ZAPADOCESKA UNIVERZITA V PLZNI

FAKULTA EKONOMICKA

Diplomova prace

Analyza a nasledna optimalizace vybranych podnikovych

procesi

Analyse and subsequent optimization of business processes

Bc. Jan Slaby

Plzen 2014



Cestné prohlaseni
Prohlasuji, Ze jsem diplomovou praci na téma
., Analyza a nasledna optimalizace vybranych podnikovych procesit “

vypracoval samostatné pod odbornym dohledem vedouciho diplomové prace za pouziti

prament uvedenych v pfiloZené bibliografii.

V Plzni, dne

Bc. Jan Slaby



Podékovani

Zde bych rad pod¢koval vedoucimu diplomové prace Ing. Martinovi Januskovi, Ph.D.

za rady, pfipominky a samoziejm¢ za ochotu a ¢as, ktery mi byl vénovan.

Zaroven bych chtél podékovat pracovnikiim spole¢nosti BUZULUK, a.s., zejména pak
Ing. Josefu Hladovi, Be. Kvétusi Kiivankové a Karlovi Moulisovi za poskytnuti vSech
potfebnych materiald, které mi byly ndpomocny pii zhotovovani diplomové prace a za

veskery Cas, ktery mi vénovali.



UIVOU. e 8
1. Pfedstaveni podnikatelsk€ho subjektu..........cccooiviiiiiiiiiiiii 9
| B0 o113 s S £ T - 1T PP PP TP 9
1.2 Profil SPOLECIIOSET ..vviiiviieiiiie ittt 9
1.2.1 POStaveni Na trU.........ooiiiiiiiiiicieeee e 10
1.2.2 OrganizaCnd StUKLUTA. ........ocoviiiiiiiieie e 11

1.3 HISTOMIE. ... 12
1.4 VYTODNT PIOZIAIMN....coueiiiiiiiiieiii ettt neeane e 13
1.4.1 SOJ PIStNT KTOUZKY.....eeiveiiiiiiiiieiieese e 13
1.4.2 SOJ GUMATENSKE STIOJC.....vevvevierririiesiieiesiee sttt 14

2. Pojem proces a procesni modeloVANI...........ccoiiriiiiiiiiiiiicic s 15
2.1 DEIENT PIOCEST ...vvviiieiiiiiii sttt 17
2.1.1 Déleni z hlediska dtilezitosti @ UCEIU..........ceeriiiiiiiiiiecce e 18
2.1.2 Déleni z hlediska jinych hledisek ..........cccocoeiiiiiiinii e 18

2.2 Procesni MOAEIOVANT ..........cccueiiiiiiiiiiiii e 19

3. Analyza vybranych podnikovych procesii ve firmé¢ BUZULUK, a.s. ........ccccvvvennee. 19
3. L MetodiKa ARIS ... 21
3.2 HOANOLOVY TEIEZEC ..ottt 22
3.3 Podpiirné modely pro vybrany sledovany proces.........cccoceereeriieeieeinieesieesinenne 24
3.3.1 Modely organizacni StruKtUIY .........ceoiiiiiiieiiiiicsee e 24
3.3.2 MOdel CHIT ... s 30
3.3.3 MOdel apIIKACT ...covvieiiiiiieiee s 31
3.3.4 Model struktury ZnaloSti ..........cecviiieiiiiiiiciie e 32

3.4 Model procesu VYTroby VAICE........cccuviiiiiiiiiiiiiiiiii s 33
3.4.1 Model SUDPrOCESU PrOUEJE......cveeveeriesiieieeiesiee e eestee e eee e sae e e sre e nnees 34



3.4.2 Model subprocesu KONSIIUKCE. .........cveieiiiiiiiiieiisieeeeee e 37

3.4.3 Model subprocesu PIAnovani vyroby.........cccoeiiiiiiiniiiiiiicicece e 39
3.4.4 Model subprocesu Technologie SIEVArNa.........ccccovvveiiiiiiiiiniiiie e, 41
3.4.5 Model subprocesu Technologie obrobna............ccccovveviiieiiesiccc e 42
3.4.6 Model subprocesu Odliti VAICE .........cccovviiiiiiiiiiiciicce e 44
3.4.7 Model subprocesu Obrabéni VAICE..........cocveiiiiiiiiiiiiesie e 47
3.4.8 Model subprocesu KoNntrola...........ccccovveiiiieiieiecie e 49

3.5 Za&vér z analyzy sledovaného ProCesu ..........oovvveiieiiiienieniiese e 51
3.5.1 Vytvoteni samostatného subprocesu NAKUP..........cevveiiriiiiiiiinienieesee e 51
3.5.2 Sjednoceni subprocesu teChNolO@IC ........ccveviieiiiiiiieiie e 53
3.5.3 Pozice vedouciho slévarny a odliti VAICE.........c.ceviieiiiiiiiiicee e 54
3.5.4 Subproces kontroly zahrnout do obrabéni valce............coccevviiiiiiiiniiiicin, 55
3.5.5 Novy model procesu Vyroby valce ...............cccooviiieniiiiiiiiiiiesieiee e 55

4. Simulace vytvoren€ho modelu...........ccoiviiiiiiiii 55
4.1 Simulacni ndstro] ARENA.........cciiiiiii s 55
4.2 Vytvoteni simulace vybraného modelu ............cccovveiiiiiiiiiiii 57
4.3 Vlastni simulace modelu procesu Vyroby vdlce ..........c.ccocoviiiiiiiiiiiiniiiiiennns 62
4.3.1 SIMUIACE 1. ..o 62
4.3.2 SIMUIACE T . 64
4.3.3 SIMUIACE T 66
4.3.4 Zavér z provedenych simulaci ........ccooocveiiiiiiiiiiii 67

5. Optimalizace vybranych podnikovych procesii..........ccccoviviiiiiiiiiiiiiiieiee e 68
5.1 Neexistence pozice planovani zakadzeK...........c.covvvvviiiiniiiiici e 68
5.2 Urychleni informacniho toKu...........cceiiiiiiiiiiii s 69
5.2.1 Vypocet doby navratnosti ¢teciho zafizeni...........ccovvvviiiiiiiiiiiiicicen 70
ZLAVET ...ttt 74



Loy A b1 AT =101 2] 77

SeZNAM ODTAZKIL ...ttt ettt et e 77
SEZNAM GIATTL .oiivvieiiiie it 79
Seznam pouzivanych ZKratek..........coooiiiiiiiiiiiiii 79
Seznam PouZIte IETALULY .......cccviiviiiiiiiiiiici e 80
Seznam PIION ......oiviiiii s 82



Uvod

Problematika podnikovych procest je v dnesni dobé aktudlni zejména z divodu, ze
modelovani procesti umoziiuje spolecnostem objevit prostor mozného a nemozného.
Napomaha zefektivnit veSkeré podnikové cCinnosti, pfesn¢ popisuje kompetence a
odpovédnosti vSech pracovnikl a diky méfitelnosti umoznuje vylepSeni jednotlivych

procest.

V soucasné dob¢ je neustalé zlepSovani podnikovych procesti nezbytné pro udrzeni
konkurenceschopnosti firmy na trhu. Pokud zdkaznik nedostane to, co pozaduje ve
spravnou dobu, ve spravném mnozstvi a ve spravné kvalité, obrati se na konkurenci. To
je dobry diivod, pro¢ se vénovat neustalému zlepSovani a optimalizaci podnikovych

procest.

Tato diplomova prace se zabyva analyzou a naslednou optimalizaci vybranych
podnikovych procesit ve spole¢nosti BUZULUK, a.s. Dle domluvy s firmou bude
hlavnim tématem diplomové prace analyzovat soucasny stav konkrétniho vybraného
procesu, zmapovat vazby k ostatnim procesim a nasledné dany proces optimalizovat.
Pro analyzu v ramci diplomové prace byl vybran proces Vyroby valce. Diplomova prace

je rozdélena na Ctyii zakladni Casti.

Prvni ¢ast popisuje firmu BUZULUK, a.s., zakladni teoreticka vychodiska pro analyzu
podnikovych procesit a samotné modelovani podnikovych procest spolecné se
softwarovou podporou, ktera je v této diplomové praci vyuzita. Druhd ¢ast obsahuje
analyzu soucasného stavu vybranych podnikovych procesit pomoci softwarové
metodiky ARIS. Treti ¢ast se tyka dil¢i optimalizace vybranych podnikovych procest
prostfednictvim simula¢niho nastroje ARENA, s ¢imZ souvisi vyhodnoceni provedené
simulace na zaklad¢ stanovenych parametrd a ukazatelli procesu. Posledni ¢tvrta ¢ast
diplomové prace obsahuje popis navrhi optimalizace vybraného procesu

s ekonomickym vypoctem jejich doby navratnosti.

Cilem této diplomové prace je pomoci softwarového nastroje ARIS analyzovat vybrany
proces a pomoci simula¢niho nastroje ARENA proces optimalizovat zejména z hlediska
vytizenosti lidskych zdrojti, prichodnosti systému a nastavenych parametr. Dal$Sim
cilem préce je popsat a zhodnotit navrhy dil¢i optimalizace vybraného procesu spolecné

s vypoctem doby navratnosti.



1. Predstaveni podnikatelského subjektu

1.1 Obecné udaje

Obchodni jméno: BUZULUK, a.s.

Sidlo: 267 62 Komarov, Buzulucka 108

Prévni forma spole¢nosti: akciova spolecnost

Rok zalozeni: 1996

Zéakladni jméni: 96 855 000 K¢

1.2 Profil spole¢nosti

BUZULUK, a.s. je strojirenskym podnikem, ktery se zaméfuje na vyrobu pistnich

krouzkd, stroji a zafizeni pro gumarensky pramysl a umélecké litiny. Podnik se sklada

ze dvou samostatnych obchodnich jednotek (dale jen SOJ), jimiz jsou SOJ Pistni

krouzky (dale jen SOJ PK), v podstaté monopolni vyrobce v Ceské republice a SOJ

Gumarenské stroje (dale jen SOJ GS), nejvétsi Cesky vyrobece gumarenskych stroji a

zatizeni. SOJ PK se zabyva sériovou a velkosériovou vyrobou, SOJ GS se zabyva

navrhy a zakdzkovou vyrobou strojli a technologickych zatizeni.

Dle obchodniho rejstiiku jsou pfedmétem c¢innosti podniku BUZULUK, a.s. nasledujici

vybrané oblasti:

zprostiedkovatelska ¢innost v oblasti gumarenstvi

koup¢ zbozi za ticelem jeho dalSiho prodeje a prode;j

vyroba stroji a zatizeni pro vyuziti mechanické energie

slévarenstvi

kovoobrabécstvi

galvanizérstvi

vyzkum a vyvoj v oblasti pfirodnich a technickych véd nebo spolecenskych véd
vyzkum a vyvoj v oblasti pistnich krouzkt, autodilt, gumarenskych a
plastikéarenskych stroji

a dalsi

V tnoru roku 2012 doslo k z4dsadni zméné ve vedeni spolecnosti. Po 15 letech, kdy byl

BUZULUK, a.s. ¢lenem holdingu Ceské gumarenské spoleénosti a.s. (dale jen CGS),

doslo k prodeji akcii spole¢nosti akcionaiim z Asie (viz Obr. €. 1), coz popsal generalni
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teditel Ing. Petr Masek: ,,Novymi akcionari jsou v Hongkongu sidlici dceriné
spolecnosti dvou cinskych firem, pricemz majoritnim akciondrem je vyznamny vyrobce
gumarenskych a plastikarenskych stroju firma Dalian Rubber & Plastics Machinery
Co., Ltd. adruhym akciondarem je dcerina firma obchodni spolecnosti Tianjin
Machinery Import & Export Corp., ktera se orientuje na export a import vyrobnich

zarizent. * (Www.svetprumyslu.cz)

Obr. €. 1: Schéma vedeni spole¢nosti BUZULUK, a.s.

DALIAN Rubber & Plastic DALIMN Siate-owned Assets
Machinery Investment & Management (Group)

Tiandin Machinery
Import & Export
Co.Lm. Co.Lm.
60% A40%

Gorporation
100%

Buz;lluk

Zdroj: interni materialy spole¢nosti BUZULUK, a.s., 2014
1.2.1 Postaveni na trhu

Mezi hlavni zédkazniky spole¢nosti BUZULUK, a.s. se fadi renomovani vyrobci pistd,
automobili, motorti, kompresorii, zahradni techniky ¢i hydraulickych systéml. Za
zminku stoji odbératelé divize pistnich krouzkd Kolbenschmidt Pierburg Group,
Zavolzsky motorovy zavod, Volkswagen AG, AUDI AG, SKODA Auto, a.s., Stihl,
Husqvarna, Wabco, Lombardini, Bentley a dalsi. V oblasti gumarenskych stroju, jejichz
divize se zabyva zakazkovou vyrobou strojii a zafizeni, patii mezi zdkazniky firmy

Continental, Bridgestone, JK Tire, Michelin a mnoho dal$ich. (Svét primyslu, 2013)

Nejvétsim odbératelem je koncern Kolbenschmidt, zejména ceskd pobocka KS
Kolbenschmidt Czech Republic a.s. spoleéné s filialkami po celém svété (SRN, Mexiko,
Brazilie, Turecko). Hlavnimi zakazniky pistnich krouzkt je firma Stihl, svétovy
vyrobce motorovych pil, zahradni techniky a firma Wabco, jeden z nejvétsich vyrobet

kompresora pro nakladni automobily.
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Z hlediska teritorii byl v roce 2012 objem prodeje tvotfen téméf 35% oblasti Zapadni
Evropy, nasleduje s 28,4% Ceské republika a s 23,4% Vychodni Evropa. Zbytek tvoii

Afrika, Asie, Severni a Jizni Amerika.

Obr. ¢. 2: Objem prodeje dle teritorii za rok 2012

e ™
Rozdéleni trzeb za rok 2012 podle teritorii

m Ceska republika

W Zapadni Evropa

mVychodni Evropa
Afrika a Asie
SaJAmerika

W Australie a ost.

34.7%

N J

Zdroj: interni materialy spolecnosti BUZULUK, a.s., 2014

Dle sortimentu tvofily v roce 2012 nejvétsi objem podle predpokladii obé divize. SOJ
PK se podili na objemu vyroby z 47,4% a SOJ GS s 46,5%, na zbylych 6,1% se podili

ostatni vyrobni ¢innost podniku.

Obr. ¢&. 3: Objem prodeje dle sortimentu za rok 2012

-
Rozdéleni trzeb za rok 2012 podle sortimentu

6.1%

46,5%

B Gumarenské stroje
M Pistni krouzky
Ostatni

N J

Zdroj: interni materialy spolecnosti BUZULUK, a.s., 2014
1.2.2 Organizacni struktura

Organizacni struktura spolecnosti BUZULUK, a.s. napomiize k pfesnému urceni pozice
SOJ GS, ve které je diplomova prace zpracovana. V predchozi podkapitole bylo

zminéno, Ze spolecnost BUZULUK, a.s. je tvofena dvéma SOJ, coz potvrzuje
11



organizaCni struktura a postaveni obou SOJ. Obé jednotky spadaji pifimo pod
generalniho feditele spolecnosti a tvofi hlavni strukturu vyrobniho zavodu. Déle se
kazd4d znich skladd z oddéleni vyroby, ndkupu, vyvoje, marketingu, obchodniho a
technického oddéleni. Dal§i pribéh diplomové prace bude podrobnéji zaméien

predevsim na SOJ GS. Divizi pistnich krouzkii nebude jiz vénovana pozornost.

Obr. ¢. 4: ZjednoduSena organizacni struktura spole¢nosti BUZULUK, a.s.

Odbor iizeni jakosti, Bkonomicky
s ek, Lidské zdmje, Investice, Stoje
a zarizeni

Zdroj: interni materialy spolecnosti BUZULUK, a.s., 2014
1.3 Historie

BUZULUK, a.s. se fadi mezi nejstarsi podniky snejdelsi tradici v Cechach. Mezi
stézejni historické udalosti spole¢nosti BUZULUK, a.s. patfi zahajeni vyroby pistnich
krouzkii v roce 1932, dale pievzeti vyroby gumarenskych strojii od Svit Gottwaldov
vroce 1952. Od roku 1996 byl BUZULUK, as. &lenem skupiny CGS, ve které

zastupuje divizi strojirenstvi. V roce 2012 doslo ke zméné ve vedeni spole¢nosti.

Mezi historicky vyznamné udalosti podniku BUZULUK, a.s. a komarovského regionu

Ize jmenovat nasledujici:
1902 — vstup kapitalu spole¢nosti CT Petzold

1919 — Komarovské zelezarny ziskavaji pravni formu akciové spole¢nosti (zména

koncepce vyroby — vysoké pece postupné nahrazeny litinovymi vanami a valci)
1932 — zah4jeni vyroby pistnich krouzki
1949 — Zelezarny prejmenovany na BUZULUK Komarov

1952 — prevzata vyroba gumarenskych strojii od firmy Svit Gottwaldov (ptivodné od
firmy Bat’a Zlin)

50. léta — BUZULUK ¢lenem Zapadoceskych slévaren a strojiren se sidlem

v Hofovicich
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60. a 70. 1éta — vyroba pistnich krouzkli, gumarenskych strojii a smaltované¢ chemie

(zejména vyroba van)

80. léta — vyroba zhruba 20 miliont pistnich krouzkt takika pro vSechny domaci

vyrobce motori

1989 — BUZULUK se pfeménuje na samostatny statni podnik
1992 — transformace firmy BUZULUK na akciovou spolecnost
1996 — BUZULUK se stava ¢lenem spoleénosti CGS a.s.

1998 — podnik rozdélen na SOJ PK a SOJ GS

2012 — zm¢éna ve vedeni spole¢nosti (novi akcionafi z Asie)
1.4 Vyrobni program

Bylo jiz zminéno, Ze zékladni vyrobni program spolecnosti BUZULUK, a.s. je tvofen
vyrobou pistnich krouzki a stroji pro gumarensky primysl. Vyroba umélecké litiny je
Vv soucasné dob¢ spiSe minoritnim odvétvim a dopliikovym vyrobnim programem
spolecnosti. Obe SOJ disponuji slévarnou, odde€lenim metalurgie, vyzkumu a vyvoje,
vyroby 1 prodeje. Spolecnost se Vramci vyrobniho programu orientuje zejména na
oblast vyzkumu a vyvoje (technickd podpora pii vyrobé pistnich krouzki, testovani,
zkouSka nebo zavadéni do sériové vyroby) a zdkaznického servisu (tj. zajiSténi
logistiky, konsignacni sklad a zajisténi ptani zdkaznika). U SOJ GS je problém, Ze
adaptacni doba u novych pracovniki a jejich pfizptisobeni je dlouhé, na rozdil od SOJ

PK, kde adaptace pracovniki trva v ramci hodin.
1.4.1 SOJ Pistni krouzky

Vyroba pistnich krouzki je ur¢ena pro spalovaci, vznétové (atmosférické i prepliované)
motory, pro osobni a ndkladni automobily, traktory ¢i motocykly. Déle pro kompresory,
motory pro malou techniku (zahradni technika) nebo pro hydraulické systémy. (interni
materialy firmy BUZULUK) Pistni krouZky vyrébi firma s priméry 25 mm az 140 mm.
Spolecnost rovnéz umoziuje otestovani pistnich krouzkti ve vlastnich zkuSebnach.
Pistni krouzky spolec¢nosti BUZULUK, a.s. najdeme v motorech firem AUDI AG,
Lombardini, Porsche, TATRA, Volkswagen AG, ZETOR, ale také AMG, Wabco,

Husqvarna nebo Stihl. (www.buzuluk.cz)
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1.4.2 SOJ Gumarenské stroje

SOJ GS se orientuje na zakdzkovou vyrobu gumadrenskych stroji a zafizeni pro

gumarensky a plastikarensky primysl. Zajistuje také servis strojii, pozarucni servis

nebo opravy a rekonstrukce. SOJ GS ma vlastni slévarnu, kde dochazi ke slévani a

odlévani valci. SOJ GS ma navic vlastni chromovnu. Vyrobni program SOJ GS je

uveden v nasledujici tabulce.

Tab. ¢. 1: Vyrobni sortiment SOJ GS

Typ sortimentu

Konkrétni zarizeni a sluzby

Stroje na  zpracovani  gumy

gumarenské stroje)

(4.

Michaci linky

Dvouvélcovy kalandr

Kalandrovaci linky

Linky pro vyrobu gumarenskych zatizeni

Zkusebna pneumatik

Rotacni lisy a lisy

Hnétice gumy

Stroje pro recyklaci gumy

Stroje nezpracovavajici gumu

Kalandrovaci linky pro vyrobu PVC f6lii

Balici linky syntetického kaucuku

Generalni opravy

Cisténi, oprava, rekonstrukce a dalsi

Zakaznicky servis

Roc¢ni pravidelné inspekce

Zaskolovaci programy

Dodavky néhradnich dila

Servis gumarenskych zafizeni a vybaveni

dle pfani zakaznika

Vyroba valct

Vrtané, duté, ryhované

Kooperace (doplitkova vyroba)

Zdroj: interni materialy spole¢nosti BUZULUK, a.s., 2013
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Tento sortiment stroji pak zdkaznik vyuziva pro vyrobu pneumatik a gumarenskych
zafizeni. Gumarenské stroje a zafizeni se vyrabi pro renomované vyrobce pneumatik
Continental, Bridgestone, JR Tire, Michelin, Hankook, ale i pro vyrobce chemickych
surovin Synthos, pro vyrobce tésnéni, pro zpracovatele plastikarenskych zatizeni nebo
pro vyrobce strojii, ktefi vyuzivaji stroje a linky spolec¢nosti BUZULUK, a.s. pro

kompletaci svych linek.

Vyrobni sortiment SOJ GS neni dodavan zakaznikim jen v ramci Ceské republiky, ale i
v ramci Evropy, Asie i Ameriky. Nejvice dodavek, zhruba kolem 45%, smétuje do
Evropy, nasleduje Rusko s 21% a poté Indie, USA a Cina, které tvoii cca 10% viech
dodavek.

2. Pojem proces a procesni modelovani

V posledni dobé¢ dochézi k neustalé preméné technologii a zpisobu podnikédni. Tato
transformace vychazi ze snahy podnikt byt konkurenceschopnymi na trhu, a proto je
dalezité efektivné vyuZzivat podnikové procesy. Procesy jsou vychodiskem pro
zlepSovani, inovace nebo efektivni vyuzivani lidskych zdrojt. Procesy ndm umozni Iépe
chapat podnikové souvislosti a vazby mezi jednotlivymi ¢innostmi v podniku. Kontrola
a optimalizace podnikovych procesi umozni organizaci presnéji dosahovat svych
podnikovych cili. Existuje mnoho pfistupli jak sledovat a modelovat podnikové
procesy. V literatufe se mizeme setkat s nékolika definicemi procesu. Proces je dle
jedné definice popsan jako: ,,.Soubor cinnosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhii
vstupti a tvori vystup, ktery ma pro zakaznika hodnotu.* (Basl, 2002, s. 27) Jina definice
mluvi o procesu nasledovné: ,,MnoZina jedné nebo vice propojenych cinnosti, spolecné
prispivajicich K dosazeni podnikového cile, obvykle ve vazbé na organizacni strukturu,
kterd definuje funkcni role a vztahy. (Carda, 2003, s. 58) Dalsi uvedena definice fika,
ze proces je: ,,Soubor cinnosti, které meni hmotné a informacni vstupy na hmotné a
informacni vystupy za spotieby zdroju regulovanych podminkdch.” (Nenadal, 2004,
S. 202) Ze vSech zminénych definic je zfejmé, Ze procesem se rozumi ¢innosti pfemény
vstupll na vystupy podle ptfedepsaného postupu pomoci dostupnych zdroji s cilem

uspokojit ptani zakaznika.
Pro kazdy proces je mozné definovat:

e hodnotu, kterou proces ptidava finalnimu produktu, popf. sluzbé
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e vstupy procesu — mohou byt hmotné (vyrobky, pfedméty, material apod.) i
nehmotné (sluzby, informace, znalosti); spotiebovavaji se jednorazove
e vystupy procesu — lze je rozliSovat na hmotné (vyrobky, pfedméty apod.) a
nehmotné (sluzby, informace)
e zdroje procesu — pomahaji s pfeménou vstupd na vystupy, na rozdil od vstupt
se spotfebovavaji postupné a opakované
¢ vlastnika procesu, tj. osoba zodpovédna za dany proces
e zakaznika procesu - nejCastéji to byva jiny proces, ktery pro své spusténi
potiebuje realizaci procesu predchoziho
e (as, ktery je tfeba k realizaci dané¢ho procesu
¢ naklady nutné k realizaci daného procesu
e architekturu procesu
Z nasledujiciho obrazku lze zjistit, ze proces se sklada z nékolika ¢innosti, které v jeho
rdmci probihaji a pfeméiuji vstupy na vystupy. Proces také potiebuje zdroje, které se
vyuzivaji K pfeméné vstupti na vystupy. VSe se musi provadét v souladu se vSemi

normami, smérnicemi a dal$imi predpisy.

Obr. ¢. 5: Popis procesu

RIZENi
Smérnice, postupy, normy,
zakony, predpisy.

PROCES
Systém ¢innosti, které méni -
vstupy na vystupy. VYSTUPY _

ZDROJE

Pracovni prostiedky,
lidska prace, informace.

VSTUPY

Zdroj: vyukova prezentace k predmeétu KPV/MPP, 2013

Nyni budou piedstaveny zakladni nalezitosti procesu. Kazdy proces ma své hranice, tj.

ma definovany zacatek a konec. Hranice zna¢i mista, kde vstupy a vystupy do procesu
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vstupuji, resp. vystupuji. VStupy jsou signalem pro spusténi a zahdjeni procesu.
Vystupy jsou vysledkem daného procesu, ktery byva dorucen k zdkaznikovi, pro
kterého by mél mit hodnotu. Vystup zaroven ukoncuje cely proces. Majitel procesu
(nékdy téz vlastnik) je osoba, ktera je zodpovédna za efektivitu daného procesu. Ma
k dispozici dostatek odpovédnosti a pravomoci ke sledovani a ovladani procesu.
Zakaznik procesu muze byt osoba, organizace nebo jiny nasledny proces. V praxi se

rozeznavaji dva typy zékaznika:

e vn¢jsi - plati za vystup procesu (muze byt zédkaznik konecny nebo zakaznik,
kterému vystup procesu slouzi jako meziprodukt)

e vnitfni - zdkaznik v ramci organizace (zejména jiny proces).

Zdroje procesu jsou prostiedky, které se postupné béhem procesu vyuzivaji a jsou
rovnéz nutné pro jeho pribéh. Mize se jednat o pracovni prosttedky (stroje, zatizeni

apod.), lidskou praci nebo informace.

Soucasny stav procesi se sleduje, aby bylo mozné zjistit zakladni naleZitosti o
procesech, jejich priubéh a vzajemné vazby. Tento stav Ize zaznamenat mnoha zptsoby
od textu, pfes grafy a modely az ke kombinaci obojiho. V praxi se z hlediska
prehlednosti a srozumitelnosti vyuziva popis pomoci vyvojového grafu nebo modelt se
softwarovou podporou, ktery bude aplikovan v této diplomové praci. Mapovani
soucasného stavu procesi ma za cil urCit a popsat procesy ve firmé, kdo je za né

zodpové&dny a jejich piesny vystup. (pfednasky z predmétu KPV/MPP)

Z dtivodu nutnosti rychlého ptizplsobeni se situacim na trhu, je pro sledovani a
modelovani podnikovych procesti nezbytnd podpora informacénich technologii a
informacnich systémtll. Vyuzivani softwarovych produkti usnadiiuje samotné
modelovani podnikovych procest, ale zaroven napomaha K lepsi orientaci v celém

modelu procesu.
2.1 Déleni procesi

Grasseova (Grasseova, 2008) uvadi, ze v oblasti procesniho fizeni lze pracovat s riznou
Skalou procest, které se od sebe odliSuji velikosti, strukturou, obsahem, dulezitosti,
nebo téelem. Z toho vyplyva, ze procesy jsou déleny podle nékolika hledisek. Nejvice

pouzivané déleni procesii je dle dilezitosti a ucelu.
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2.1.1 Déleni z hlediska dilezitosti a aéelu

Toto ¢lenéni umoznuje popsat, jak se dany proces podili na pfidavani hodnoty pro

zékaznika. Rozlisuji se ti1 zakladni kategorie procest:

hlavni (klicové) procesy — generuji trzby a podileji se na tvorbé pridané hodnoty
pro zakaznika v podobé vyrobkii, popi. poskytovanych sluzeb, pomadhaji
napliovat poslani organizace (napt. vyroba, prodej a marketing)

Fidici procesy — vytvaii podminky a prostiedi pro fungovani ostatnich procesi,
zabezpecuji integritu organizace (napf. fizeni spolecnosti, fizeni ndkupu)
podpiirné procesy — nepodili se pfimo na tvorbé ceny kone¢ného produktu,
podporuji fungovani ostatnich procesti, ale nejsou jejich soucasti (napft.

planovani, controlling)

Poslani organizace a divod jeji existence je skryt zejména v hlavnich procesech, které

jsou orientovany na externiho zdkaznika. Procesy fidici a podplrné se zase zaméiuji na

obsluhu zékaznika interniho tak, aby byla zajisténa vykonnost a fungovani hlavnich

procesi.

2.1.2 Déleni z hlediska jinych hledisek

Dle Basla (Basl, 2002) je mozné dale pracovat s ¢lenénim procesu podle:

Funk¢nosti procesu

- prumyslové procesy — vstupem byvaji hmotné suroviny a material, vystupem
muze byt surovina nebo polotovar pro dalsi proces, popt. produkt

- administrativni procesy — tyto procesy produkuji data a informace, které
vyuzivaji ostatni procesy

- Fidici procesy — pomoci nichZ provadi management individudlni nebo
skupinova rozhodnuti

Struktury procesu

- datové (tvrdé) procesy — potadi ¢innosti v ramci procesu je pevné stanoveno a
nelze jej ménit (napf. pasova vyroba, vystavba domu)

- znalostni (mékké) procesy — potadi Cinnosti v rdmci procesu neni pevné
stanoveno a lze jej ménit dle konkrétni situace (napf. vyvoj a vyzkum, tvirci
¢innost)

Doby existence procesu

- trvalé procesy — procesy ¢asove neomezené
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- docasné procesy — jednd se o procesy s ¢asovou omezenosti, plati po urcité
obdobi (napf. projekt)
e Frekvence opakovani
- procesy s Vysokou opakovatelnosti — povazuje se proces, ktery se opakuje
zhruba dvakrat do roka
- procesy s nizkou opakovatelnosti
e Strategického hlediska
- strategické
- taktické

- operativni
2.2 Procesni modelovani

Modelovani umoznuje vytvorit zjednoduSeny obraz reality stim, ze se do modelu
zahrnuje pouze to, co je podstatné a nejlépe zobrazuje danou realitu. Grasseova definuje
model jako: ,,Strukturovany popis reality v grafické symbolické soustavé (objekty a
vazby mezi objekty) s diirazem na jednoznacnost a prehlednost.” (Grasseova, 2008,
s. 59) V diplomové praci bude vytvaren model procesu, ktery by mél poskytovat
informace, pomoci nichZ lze proces fidit. Model procesu se sklada z objektt, které
popisuji podstatné informace o daném procesu a z vazeb, které vyjadiuji vztah mezi
jednotlivymi objekty. Pro fizeni procesu je prvotné vyzadovano vhodné porozumeéni a

znalost odpovédi na otazky, na které odpovi model procesu.

Zékladnim cilem procesniho modelovani je vytvotit procesni model, ktery se bude tykat
celé organizace nebo jeji Casti. Procesni model poskytuje informace o podnikovych
procesech, zdrojich, vstupech, vystupech, cilech organizace atd. Ziskané informace
mohou vSichni zaméstnanci organizace vyuzivat pro rizné Ucely. Jako podpora pro
procesni modelovani se vyuziva mnoho softwarovych nastroji. Pro modelovani
vybranych podnikovych procesti ve firmé¢ BUZULUK, a.s. bude vyuzivéna softwarova
podpora metodiky ARIS.

3. Analyza vybranych podnikovych procesii ve firmé BUZULUK, a.s.

V diplomové praci je analyzovan vybrany proces v ramci divize Gumarenskych stroji.
SOJ GS se zaméfuje na analyzu a sjednoceni svych procesti ve vyrobnich zdvodech
zejména s cilem optimalizovat zdroje, snizit nakladovost a zvysit flexibilitu. Zajem je

také upfen na optimalizaci lidskych zdrojt, predev§im z hlediska udrzeni a neustalého
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rozvoje know-how strojniho zafizeni firmy. V oblasti lidskych zdroju se firma soustiedi
na spolupraci s vyrobnimi podniky v zahrani¢i a s vysokymi Skolami v regionu.

(vyroéni zprava spole¢nosti BUZULUK, a.s. za rok 2012)

Diplomova prace je zamétena na sledovani procesu Vyroby vdlce, ktery spada pod SOJ
vyroba valct tvofila 19% celkového objemu vyroby a zbylych 70% tvofily strojni
zakazky. V nasledujicim roce 2013 se vyroba valct podilela na objemu vyroby z 20%.
Velmi dulezité kritérium se skryva v krycim ptispévku, ktery u vyroby valci ¢ini 60%,
u stroji pak 40%. Kryci prispévek je nastroj, kterym se ve své publikaci napiiklad
zabyva Kislingerova (Kislingerova, 2001), Synek (Synek, 2009) nebo Popesko
(Popesko, 2009). Napomaha k vyhodnocovani ekonomickych vysledki a sledovani
ekonomické situace podniku. Kryci piispévek lze definovat jako rozdil ceny a
variabilnich nakladi. Vysledkem tohoto rozdilu je tzv. pfispévek na uhradu zisku a
fixnich naklada vyrobkl. Pomoci kryciho prispévku lze zjistit, ktery produkt se vyplati
nabizet a naopak. Nejlepsi by mél byt logicky takovy vyrobek, ktery ma nejvyssi kryci
ptispévek, coz ale nemusi platit pokazdé. Nejvyssi bude totiz u produktu, kterého se
nejvice proda. Proto je vyhodnéjsi vyjadiovat kryci piispévek na jednotku konkrétniho
vyrobku. Pokles kryciho pfispévku muze byt zpusoben poklesem objemu prodeje,

prodejnich cen nebo ristem nakladt na jeden vyrobek.

Ackoli existuje mnoho metod manazerského ucetnictvi pro zjisténi ekonomické
rentability vyrobkid, firma BUZULUK, a.s. vyuziva ukazatel kryciho piispévku
z diivodu uzkého vyrobniho sortimentu. V takovém ptipadé je uziti kryciho piispévku
velmi efektivni. Je nutné doplnit, Ze kritérium kryciho pfispévku je stabilnéjsi veli¢inou
oproti zisku, protoZe se zménami vyrabéného mnozstvi se neméni. Pti vypoctu kryciho
pfispévku je znadma reZie, tj. fixni naklady, popt. rozpocet. V takovém piipadé firma zna
hranici nakladi, s jakymi musi operovat, aby se vesla do daného rozpoctu. Na zakladé
znalosti rozpoctu lze zjistit, kolik se musi vyrobit valcd, aby se splatily fixni naklady.
VSe, co prevysuje dany rozpocet, vykazuje charakter zisku.

Lze konstatovat, Ze z vyroby valci ma SOJ GS vétsi zisky, nez z ostatni vyroby. DalSim
dalezitym kritériem pii vyrob¢ valct je jeji nizka narocnost na nakup materialt. Vyroba
vélct vykazuje dlouhodoby potencial, protoze v Cechach nejsou jiné slévarny, které by

valce byly schopny odlit. Existuje tedy nékolik diivodl, kvili kterym byl jako soucast
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diplomové prace vybran proces Vyroby vdlce. V ideadlnim piipadé¢ by méla firma

usilovat o zvétSeni objemu produkce a zdroven jeste zlepsit kryci piispévek.
3.1 Metodika ARIS

ARIS je zkratka pro ARchitekturu Informacnich Systémit, kterym se naptiklad vénuje
Davis (Davis, 2003). Systém ARIS reprezentuje metodiku s podporou softwarového
produktu, ktera se vyuziva pro modelovani a optimalizaci podnikovych procesi. Tato
metodika mé& némecké kotfeny, protoze vznikla ve firmé profesora Scheera
v Saarbriickenu. Hlavnim cilem metodiky je tvorba modeld podnikovych procest, jejich

nasledna optimalizace a ptipadné vyuziti pro rizné projekty. (Basl, 2002)

Radi se mezi vhodné metody pro modelovani, ¥izeni a optimalizaci podnikovych
procest. Nabizi n¢kolik pohledi na proces a jeho kontext, kdy jednotlivé pohledy jsou
vzajemné propojeny. (Repa, 2007)

Metodika ARIS nestanovuje zadny piesny postup, pouze nabizi rizné pohledy a
nastroje, které usnadiuji modelovani jednotlivych aspekti podniku. Metodika ARIS je

zalozena na péti hlavnich pohledech na podnik:

e Organiza¢ni pohled — organizacni struktura spole¢nosti, organizacni jednotky,
pracovnici a vazby mezi nimi

e Datovy pohled — sklada se z udalosti a stavi

e Funk¢ni pohled — popis funkci celého systému a vzajemné vazby

e Procesni pohled — hlavnim prvkem podniku jsou procesy, byvd nazyvan
centrdlnim pohledem, ktery monitoruje vztahy mezi ostatnimi pohledy a
jednotlivé pohledy spojuje dohromady

e Vykonovy pohled — je novym pohledem (rozumi se jim méfeni, metriky a

zlepSovani procestl)

ARIS pracuje s mnoha riznymi diagramy, které napomahaji popisu v jednotlivych

pohledech. Uvedeny jsou pouze ty, které jsou pro diplomovou praci klicové:

e Organizacni pohled — model organizacni struktury

e Funkcni pohled — model cilt a aplikaci

e Procesni pohled — model struktury znalosti, diagramy procest (EPC diagram —
Event Process Chain a FAD diagram — Function Allocation Diagram) a model

tvorby piidané hodnoty.
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Metodika ARIS je uzce spojena se softwarovymi nastroji, s jejichz pomoci modeluje
podnikové procesy (tzv. modelovaci platforma). Mezi nejvétsi a nejpropracovanéjsi
produkty patii ARIS Toolset, ktery je uréen pro modelovani a optimalizaci podnikovych
procest. Hlavnim prvkem vsSech modelt jsou modely procesni, které se skladaji

z ruznych druhii a irovni:

e piehledova troven — zakladni modely a ndvaznosti procest

e qroven procesi — popis kazdého procesu

e uroven subprocesil — fazeni subprocesil, z nichZ se dany proces skldda

e uroven ¢innosti — detailni modelovani procest na uroven jednotlivych ¢innosti

a objektil
3.2 Hodnotovy Fetézec

Problematikou analyzy hodnotového fetézce se uzce zabyval Michael Porter, proto se
nékdy mluvi o tzv. Porterovu hodnotovém fetézci. Rozumi se tim fetézec aktivit,
kterymi postupné produkt prochdzi a béhem kazdé z nich ziskdva urCitou ptidanou

hodnotu. (Kfivankova, 2012)

Podle Kotlera (Kotler, 2001) je mozné prostfednictvim hodnotového fetézce definovat
devét vyznamnych cinnosti. Ty se podileji na tvorb&é hodnot u jednotlivych aktivit.

Jedna se o pét primarnich ¢innosti, mezi které patfi:

e obstaravani materialu (logistika smétujici dovnitf)

e operace (pfeména materidlu na finalni produkt)

e distribuce hotovych vyrobkil (ven sméfujici logistika)
e marketing a prodej

e doprovodné sluzby
Dale se skladaji ze ¢tyi podpiirnych ¢innosti:

e obstaravani
e technologicky rozvoj
e management lidskych zdroji

e firemni infrastruktura

Konkurenceschopnost firmy nezabezpecuji pouze ¢innosti jednotlivych oddé€leni, ale i
jejich vzajemna koordinace. Je logické, ze pokud chce byt firma minimalné

konkurenceschopna na trhu, musi své aktivity provadét efektivng, at’ z hlediska casové
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nebo nakladové narocnosti. S tim tzce souvisi analyza podnikovych procest, jejich
optimalizace, eliminace plytvani a procesni fizeni. Popis procest firmy BUZULUK, a.s.

prostiednictvim hodnotového fetézce je znazornén na nasledujicim obrazku.

Obr. ¢. 6: Hodnotovy Fetézec BUZULUK, a.s.
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Zdroj: interni materidly firmy BUZULUK, a.s., 2013

Hodnotovy fetézec zobrazuje, které procesy a aktivity podnik povazuje za hlavni, a
které za podptirné. Mezi hlavni aktivity, které se vyrazné podileji na ptidavani hodnoty

kone¢nému produktu, podnik BUZULUK, a.s. fadi:

e prodej a marketing

e nakup

e vyroba

e design, vyzkum a vyvoj

e montaz a zdkaznické podpora
Jako podptrné aktivity, které prevazné podporuji fungovani hlavnich aktivit, podnik
definuje nasledujici:

e logistika

o lidské zdroje

e IT

e kontrola kvality
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e finance, UCetnictvi, stanoveni cen a kalkulace

e planovani a controlling

Diplomova prace je podrobnéji zaméfena na proces vyroby, jenz spada pod hlavni

aktivity, které hraji vyznamnou roli pfi tvorbé kone¢né hodnoty finalniho produktu.
3.3 Podpiirné modely pro vybrany sledovany proces

Pted analyzou sledovaného procesu Vyroby valce je nutné popsat modely, které jsou pro
dany proces dulezité¢. Veskeré modely, uvedené v diplomové praci, jsou vytvareny za
pomoci nastroje ARIS IT Architect. Jedna se o model organizacni struktury, cild,
aplikaci a model struktury znalosti. U vSech modela Se pracuje pouze s objekty, které

jsou uzce spojeny se sledovanym procesem Vyroby valce.
3.3.1 Modely organizaéni struktury

Prvni modelem je organigram, ktery muze popisovat organizacni strukturu celé
organizace, nebo jako v tomto ptipadé pouze ¢ast organizace (tj. SOJ GS). Cilem tohoto
modelu je dekompozice organizace od nejvyssi Urovné az po uroven nejnizsi, tzn.

obsazeni funkénich mist jednotlivymi pracovniky.

Obr. ¢. 7: Organigram SOJ GS

4000-S0U GS
4010 - Rizeni kvality I e
S0JGS /“ Reditel 80J GS H Hlad Josef, Ing.

&
4100, 4200 - ¢ q Krivinkova Kvétuge,
Technicky asek GS 4400, 4600 - Vyroba GS ‘ 4700 - Nakup HH 4001 Ekonom SQJ GS H e
& )

‘ 500 - Obchodni Usek GS
HH 4504 Kontrola zakazek H "'“""‘fﬂ;’“"“““

4){

5071 Vyvoj prac. syst.
operacnich techn. Prynych, D., Ing.

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Organizacni struktura SOJ GS je sloZena z 5 hlavnich organizacnich jednotek. Jedna se
o usek Fizeni kvality (dale jen ORJ), technicky tsek (dale jen TU), obchodni tsek (dale
jen OU), vyrobu a nakup. U viech jednotek plati, Ze jsou dale velmi podrobné &lenény a
kazdd znich mad svého vedouciho. Neé&kterda funkéni mista spadaji pod vice
organizacnich jednotek. To je zplisobeno tim, Ze pracovni pozice, zejména v procesu

vyroby, se siln¢ prolinaji a méni.
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Diplomova prace bude dale zaméfena pouze na ty Casti organizacni struktury, které

souvisi se sledovanym procesem Vyroby vdlce.

Obr. &. 8: Rizeni kvality SOJ GS

4010 - Rizeni
kvality SOJ GS

Predstavitel vedeni pro|
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4011 -OTR, ORJ
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Abraham, J.
Korejéik, J.

Krajdl, V.

5142 Referent jakosti a
kvality

Crk, A, Ing.

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Z organiza¢ni jednotky ORJ GS bude pro sledovany proces potieba Kontrolora jakosti
a kvality, ktery se bude podilet zejména na kontrolnich operacich. Pro potfeby budouci

simulace jsou k dispozici tii kontrolofi jakosti a kvality.

Obr. €. 9: Technicky usek SOJ GS
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Ry, J.
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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Z organizaéni jednotky TU GS je nutné upozornit na pozici Konstruktéra, ktery bude

uplatiiovdn béhem subprocesu prodeje a konstrukce. Pro potieby simulace jsou

k dispozici ¢tyfi konstruktéfi.

Obr. ¢. 10: Technologie GS

4200 - Technologie GS

Stépnicka, P }—H 5113 Technolog ’(—

technelogie, produkt

mas P@

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

planovaé

Pro sledovany proces je nutné rozebrat i dalii jednotku TU GS, kterou je Technologie

GS. Zde je klicova pozice Technologa, ktery bude vyuzivan béhem prodeje, konstrukce

a technologie. Pro potteby simulace jsou k dispozici dva technologové.

Obr. ¢. 11: Obchodni usek SOJ GS
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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Z OU GS bude b&hem sledovaného procesu vyuzivan Obchodni prodejce, ktery hraje
klicovou roli v subprocesu Prodeje. Pro potieby simulace jsou k dispozici tii obchodni
prodejci. Uvazuji se pouze prodejci, ktefi jsou soucasti Regionalniho prodeje GS. Dale
je tfeba upozornit na Cenového referenta, ktery je dulezity rovnéz pro subproces

Prodeje. Pro potteby simulace je k dispozici jeden cenovy referent.

Obr. €. 12: Nakup SOJ GS
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Pro subproces Planovani vyroby a technologii je nutné definovat pozici Zdsobovace,
ktery patii pod Opatfovani materidlu, jenZ je soucasti Nakupu GS. Pro potieby simulace
jsou k dispozici tii zasobovaci. Vedouci nakupu bude mit uplatnéni béhem subprocesu

Planovani vyroby.

Obr. ¢. 13: Vyroba SOJ GS

4400, 4600 -
Vyroba GS

:

Polivka, M. | || Vedouci ggoby saJ

4400 - Obrobna GS

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

4600 - Montaz
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Pro sledovany proces bude nejpodstatnéjsi Vyroba GS, konkrétné Obrobna GS, jejiz
hierarchizace je zobrazena na nasledujicim obrazku. Vyznamnou roli u néckterych
subprocesti vyroby bude mit i Vedouci vyroby SOJ GS, ktery ma pod kontrolou cely
usek vyroby.

Obr. ¢. 14: Obrobna GS

4400 - Obrobna GS

VedouciObrobnaGS} ,H 5134 Dilensky Ungrovs, L. ‘

planovaé
4430 - 0@
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H{ 2akdzek ﬁH 5131 Mistr H Puzik, V. ‘
5043 Podnikovy y o
| planovaé Pracovnik obrobny

Polivka, M. H

4402 - Spousténi a
planovani zakazek

4410 - Tym_
vyroba valcl

Svandrlik, P.

Taborsky
Matsjka, Z.
Anyz, Zd.

Kénigova, M.

Hladova, B.

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Funk¢éni mista, kterd budou mit uplatnéni v ramci sledovaného procesu a spadaji pod
Obrobnu GS, jsou Podnikovy planovac a Pracovnik obrobny. Pro potieby simulace jsou

k dispozici dva podnikovi planovaci a Sest pracovniki obrobny.

Hlavni vyuziti pfi sledovaném procesu bude mit ale zejména Tym vyroba vdlcii (dale jen
TVV), jehoz primarni naplni je samotnd vyroba valcii a operace Sni spojené (viz
obrazek ¢. 15). Na subprocesu Odliti valce budou spolupracovat vSichni pracovnici
slévaren (tj. jadrar, slévac, vsazkar, tavic, metalurg a deélnik slévarny) spoleéné s
Vrchnim mistrem. Mistr a technolog, ktefi spadaji pod obrobnu valct, se budou podilet

na subprocesu Obrabéni valce. Dulezitou roli zastava i samotny Vedouci TVV.
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Obr. €. 15: Tym vyroba valca

4410 - Tym_
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Z modell, které se tykaji organizacni struktury, je patrné, Ze na sledovaném procesu
Vyroby valce se podileji pracovnici vSech usekli spolecnosti. To potvrzuje prolinavost
organizacnich jednotek a plossi charakter organiza¢ni struktury. Prolinavost organiza¢ni
struktury je jejim obecnym problémem. Jde o situaci, kdy konkrétni pracovnik jeden
den zastava pozici A, druhy den ma pozici B, kterd ma odliSnou pracovni napli a tfeti
den znovu zastavad plivodni pozici A. Souhrn veskerych funk¢nich mist, které na

prabehu sledovaného procesu spolupracuji, jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Tab. ¢. 2: Participace lidskych zdrojii na sledovaném procesu

Funkéni misto Usek spole¢nosti Proces

Kontrolor jakosti a kvality Rizeni kvality GS | Odliti valce, obrabéni valce a

kontrola

Konstruktér Technicky usek GS | Prodej a konstrukce

Technolog (5113) Technicky tsek GS | Prodej, konstrukce a technologie
obrobna

Obchodni referent - prodejce | Obchodni usek GS | Prodej
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Cenovy referent

Obchodni usek GS

Prodej

Vedouci nakupu Nakup GS Planovani vyroby

Zasobovac Nakup GS Planovani vyroby a technologie
obrobna

Vedouci vyroby SOJ GS Vyroba GS Prodej

Podnikovy planovac Vyroba GS Planovani vyroby

Pracovnik obrobny Vyroba GS Obrabéni valce a kontrola

Vedouci TVV Vyroba GS (TVV) | Obrabéni valce a kontrola

Vedouci slévarny

Vyroba GS (TVV)

Technologie slévarna a odliti

valce
Slévac Vyroba GS (TVV) | Odliti vélce
Jadrat Vyroba GS (TVV) | Odliti vélce
Tavic Vyroba GS (TVV) | Odliti vélce
Vsazkat Vyroba GS (TVV) | Odliti valce
Metalurg Vyroba GS (TVV) | Odliti valce
Dé¢lnik slévarny Vyroba GS (TVV) | Odliti vélce

Mistr (5132)

Vyroba GS (TVV)

Obrabéni valce

Technolog (5132)

Vyroba GS (TVV)

Obrabéni valce

Ekonom GS

SOJ GS

Prodej

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

3.3.2 Model cila

Tento model slouzi jako podpora fizeni organizace zejména z hlediska hodnoceni

podnikovych procest. V ramci modelu cilti se charakterizuji jednotlivé cile organizace,

které se vétSinou tadi hierarchicky. K hlavnim cilim organizace je nutné pfipojit

ukazatele jejich plnéni a stanovit procesy, pomoci nichZ se danych cili dosahne.

Pro diplomovou praci jsou kli¢ové cile vyroby, které budou feSeny prostfednictvim

budouci simulace. Ta bude zaméfena na optimalizaci lidskych zdroju a prachodnost
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informacniho toku. Pomoci EPC a FAD diagramii se bude napliiovat cil analyzy a

sjednoceni procest.

Obr. ¢. 16: Model cila SOJ GS

Cile 80J GS
o ne Cil GS 1: PInéni operativnich
el ety a strategickych cilG
r— Cil1; ZvySovat a zrychlovat Cil G8 1.1: Rozvoj personalni
pruchodnost informaci — politiky
—  Cil2: ZvySovat vyrobni _ Ci GS 1.2: Rozvoj strategicky
kvalitu a stabilitu produkti — nosnych produktl

o - Cil GS 1.3: Snizit outsourcing

— Cil 3: Analyza a " techn, diilezitych prvki a

SiednocepiprotesL zajistit jejich vyvoj a vyrobu

/l\\“\\

Cil 3.1: Optimalizace zdroji

/\\\

Cil 3.2: Snizit nakladovost

,—/\\\

Cil 3.3: Zvysit flexibilitu

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
3.3.3 Model aplikaci

Cilem tohoto modelu je vytvofit seznam firemnich aplikaci, které jsou v organizaci
vyuzivany pii béznych operacich a ¢innostech. V diplomové praci se uvazuji aplikace,
které jsou spojeny se sledovanym procesem Vyroby vdlce. Jedna se o informacéni systém
MAX, ktery je ve firmé vyuzivan téméf pti kazdé operaci. Pomoci jednotlivych modult
fe$i urcitou cast systému. Dale Posta Lotus, ktera funguje na principu Microsoft
Outlook a navic obsahuje planovani, coz se miize tykat smluv od zadkaznik apod. Dle
nasledujiciho obrazku ¢. 17 je zfejmé, ze firma nadale pouziva AutoCAD pro tvorbu

vykrest,, databazi InCAD pro technologicky postup, firemni Intranet (obsahuje
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smérnice, tiskopisy apod.), program Vyroba vyuzivany zejména v ramci vyroby a Easy

Archiv, ktery se pouziva pro konstrukci.

Obr. ¢. 17: Firemni aplikace

Informaéni
systém MAX
B
i
Rost AUtoCAD Databdze INCAD
Lotus
Ei Epd| Eht
Intranet Program Vyroba Easy Archiv
B =] =54

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
3.3.4 Model struktury znalosti

V ramci organizace je nutné s ¢innostmi a operacemi pracovat dle presné definovanych
norem, predpisti, smérnic a pravidel. VSechna pouzivana dokumentace lze znazornit
pomoci modelu struktury znalosti. V diplomové praci je pouZivana pouze interni
dokumentace, ktera popisuje vnitini smérnice, normy a pravidla. Interni dokumentace je

rozdélena dle jednotlivych useki SOJ GS.

Obr. ¢. 18: Interni dokumentace

Dokumentace interni
@ace ouGs

Dokumentace
vyroby GS

Dokumentace

Dokumentace TU GS nakupu GS

Dokumentace ORJ GS

Smérnice 1: [dentifikace Smérnice 6: Standardni Smérnice 8: Hodnoceni a

a sledovatelnost vyrobku VEREEE GRS ] obchodni smiouvy " vybér dodavatel Pfirugka jakosti
=] == | == | =
Smérnice 2; Provadéni Smérnice 5: Konstruk&ni Smérnice 7: Interni _— . .
B pfejimky hotowvych pfiprava realizace Ll obchodni pravidla a - SmeTcFei_ 2}.13:1:'?,%?““'
vyrobkii zakézek (2/2006) normmy ; [

Smérnice 3: Pribsh
= zakazky ve vyrobé

s= ]

Smérnice 4: Pribéh
= zakazky v montazi

= |

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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3.4 Model procesu Vyroby valce

Tato kapitola se jiz zabyva analyzou sledovaného procesu Vyroby vdlce. K jeho popisu
je vyuzita prehledova mapa procesl, model tvorby pfidané hodnoty a nasledné¢ FAD

diagramy spole¢né s EPC diagramy.

Ptehledova mapa procest urcuje pozici sledovaného procesu a znazornuje hodnotovy
tetézec z chronologického hlediska. Klicovy bude zejména objekt s pofadovym cislem
14, ktery odpovidé sledovanému procesu vyroby. Ten se fadi mezi hlavni procesy,

podilejici se na tvorbé pridané hodnoty kone¢ného produktu.

Obr. ¢. 19: Prehledova mapa procest

01 Vedeni SOJ GS
11. Prodeja 12. Zadavani 13. Konstrukce, 14. \roba 15. Montaz a
marketing verejnych zakazek vyzKum a vyvoj ) zakaznicky servis

21. Planovani a 22. Financovani, A A A et
controlling \icetnictvi, kalkulace 23. Konirola kvality 24. IT podpora 25. Lidské zdroje 26. Logistika

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014

Hierarchizace sledovaného procesu odpovi na otazku, z jakych subprocest se sklada a
v jakém poradi na sebe navazuji. K takovému znazornéni se vyuzivd model tvorby
pridané hodnoty. Tento model zobrazuje, Ze na tvorbé hodnoty kone¢ného produktu
valce, se postupné podili subproces: prodeje, konstrukce, planovani vyroby, technologie

obrobna, technologie slévarna, odliti valce, obrabéni valce a kontrola vélce.
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Obr. €. 20: Proces vyroby — model tvorby pridané hodnoty

14, Vyroba

14.1. Prodej - vydani 14.3. Planovani 144.1 Technologie 14.5. Odliti valce 14.6. Obrabeéni vilce 5
vyrobni zakazky > % (A2 O ) > % vyroby slévarna {slévarna) (obrobna) R antollalce
& &

& ES &) ES ES

144.2 T
obrobna

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Jednotlivé subprocesy, ze kterych se sledovany proces Vyroby vdlce sklada, budou nyni
podrobné popsany prostiednictvim FAD diagrami, které¢ definuji okoli procesu a EPC
diagramii, které dany proces dekomponuji na Groven jednotlivych ¢innosti a operaci.
Oba diagramy obsahuji stejné objekty a informace o daném procesu, pouze jinym
zpusobem uspofadané a znazornéné. Z toho vyplyva, ze informace z FAD diagramu

musi byt zaroven obsazeny v EPC diagramu.
EPC diagramy obsahuji nasledujici zdkladni objekty:

e Cinnosti — popisuji aktivity, které maji byt provedeny, kazda Cinnost musi byt
nékym vykonavéana

e udalosti — definuji vstupni, popf. vystupni podminky jednotlivych Cinnosti a
aktivit, kazdy proces zac¢ina a kon¢i udalosti

e logické operdtory — vyuZivaji se k propojovani ¢innosti a udalosti, zajiStuji
vétveni procesu

e operator XOR — proces pokracuje pravé jednou vétvi

e operator AND — proces pokracuje obéma vétvemi soucasne

operator OR — proces pokracuje jednou vétvi, druhou vétvi nebo obéma
3.4.1 Model subprocesu Prodeje

Sledovany proces zacina prodejem, tj. vydanim vyrobni zakazky. V ramci tohoto
subprocesu je nutné analyzovat poptavky a pozadavky zakazniki, porovnavat informace
ostatnich prodejcti, zpracovavat zapisy z riznych jednani a sluzebnich cest, pravidelné

svolavat schiizky tymu valci, pfipravovat ¢asovy plan vyroby.
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Obr. ¢. 21: Prodej — FAD diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

vyroba valcQ

Z hlediska FAD diagramu lze pro subproces Prodeje vyvodit nasledujici informace:

e 0 prodeji rozhoduje obchodni prodejce, je tedy vlastnikem

e na prodeji dale spolupracuji: cenovy referent, konstruktér, technolog, vedouci

vyroby SOJ GS, obchodni prodejce, ekonom SOJ GS a tym valcii

e prodej je podporovan informacnim systtmem MAX, Postou Lotus, Easy

Archivem, databazi InCAD a programem Vyroba

e bchem prodeje se postupuje dle smérnice Standardni obchodni smlouvy

e vystupem prodeje je vytvoreni pracovniho piikazu, nabidek, popt. kontraktu
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Obr. ¢. 22: Prodej — EPC diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Subproces Prodeje zacind vytvofenim poptavky od zakaznika, na kterou firma
BUZULUK, a.s. reaguje provedenim analyzy technické proveditelnosti. Technicka

proveditelnost je bud akceptovana a pokracuje se procesem dale, nebo se technicka
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proveditelnost neschvali. Pak je nutné, aby firma BUZULUK, a.s. navrhla vlastni
feSeni, které zakaznik bud’ zamitne (v tom piipad¢€ proces konc¢i) nebo akceptuje. Po
akceptaci technické proveditelnosti nebo vlastniho feSeni nasleduje tvorba cenové
nabidky. Nastdva obdobna situace, protoze zadkaznik cenovou nabidku bud’ zamitne (tim
kon¢i proces) nebo akceptuje. V ptipadé odsouhlaseni cenové nabidky zdkaznikem se
pokracuje tvorbou objednavky, ktera vede k vytvofeni pracovniho piikazu. Jeho

vytvofenim a pfedanim do konstrukce cely subproces Prodeje konci.
3.4.2 Model subprocesu Konstrukce

Subproces Konstrukce musi zacinat tim, ¢im koncil subproces piedchazejici, tj.
vytvofenim a predanim pracovniho piikazu. V ramci konstrukce se pracuje

s informacemi zejména z dokumentace, z vykresu, od prodejci, popf. z tymu valcu.

Obr. ¢. 23: Konstrukce — FAD diagram
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Program Vyroba
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

B2

Z hlediska FAD diagramu vyplyvaji pro subproces Konstrukce nasledujici fakta:

e za konstrukci je zodpovédny konstruktér

e na konstrukci se dale podili technolog a jiz zminovany konstruktér

e konstrukce je naro¢na na firemni aplikace, vyuziva se pfi ni informac¢ni systém
MAX, Posta Lotus, Easy Archiv, AutoCAD, program Vyroba a databaze InCAD

e pii konstrukci je nutné respektovat vykresovou dokumentaci a smeérnici

Konstrukéni piiprava a realizace zakazek
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e vystupem konstrukce jsou pfijatelné vyrobky dodané vcéas (chapano jako

vyrobni dokumentace)

Obr. ¢. 24: Konstrukce — EPC diagram
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Konstrukce zacind vytvofenim a piijetim pracovniho ptikazu, po némz nasleduje
konstrukéni piiprava vykresu, jejimz vysledkem je vykres. V této chvili mohou nastat

dvé situace:

e ptipad opakované vyroby - vykres se stahne z Easy Archivu

e ptipad nové vyroby — tvorba nového vykresu pomoci aplikace AutoCAD

Ob¢ varianty vedou k vytvoreni vykresu, rozdil je v casové narocnosti provedeni, ktera
je z nazvu jednotlivych operaci patrna. Po vytvofeni vykresu je podstatné jeho predani
do planovani vyroby a vytvofeni vyrobni dokumentace spolené s kusovnikem. S
obéma dokumenty se dale pracuje v planovani vyroby. Cely subproces Konstrukce
kon¢i potvrzenim o piijeti zminénych dokumentt od planovani vyroby.

3.4.3 Model subprocesu Planovani vyroby

Tento subproces zacCind potvrzenim o prevzeti vykresu, vyrobni dokumentace a
kusovniku. V prubéhu planovani vyroby se pracuje zejména s vykresy, vyrobni
dokumentaci a kusovniky od konstruktérii, pracovnim piikazem od prodejcii, normami a

technologickym postupem zaddvanym od technologa. VSe tvofi zdroje informaci, které

je nutné pii planovani vyroby respektovat.

Obr. ¢. 25: Planovani vyroby — FAD diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
Subproces Planovani vyroby je dle FAD diagramu popsan nasledovné:

e zaplanovani vyroby je zodpovédny podnikovy planovac
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e na planovani vyroby dale spolupracuji vedouci nakupu, zasobovac a podnikovy

planovac

e planovani vyroby je podporovano piedevSim informacnim systémem MAX,

Postou Lotus a programem Vyroba

e Vramci planovani vyroby se pracuje podle smérnic Konstrukéni piiprava a

realizace zakazek, Nakupni ¢innosti a Skladovani a pfijem zbozi

e vystupem planovani vyroby je vyrobni dokumentace (tj. pruvodky, pracovni a

materialove listky)

Obr. ¢. 26: Planovani vyroby — EPC diagram
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Planovani vyroby zacina stvrzenim o pfijeti potfebné dokumentace. V ramci planovani
vyroby dochdzi k rozdéleni subprocesu na dvé paralelni vétve, které probihaji priibézné,
ale kazdad znich nasledn¢ smétfuje do jiného subprocesu. V prvni vétvi se planuje
vyroba odlitku, ¢imZz vznika vyrobni dokumentace k odlitku. Po vytvofeni této
dokumentace se na zaklad¢ objednavky zajistuje material k vyrobé, sjehoz pomoci
dochazi k tvorbé pfijemky na sklad. Nasledné dochazi k predani vyrobni dokumentace
do dalsiho subprocesu Technologie slévarny. Druhd vétev obsahuje stejné operace a
¢innosti. Rozdil je vtom, ze se planuje vyroba pro obrabéni, ¢imZz vznika vyrobni
dokumentace Kk obrabéni. Ta se postupné¢ piedava do nasledujiciho subprocesu
Technologie obrobny.

3.4.4 Model subprocesu Technologie slévarna

Subproces Technologie slévarny zacina piedanim vyrobni dokumentace z planovani
vyroby. Pro spravné fungovani technologie slévarny je nutné zpracovavat formuléie pro
vyrobu, ¢asovy plan vyroby a pracovni instrukce. Ve srovnani s ostatnimi subprocesy
neprobiha v rdmci technologie slévarny velké mnoZstvi operaci, coz potvrzuji oba

uvedené diagramy.

Obr. ¢. 27: Technologie slévarna — FAD diagram
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Informaéni
systém MAX

podporuje

14.4.1
Technologie
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ot

wybar wystup pr

Technologicky
postup

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Podle FAD diagramu je zfejmé, Ze subproces Technologie slévarny neni ndro¢ny na

lidské zdroje, firemni aplikace ani interni dokumentaci:

e vlastnikem technologie slévarny je vedouci slévarny (je jedinym pracovnikem,
ktery se na tomto subprocesu podili)

e technologie slévarny vyzaduje podporu pouze od informacéniho systému MAX
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e Vramci technologie se nepostupuje dle Zadné smérnice, technologie vyzaduje
tvaréi pristup pracovnikl, ktefi musi zakézku pfipravit a napldnovat takovym
zpusobem, aby ji bylo mozno technologicky realizovat

e vystupem technologie slévarny je technologicky postup

Obr. ¢. 28: Technologie slévarna — EPC diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

Technologie slévarny navazuje na planovani vyroby a zaCind pieddnim vyrobni
dokumentace. V ramci tohoto subprocesu probiha pouze jedna operace, ktera shrnuje
hlavni cil celého subprocesu — ptiprava vyroby pro slévarnu. Tato operace dava impuls
ke vzniku technologického postupu, pracovniho a materialového listku. Technologicky
postup definuje, jak se ma konkrétni operace provést. Pracovni listek poskytuje
informace o tom, jak dlouho se ma operace provadét. Technologicky postup je nasledné

pfedan slévarné, ¢imz tento subproces konci.
3.4.5 Model subprocesu Technologie obrobna

Subproces Technologie obrobny je z velké ¢asti totozny se subprocesem Technologie
slévarny. Zacatek subprocesu je vyvolan pfedanim vyrobni dokumentace z planovani

vyroby, stejné jak tomu bylo u technologie slévarny.
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Obr. ¢. 29: Technologie obrobna — FAD diagram
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Rozdily oproti Technologii slévarny jsou patrné z FAD diagramu, ktery subproces

Technologie obrobny popisuje nasledovné:
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InCAD a textového dokumentu

technologie obrobny pfijima podporu od informa¢niho syst¢ému MAX, databaze

e uinterni dokumentace je situace totozna s technologii slévarny

e vystupem technologie obrobny je technologicky postup

Obr. ¢. 30: Technologie obrobna — EPC diagram
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Postup a soupis jednotlivych operaci v technologii obrobny je shodny se subprocesem
Technologie slévarny. Subproces Technologie obrobny navazuje na planovani vyroby a
ke svému zacatku potfebuje vyrobni dokumentaci, kterou ziskd pravé od planovani
vyroby. Cilem tohoto subprocesu je piipravit vyrobu pro obrabéni valce, k cemuz je
potieba technologického postupu, pracovniho a materidlového listku. Vse se
zaznamenava na disketu, kterd se pak vkladd do stroje. Pfedanim technologického
postupu obrobn¢ je technologie obrobny u konce. Rozdil oproti subprocesu Technologie

slévarny lze vnimat v obsazeni a vyuziti lidskych zdrojt.
3.4.6 Model subprocesu Odliti valce

Subproces Odliti valce se fadi mezi ryze vyrobni, kde probihaji operace a ¢innosti
spojené se samotnou vyrobou valce. Ve srovnani s ostatnimi subprocesy je odliti vélce
narocné z hlediska mnozstvi operaci a doby trvani. K odliti valce je nutné pfijmout
technologicky postup ztechnologie slévarny. Pro odliti vélce je tieba ziskavat
informace z formulaid pro vyrobu, plant kontroly a fizeni, pracovnich instrukci nebo
casového plénu vyroby. V priibéhu tohoto subprocesu je nutné rovnéz analyzovat

vzorky produktu.

Obr. ¢. 31: Odliti valce — FAD diagram
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Podle FAD diagramu plynou pro odliti valce nasledujici fakta:

e Vvedouci slévarny je vlastnikem subprocesu Odliti valce

e na odliti valce se podili slévac, jadrat, tavic, vsazkar, metalurg, dé€lnik slévarny a
kontrolor jakosti a kvality

e podstatnou roli pfi odliti valce mé informacni systém MAX

e vramci odliti valce je nutné sledovat smérnice Pribéh zakazky ve vyrobg,
Provadéni ptejimky hotovych vyrobki a Identifikace a sledovatelnost vyrobkt

e vystupem odliti valce jsou pfijatelné vyrobky a dodavka vcas (chapéano, ze valec

je ptipraven k obrabéni)

Cilem tohoto subprocesu je vytvoreni odlitku valce pro dalsi navazujici operace. Odliti
valce navazuje na technologii slévarny a na jeho pocatku je nutné prevzit technologicky
postup, podle kterého se bude postupovat. Prvni operace ma v rezii vedouci slévarny,
ktery urcuje Cislo vykresu odlitku a zpracovéava jeho technologicky postup. Néasleduji
dalsi nevyrobni operace, vypocet vsazky materidlu a pfiprava vsazky na tavbu. Po
téchto ¢innostech nasleduji ryze vyrobni operace, které se podileji na tvorbé konecné
hodnoty odlitého valce. Nejprve dochazi ke vsazkovani materidlu, ¢imzZ se zajisti
vyplnéni pece. Nasledné se tento material v peci tavi pifi obrovské teploté. Firma
BUZULUK, a.s. vyuziva pii taveni predevSim koks a Zelezo. Po taveni se soubéZné
provadi vyroba jader a chemicky rozbor, kterym se zjisStuje a kontroluje chemickeé
sloZzeni materialu. Na zakladé chemické zkousky se bud’ provede nutna oprava nebo se
zkouska akceptuje, Vv takovém piipadé se pokracuje procesem. Nasleduje formovéani,
suSeni a odliti do kokil, coZ je brano jako jedna ¢innost. Déle probihd operace uvolnéni
odlitku. Odlitek se poté oc€isti a brouSenim se na jeho télo vyrazi ¢islo pro jednodussi
identifikaci. Na zavér se provadi vizudlni kontrola, kterd je Vv ptipad€ odpovidajicich
vysledkl nésledovana pfevozem odlitku do obrobny. Pokud se jedna o neopravitelny

zmetek, proces kon¢i.

Nutno podotknout, Ze slévarnami na odliti valct disponuje firma BUZULUK, a.s. jako

jedina v Ceské republice.
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Obr. ¢&. 32: Odliti valce — EPC diagram
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3.4.7 Model subprocesu Obrabéni valce

Subproces Obrabéni valce je dals§im ryze vyrobnim procesem, kde se provadi operace

vyrobniho charakteru. Obrabéni valce navazuje na technologii obrobny a zaroven na

odliti valce. V ramci obrabéni valce se postupuje dle pracovniho piikazu, privodky,

vykresu a dle mési¢niho planu. Jednd se o subproces, ktery je Casové naroény a

obsahuje vétsi mnozstvi operaci. Pokud dojde v pribéhu tohoto subprocesu k uréitym

nesrovnalostem pii kontrole vélce, je nutné cely valec znovu odlit (tzn. navrat do

subprocesu Odliti valce), coz komplikuje prib&éh procesu. Statisticky je

vysledovéno, Ze pouze zhruba v 3 % piipadti dochazi k vyrazeni valce jako zmetku.

Obr. €. 33: Obrabéni valce — FAD diagram
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Obr. ¢. 34: Obrabéni valce — EPC diagram
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Obrabéni valce navazuje na technologii obrobny a odliti valce. U obrabéni valce jsou
registrovany dva vstupy ze dvou ptredchozich subprocest. Pro obrdbéni valce je nutné
prevzit technologicky postup od technologie obrobny a dale samotny valec ze
subprocesu Odliti valce. Obrabéni vélce za¢ina navrtanim valce horizontkou, nasledné
se valec soustruzi. Poté je nezbytné provést kontrolu tvrdosti, kterd rozdéluje proces do
dvou vétvi. Prvni vétev piedstavuje pripad, kdy jsou vysledky kontroly akceptovany a
proces pokraCuje dale. Druhd vétev definuje situaci, kdy se vysledky kontroly
neakceptuji. V takovém piipadé musi o dalSim postupu rozhodnout komise, ktera mize

dojit k nasledujicimu zavéru:

e zamitnuti a odliti nového valce (navrat do subprocesu Odliti valce)

e vialec vyroben podle piivodniho postupu

Pokracuje se dalsi operaci, kterou je zarovnani valce na celkovou délku a tvorba
zapustek pro cocky. Impuls pro tuto operaci muize pftijit bud’ z udalosti, ze vysledky
kontroly tvrdosti jsou akceptovany nebo pokud komise rozhodne, Ze valec bude
vyroben dle pivodniho postupu. Proto je zde pouzit logicky operator OR (vyjadiuje, Ze
proces muze pfijit z jedné nebo druhé udalosti). Nasledné je potieba provést penetracni
natér a vytvorit drazky, zavity, ucpavky a stfedové diry za pomoci horizontky. Operace
tlakovani je dalsi, pfi které mlze byt valec vyfazen jako zmetek a vracen zpét k odliti,
nebo oznacen jako opravitelny zmetek. V takové situaci se brousi Cepy a télo valce.
Pokracuje se kompletni kontrolou vélce a jeho balenim do papiru proti rzi a
mechanickému poskozeni, ¢imz subproces Obrabéni valce konc¢i. Valec je poté predan

ke kontrole.
3.4.8 Model subprocesu Kontrola

Uz znazvu je zfejmé, co je hlavnim cilem subprocesu Kontroly. Cely subproces
navazuje na obrabéni vélce a zaCina tim, Ze je valec ptipraven ke kontrole. Pfi kontrole
se pracuje s vytisky jiz vzniklych dokumentd, planem kontroly a vzorky produktu.

Nemalou roli maji i privodky, vykresy, karty véalcii a normy.
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Obr. ¢. 35: Kontrola — FAD diagram
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Pomoci FAD diagramu je okoli subprocesu Kontroly popsano nasledovné:

e 0 kontrole rozhoduje kontrolor jakosti a kvality

¢ na kontrole se dale podili vedouci TVV a pracovnici obrobny

e pii kontrole se vyuziva podpora Posty Lotus

e Vv kontrole se musi respektovat Pfirucka jakosti a smérnice Provadéni prejimky
hotovych vyrobkt

e vystupem kontroly je ptiprava k expedici (dalsi proces), popt. zmetkova hlaseni

Obr. ¢. 36: Kontrola — EPC diagram
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Smyslem subprocesu Kontroly je analyzovat stav valce pomoci vizualni kontroly. Cely
subproces zacina ptipravenim valce na kontrolu. Jedinou operaci, kterd v ramci kontroly
probiha, je vizualni kontrola. Na zéklad¢ jeji analyzy se zaznamenavaji data do zapisu o
vadach. Nasledn¢ je valec pfedan expedici, ¢imZ konéi nejen subproces Kontroly, ale i

sledovany proces Vyroby vdlce.
3.5 Zavér z analyzy sledovaného procesu

Tato kapitola obsahuje zhodnoceni vybraného procesu Vyroby vilce na zakladé
provedené analyzy se zaméfenim na subprocesy, u kterych byl nalezen prostor pro
mozné zlepSeni. Kazda problematika bude individualné rozebrana s grafickym

doprovodem.
3.5.1 Vytvoreni samostatného subprocesu Nakup

Prvni situace, u které na zaklad¢ analyzy sledovaného procesu byl nalezen prostor pro
zménu, je subproces Planovani vyroby. Zejména jeho ¢ast spojend s nakupem, popf.
zajisténim materialu. V soucasné situaci se v ramci subprocesu Planovani vyroby na
zakladé vyrobni dokumentace a kusovniku planuje vyroba valce a zaroven dochézi

k obstaravani materialu, k ¢emuz se vyuZzivaji odlisné dokumenty.

Jedna se o operace, které spolu nesouvisi. Je proto navrhovano, aby vznikl novy
subproces Nakupu, ktery bude oddélen od subprocesu Planovani vyroby. Planovani
vyroby se bude zabyvat vyrobni dokumentaci, pldnovanim vyroby odlitku a vélce. Novy
subproces Nakupu se bude zaméfovat na objednani materidlu a nasledoval by po
subprocesu Planovani vyroby. Vystupem planovani vyroby by bylo vytvofeni vyrobni
dokumentace a jeji predani nakupu. Nakup by na zakladé¢ ziskané vyrobni dokumentace,
kusovniku a objednavky zajistil potfebny material a vystupem by bylo v¢éasné dodani

materidlu ve spravné kvalité a jeho pfipraveni pro technologii a naslednou vyrobu vélce.
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Obr. €. 37: Vzor nového subprocesu Nakup
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Po oddéleni ndkupu ze subprocesu Planovani vyroby se zméni i EPC diagram pro
planovani vyroby (viz nasledujici obrazek €. 38). Konkrétné se jednd o navaznost a

propojeni se subprocesem Néakupu.

Obr. ¢. 38: Vzor subprocesu Planovani vyroby po oddéleni nakupu
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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3.5.2 Sjednoceni subprocesu Technologie

Dalsi oblasti, u které byl zjistén prostor pro mozné upravy, je subproces Technologie.
V soucasné dob¢ je technologie v ramci procesu Vyroby valce dé€lena na technologii
slévarny a obrobny. V praci bylo jiz zminéno, Ze oba subprocesy jsou si obsahove velmi
blizké. Oba vyuzivaji technologického postupu, ktery se zpracovava v planovani
vyroby.

Bylo by vhodné, aby se subproces Technologie slévarny a obrobny nahradil jednim
subprocesem Technologie. V ramci takového subprocesu by paralelné probihaly
operace pro slévarnu a pro obrobnu. Doslo by tak ke zjednodusSeni celého procesu
Z hlediska sledovani jeho pribéhu a samotné kontroly. Soucasné¢ by to vedlo
Kk soustiedéni prisluSnych pracovniki do jednoho subprocesu. Vzor nového subprocesu
Technologie je zndzornén na nésledujicim obrdzku ¢. 39. Je patrné, Ze doslo pouze ke

spojeni dvou subprocest do jednoho.

Obr. ¢. 39: Novy vzor subprocesu Technologie
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3.5.3 Pozice vedouciho slévarny a odliti valce

Zde je nutno upozornit na pozici vedouciho slévarny, tj. mistra slévaren. Z analyzy
sledovaného procesu je ziejmé, ze vedouci slévaren mé na starost vyrobni subproces
Odliti valce a zaroven subproces Technologie. Je vlastnikem obou subprocest to
znamena, ze pozice technologa a vedouciho slévarny je zastupovand jednou osobou.
Technolog si tak v technologii pfipravuje praci sam pro sebe, kterou bude ve slévarné

nasledné¢ provadét.

Je na misté, aby se zménil vlastnik subprocesu Technologie, ktery bude mit na starost
pouze tento subproces. Jeho pozici by ptevzal vedouci technického tseku, popf.
technolog. V uvahu také ptipada najmuti kontrolora, ktery by vedoucimu slévarny pfi

technologii asistoval.

U odliti valce bylo zji§t€éno misto pro dalsi Gpravu. Ta se tykd naslednosti nevyrobnich
operaci na zaCatku samotného subprocesu. Prvni dvé operace urceni ¢isla odlitku a
zpracovani technologického postupu odlitku provadi vedouci slévarny. Idealni by bylo
tyto dv€ operace sefadit tak, aby probihaly soubézné. Jednu z operaci bude mit na
starosti vedouci slévarny, druhou bude mi pod kontrolou metalurg, ktery je s vedoucim
slévaren v blizkém kontaktu. MlZe ho tedy ihned o vS§em informovat. Od takové upravy
si Ize slibovat urychleni nevyrobni ¢asti odliti valce a lepsi vyuziti pracovnich sil
v ramci slévarny. U ostatnich operaci je uc€ast vedouciho slévarny rovnéz zbytecna,
proto je uvaZzovano omezeni jeho ucasti na n€kterych operacich nevyrobniho typu (tj.

vypocet vsazky, piiprava vsadzky na tavbu a brouseni pro vyrazeni ¢isla na odlitek).
Obr. ¢. 40: Upravena ¢ast subprocesu Odliti valce
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3.5.4 Subproces Kontroly zahrnout do obrabéni valce

Posledni oblast, o které je tfeba se zminit, je subproces Kontroly, ¢imz cely proces
Vyroby valce konc¢i. Kontrola probihd jiz v rdmci obrabéni valce a nasledné se znovu

provadi vizualni kontrola jako samostatny subproces.

Na zakladé provedené analyzy byl vyvozen zavér provadét kontrolu pouze na konci
subprocesu Obrabéni valce. Subproces Kontroly miuize byt v takovém piipadé zcela
zrusen, protoze je kontraproduktivni valec znovu kontrolovat, kdyz jiz kontrolou prosel.
Proces Vyroby vdlce by tak skonCil obrdbénim vélce. Druhou moznosti je pfesunout

operaci vizualni kontroly do subprocesu Obrabéni valce.
3.5.5 Novy model procesu Vyroby vilce

Podoba modelu tvorby piidané hodnoty, ve kterém jsou jiz zaznamenany vSechny
zminéné uUpravy, tj. novy subproces Nakupu, sjednoceni a vznik samostatného
subprocesu Technologie a zruseni subprocesu Kontroly, je zobrazen na nasledujicim

obrazku ¢. 41.

Obr. €. 41: Upraveny proces Vyroby vilce
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
4. Simulace vytvoreného modelu

4.1 Simulaéni nastroj ARENA

V dnes$ni dob¢€ jsou pocitacové simulace povazovany za moderni néstroj, ktery pomaha
analyzovat podnikové procesy. Pomoci simulace lze pfedvidat chovéani jednotlivého
systému pii respektovani veSkerych zmén vnitinich 1 vnéjSich podminek a na zakladé
stanovenych kritérii optimalizovat vybrané podnikové procesy. Prostfednictvim
simulacniho modelu je mozné popisovat chovani systému a jeho vyvoj V Case.
Simula¢ni model mize slouzit také jako analyticky nastroj, ktery umoziuje predvidat
zmény v ramci existujiciho systému, popt. chovani a vykonnost nového systému. Z toho

1ze vyvodit, Ze hlavni myslenkou simulace je snaha napodobit chod redlného systému
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prostfednictvim pocitacového softwaru a nasledné pozorovat jeho chovani. (Dlouhy,
2007)

Program ARENA je produktem firmy Rockwell Automation, ale prvotné byl tento
simula¢ni nastroj vynalezen firmou Systems Modelling Corporation. Programem
ARENA a jeho nalezitostmi se zabyva Altiok (Altiok, 2007) nebo Chung (Chung,
2004). Dlouhy popisuje ve své publikaci ARENU nasledovné: ,,ARENA je obecnym
simulacnim jazykem pro primyslové aplikace a business process reengineering.
(Dlouhy, s. 58) Dlouhy dale pokracuje: ,,ARENA je grafickym, animacnim systémem

zalozenym na principech hierarchického modelovani.© (Dlouhy, s. 58)

Pocitacové simulace maji tu vyhodu, ze je lze vyuzivat pii modelovani slozitého
systétmu. Cim komplikovangj$i systém je, tim vice se projevuji pfednosti provadéné
simulace. Proto se pocitacové simulace hojné vyuzivaji pro analyzu a optimalizaci

procest ve firme.

Simula¢ni nastroj ARENA bude v rdmci diplomové prace vyuzivan pii tvorbé modelu
sledovaného procesu. Pfi tvorbé modelu je moZné pouzivat nasledujici moduly, které

jsou popsany v Law, Averill M. (Law, Averill M., 2000):

o _Create modul®“ — uziva se ke generovani pozadavkl v systému (Ize nastavit
frekvence ptichodil)

e Process modul”“ — popisuje jednotlivé Cinnosti, kterym lze pfifadit zdroje a
¢asovou naro¢nost

e ,.Decide modul® — funguje na principu logického operatoru (udava cestu, kterou

muze proces pokracovat)
U ,,Process modulu® se rozliSuji nadale ti1 zakladni typy:

e Seize — ¢innost je obsazena limitujicim zdrojem

e Seize delay — ¢innost je obsazena limitujicim zdrojem, ktery se vyuziva i pro
nasledujici aktivity

e Seize delay release — Cinnost je obsazena limitujicim zdrojem, ktery je ihned
uvolnén (zdroj neni dale vyuZzivan, pokud nebude znovu obsazen nelze ho pouzit

pro dal$i nadchazejici aktivity)
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4.2 Vytvoreni simulace vybraného modelu

K vytvoreni simulace v programu ARENA byla uzita predloha modelu vytvofené¢ho
prostiednictvim softwarové podpory ARIS. V ramci diplomové prace budou provadény
dv¢ zékladni simulace. Prvni simulace bude vychazet z analyzy vybranych podnikovych
procest. Druha simulace z verze, ktera obsahuje Gpravy modelu popsané v kapitole 3.5.

U druhé simulace budou uvazovany dva zékladni ptipady:

e prvni pfipad bude zobrazovat soucasnou realitu systému s navrhovanymi
upravami
e U druhého piipadu budou dle nutnosti upraveny nékteré parametry systému

s cilem zvyseni jeho vykonnosti a stability

Cilem simulace bude specifikovat, analyzovat a zhodnotit soubor vybranych ukazateld,
které budou v pribéhu daného modelu sledovany. Na zaklad¢ stanovenych ukazatelii
budou nasledné¢ hodnoceny vykonnostni charakteristiky sledovaného systému. Cilem
simulace bude optimalizovat sledovany proces s ohledem na prichodnost a stabilitu
systétmu. VSechny procesy, namodelované v programu ARENA, pln€ koresponduji
s modely vytvofenymi prostiednictvim softwarové metodiky ARIS. Ukézka modelu
v programu ARENA je uvedena v piiloze G. Piehled procest v pfiloze H, popft. 1.

Pied stanovenim samotnych ukazatel(, je nutné definovat zakladni parametry simulace,
které jsou pro jeji pribéh klicoveé:
e d¢lka simulace stanovena na 360 dni (uvazovéno, Ze den ma 24 hodin)
e Casova naro¢nost u jednotlivych c¢innosti stanovena na zakladé konzultace
s firmou BUZULUK, a.s.
e u rozhodovacich objektii byla stanovena pravdépodobnost, se kterou nastane
dand udalost, po konzultaci s firmou BUZULUK, a.s. (viz nize)
e vstupni parametry, tj. prichod pozadavku do systému byl nastaven na

8 pozadavkil za hodinu

Nasledujici obrazek zobrazuje dialogové okno s nastavovanim zékladnich parametr
simulace v programu ARENA, tj. délka celkové simulace, ktera je vyplnéna v policku
»Replication Lenght“. Spolecné s délkou simulace jsou definovany casové jednotky a
pocet hodin denn¢ uvazovanych v simulaci. Datum zacatku simulace oproti jeji celkové

délce neni smérodatné.
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Obr. ¢&. 42: Parametry simulace v programu ARENA
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Vstupni parametr simulace, tj. frekvence ptichodu pozadavku do systému je zobrazen

na nasledujicim obrazku. Takovy parametr se nastavuje na zacatku celé simulace

v modulu ,,Create” (viz vySe). Podstatné je pole s nazvem ,,Value®, které vyjadiuje

pocet pozadavku a pole ,,Units* definujici pouzivanou ¢asovou jednotku.

Obr. €. 43: Nastaveni vstupniho parametru v programu ARENA
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014
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Krom¢ parametri celé simulace je podstatné nastaveni parametri pro jednotlivé
¢innosti. Jako nazorny prtiklad byla vybrana Cinnost Taveni v peci, ktera je soucasti

odliti valce. Pro potfeby simulace je nutné sledovat policka:

e Name — definuje nazev Cinnosti

e Action — popisuje zplsob zpracovani, ktery bude v ramci modulu probihat
e Resources — zobrazuje seznam zdroju, které se podileji na dané ¢innosti

e Units — definuje nastavené ¢asové jednotky

e Minimum — nastavuje minimalni hodnotu

e Value — nastavuje nejcéastéji dosahovanou hodnotu

e Maximum — nastavuje maximalni moznou hodnotu

U ¢innosti Taveni v peci bylo nastaveno, ze obsazené zdroje budou ihned uvolnény (tj.
seize delay release). Na ¢innosti participuji zdroje vedouct slévarny a tavic, které jsou
vyplnény v poli ,,Resources®. Taveni v peci trva vétSinou 7 hodin, v nejlepsim piipade 6
hodin, v nejhor$im 8 hodin. Podobnym zplGsobem se nastavovaly parametry i

U ostatnich ¢innosti.

Obr. ¢. 44: Nastaveni parametri ¢innosti v programu ARENA
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014
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Pravdépodobnosti odpovidajici uspésnému prichodu systémem u rozhodovacich

objektl v rdmci celého procesu, byly stanoveny néasledovné:

Schvaleni technické proveditelnosti — urcuje, s jakou pravdépodobnosti firma
BUZULUK, a.s. schvali technickou proveditelnost zakazky. S pravdépodobnosti
90% je zakazka z technického hlediska akceptovéna.

Schvdleni viastniho reseni — vyjadiuje, v kolika ptipadech je vlastni feSeni firmy
BUZULUK, a.s. schvaleno zakaznikem. Pravdépodobnost takového schvaleni je
90%.

Akceptovani cenové nabidky zakaznikem — stanovuje pravdépodobnost, se kterou
zakaznik akceptuje cenovou nabidku firmy BUZULUK, a.s. Je stanovena na
urovni 80%.

Opakovand vyroba — vyjadiuje pravdépodobnost, se kterou se v konstrukci
rozliSuje opakovana, popt. nova vyroba. V 90% se jedna o opakovanou vyrobu.
Vysledky chemické zkousky — urCuje pravdépodobnost, se kterou jsou vysledky
zkousky vramci odliti valce akceptovany. S 85% pravdépodobnosti jsou
vysledky v potadku.

Uznani kontroly u odliti vdlce — definuje pravdépodobnost, s jakou je kontrola
pfi odliti valce uznana a vyroba pokracuje. S 98% pravdépodobnosti je kontrola
akceptovana.

Vysledky kontroly u obrabéni valce — s 90% pravdépodobnosti je kontrola u
obrabéni valce uznana.

Pokracovani ve vyrobé — v ptipadé, kdy rozhoduje komise o dalSim postupu
zakazky, je nutné stanovit pravdépodobnost, se kterou se pokracuje ve vyrobe.
S 97% pravdépodobnosti se pokracuje s vyrobou. V opa¢ném piipadé se musi
valec vratit k novému odliti.

Oznaceni vyrobku jako opravitelného zmetku — vyjadiuje pravdépodobnost, kdy
1ze vyrobek opravit a neni nutné valec znovu odlit. S 97% pravdépodobnosti je

vyrobek opravitelny a pokracuje se s vyrobou.

Jako nazorna ukazka modulu ,,Decide na nasledujicim obrazku byl vybran rozhodovaci

objekt Vysledky chemické zkousky, kde je nastavena pravdépodobnost akceptace

zkousky na 85%, jak bylo jiz uvedeno vyse. Typ modulu ,,2 - way by Chance* pouze

potvrzuje, ze se jedna o klasicky ptipad logického operatora, u kterého mize proces

pokracovat dvéma uzly. To platilo i u ostatnich rozhodovacich objekti.
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Obr. ¢. 45: Ukazka rozhodovacich objekti v programu ARENA
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Pro simulaci modelu procesu Vyroby vdlce jsou specifikovany nasledujici ukazatele a

metriky, které budou pomoci programu ARENA v systému analyzovany a zhodnoceny:
1) vyuZiti a vytiZenost zdroju v procentech a v absolutni hodnoté

Tento ukazatel vyjadiuje, jak efektivné jsou pfislusné lidské zdroje vyuzivany a
vytézovany béhem systému, v piipadé pokud se uvazuji vSechny definované parametry
simulace. Ukazatel bude zhodnocen v procentnim a &iselném vyjadfeni. Cim vyssi
procento, tim logicky vétSi vytiZzenost konkrétniho pracovnika. Ukazatel vytizenosti

lidskych zdrojti bude dolozen grafickym zobrazenim.
2) tvorba front u jednotlivych operaci, tj. vytiZzenost jednotlivych pracovist’

Tento ukazatel popisuje stabilitu celého systému z hlediska priichodnosti. Definuje, u
jakych operaci se nejCastéji vytvari fronty, ¢imz se zaroven zvySuje doba Cekani na

obslouzeni pozadavku.
3) velikost jednotlivych front, tj. pocet ¢ekajicich

Podobny tomu ptedchozimu s rozdilem, Ze tento ukazatel sleduje, u kterych operaci se
tvofi nejvétsi fronty. Jinak feCeno, kde se hromadi nejvice Cekajicich pozadavk.
Vysledky se mohou oproti piedchozimu ukazateli odliSovat, protoze Cetnost vzniku

front nemusi mit vliv na jejich velikost.
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4.3 Vlastni simulace modelu procesu Vyroby vdlce

Nejprve je provedena simulace, ktera vyuziva jako ptedlohu analyzu sledovaného
procesu prostiednictvim softwarové podpory ARIS (tj. simulace I.). Simulace II.
odpovida systému s navrhovanymi ipravami uvedenych v kapitole 3.5. Ptipadné dalsi
simulace budou vytvoteny s cilem dosazeni vyssi stability systému. Kromé zdkladnich
parametri simulace, uvedenych v kapitole 4.2, je nutné u kazdé simulace definovat

kapacitu pouzivanych zdrojt.

Nejdiive je nutné stanovit legendu pouzivanou pro grafy ve vSech simulacich.
Jednotlivé zdroje jsou barevné odliSeny a jejich potadi v grafu koresponduje s pofadim

Vv legendé (tj. cenovy referent, délnik slévarny, ekonom GS, jadrai atd.).

Obr. €. 46: Legenda ke grafiim simulace

m Cenovy m Delnik
referent. Resource slevamy Resource

[] Ekonom GS.Resource [ Jadrar Resource

= Kontrolor

[ Konstrukter Resource jakosti Resource

B Metalurg. Resource B Mistr TV Resource
| Obchodni = Podnikowy
prodeice Resource planovac. Resource

o Elr)?;gw?.igesmrce Bl Slevac.Resource
B Tavic.Resource [ | %Emrm

O Ehgﬂggume O Tym valcu Resource
1 Vedouci m Vedouci

nakupu. Resource slevamy Resource

. Wedouci wroby
B Vedouci TVV Resource [ GS Resource

B vsazkar Resource B Zascbovac Resource

Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014
4.3.1 Simulace I.

Pro realizaci simulace 1. jsou k dispozici nasledujici zdroje, jejichz kapacita se nastavuje

v programu ARENA (viz ptiloha J):
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I tym wvalch, vedouci vyroby GS, cenovy referent, ekonom GS, vedouci

slévarny, vedouci ndkupu, metalurg, technolog TVV, vedouci TVV a mistr TVV

e 2 technologové TU, podnikovi plénovaci, délnici slévarny, vsazkafi, tavici,
jéadrafti a slévaci

e 3 obchodni prodejci, zdsobovaci a kontrolofi jakosti

e 4 konstruktéii

e 6 pracovnikl obrobny
Sledované ukazatele

Vytizenost jednotlivych zdroji v procentnim vyjadieni je zobrazena na nasledujicim
grafu. Ten potvrzuje, ze nejvice vytizenim zdrojem je vedouci slévarny, konkrétné
Z 99,32%. Druhym nejvice vytizenim zdrojem je podnikovy planovac, ktery je vyuzivan
Z 79,49%. Ostatni zdroje jsou pod trovni 60% vytizeni. Konkrétni hodnoty vytiZenosti
ostatnich zdrojl jsou uvedeny v pfiloze (viz ptiloha A).

Graf ¢. 1: Vytizenost lidskych zdroji v ramci simulace 1. (v %)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Vysledky ukazatele, ktery popisuje dobu, po kterou jsou jednotlivé zdroje obsazeny (t;.
dobu, po kterou pracuji) v pribéhu celého systému, je uveden na nasledujicim grafu.
Z hlediska tohoto ukazatele dosahuje nejvyssi vytiZzenosti konstruktér, ktery je obsazen
po dobu 3 502 hodin. Vedouci slévarny, ktery ma nejvyssi procentni vytiZeni, je v ramci
celého systému obsazen po dobu 3 141 hodin. Za zminku jests stoji technolog TU, ktery
je obsazen 2 678 hodin a zasobovac, ten je v systému obsazen 2 460 hodin. Hodnoty

ostatnich zdroji jsou uvedeny v ptiloze (viz ptiloha B).
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Graf ¢. 2: VytiZenost lidskych zdroji v ramci simulace 1. (v hod)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Nejcastéji se v systému tvofi fronty u vétSiny operaci v ramci odliti vélce, ¢imz se
potvrzuje vysokd vytizenost vedouciho slévarny a nestabilita systému v této Casti.
Nejvice ¢ekajicich pozadavki se tvofi u operace ptiprava vyroby pro slévarnu, ktera je
soucasti subprocesu planovani vyroby. V priméru u této operace ¢eka 84,9 pozadavki.
Nésleduje operace ur€eni ¢isla vykresu odlitku, kde ¢ekéd v priméru 68,5 pozadavki. U

téchto operaci by se mél pocet ¢ekajicich snizit diky navrhovanym zménam.

Je patrné, Ze pfi nastavenych parametrech simulace 1., je systém nestabilni. Zejména
v ¢asti odliti valce, kde se tvofi nejcastéji fronty. Z divodu témét 100% vytiZeni

vedouciho slévarny je nutné provést urcita opatieni, jinak hrozi zkolabovani systému.
4.3.2 Simulace 11.

Simulace Il. pracuje snavrhovanymi upravami dle kapitoly 3.5, kde se mluvi o
osamostatnéni subprocesu Nakup, sjednoceni subprocestt Technologie, vhodné
definovani pozice vedouciho slévarny a zahrnuti subprocesu Kontroly jako soucést
obrabéni valce spolecné s jeho zruSenim. Pokud tyto navrhy nepomohou napravit
nedostatky ze simulace 1., budou dle potfeby provedeny dalsi simulace. Kapacita

jednotlivych zdroji simulace II. odpovida stejnému rozlozeni jako u simulace I.
Sledované ukazatele

Oproti simulaci I. jsou z nasledujiciho grafu patrné nékteré zmény. Jelikoz doslo
Kk personalni zméné odpoveédnosti u nékterych operaci a nahrazeni vedouciho slévarny
v ramci technologie, podafilo se snizit jeho vytizenost, kterd nyni dosahuje hodnoty
91,23%. Na druhou stranu se vyrazn¢ zvysila vytizenost metalurga na 93,98%, ktery

pievzal nékteré operace po vedoucim slévarny. Nasleduje podnikovy planovac,
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u kterého se podaftilo lehce snizit jeho vytizeni na hodnotu 78,82%. Vytizenost ostatnich
zdrojii se pohybuje maximaln€¢ na arovni 60%. VytiZzeni ostatnich zdroji je uvedeno

Vv ptiloze (viz ptiloha C).
Graf ¢. 3: VytiZenost lidskych zdroji v ramci simulace I1. (v %)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Z hlediska celkového vytizeni v hodinach dosahuje opét nejvyssich hodnot konstruktér,
tentokrat 3 520 hodin a technolog TU, ktery je v ramci systému obsazen po dobu 3 516
hodin. Nasleduje vedouci slévarny se svym vytizenim po dobu 3 360 hodin. Logicky
doslo i ke zvySeni ¢asové naro¢nosti u metalurga, ktera dosahuje hodnoty 2 550 hodin.
Naopak se podafilo snizit Casové vytizeni u zasobovate na 1629 hodin diky
osamostatnéni subprocesu Nakup. Hodnoty Casového vytizeni ostatnich zdroji jsou

uvedeny v piiloze (viz ptiloha D).
Graf ¢. 4: Vytizenost lidskych zdroji v ramci simulace I1. (v hod)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Fronty se tentokrat tvoifi nejcastéji opét zejména u operaci v ramci odliti valce, ale
mnohém mén¢ nez v pribéhu simulace 1. V ramci simulace 1. se doba ¢ekani u téchto

operaci pohybovala kolem 900 hodin, nyni v rdmci simulace II. pouze kolem 30 hodin.
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S tim souvisi 1 minimalni pocet ¢ekajicich u jednotlivych operaci, které se vyrazné
snizily v priméru na uroveinl 2 az 3 pozadavk.

Ve srovnani se simulaci I. je zfejmé, ze navrhovanymi zménami se podatilo zvysit
stabilitu systému zejména z hlediska tvorby front a poctu cekajicich pozadavkl. Naopak
situace kolem vytizenosti jednotlivych zdroju je stale velmi nestabilni. Celkova stabilita
systému bude muset byt feSena pres kapacitu lidskych zdrojt, nikoli pouze pies dilci

navrhy.
4.3.3 Simulace I11.

U simulace III. budou upraveny vstupni parametry a kapacita nékterych lidskych zdroji.

V systému se nove¢ uvazuji:

e 2 metalurgové (popft. prace na dvé smény)
e 3 podnikovi planovaci

e 2 vedouci slévarny (popf. prace na dveé smény)
Sledované ukazatele

Z nasledujiciho grafu je viditelné, Ze se prostfednictvim zmény kapacity vysSe
zminénych zdrojl, podafilo stabilizovat systém. Pfi takto nastavenych parametrech
dosahuje vytizenost zdroji maximalné urovné 65%. Hodnoty odpovidajici ostatnim

zdrojiim jsou soucasti ptilohy E.
Graf ¢. 5: VytiZenost lidskych zdroji v ramci simulace I11. (v %)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Nasledujici graf €. 6 potvrzuje, Ze z hlediska Casové vytiZzenosti jednotlivych zdroji
nejsou patrné zadné vyrazné rozdily oproti simulaci II. Konkrétni hodnoty casového

vytizeni pro jednotlivé zdroje jsou uvedeny v piiloze (viz ptiloha F).
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Graf ¢. 6: VytiZenost lidskych zdroji v ramci simulace I11. (v hod)
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Zdroj: vlastni zpracovani ARENA, 2014

Dobu cekani pozadavkid u jednotlivych operaci se opét podafilo snizit, tentokrat
V priméru na uroven 4 az 5 hodin. Stejna situace se odehrala v pripadé poctu ¢ekajicich
u jednotlivych operaci, kde se hodnota snizila v priméru o 50%, tj. cca na 1 az 2

pozadavky.
4.3.4 Zavér z provedenych simulaci

Simulace I. respektuje naleZitosti modelu dle metodiky ARIS a nastavené prvotni
vstupni parametry uvedené v uvodu kapitoly 4.2. Ve srovnani se simulaci II., kterd
uvazuje navrhované zmeény dle kapitoly 3.5, nevykazuje simulace I. stabilni charakter.
Lze tak konstatovat, Ze dil¢i ndvrhy v ramci diplomové prace by napomohly stabilizovat

systém zejména z hlediska doby ¢ekani a tvorby front u jednotlivych operaci.

Simulace Ill. byla provedena s pfedpokladem zvyseni stability systému a z hlediska
vytizenosti lidskych zdrojii, coZ bylo jejim prostfednictvim splnéno. U simulace III. se
zvysila kapacita zdrojii na dva vedouci slévarny, dva metalurgy a tfi podnikové
planovace, pii niZ se neuvazuji piipadné vzniklé nédklady spojené s timto krokem
z dvodu optimalizace procesu pouze z hlediska jeho stability. Doslo tedy k posileni
kapacit zdroji, které byly v prvnich dvou simulacich nejvice vytizeny. Podafilo se
zjednodusit a zlepsit vykonnost celého systému, ktery v ptipad¢ simulace III. vykazuje

stabilni charakter.

Simulaci III. neni vhodné povazovat za jediny zpisob feSeni nestability systému. Pouze
nabizi pohled, Ze prostfednictvim rozsifeni kapacit n€kterych zdroji, je mozné zvysit

efektivitu a stabilitu systému.
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Lze vypozorovat, ze nékteré zdroje v rdmci simulace jsou vytizeny z 20% a méné.
Takové zdroje se v simulaci z hlediska optimalizace neuvazuji, protoze jejich hlavni
pracovni agenda v ramci spolecnosti je v jiném procesu. Na sledovaném procesu Vyroby
vdlce pouze participuji a zastdvaji minimum cinnosti, coz zpiisobuje jejich nizké
vytiZeni.

Je nutné upozornit, ze vysledky a vystupy z provedenych simulaci, nelze povazovat za
vSeobecné paradigma. Vytvorené simulace jsou smérodatné pouze v piipadé existence
totoznych vstupnich parametri systému, které jsou definovany v tvodu kapitoly 4.2.
Pokud by se takto nastavené vstupni parametry zménily, simulace by neméla relevantni

vypovidaci schopnost.
5. Optimalizace vybranych podnikovych procest

Navrhované upravy na zaklad¢ zpracované analyzy prostfednictvim softwaru ARIS
byly jiz kratce popsany v kapitole 3.5. Krom¢& osamostatnéni subprocesu Nakup,
sjednoceni subprocesu Technologie, definovani pozice vedouciho slévarny a zahrnuti
subprocesu Kontroly jako soucast obrabéni valce, bude tato kapitola zaméfena na dvé
nasledujici skutecnosti: neexistence pozice planovani zakdzek a pribéh informacniho
toku mezi oddélenimi. Oba problémy jsou chapany jako mozné ndvrhy na optimalizaci

vybraného procesu Vyroby valce.
5.1 Neexistence pozice planovani zakazek

Na zéklad¢ analyzy je zifejmé, Ze v ramci sledovaného procesu funguje oddéleni
planovani vyroby, které se na prvni pohled jevi jako adekvatni ve vztahu k planovani.
Planovani vyroby se zabyva pouze sestavenim pracovniho postupu. Pozice
koordinatora, popf. planovace zakazek, kterd je povazovana za velmi podstatnou
Z hlediska dodrzovani stanovenych terminii a v€asného uspokojeni zédkaznika, ve firmé
chybi. Proto bylo vytvofeni pozice planovae zakazek vybrano jako navrh

k optimalizaci procesu Vyroby vdlce.

V soucasné dobé by se oblast plisobnosti budouciho pldnovace zakazek dala vztdhnout
K tymu valct, ktery se domlouva a vzajemné informuje o prubéhu zakazek. Tym valci
se schazi dvakrat tydn€é a vyznam jeho ptlisobnosti neni pfesné definovany. Bé&zné
nastava situace, kdy se pracovnici jednotlivych oddéleni dozvidaji, Ze v planovaném
terminu potfebné naleZitosti od predchoziho oddéleni nedostanou. Reseni takové situace

se Vramci tymu valci neprobird. Lze tedy spekulovat o skute¢ném vyznamu tymu
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valct. V takovém piipad¢ by bylo adekvatni tym valch zrusit, popt. zanechat jeho
existenci pouze v oblasti sledovani technické proveditelnosti zakazky, k cemuz staci,
aby se schazel jednou tydné. Ostatni Cinnosti, které se tykaji planovani jednotlivych
operaci ve vztahu k zakazkdm, by nov¢ zastfeSoval a koordinoval planovac zakazek.
V ptipadé existence tymu valct by byl jejim vedoucim a tim padem by mél vazbu na
vSechny casti sledovaného procesu. Na samotnych schizkach by pracovniky
jednotlivych oddéleni informoval, do kdy a co je nutné k v€asnému dokonceni zakazky

spinit.

Vytvotend pozice planovace zakazek by mohla napomoci vyhnout se piipadim, kdy se
na posledni chvili zjisti, Ze se vyroba v pivodné stanoveném ¢asovém terminu nestihne
apod. Existoval by jednozna¢né definovany casovy plan. Ten by byl kontrolovan
osobou planovace zakdzek, ktery by jako jediny za takovy plan zodpovidal. Jeho
ukolem by bylo zaznamenavat do systému odchylky planované doby od té skute¢né.
Jednoduse by tak zjistil, Ze se operace zpozdila, pro¢ se zpozdila, o kolik se zpozdila,
kdo mél byt za danou operaci zodpovédny apod. S takovymi vystupy lze pracovat dal

z hlediska hledani moznosti ke zméng, tiprave ¢i zlepseni.

Pozice planovace zakazek by firmé dale umoznila ndkladové optimalizovat pribéh
procesu a jeho celkovou délku. Je to pozice, pro kterou by bylo nutné znat pribéh
celého procesu k usnadnéni samotného planovani a upravovani jednotlivych operaci dle
potieby. Pro misto planovace zakazek by bylo nutné vytvofit pracovni pozici na plny
uvazek. Pozice planovace a kontrolora zakdzek by firm¢€ usnadnila situaci pfi
dodrZovani dodacich termind. Bez spravné fungujiciho planovani neni moZzné
pravidelné¢ plnit pozadavky zakaznikli v€as. Navic je tfeba uvazovat o logistice a

dopravg, kterd v ptipad¢ zahrani¢nich partnert slibuje dal§i nemala zpozdéni.

Ekonomicky propocet navrhu zavedeni pozice planovace zakazek nebyl z divodu
nedostatecnych relevantnich udaja a dat, proveden. Pfinosy takového navrhu Ize vnimat

zejména v oblasti uspor pritbéZzného ¢asu procesu a v€asného plnéni dodacich termind.
5.2 Urychleni informacéniho toku

Jako dal§i navrh na optimalizaci procesu Vyroby vdalce je ptedstaveno urychleni
informacniho toku mezi jednotlivymi oddélenimi. K tomu bude slouzit zakoupeni

nového cteciho zafizeni s dotykovym displejem pro primyslové uziti. Tento navrh bude
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doprovazen vypoctem doby névratnosti investice. V soucasné dobé je ve firmeé

BUZULUK, a.s. vyuzivano obycejné Cteci zafizeni, které je ve fazi pilotniho rezimu.

Priichodnost a rychlost pribéhu informacniho toku ve spolec¢nosti BUZULUK, a.s. je
obecnym problémem. Je bézné, Ze predavani informaci mezi jednotlivymi odd€lenimi
probihd s casovym zpozdénim. Spole¢nost by tento problém mohla fesit prostfednictvim
zavadeéni Cteciho zatfizeni, které usnadiiuje a zptesiiuje zaznamendvat odvedenou praci
jednotlivych pracovniki. V pfipadé zandseni odvedené prace do informac¢niho systému
v okamziku skute¢ného provedeni dané operace, by se ptedeslo ¢asovému zpozdéni a
naopak by se 1épe a presnéji dodrzovaly dodaci terminy zakazky. Vcasné
zaznamenavani Cinnosti a operaci je hlavnim problémem ve firm¢. Tézké spekulovat,
zda je tento fakt zpasoben nizkou motivaci pracovnikli, obavami a pocitem

neustalé kontroly od vedeni spole¢nosti, popt. negativnim postojem ke zmeénam.

Dalsi oblast uplatnéni navrhovaného cteciho zafizeni s dotykovym displejem byla
shleddna v odepisovani zmetkové vyroby a vicepraci. Pokud se budou uvazovat

nasledujici ptfedpoklady:

e piekroceni ¢asového rozvrhu vyroby pracovnikem,
e zaznamenani odvedené prace ithned pomoci ¢teciho zafizeni do informacniho

systému,

pak budou v systému tyto skutecnosti zaznamenany v¢as, popi. s minimalnim ¢asovym
skluzem. Lze tak zjistit, ze byl pracovnik nucen vyrabét zmetek. Odkryje to ptipady,
kdy vznika opravitelnd viceprace apod., kterou bez zaznamenavani odvedené prace a
dat do systému, nelze odhalit. Mezi dalsi uspory 1ze povazovat ¢asovou usporu, protoze
mistr se bude moci vénovat jinym ¢innostem, nikoli pouze odpisim odvedené prace a
komunikaci s pracovniky a délniky. Obecny pfinos navrhu zavedeni ¢teciho zafizeni je
shledan v urychleni informac¢niho toku v rdmci vSech usekl spolec¢nosti, coz by firmé
umoznilo rychleji reagovat na pozadavky zdkaznika. To mlze napoméhat k ristu

zakazek spolecnosti, ktery by pozitivné ovliviioval i jeji ekonomické vysledky.
5.2.1 Vypocet doby navratnosti ¢teciho zarizeni

,»Doba navratnosti investice je tradicnim Ccasto pouzivanym kritériem hodnoceni
efektivnosti investic. Je to doba, za kterou investice splati z penéznich prijmii investicni
kapitalovy vydaj.* (Hrdy, Horova, s. 95) Doba navratnosti odpovidad roku, kdy je
pocatecni investice penéznimi piijmy v jednotlivych letech splacena. To znamena, kdy
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se vySe pocatecni investice rovna sum¢ penéznich piijmt v jednotlivych letech.
Posledni dobou se investice s dobou néavratnosti vys$§i nez jeden rok povazuji za
nepfijatelné. V diplomové praci bude za pfijatelnou dobu navratnosti povazovana doba

jednoho roku a mén¢.

Pti vypoctu bude investicni kapitalovy vydaj chéapan jako pocatecni investice do nového
¢teciho zafizeni a penézni pfijmy budou nahrazeny tisporou mezd v daném obdobi. Lze
tak konstatovat, ze navratnost investice bude stanovena na zaklad¢ uspofenych mezd v
pfipadé pouzivani nového Cteciho zatizeni. Veskeré hodnoty pouzivané pii vypoctech
byly konzultovany s pracovniky spole¢nosti BUZULUK, a.s. Pro vypocet doby
navratnosti ¢teciho zafizeni s dotykovym displejem pro prumyslové uziti se vychazi
Z nasledujicich udajt:
e pocatecni investice do Cteciho zafizeni je 45 000 K¢
e data potiebna ke zjiSténi uspory mezd, ktera jsou v nasledujici tabulce, obsahuji
planovanou praci dle technologického ptedpisu, skute¢né odvedenou praci dle
Cteciho zafizeni a rozdil dvou zminénych hodnot (veSkeré hodnoty byly
zjiStovany po dobu tifi mésici za pomoci Cteciho zafizeni, kterym spole¢nost

disponuje).

Tab. €. 3: Data pro vypocet aspory mezd (v celych K¢)

Planovana prace dle Skute¢né odvedena Rozdil planované a
Zakazka technologického prace dle ¢teciho skuteéné odvedené prace
predpisu zarizeni (tj. uspora mezd)
(GS600483/1 322,00 315,00 -7,00
(GS600483/1 196,00 167,00 -29,00
(GS600483/1 322,00 297,00 -25,00
GV12060 877,00 692,00 -185,00
GV12070 1398,00 335,00 -1063,00
GV13001 2387,00 2288,00 -99,00
GV13002 467,00 235,00 -232,00
GV13002 245,00 239,00 -6,00
GV13013 333,00 332,00 -1,00
GV812195 2160,00 956,00 -1204,00
GV13003 368,00 361,00 -7,00
GV13007 418,00 370,00 -48,00
(GS385001/6 308,00 294,00 -14,00
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GV12071 343,00 341,00 -2,00
GS600522 281,00 279,00 -2,00
GVv812197 210,00 209,00 -1,00
GV13014 333,00 273,00 -60,00
GV13028 320,00 280,00 -40,00
GV13018 693,00 682,00 -11,00
GV13033 253,00 243,00 -10,00
GS600558 162,00 161,00 -1,00
GV13029 1088,00 280,00 -808,00
GV13046 557,00 317,00 -240,00
GV13046 557,00 382,00 -175,00
GS396003/7 278,00 133,00 -145,00
GS396003/7 644,00 296,00 -348,00
GV13035 245,00 179,00 -66,00
GV13053 875,00 423,00 -452,00
GV13050 218,00 211,00 -7,00
GV13050 672,00 439,00 -233,00
GS404005 290,00 219,00 -71,00
SUMA -5592,00

Zdroj: interni materialy BUZULUK, a.s., 2014

Pro pokracovani ve vypoctu je klicovy udaj - 5 592 K¢, ktery vyjadiuje usporu mezd pii

vyuzivani Cteciho zafizeni, ktery byl naméfen za dobu jednoho ctvrtleti, po kterou se

hodnoty zjistovaly. Z tabulky €. 3 je patrné, Ze vyuZzivanim cteciho zafizeni je mozZné

zjistit rozdily mezi planovanou a skutecné odvedenou praci. Na zaklad¢ této skutecnosti

1ze nasledn¢ upravovat normy prace a budouci plany. Sekundarné lze pies zpracovani

novych pracovnich plant usettit mzdu u jednotlivych operaci. Pro vypocet je dale nutné

definovat nésledujici hodnoty:

e tarif = zakladni mzda (tj. 5 592 K¢/ ¢tvrtleti)

e pojistné — chapano jako 34% ze zakladni mzdy

e nadtarif - pfipocitava se k zakladni mzdé a sklada se z riznych piiplatka (za

odpoledni, za piescas, za prostiedi apod.), dle norem spolecnosti je stanoven
jako 155% zékladni mzdy (hodnota 155% odpovida obrobné valcu, kde se

pouziva Cteci zafizeni, u ostatnich stfedisek se pouziva jiné %)




Tab. ¢. 4: Pokracovani vypoctu doby navratnosti (v K¢)

Polozka Odpovidajici hodnota za ¢tvrtleti
Zakladni mzda 5592,00

Pojistné 1901,28

Nadtarif 8 667,60

SUMA 16 160,88

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Hodnota zakladni mzdy je ptevzata z tabulky ¢. 3. Pojistné je stanoveno jako 34% ze
zakladni mzdy a nadtarif jako 155% zékladni mzdy dle platnych norem spolecnosti.
Hodnota 16 160,88 K¢ vyjadiuje celkovou Gsporu mezd za jedno Ctvrtleti, kterého 1ze

dosahnout vyuzivanim nového ¢teciho zatizeni.

Tab. €. 5: Dokonceni vypoctu doby navratnosti

Polozka Odpovidajici hodnota
Pocatecni investice 45 000,00 K¢
Celkova tspora za ctvrtleti 16 160,88 K¢
Celkova uspora za rok 64 643,52 K¢
Doba navratnosti 0,7 roku (cca 8,35 mésice)

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Pocatecni investice Cteciho zafizeni byla stanovena hodnotou 45000 K¢, celkova
uspora za Ctvrtleti je pfevzata z tabulky €. 4. PtisluSnym vynéasobenim této hodnoty je
ziskana celkova tspora za cely rok (vypocet: 16 160,88 x 4 = 64 643,52). Doba
navratnosti investice je zjiSténa prostym vyd€lenim hodnoty pocéatecni investice (tj.
45 000 K<) a hodnoty celkové uspory za rok (tj. 64 643,52 K¢&). Vysledkem je, Ze
investice do nového cteciho zafizeni bude do firmy vracena za 0,7 roku. Dle piivodné
stanovenych kritérii 1ze konstatovat, Ze investice do Cteciho zafizeni je povazovéana za
piijatelnou. Vypoctené vysledky doby névratnosti investice potvrzuji, Zze se jednd o
zalezitost, které by méla byt ze strany pracovnikl@ spolecnosti v€novana vysoka
pozornost. Na zavér této kapitoly je nutno podotknout, ze pii zjiStovani udajl, nebylo
soucasné Cteci zafizeni vyuzivano vSemi pracovniky obrobny. Lze pouze ptedpokladat,
ze pti plném vytizeni Cteciho zafizeni, by doba névratnosti investice byla jesté kratsi.
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Zavér

Cilem diplomové prace bylo zmapovat vybrany proces prostiednictvim softwarové
metodiky ARIS a tento proces zaroven optimalizovat pomoci simula¢niho programu
ARENA v oblasti lidskych zdrojii a nastavenych parametrii. Cilem prace bylo také
vytvofit navrhy pro dil¢i optimalizaci vybraného procesu spole¢né s ekonomickym
propoctem v podob¢ doby navratnosti. K analyze a nésledné optimalizaci byl jako

soucast diplomové prace vybran proces Vyroby valce.

V tvodni kapitole je pfedstavena firma BUZULUK, a.s., ve které byla diplomova prace
zpracovana, zejména z pohledu postaveni na trhu, organizaéni struktura a vyrobniho
programu. Nasleduje kapitola, ve které je definovan proces spolecné s jeho zakladnimi
nalezitostmi, jsou uvedeny druhy déleni procesu a popsana problematika procesniho
modelovani. Tteti kapitola se vénuje analyze vybraného procesu Vyroby vilce pomoci
softwarové metodiky ARIS, ktera je v avodu kapitoly predstavena. Pied samotnou
analyzou vybraného procesu, jsou popsany veskeré podptirné modely, které jsou
podkladem pro analyzu sledovaného procesu. U modelu organizaéni struktury bylo
zjisténo, zZe na sledovém procesu se podili pracovnici vSech usekli z divize gumarenské
stroje. Byl tak potvrzen jeji plossi charakter a vysoké uroven prolinavosti organizacnich
jednotek v ramci struktury. Model cilu obsahuje oblasti, kterymi se diplomova prace
uzce zabyvala, at’ se jedna o optimalizaci lidskych zdroji, popt. prichodnost informaci
apod. V piipadé modelu struktury znalosti je uvaZzovana pouze interni dokumentace,

vvvvvv

nepracuje.

Nasleduje kapitola s analyzou vybraného procesu Vyroby vdlce, ktery se skldda z osmi
subprocest: prodej, konstrukce, planovani vyroby, technologie obrobna a slévarna,
odliti valce, obrabéni valce a kontrola. Kazdy subproces je v diplomové praci
samostatné charakterizovan prostfednictvim FAD digramu, ktery nabizi pohled na okoli
procesu a EPC digramu, ktery dekomponuje proces na nejnizsi Groven jednotlivych
¢innosti. Na zakladé analyzy celého procesu Vyroby vdlce jSOU navrzeny upravy
Z hlediska logi¢nosti, navaznosti a zjednodusSeni procesu. V diplomové praci je
navrhovano osamostatnéni subprocesu Nakup, ktery je soucasti planovani vyroby. Dale
je doporuceno sjednoceni subprocesi Technologie obrobny a slévarny, s cilem
zjednodusSeni odpovédnosti ve vztahu k vlastnikovi procesu. V praci je rovnéz vyvozen

zavér zménit vlastnika subprocesu Technologie, aby doslo k vhodnéjSimu rozdéleni
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odpovédnosti pracovnikil za jednotlivé operace v ramci odliti valce. V nejlepSim
ptipadé by mohl byt vedouci slévarny nahrazen pracovnikem z technického tseku.
Poslednim navrhem je zrusit subproces Kontroly a zahrnout kontrolu jiz jako soucast

piedchoziho subprocesu Obrabéni valce.

V dalsi kapitole je dle pfedlohy vytvofené prostfednictvim metodiky ARIS, vytvoren
model vybraného procesu V simula¢nim programu ARENA. Pfed provedenim simulace
byly stanoveny jeji vstupni parametry, tj. celkova délka simulace, frekvence ptichodu
pozadavku do systému apod. Zaroven se definuji ukazatele a metriky, které jsou
Vv pribéhu simulace sledovany a nasledné¢ hodnoceny. Jedna se o vyuziti a vytizenost
zdrojui, vytizenost jednotlivych pracovist a pocet Cekajicich pozadavkl. V ramci
diplomové prace jsou provedeny tii simulace. Krom¢ vstupnich parametr se muselo

definovat i rozloZeni pouzivanych zdroja.

Simulace 1. odpovida situaci realného systému dle analyzy provedené pomoci metodiky
ARIS. Z ukazatele vytizeni lidskych zdroju vyplyva, Ze nejvice vytizenym zdrojem
2 99,32% je vedouci slévarny, nasledovany se 79,49% podnikovym planovacem. Pfi
¢iselném vyjadieni tohoto ukazatele dosahuje nejvySsi vytiZenosti konstruktér, ktery
pracuje v systému po dobu 3 502 hodin. Nasledovan je vedoucim slévarny, ktery je
V systému obsazen po dobu 3 141 hodin. Pocet ¢ekajicich pozadavkil v Systému se
pohybuje v priméru kolem 50. Nejvice, konkrétné v praiméru 84,9 jich ¢eka u operace
pfiprava vyroby pro slévarnu. Simulace I. je pfi nastavenych parametrech a svém

rozloZeni zdrojli velmi nestabilni, zejména z hlediska vytizenosti zdrojt.

Simulace II. piedstavuje situaci systému s navrhovanymi Gpravami z kapitoly 3.5, ktera
napomuze zjistit, zda tyto zmény napomohou zlepSit vykonnost a stabilitu systému.
Rozlozeni zdrojli a vstupni parametry u simulace II. jsou totozné se simulaci I.
Z hlediska vytizenosti zdroji se podafilo lehce snizit vytizenost vedouciho slévarny,
ktera v ptipadé¢ simulace II. odpovidd hodnoté 91,23%. Stejné se tak podatilo u
planovace vyroby, konkrétné na hodnotu 78,82%. Oproti tomu doslo ke zvySeni
vytizenosti U metalurga na 93,98%. Z pohledu ¢iselného vyjadieni se situace nezménila,
pouze doslo k narGstu u metalurga, ktery je nyni vyuzivan po dobu 2 550 hodin. Na
druhou stranu se podafilo snizit dobu prace u zasobovace na 1 629 hodin z ptivodnich
2 460 hodin diky osamostatnéni subprocesu Nakup. ZhorSeni situace u metalurga je
zplisoben tim, Ze metalurg nahradil vedouciho slévarny u nékterych operaci v ramci
odliti valce. Navrhované upravy ale dokazaly zcela zasadné snizit frekvenci tvorby
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front, kterd se u simulace II. pohybuje v priméru kolem 30 hodin. U simulace I.
dosahovala trovné cca 900 hodin. Stim tuzce souvisi pocet cekajicich pozadavkl
Vv systému, ktery se snizil v priméru na 2 az 3 pozadavky, z puvodné 50 cekajicich
pozadavka. Je tedy patrné, ze navrhované upravy maji pozitivni vliv zejména na

ukazatele tykajici se tvorby front a poctu ¢ekajicich pozadavkd.

Stabilita systému z hlediska vytizenosti lidskych zdroji musela byt feSena simulaci IIL.,
u které bylo upraveno rozlozeni pouzivanych zdrojti na 2 metalurgy, 2 vedouci slévarny
a 3 podnikové planovace, pii némz se neuvazovala nakladova naro¢nost tohoto kroku.
Pti takovém rozlozeni zdroji a stejnych vstupnich parametrech jako pii predchozich
simulacich, se podafilo stabilizovat systém z pohledu vSech piivodné definovanych
ukazatelt, tedy i zhlediska vytizenosti pouzivanych zdroji, ktery se pohybuje
maximalné na trovni 65%. Zaroven doslo k dalSimu sniZeni u ukazatele tvorby front,
ktery v ptipad¢ simulace III. dosahuje v pruméru 4 az 5 hodin a poctu cekajicich

pozadavkl v systému, které se snizilo v praméru o 50% oproti simulaci II.

Jako moznosti k optimalizaci vybraného procesu jsou Vv diplomové praci piedstaveny
dva hlavni navrhy: vytvofeni pozice planovace zakazek a urychleni informaéniho toku,
které jsou blize popsany v 5. kapitole. Navrh urychleni informacni toku byl realizovan
prostiednictvim potizeni nového Cteciho zatizeni pro pramyslové uziti. Pti respektovani
vSech udaju a zjisténych dat byla vypoétena doba navratnosti investice na 0,7 roku, coz

potvrzuje jeji ptijatelnost.

Ve 3. kapitole byla provedena analyza vybraného procesu dle metodiky ARIS spole¢né
s vytvofenim dil¢ich navrhi pro jeji Upravu. Ve 4. kapitole byl vytvoreny model
nasimulovan v programu ARENA pfi nastavenych parametrech a daném rozlozeni
zdroji. Na zaklad¢ tii provedenych simulaci se podafilo namodelovany systém
stabilizovat a zlepsit jeho vykonnost z hlediska vSech stanovenych ukazateld, které byly
vVramci simulace sledovany. Bylo také potvrzeno, Ze navrhy z kapitoly 3.5 maji
pozitivni dopad na stabilitu systému v oblasti ukazatele vytizenosti jednotlivych
pracovist a poctu Cekajicich pozadavkld v systému. V posledni 5. kapitole byly
doporuceny dva navrhy k dil¢i optimalizaci vybraného procesu spole¢né s vypoctem
doby navratnosti u navrhu urychleni informaé¢niho toku. Tim doslo ke splnéni v ivodu
definovanych cili diplomové prace na téma: Analyza a ndsledna optimalizace

vybranych podnikovych procesii.
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Priloha A

Resource
Usage
Scheduled Utilization

Value
Cenovy referent. Resource 0.5897
Delnik slevarny Resource 0.03013527
Ekonom G5.Resource 0.5897
Jadrar.Resource 0.02535101
Konstrukter Resource 0.2632
Kontrolor jakosti. Resource 0.01746199
Metalurg Resource 007254167
Mistr TVV . Resource 0.00836385
Obchodni prodejce.Resource 0.1286
Fodnikovy planovac.Resource 0.7949
FPracovnik obrobny Resource 0.03756717
Slevac.Resource 0.02856821
Tavic.Resource 0.08803422
Technolog TU Resource 0.4545
Technolog TVV.Resource 0.04141746
Tym valcu.Resource 0.5302
Vedouci nakupu.Resource 0.5038
Vedouc slevarny Resource 0.9932
Vedouci TVV.Resource 0.01319792
Vedouci vyroby G5._Resource 0.4822
Vsazkar Resource 0.07904143
Zasobovac Resource 0.2898



Priloha B

‘Resnurce

Usage
Total Number Seized

Value
Cenovy referent. Resource 1022.00
Delnik slevarmy.Resource 372.00
Ekonom G5.Resource 1022.00
Jadrar. Resource 167.00
Konstrukter Resource 3502.00
Kontrolor jJakosti. Resource 337.00
Metalurg Resource 431.00
Mistr TVV . Resource 9.0000
Obchodni prodejce. Resource 823.00
Podnikovy planovac.Resource 1642.00
Pracovnik obrobny Resource 478.00
Slevac_Resource 284 00
Tavic.Resource 218.00
Technolog TU Resource 2678.00
Technolog TVV.Resource 43.0000
Tym valcu.Resource 1141.00
Vedouci nakupu.Resource 1640.00
Vedouci slevarny.Resource 3141.00
Vedouc TVV.Resource 51.0000
Vedouci vyroby GS._Resource 1037.00
Vsazkar Resource 273.00
Zasobovac Resource 2460.00



Priloha C

‘Resnurce

Usage
Scheduled Utilization

Value
Cenovy referent. Resource 0.6042
Delnik slevarmy.Resource 0.07100026
Ekonom G5.Resource 0.6042
Jadrar. Resource 0.1419
Konstrukter. Resource 0.2667
Kontrolor jakosti. Resource 0.00522775
Metalurg.Resource 0.9398
Mistr TVV Resource 0.00
Obchodni prodejce . Resource 0.1236
Podnikovy planovac.Resource 0.7882
Pracovnik obrobny Resource 0.00
Slevac Resource 0.00
Tavic_Resource 0.3284
Technolog TU Resource 0.6018
Technolog TVV.Resource 0.00
Tym valcu.Resource 0.5490
Vedouci nakupu.Resource 0.2545
Vedouci slevarny.Resource 0.9123
Vedouci TVV.Resource 0.00
Vedouci vyroby GS_Resource 0.4992
Vsazkar.Resource 0.2348

Zasobovac Resource 0.2052



Priloha D

|Resuurce

Usage
Total Number Seized

WValue
Cenovy referent Resource 1056.00
Delnik slevarny Resource 813.00
Ekonom G5 Resource 1056.00
Jadrar.Resource 811.00
Konstrukter Resource 3520.00
Kontrolor jakosti. Resource 811.00
Metalurg Resource 2550.00
Mistr TVV.Resource 0.00
Obchodni prodejce.Resource 817.00
Podnikovy planovac Resource 1630.00
Pracovnik obrobny Resource 0.00
Slevac Resource 0.00
Tavic.Resource 812.00
Technolog TU.Resource 3516.00
Technolog TVV Resource 0.00
Tym valcu Resource 1176.00
Vedouci nakupu.Resource 815.00
Vedouci slevarny. Resource 3360.00
Vedouci TVV.Resource 0.00
Vedouci vyroby GS5_Resource 1072.00
Vsazkar. Resource 813.00
Zasobovac. Resource 1629.00



Priloha E

‘Re&uurce

Usage
Scheduled Utilization

Value
Cenovy referent. Resource 0.6459
Delnik slevarmy.Resource 0.07438516
Ekonom G5 _Resource 0.6459
Jadrar Resource 0.1479
Konstrukter. Resource 02772
Kontrolor jakosti. Resource 0.00544446
Metalurg Resource 0.4959
Mistr TVV . Resource 0.00
Obchodni prodejce Resource 0.1332
Podnikovy planovac. Resource 0.5554
Pracovnik obrobny Resource 0.00
Slevac.Resource 0.00
Tavic.Resource 0.3456
Technolog TU Resource 0.6283
Technolog TVV.Resource 0.00
Tym valcu.Resource 0.5687
Vedouci nakupu.Resource 0.2650
Vedouci slevarny. Resource 0.4794
Vedouci TVV.Resource 0.00
Vedouci vyroby GS_Resource 0.5168
Vsazkar Resource 0.2474

Zasobovac. Resource 0.2146



Priloha F

‘Resﬂurce

Usage
Total Number Seized

Value
Cenovy referent. Resource 1100.00
Delnik slevamy Resource 856.00
Ekonom G5.Resource 1100.00
Jadrar.Resource 855.00
Konstrukter. Resource 3691.00
Kontrolor jakosti. Resource 855.00
Metalurg . Resource 2708.00
Mistr TVV Resource 0.00
Obchodni prodejce . Resource 860.00
Fodnikovy planovac.Resource 1717.00
Pracovnik obrobny Resource 0.00
Slevac_Resource 0.00
Tavic.Resource 855.00
Technolog TU Resource 3685.00
Technolog TVV.Resource 0.00
Tym valcu.Resource 1231.00
Vedouci nakupu.Resource 857.00
Vedouci slevarmy Resource 3563.00
Vedouci TVV.Resource 0.00
Vedouci vyroby GS_Resource 1113.00
Vsazkar.Resource 856.00
Zasobovac. Resource 1713.00
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Priloha H

14.1. Prodej

Priloha I

} 14.1. Prodej

14.2. Kenstrukes

‘. 14.2. Konstrukce

‘, 14.3. Planovani wroby

14.5. Odliti valce

*. 14.4 1. Technologie slevarna F—
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Piiloha J

Hame Type Capacity | Busy ! Hour | Idle | Hour | Per Use | StateSet Name | Failures | Report Statistics
1 Tym valcu.Rezource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0rows [[#
2 Technolog TU.Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows [V
3 Vedouci vyroby GS.Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0rows [+
4 Cenovy referent.Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0 rows [V
5 Ekonom GS.Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0rows [+
G Obchodni prodejce. Resource Fixed Capacity 3 0.0 0.0 0.0 0 rows [V
) Vedouci slevarny Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0 rows F
] Zazobovac.Resource Fixed Capacity 3 0.0 0.0 0.0 0 rows v
9 Konztrukter Resource Fixed Capacity 4 0.0 0.0 0.0 ODrows f[»
10 Podnikowy planovac.Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows v
11 Wedouci nakupu.Rezource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0rows f[#
12 Metalurg.Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0rows v
13 Delnik glevarny. Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows [V
14 Vzazkar Resocurce Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows [[#
15 Tavic.Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows [V
16 Kontrolor jakosti Resource Fixed Capacity 3 0.0 0.0 0.0 0rows [+
17 Jadrar.Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0 rows [V
18 Slevac.Resource Fixed Capacity 2 0.0 0.0 0.0 0rows [+
15 Pracovnik obrobny Resource Fixed Capacity G 0.0 0.0 0.0 0 rows [V
20 Technolog TV Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 ODrows f[»
21 Wedouci TV .Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 0 rows v
22 Mistr VW . Resource Fixed Capacity 1 0.0 0.0 0.0 ODrows f[»




Abstrakt

SLABY, J. Analyza a ndslednd optimalizace vybranych podnikovych procesii.
Diplomova prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 82 s., 2014

Klicova slova: simula¢ni nastroj ARENA, softwarova metodika ARIS, proces Vyroby

valce, proces, optimalizace procesu, simulace modelu

Tato diplomova prace je zaméfena na analyzu a naslednou optimalizaci vybraného
procesu Vyroby vdlce ve spolecnosti BUZULUK, a.s. prostiednictvim softwarové
podpory ARIS a simula¢niho nastroje ARENA. Prace je rozdélena na teoretickou a

praktickou ¢ast, které se prolinaji.

Teoreticka Cast obsahuje predstaveni spole¢nosti BUZULUK, a.s. spoleéné s
definovanim pojmu proces a nalezitostmi, které s nim souvisi. V prubéhu prace jsou

pfedstaveny oba programy, ve kterych je diplomova prace zpracovavana.

V praktické casti se analyzuje souCasny stav vybraného procesu Vyroby vdlce
prostiednictvim vybranych modelt dle metodiky ARIS. Dle provedené analyzy jsou
navrzeny navrhy k moznému zjednoduseni a zefektivnéni daného procesu. Nasledné je
dle simula¢niho programu ARENA provedena simulace modelu, na zaklad¢ které je
proces optimalizovan z hlediska nastavenych metrik a parametri simulace. V zavéru
prace jsou predstaveny navrhy k dil¢i optimalizaci vybraného procesu spolecné

s vypoctem doby ndvratnosti investice.

Vystupem diplomové prace je zmapovani vybraného procesu s navrhy k zefektivnéni
jeho prubéhu dle metodiky ARIS, provedeni simulace spoleéné se sledovanim
stanovenych ukazateli prostfednictvim simulaéniho néstroje ARENA a vytvofeni

navrhtl k dil¢i optimalizaci daného procesu.



Abstract

SLABY, J. Analysis and subsequent optimization of business processes. Diploma thesis.

Pilsen: Faculty of Economics, University of West Bohemia, 82 s., 2014

Key words: simulation tool ARENA, software methodology ARIS, the process of Roll
production, process, optimization of process, simulation of model

This diploma thesis is focus on the analysis and subsequent optimization process of the
selected Roll production at BUZULUK, a.s., as through ARIS software support and
ARENA simulation tool. The work is divided into theoretical and practical part, which

are connected to each other.

The theoretical part contains a presentation of the company BUZULUK, a.s. together
with the definition of the process and also the process formalities associated with it.

During the work are defined the both programs in which is thesis processed.

In the practical part is analyzed the current status of the selected process through the
selected models by ARIS. According to the analysis, performed proposals are designed
in terms of possible simplification and streamlining of the process. Subsequently,
according to the ARENA simulation program is performed a simulation model. Based
on this model the process is optimized in terms of the set of metrics and simulation
parameters. The last part defined proposals to sub-optimization of the selected process

with the calculation of the payback period of the investment.

The outcome of the thesis is mapping the selected process with proposals to streamline
it according to the ARIS methodology, performing simulation with the monitoring of
indicators provided through the ARENA simulation tool and making proposals to sub-

optimization of the process.



