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1 Uvod

V dnesni moderni a zaroven velmi uspéchané dob¢, kde vse podléhd rychlym
zménam a jakékoliv zavahani mize mit nedozirné nasledky, se podniky nachazeji
Vv nelehké pozici. Jednim z hlavnich divodii neustalého boje o existenci je vSudyptitomna
konkurence, ktera vlivem globalizace dnes hrozi doslova v celosvétovém méfitku.

Dalsi nutnosti neustalé obezietnosti jsou stale se zvySujici pozadavky zédkazniki.
Ti jiz nechtéji pouze vyrobky, které by uspokojovaly jejich potieby a piinasely uzitek.
Chtéji mnohdy vyrobky, které maji specifické vlastnosti. Mezi tato specifika
se predevsim ve 21. stoleti fadi i ekologi¢nost a trvald udrzitelnost. Jedna se z jedné
strany o stale se rozméhajici trend, ze strany druhé vSak o opravdovy smér smysleni.
Podniky, snazici se témto pozadavkim vyhovét, poptipadé udrzet krok s trendy,
produkuji vyrobky s ohledem na recyklovatelnost, znovuvyuziti, poptipadé opravitelnost
a opétovné pouziti.

Spojeni vySe uvedenych faktli nuti podniky, at’ uz z oblasti vyroby ¢i sluzeb,
Kk neustalému zvySovani kvality, snizovani ceny a sledovani jiz zminovanych trendd.
Jelikoz vyhovéni kombinaci vSech zasahujicich faktort je velice obtizné, podniky, pokud
chtéji uspét, poptipadé déle prosperovat, jsou viceméné povinny sledovat veskeré procesy
s podnikem souvisejici, neustale je piehodnocovat, odstrafiovat piebytecné c¢innosti
se sou¢asnym zlepSovanim procest klicovych, dilezitych, cely soubor cinnosti
optimalizovat a ptizpiisobovat novym pozadavkim.

Jinak tomu neni ani v oblasti opravarenstvi. JelikoZ se jedna o jakousi kombinaci
mezi vyrobou a oblasti sluzeb, je mozné na ni fadu metod, vyuzitelnych ve zminénych
oblastech, alespoii ¢astecné aplikovat. Zaroven se i ptes zaclenéni do oblasti udrzitelnosti
jedna o trend pretrvavajici celou fadu let, jelikoZ se na rozdil naptiklad od recyklace jedna
o metodu zachovani, resp. znovuvyuziti vyrobkd, kterou lidé vyuzivaji jiz od nepaméti.

Téma této diplomové prace je ,MozZnosti optimalizace dilenskych procesi
ve vybraném podniku®, pficemz vybranym podnikem je VSP DATA, as., se sidlem
v Tabote. Podnik pusobi v opravarenském odvétvi, konkrétné v oblasti elektroniky,
napt. fotoaparatl, tiskdren, mobilnich telefonii apod. Podnik byl vybran na zakladé
osobnich dlouhodobych vztahil a zkuSenosti na jednotlivych pracovnich postech a byla
pfedmétem zkoumani jiz Vv praci bakalaiské. Zatimco bakaldiskd prace se vénovala

optimalizaci logistickych procesti a zasobam, diplomova prace obraci pozornost



na procesy opravarenské a zabyva se optimalizaci personalni s cilem sniZeni nakladi

a optimalizaci procesti, jejimz vysledkem by mélo byt zvySeni efektivity cinnosti.



2 Literarni prehled

2.1 Problematika procesii
2.1.1 Zakladni definice procesi

Pod pojmem proces autoti uvadeji hned ne€kolik definic, pomoci kterych se snazi
danou problematiku co nejlépe vystihnout. Vanédek, Friebel a Stipek (2010, s. 226)
udavaji nasledujici: ,, Proces je skupina cinnosti, vykondvand zpravidla nékolika
pracovniky, ktera ma své konkrétni vstupy a ty jsou vV pritbehu transformace premeénény
na konkrétni vystupy, které maji pro zakaznika hodnotu nebo k tvorbé této hodnoty
vytvareji podminky. “

Svozilova (2011, s. 14) ve své publikaci uvadi dvé definice, pfi¢emz pomoci prvni
popisuje proces z pohledu Gcelu, tedy vytvoreni urc¢itého vyrobku nebo poskytnuti sluzby:
., Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolui, jejichz prostrednictvim
— JSOu-1i postupné vykondany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.

Vedle této definice zminuje i tzv. procesni tok, kterym popisuje proces
komplexnéji: ,, Procesni tok je sled krokii (Cinnosti, uddlosti nebo interakci), ktery
predstavuje postupné rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespon dve osoby
a vytvari urcitou hodnotu pro zdakaznika, jemuz ma slouzit, nebo prispévek pro podnik,
V némz se uskutecnuje.

Na zéklad¢ téchto definic 1ze 0 procesu fici, Ze se jedna o sled jednotlivych
¢innosti, pii kterych je vyuZivano spoluprace pracovnikl, zaroven i intelektualniho
a technického umu jednotliveti, pficemz vSemi faktory své cinnosti prispivaji
K postupnému finalnimu vyrobku nebo sluzbé&, které maji pfinést hodnotu pro organizaci,

V niz proces probihd, a ptedevsim pro zakaznika procesu — uzivatele (Svozilova, 2011).

2.1.2 Vymezeni hranic procesi a jejich analyza

Pti zkoumdani procesli zpravidla nastava problém s ohrani¢enim jednotlivych
¢innosti. Zjednodusen¢ lze fici, Ze zadlezi na trovni podrobnosti, na které je pracovano.
V této souvislosti se vétSina odbornikd ptiklani k pravidlu ,,1-1-1%, vysvétlujici
jako jednotku ¢innosti v ramci procesu utkon jedné osoby, v jednom misté za jeden
logicky casovy tusek. Zpravidla je do jedné Cinnosti tedy fazeno vSe, co lze vykonat
danym pracovnikem pted piedanim pracovnikovi jinému, (popt. pracovni skuping), tedy
pfedtim, nez musi byt rozhodnuto o dal§im sméfovani vyvoje procesu a v logickém
casovém Useku, ktery mulze byt diktovan naptiklad pouzitim jiného ndstroje

nebo technologického postupu (Svozilova, 2011).



Podrobngjsi vysvétleni procesi jiz popisuje dil¢i ¢innosti, sled, v jakém maji byt
provedeny, osoby, kterymi jsou vykonany i urceni, kdo je za né odpovédny,
a Vv neposledni fad¢ 1 zpisob méteni vykonu procesu. Uskute¢iiovani procesu skupinou
pracovniki ma piedev§im zabranit drobeni na velké mnozstvi malych procest v podniku
(Van&&ek, Friebel, & Stipek, 2010).

Prace na dokumentovani nebo dokonce na zlepSovani vykonosti a kvality byva
velice obtiznou ¢innosti. Pokud se nejedna pouze o jednoduché¢ a kratké sledy ¢innosti, je
nutné si uvédomit provazanost veskerych procest, které prochazeji n¢kolika vnitinimi
organiza¢nimi jednotkami. V této souvislosti se predpoklada, ze vétSina procestt ma
zacatek a konec uvnitt zkoumané organizace. V posledni dob¢ vSak vedle toho dochazi
K nartstu provazanosti procesnich tokd s okolnim prostfedim, a to jak smérem
k zakaznikim, tak smérem k subdodavatelim podniku. Pro oddéleni procesii od okolniho
prostiedi a praci na jejich popisu, analyze, ¢i navrhu a pfipadné implementaci zmény,
je nutné prostiedi alespon ¢astecné strukturovat. Na zakladé této Cinnosti lze nasledné
urcit, co konkrétné do zpracovavaného procesu spada a co je jiz za hranici momentalniho
zajmu. (Svozilova, 2011).

Jestlize je proces zkouman ¢i dokonce navrhovan, je k tomuto tcelu vyuzivano
fady popisnych a analytickych nastroji, zahrnujici vyvojové diagramy, simula¢ni
programy, analytické a statistické nastroje a fada dalSich pomocnych nastrojli (Svozilova,
2011).

U procesti Ize rovnéz predpokladat diferenciaci z hlediska jejich prubéhu. Mohou
probihat bud’to v pfimé navaznosti, kde kazdy nasledujici krok je zavisly na uskute¢néni
aukonceni piedchoziho kroku, nebo mohou probihat paralelné, pokud to povaha

jednotlivych tkolt dovoluje. (Svozilova, 2011).

2.1.3 Procesni a funkéni pFristup
V souvislosti s procesy lze zpravidla rozeznavat dva hlavni pfistupy K jejich
fizeni:
- Funk¢ni pfistup;
- Procesni pftistup.
Funkéni pfistup je povaZzovan za zaleZitost odpovidajici diiveéjSim zplsobim
fizeni, resp. dob¢, kdy byla prohlubovana d€lba prace. Podstata funkéniho piistupu
spoc¢iva v zaméfeni se na vysledky (vystupy). Jejich hodnoceni odhali zpravidla nizkou

produktivitu prace, vysokou zaméstnanost nebo vysoké naklady. Od jednotlivych utvara



je nasledné v ramci opatieni ke zlepSeni souc¢asného stavu pozadovéano sniZeni nakladd,
poctu pracovnikti apod., ¢imz ale nejsou odstranény samotné pfic¢iny problémi (Vanécek,
Friebel, & Stipek, 2010).

Oproti tomu procesni piistup je zaméfovan pravé na tyto piiiny. Zakladni
pti¢inou Spatnych vysledkd jsou Spatné probihajici procesy. Tyto procesy musi byt
posléze preorganizovany, resp. preprojektovany tak, aby pfinadsely maximalni hodnotu
pro zakaznika. Prvotni snahou zde neni snizeni nakladi nebo poctu pracovniki,

nybrz zlepseni procesti (Vané&ek, Friebel, & Stipek, 2010).

2.1.4 Vyrobni proces, vyroba

Vanécéek, Friebel a Stipek (2010) vyrobni proces definuji jako sled operaci,
pti kterych dochézi k Gcelnému propojeni vSech vyrobnich faktorti za pfimé ¢i nepiimé
ucasti pracovniki. V pribéhu procesu dochazi k pfeméné vstupii na vystupy, tedy
k pfeméné vstupniho materialu na hmotné statky, pii ¢emz material méni svij tvar,
fyzické a ptipadné chemické vlastnosti a zaroven ziskavéa vlastnosti nové. Zaroven je
nutné zminit, ze vysledkem vyrobniho procesu miize byt vedle hmotného produktu
— vyrobku, 1 produkt nehmotny — sluzba. Za samotnou vyrobu pak lze oznacit souhrn
vSech jednotlivych vyrobnich procest, probihajicich v celém podniku, ptipadné jeho
casti.

Tomek a Vavrova (2014) se s vyse uvedenym shoduji a uvadéji, ze vyrobnim
procesem lze nazvat vlastni realizaéni ¢ast hodnototvorného procesu, ktery je
charakterizovan jako vysledek cilevédomého lidského chovéni, kdy pouzitim vstupl
zajistuje prislusny transformacni proces co nejhodnotné;jsi vystup. Vyrobu lze tedy ve své
podstateé charakterizovat jako ucelnou kombinaci faktorii za Gi¢elem vytvotfeni vécnych
vykont ¢i sluzeb.

Spole¢né se samotnym produktem je béhem vyrobniho procesu tvoiena i hodnota.
Produkt samotny nemusi mit hodnotu jen pro zakaznika, nybrz i pro samotnou firmu,
ktera produkt vytvofila. V této souvislosti se v posledni dobé mluvi o tzv. customer value,
coz z ptekladu znamena nejen hodnotu pro zdkaznika, ale i hodnotu zakaznika. Zdkaznik
ma tedy pfidanou hodnotu z nabidky, firma vedle toho povazuje zakaznika za zdroj
uspéchu (Tomek & Vavrova, 2014).

Co se tyCe soucasnych trendd, nékteré podniky se jiz na zakladé stéle

se rozSifujicich zestihlujicich principt soustied’uji na jeden, de facto rozhodujici vyrobni



proces. VétSina podnikd vSak stdle uplatituje principy zaloZzené na fizeni nékolika
vyrobnich procesi soucasné (Vanécek, 2009).

Procesy tedy ve své podstaté vymezuji uzsi cast cinnosti podniku, kterd je
predmétem dalsitho zkoumani ¢i uprav. Vymezeni procesii se miize v jednotlivych
podnicich vyrazné lisit napriklad v zavislosti na velikosti, strukture vyroby a predevsim
podle ucelu dalsiho nakladani s procesy. Z tohoto divodu Ize Fici, ze neexistuje striktni
rozdéleni na konkrétni procesy, které by bylo pro vSechny podniky zavazné; co je
v jednom podniku povazovano za jeden proces, miize byt v podniku druhém povazovaino
za procesy dva i vice.

Za proces lze de facto povazovat, na zdiklade vyse uvedenych skutecnosti,
| ¢innosti V rdmci opravdrenstvi, na které bude tato prdce ddle v praktické casti

zamérena.

2.2 Sluzby
2.2.1 Definice sluzeb

Skodova-Parmova (2014) uvadi, Ze sluzby jsou ve své podstaté znacné
heterogenni skupinou ¢innosti, na zdkladé ¢ehoz je nelze definovat zcela jednoznacné.
Z tohoto divodu lze sluzby charakterizovat na zaklad¢ né€kolika definic, kdy nékteré
zZ nich se vztahuji k oblasti ryzich sluzeb jako hlavni ¢innosti v podnikéni, jiné naopak
definuji oblast sluzeb tizce provazanych S vyrobou:

- Poskytovani nehmotnych statktl, slouzicich k uspokojovani potieb za tplatu.

- Cinnosti, uspokojeni nebo vyhody nabizené na prodej, ¢&i poskytované
v souvislosti s prodejem zboZi.

- Z hlediska vyrobniho podniku funguji sluzby de facto jako dopln¢k nabidky
podnikovych vyrobkt, ¢imz vytvareji konkurenéni vyhodu ¢i jedinecnost
nabidky. (Skodova-Parmova, 2004).

S vyse uvedenym se ¢asteéné shoduje i Vastikova (2014), ktera uvadi, Ze nabidku
sluzeb vétSiny organizaci poskytujicich sluzby lze rozdélit na:

- Klicovy, téz zakladni produkt;

- aperiferni, neboli doplitkovy produkt.

Klicovy produkt je poté hlavni pfi¢inou koupé¢ sluzby, zatimco periferni produkt
je nabizen v ramci zdkladni sluzby, ke které ptidava ur¢itou hodnotu. V praxi se mize

jednat napiiklad o zhotoveni U€esu u kadetnika, pficemz zdkladnim produktem



je samotna tvorba a dopliikovym produktem jsou informace o modnich tc¢esech, nabidka

obcerstveni a podobné.

2.2.2 Charakteristika sluZeb
Sluzby jsou casto charakterizovany na zakladé své rozdilnosti oproti vyrobkiim
pomoci specifickych faktorti. Témito faktory mohou byt nasledujici:

- 1. nehmotnost — na zakladé této vlastnosti nelze poskytovatelem zakaznikim
sluzbu pfedem demonstrovat, zaroven ani pred samotnym poskytnutim skladovat,
jelikoz k jeji konzumaci dochazi az v okamziku jeji ,,vyroby®“. Z toho vyplyva
I odvozena charakteristika — neskladovatelnost;

- 2. nedélitelnost — sluzba je ve své podstaté komplex ukont, uspokojujicich
potieby zdkaznika az v celkovém souhrnu;

- 3. neoddélitelnost od poskytovatele — Sluzba je vazana na schopnosti jejiho
poskytovatele, jeho spolupracovniki a kapacity. Ty piichazeji do piimého
kontaktu se zakaznikem a sluzbu provadéji;

- 4. pomijivost — faktor opét odvozeny od nehmotnosti; po poskytnuti sluzby
dochazi k uspokojeni zdkaznika, ¢imz je proces ukoncen. Néavratnost zdkaznika
je jiz odvijena od kvality poskytnuti sluzby (Skodova-Parmova, 2004).
Vastikova (2014) oproti vyse uvedenému uvadi jiny zptisob ¢lenéni, ktery se lisi

piedevsim uvedenim heterogenity, téz variability nebo proménlivosti sluzeb, souvisejici
pfedevSim se standardem kvality sluzby, pfi¢emZ ta se na zaklad¢é plisobeni lidského

faktoru muze lisit, dokonce 1 ve stejny den poskytnuti.

2.2.3 Druhy sluzeb

Clenéni sluzeb na jejich jednotlivé druhy je problematikou, kterou lze chéapat
z n€kolika whlh pohledu, na zakladé¢ cehoZ se mlZe u riznych autort liSit.
Skodova-Parmova (2004) uvadi, Ze jelikoZ se v piipadé sluZeb jedna o velice heterogenni
skupinu ¢innosti, je vhodné je n&jakym zptsobem klasifikovat. Sluzby lze z hlediska
riznych kritérii pfifazovat do rtiznych podskupin, které lze dale povazovat za vice
homogenni celky a predev§im na n€ nasledné pouzit stejné metody fizeni. Témito kritérii
mohou byt nésledujici misto odbytu sluzeb a cilovy trh sluzeb.

Na zaklad¢ prvniho kritéria lze rozliSovat, zda jsou sluzby nabizené na trhu
a podléhaji trznim mechanismtim — v takovém ptipad¢ se jedna o trzni sluzby. Vedle toho
existuji 1 sluzby zalozené na rozdéleni pomoci netrznich mechanismi podle socidlniho

a ekonomického prostredi, které l1ze oznacit jako sluzby netrzni. Ty jsou poskytovany



jako bezplatné (ve skutecnosti se jednd o tzv. kvazibezuhradové poskytovani sluzeb,
nebot’ jsou de facto placeny z dani a poplatkll) nebo je jejich poskytovani dotovano
statem. Zaroven z uzivani téchto sluzeb, téz oznacovanych jako vetejné, nelze nikoho
vyloucit a zaroven je spotieba nedélitelna. Prikladem takovychto sluzeb je obrana,
bezpecnost nebo statni sprava. Aby nedochazelo k tzv. piehusténi (rustova tendence
sluzeb, které jsou takto placené a poskytované), je nutné zavadét, poptipadé zvysit
stavajici poplatky (Skodova-Parmova, 2004).

Co se tyce druhého kritéria, 1ze podle typti zakaznikt d€lit sluzby na poskytované
spotiebitelim nebo firmam, popt. organizacim. Tyto skupiny se od sebe v zdsadé mohou
lisit kvantitou Cerpani, pokud Cerpaji totozné sluzby, nebo tim, ze existuji sluzby
poskytované ryze spotiebitelim (napt. sluzby pro volny ¢as) a naopak pouze firmam
(napf. celni, spedi¢ni sluzby) (Skodova-Parmova, 2004).

Jiz zminované sluzby poskytované na trhu Ize rozd¢€lit na sluzby interni a externi.
Internimi sluzbami se rozumi napiiklad dodavka, montaz, zaSkoleni, nebo zaruc¢ni
a pozarucni servis, tedy takoveé sluzby, které zakaznik cerpa ve spojeni s koupi hmotného
produktu, kde sluzby figuruji jako zvySovatel hodnoty produktu a konkurenéni vyhoda.
Oproti tomu externimi sluzbami jsou vzdélavani, zabava poradentstvi, bankovni sluzby
aj., tedy sluzby Cerpané samostatné, které nejsou pouhym doplitkem hmotnych produkti
(Skodovéa-Parmova, 2004).

Skodova-Parmova (2004) dale uvadi, e moznou alternativou klasifikace sluzeb
je odvétvova klasifikace ekonomickych ¢innosti, tzv. OKEC, vyuZzivana mnohdy
pro statistick¢é ucely, jelikoz velmi ptehledné a detailn¢ specifikuje jednotlive
ekonomické &innosti. Kompletni piehled je p¥istupny napiiklad na strankach Ceského
statistického Gfadu.

Vedle OKEC existuje taktéz klasifikace NACE (z franc. ,,Nomenclature générale
des Activités économiques dans les Communautés Européennes"). Jednd se rovnéz
o statistickou klasifikaci ekonomickych cinnosti, vytvafejicich ramec o cinnostech
v mnoha ekonomickych oblastech, vtomto piipadé pouzivanou Evropskou unii
(resp. Evropskymi spoleenstvimi) od roku 1970. Vyhodou oproti OKEC je moznost
srovnavani dat s celou EU, pro které je pouzivani klasifikace zaroven povinnosti
(businessinfo.cz, 2018).

Pro producenta sluzby je v kazdém piipadé vyhodnd schopnost zatazeni své
sluzby do urcitych skupin, na zékladé ¢ehoz je nasledné snadnéjsi proces rozhodovani

0 vyuziti raznych nastroji v nabidce a zpusob pfipravy na jist¢ zmény na trhu. Pfesto,
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ze jsou sluzby chépany jako odvétvi budoucnosti, i na jejich trhu dochazi k nepretrzitym

zménam a vyskytujici se silné konkurenci (Skodova-Parmova, 2004).

2.2.4 Sektor sluzeb a sektory ekonomiky
Sektory trhu, nazyvané téz sektory ekonomiky, rozdéluji jednotlivé c¢innosti
odehravajici se v ekonomice (narodnim hospodaistvi) kazdého statu zpravidla do ¢tyf
nasledujicich skupin:
- Primarni sektor — zahrnuje zpracovani surovin, resp. VSechna odvétvi lidské
¢innosti pfeménujici prirodni zdroje do zékladnich produkti,
- Sekundarni sektor — t€Z nazyvan vyroba a primysl, je sektorem zabyvajicim se
pfeménuji suroviny na vyrobky nebo zbozi;
- Terciarni sektor — zahrnujici vSechna odvétvi, jejichz podstatou je poskytovani
sluzeb;
- Kvaternarni sektor — vy¢lenén postupem ¢asu ze sektoru tercialniho; podstatou je
vyvoj, véda a vyzkum (managementmania.com, 2018a).
Clenéni se pouziva pro hrubé vymezeni vykonnosti jednotlivych ekonomik
a vyjadieni jejich HDP, resp. pro popis rozdili mezi rozvojovymi a vyspclymi
ekonomikami. Vyspélejsi ekonomiky danych statl maji zpravidla mensi podil priméarniho
sektoru a veétsi terciarniho a kvaternarniho a naopak (managementmania.com, 2018a).
Sektor sluzeb zahrnuje vSechna odvétvi lidské Cinnosti, jejichz podstatou je
poskytovani sluzeb, tedy poskytovani prace, financnich prostfedkt, infrastruktury,
nebo jejich vzajemnou kombinaci. U modernich ekonomik ptedstavuje vyznamnou ¢ast
narodniho hospodafstvi — organizace poskytujici sluzby vytvarti ve vyspélych zemich cca

60 % HDP, pii¢emz tento podil stale roste (managementmania.com, 2018).

2.2.5 Budoucnost sluZeb

Dle Vosoby (2004) je dvacaté stoleti prostorem pro bitvu s informaéni explozi,
kterou ji zanechalo stoleti predchézejici, coZ bude mit nejspiSe za nasledek riist potieb
sluzeb. Lidé natolik ztraceji piehled, ze radé€ji svou soucasnou situaci zlepSuji asistenci
nejriznéjsich poradcti, vyhledavact a prohlizecu, ktefi jsou schopni zjednodusit pohled
na véc a ucinit vSe srozumitelnéj$i a blizsi. Sluzby z tohoto pohledu tedy stoupaji,
napiiklad zaméstnani jako ,,poradenstvi se stava fenoménem. Zatimco diive se jednalo
pouze o poskytovatele informaci, dnes napomahaji hledat rychla feseni, pomoci kterych

klientim skute¢n¢ pomahaji.
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Zaroven autor uvadi, Ze i1 VvdneSni dobé stale prevazuje tradi¢ni pohled
na poskytovani sluzeb, které zna¢né zacinaji zdkazniky omezovat. Zékaznik je v tomto
procesu pouze nakupcim, ktery neni stiedem pozornosti, proto je zaroven nucen
respektovat pracovni doby poskytovatelli a dbat na jejich piikazy a doporuceni. Jev je
zpuisoben faktem, ze tradicni sluzby maji na prvnim misté zaméstnance, kterému je celd
organizace sluzby ptizplisobena. Zménit tento tradi¢ni pohled znamena zménit podminky
podstupovat. Management a majitelé podnikii jsou svym zplisobem viniky, kteii problém
zpusobuji. Zakladem zmény je vyhovét zaméstnanclim, uspokojit jejich potieby, nikoliv
je pouze vyuzivat, aby byli v praci spokojeni a nasledné mohli zaméftit svou pozornost
prave na zakazniky.
produktd vseho druhu, pficemz sluzby byly pouhym dopliikkem, napt. v piipadé
automobiltl prvni servisni prohlidky zdarma, pii zakoupeni kuchynské linky nad urcitou
sumu lacinéj$i doprava a mnoho dalSich. Pfesto, Ze tyto tendence, slouzici predevs$im
k ziskani a udrZeni zakazniku, pfetrvavaji dodnes, v budoucnu lze ocekavat vétsi diraz
na samotné sluzby, taktéz pozorovatelny jiz v dnesni dobé¢. Lidé, pfedev§im ve méstech,
stale Castéji davaji prednost vyuzivani dopravnich sluzeb (méstska hromadna doprava,
taxi sluzby) pfed samotnym vlastnénim automobilu. Soucasny stav dokonce eskaluje
Vv trend tzv. sdilené ekonomiky, v rdmci které funguje napt. spole¢nost Uber, zaloZena
na kombinaci de facto taxi sluzeb a ,,spoluspotiebitelstvi®. Pravé tato spole¢nost zacala
navic testovat samoftidici automobily, v kterych vidi budoucnost fada dalSich spole¢nosti.
Automobily by mohly samy v budoucnu zakaznika odvést na pozadovana mista
bez dalsich starosti (uber.com, 2018).

Kapitola sluzby je pro potreby praktické casti této diplomové prace vyznamnd
predevsim z toho duvodu, Ze u opravarenstvi lze pozorovat jistou kombinaci,

resp. neustalé prolinani prvkii vyroby a sluzeb.

2.3 Opera¢ni management Ve vyrobé a ve sluzbach

Pojem opera¢ni management je spiSe novou zalezitosti. Jesté pied rokem 1990 byl
bézn€ pouZivan nazev organizace a fizeni vyroby, pfiCemz organizace se zabyvala
statickou strankou vyroby, resp. uspotradanim, fizeni pak strankou dynamickou, tedy
pribéhem. Presto, Ze se operacni management zabyva pfedevs§im vyrobou a vyrobnimi

procesy, jednotlivé pouzivané metody 1 zavéry lze Gsp€Sné pouZzivat 1 v sektoru sluZeb.
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Pokud jsou vyroba a sluzby zkoumany podrobnéji, lze totiz zjistit, Ze rozdily mezi nimi
nemaji zcela jasnou hranici. Podstatou opera¢niho managementu je tedy bud’to zabyvat
se fizenim vyrobniho procesu, nebo procesu poskytovani sluzeb, v obou piipadech
s cilem zabezpegit jejich optimalni fungovani a rozvoj (Vanééek, Friebel, & Stipek,
2010).

Operacni management ve vyrob¢ se zabyva predevsim koordinaci jednotlivych
¢innosti  vzniklych uplatnénim délby prace. Problematika se tyka predevSim
prostorového, vécného, a casového usporadani, spolecné se sladénim vyrobnich faktort.
Vysledkem jsou ¢innosti vytvafejici hmotné produkty (Vandéek, Friebel, & Stipek,
2010).

Operacni management ve sluzbach je daleko komplikovanégjsi zalezitosti.
V organizacich, které nevyrabé&ji fyzické produkty, mize byt vyrobni funkce méné
zietelna, presto se zde v jisté mife vyskytuje. Piikladem mohou byt transformace
uskutecnované v bankach, nemocnicich, dopravnich spole¢nostech nebo i ve skolach
(Vangcek, Friebel, & Stipek, 2010).

Dle Johnstona, Clarka a Shulvera (2012) je opera¢ni management V podnicich
poskytujicich sluzby spojen predev§im se souhrnem aktivit, rozhodnuti a odpovédnosti
provoznich managerd. V celém souhrnu se jedna 0 vzajemné propojeni nasledujicich
aspektu, které musi byt zajiStovany zaroven: poskytovani sluzeb a tvorby hodnoty
pro zakazniky (s ujiSténim, ze ziskévaji poZadovany vystup), spolecné s porozuménim
zakaznikovym pozadavkim, fizeni samotnych procesti probihajicich v sektoru sluzeb,
zajistovanim dosahovani stanovenych cilli spole¢nosti a vV neposledni fadé vénovani
pozornosti zdokonalovani a zlepSovani sluzeb.

Pro praktickou cast diplomové prace jsou poznatky o operacnim managementu,
jak z pohledu vyroby, tak sluzeb, ve vsech ohledech priinosem, jelikoz iizce souvisi
S dekompozici ucelenych procesu, navic vyse uvedena fakta o prolinani vyroby a sluzeb

znacné odpovidaji charakteru opravarenstvi.

2.4 PracoviSté
2.4.1 Pracovisté

Pracovisté je ve své podstaté zakladnim ¢lankem vyrobniho procesu. Lze jej
popsat jako prostorové i organizaéné vymezenou cast vyrobniho procesu,

specializovanou na provadéni urcitych pracovnich operaci (popf. jejich skupin)
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a vybavené Kk tomu ucelu nezbytnymi pracovnimi prostfedky a piedevSim potiebnym
personalem (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

Co se tyCe rozmisténi pracovist, je odvozovano od rozhodnuti, jak a kam dat
vSechna zafizeni, vybaveni, stroje a pracovniky pro vyrobu, popiipad¢ sluzby. Jedna se
tedy de facto o ucelné fizeni materialového a informac¢niho toku. Rozmisténi je velice
dalezité, jelikoz urCuje cestu, kudy se budou pohybovat transformujici se zdroje,
tj. materialy, informace, pfipadné¢ zakaznici Vv sektoru sluzeb. Jakakoliv zména
na pracovisti muze v jednotlivych sektorech zplsobit zmény, jelikoz ovlivni tok
materidlu nebo lidi vyrobou (popf. sluzbami). VSechny tyto jevy mohou nésledné znacné
ovlivnit naklady a celkovou efektivnost vyroby (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

Zékladni druhy rozmisténi vychazi piedevS§im z charakteristiky objemu
a riznorodosti vyroby, kterd urCuje druh vyroby, resp. zplisob zpracovani. Samoziejmeé
Vv praxi mize dochazet k prekryvani jednotlivych druhti. Je-li uréen zédkladni druh vyroby,
muze se rozhodnout i 0 zdkladnim druhu rozmisténi. Mezi Ctyti zakladni patii: 1. pevné,
2. procesni, 3. buiikové, 4. vyrobkové (Vandéek, Friebel, & Stipek, 2010).

1. U pevného rozmisténi jsou pfemist'ovany transformujici zdroje, tzn. lidé, stroje,
zatimco samotné objekty prochdzejici transformaci své stanovist¢ neméni. Je to
predevsim z diivodu velkych objemt, resp. velikosti transformovanych objekti,
poptipad¢ proto, ze by pfemisténi objektu vyvolalo znacné komplikace. V praxi se mize
jednat naptiklad o stavbu lodi, v druhém piipadé o operaci srdce u pacienta. Znacnou
nevyhodou tohoto rozmisténi v praxi byva, ze nedisponuje dostatkem prostoru,
piedeviim pro uloZeni materialu (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

2. U procesniho rozmisténi jsou podobné procesy umistény pohromadé. Jedna
se 0 velice vyhodné feSeni pro vyrobu nebo pro vyuziti strojii a lidi. Rozpracované
vyrobky, informace nebo zadkaznici prochdzeji vyrobou, postupuji od jednoho mista
zpracovani ke druhému, Cist¢ na zakladé svych potieb, které se u jednotlivet lisi,
na zaklad¢ ¢ehoz se budou pohybovat i po rtiznych cestach. Procesni usporadani se snazi
pfedev§im minimalizovat naklady na manipulaci s materidlem, popiipadé drahu
nachozenych vzdalenosti umisténim nejfrekventovangjsich pracovist vedle sebe.
Zaroveti dobfe zvlada improvizaci a riznorodost pozadavki (Vanééek, Friebel, & Stipek,
2010).

3. Bunkové rozmisténi je systémem, kde transformované zdroje pifi vstupu
do vyroby jsou rozdéleny a ptidéleny do jedné z nékolika ¢asti vyroby, neboli buiiky.

Zde jsou umisténé veskeré potiebné zdroje pro jejich transformaci. V buiice mohou byt
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¢innosti organizovany procesnim, nebo vyrobkovym zpisobem, poptipadé vyuzit vyhod
obou. Po zpracovani v jedné buiice mtize rozpracovany vyrobek postoupit do bunky dalsi.
Bunikové rozmisténi je v podstaté snahou o vneseni fadu do slozitosti toku materialu,
charakteristického pro procesni rozmisténi. Stroje se zpravidla nepiemist’uji, popiipadé
pouze minimaln¢. Jednd se o kompromisni feSeni mezi procesnim a vyrobkovym
fesenim, jelikoz pfi procesnim rozmisténi se 1ze zaméfit na rozmisténi riznych procest
ve vyrob¢, zatimco u vyrobkového pouze na pozadavky jednoho vyrobku, procesu.
Bunikové rozmisténi vyzaduje brani v ivahu obou hledisek. V podstaté se bunkam bud’to
zada ukol obdobnych skupin praci, nebo rtiznorodych praci, provadénych na jednom
vyrobku. Jednd se o starou myslenku, zaloZzenou na domaci vyrobé, davno pred
primyslovou revoluci. Jeho vyhoda je v tom, Ze umoznuje kazdy den vyrabét néco jiného,
jiné modely, je-li to zapotiebi (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

4. Vyrobkové, téz predmétné, nebo linkové usporadani zcela prizplsobuje
rozmisténi strojii transformovanym zdrojim. Kazdy predmét procesu, at’ uz vyrobek,
informace nebo zakaznik sleduji pfedem ptipravenou cestu z piedem usporadanych stroji
V nejmensim mozném prostoru, kterym postupuji kontinualng. Tok materidlu je zde jasny,
tudiz lehce predvidatelny a kontrolovatelny. Toto uspofadani je mozné uplatnit i tam,
kde neni linka, ale stroje jsou sefazeny tak, ze vyrobek se nevraci zpét, jelikoz prochazi

od jednoho mista k druhému (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

2.4.2 Tym a tymova prace

Pro samotny pojem tym existuje v literatuie cela fada definic, ve své podstaté
se vSak de facto nelisi. Naptiklad dle Katzenbacha a Smitha (1993) Ize samotny tym
definovat jako malou skupinu lidi se vzajemné se dopliiujicimi dovednostmi, ktefi maji
spole¢ny pracovni cil a jsou oddani spole¢nému ucelu a pfistupu k praci, za nez jsou
vzajemn¢ odpovédni.

Kolajova (2006) uvadi, ze tym lze charakterizovat jako tfi a vice jedincd, ktefi
jsou ve vzajemné interakci, pfijimaji jednotlivé kolektivni normy a cile, vnimaji
spole¢nou identitu a uvédomuji si jeden druhého. Zaroven uvadi, Ze tymy maji vétSinou
casové, finan¢ni a materidlové limity.

Tymy jsou ve vétSin€é organizaci zékladni pracovni jednotkou, spojujici
dovednosti, zkuSenosti a pohledy n¢kolika lidi sou€asné€, zaroven podavaji vétsi vykon
nez jednotlivel pracujici osaméle nebo naopak ve velkych podnikovych skupinach

predevsim tehdy, kdy prace vyzaduje $irsi Skalu dovednosti, usudkti a zkusenosti. Oproti
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individualné pracujicim jedinciim, jSou tymy schopny rychleji reagovat na stale se ménici
udalosti a pozadavky a mohou se ptizpisobovat novym informacim a ukolim. Vysoce
vykonné tymy pak investuji Cas a usili pfedevSim na zkoumani, formulovani
aprojednavani smyslu své existence a svych ukoli (provadénych kolektivné
I individualn¢). Takové tymy jsou charakteristické hlubokou oddanosti svému tGspéchu
a ristu (Katzenbach & Smith, 1993).

Vyse uvedené charakteristiky odpovidaji efektivnim tymtim. Pro teoretické ucely
jsou charakterizovany i rysy dysfunkc¢nich tymi, mezi které patii naptiklad nasledujici:

- Clenové tymu ve skuteénosti nevédi, co maji délat, popiipadé neznaji cile

a standardy, jejichz plnéni se ocekava;

- Atmosféra v tymu muize byt pfili§ formalizovana nebo nepfirozena;

- Rozhodnuti nejsou pfijimana spolecné ¢leny tymu;

- Jednotlivi ¢lenové tymu se vyhybaji své praci (popfipadé je jim to dovoleno),
¢imz v kazdém ptipadé€ nechavaji ostatni pracovat za sebe.

Je nutné podotknout, Ze zminéné charakteristiky jsou pon¢kud idealistické a jedna
se spiSe o mozné druhy selhani, na zaklad¢ kterych jiz tym nemize zcela efektivné redlné
pracovat (Armstrong, 2007).

Jakymsi vrcholem tymové prace jsou tzv. autonomni tymy (téz autonomni
pracovni skupiny), zaloZené na schopnosti samofizeni. Pracovni skupiné je piidélen
celkovy pracovni tkol, pfi¢emz samotny tym miZe nezavisle uvazit, jakym zplisobem
praci vykond. Autonomni tym rozSifuje individudlni praci a pracovni mista tim,
ze obsahuje Sir$i okruh nutnych praktickych dovednosti, napt. Sirokou kvalifikaci,
¢i vyceoborovost kvalifikace, sam rozhoduje o metodach prace, planovani, casovém
rozvrzeni a fizeni prace a zaroven sam rozdeluje tkoly mezi své ¢leny. Na zdklade
autonomie a moznosti kontrolovat svou praci, zahrnujici i zpétnovazebni informaci, jsou
vV takovém tymu pfirozené¢ vytvafeny podminky pro vnitfni motivaci pracovniki.
Zakladem tohoto pristupu k vytvafeni pracovnich tukold a pracovnich mist
prostiednictvim autonomnich tymu je teorie socio-technickych systémii. Tato teorie fika,
ze nejlepsich vysledk je dosahovano tehdy, jestlize jsou v prvni fadé pracovnici
vzajemné propojeni vykonavanim tkolu a vzajemnou zavislosti svych ukolta (Armstrong,
2007).

Z vyse uvedenych fakt je patrné, ze pracovisté v konkrétni spolecnosti miize mit
riiznou podobu, pricemz, vzhledem k moznym kombinacim, neexistuji strikiné vymezenda

pravidla pro jejich usporadani, ¢i pevné stanovené hranice jednotlivych pracovist.
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Obdobneé je to i s pracovnimi tymy — jeden pracovnik miize byt soucasti hned nékolika
tymit s ohledem na konkrétni vykonavanou cinnost. Problematikou pracovnikii a de facto

i pracovist se rovnez bude zaobirat prakticka cast této prace.

2.5 Materialovy tok

Za materiadlovy tok lze oznacit fizeny pohyb materidlu, provadény za pomoci
manipulacnich, prepravnich a dopravnich prostredkil a zatfizeni cilevédomé tak, aby byl
materidl k dispozici na pozadovaném misté, v pozadovaném mnozstvi i kvalité a zaroven
ve stanovenou dobu (Vanécek, 2008).

Dle Martinovi¢ové, Koneéného a Vaviiny (2014) lze materidlovy tok v SirSim
pojeti chapat jako organizovany pohyb veskerych dostupnych pracovnich predméti, tzn.
materialu, surovin, polotovaril, rozpracované vyroby, vedle toho hotovych vyrobki,
odpadu, obalt a fady dal$ich, pti¢emz z dynamického pohledu materialovy tok uréuje
prostorové uspotadani vyrobniho procesu.

Vanécek (2013) rozeznava zpravidla dva typy vyskytd materialového toku:

- ve vyrobg;
- ave sluzbéach.
Ve vyrobé je tok prfedstavovan surovinami, soucastkami, rozpracovanymi
I hotovymi vyrobky a obaly, pficemz z nejsirSiho hlediska lze pribéh toku pozorovat
od dodavatele surovin pies vyrobce, az ke koncovému ¢lanku — zakaznikovi. V uz§im
slova smyslu lze materidlové toky pozorovat pouze Vv ramci jednotlivych, vybranych
¢lankt dodavatelského fetézce. Materialovy tok ve sluzbach se zpravidla tyka bud’to toku
jiz hotovych vyrobku, piedevs§im v souvislosti s obchodem, nebo lidi, pfi¢emz v této
souvislosti je, s ohledem na eti¢nost, spise vyuzivano pojmt, jako jsou pohyb, proud,
popiipadé piesun (Vanécek, 2013).
Smér materidlového toku se rozlisuje zpravidla dvoji:
- po proudu, neboli od pocatecniho dodavatele surovin pies vyrobu
az k samotnému zakaznikovi;
- proti proudu, tj. u vadnych, popiipad€ rozpracovanych vyrobki, kde se jedna
0 zélezitosti reverzni logistiky, tj. sbéru, tfidéni, pfepracovani nebo jiné¢ho vyuziti
jiz pouzitych vyrobki, materialti (Vanécek, 2013).
Za idedlni materidlovy tok lze povazovat takovy, ktery neustéale plyne, tzn. neni
pferusovan piestavkami. Mnohdy vsak, predev§im z ekonomicky nevyhodnych hledisek

(ptestavby linky), dochéazi k preruSovani, jelikoZ material je Casto docasné skladovan
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na riznych meziskladech, rozmisténych po pracovisti, predevsim z diivodu postupného
odebirani materialu. Ve vSech téchto pripadech dochézi ke vzniku casovych ztrat, které
nejsou z pohledu modernich metod fizeni procesti vyhovujici a je proto nutné je
odstrafiovat. Japonci v této souvislosti prosazuji pfedev§im myslenku piesunu jednoho
»kusu®, neboli Castéji vyuzivaného anglického nazvu one piece flow, pficemz kusem
se muze myslet i davka, pripadné bednicka. Pokud je tento zplisob nerealizovatelny, méla
by byt v zajmu podniku alesponn snaha o snizovani jednotlivych davek materialu
(Vanécek, 2013).

U materialového toku na pracovisti, kdy jednotliva pracovisté jsou soucasti
jednoho podniku, lze ptredpoklddat materidlovou blizkost. Zde se konkrétni zplsob
pohybu materidlu odviji od uspofaddni pracovisté, tzn. rozmisténim stroji, sklada,

pracovnikt apod. (Vanécek, 2013).

2.6 Informacni tok

Repa (2007) ve své publikaci uvadi, e informaéni tok Ize jednoduse definovat
jako tok potfebnych informaci nebo dat, které jsou nezbytné pro provedeni uritych
¢innosti, popfipadé zajisténi jejich produkce.

Dle Vanécka (2008) informacni tok uzce souvisi sjiz zmiflovanym tokem
materidlovym, jelikoz bez potiebnych informaci by mohlo dojit ke komplikacim
V podobé neznalosti vzajemnych pozadavkii mezi jednotlivymi ¢lanky (Vanécek, 2008).

Informacni toky Ize obdobng, jako toky materialové, délit z hlediska smért na:

- toky po proudu;
- toky proti proudu.

Smérem po proudu jsou informace poskytovany piedchozimi ¢lanky €lankim
navazujicim, naptiklad od vyrobce k zdkaznikovi o stavu rozpracovanosti zakazky.
Smérem proti proudu jsou naopak zakaznikem zaddvany pozadavky vyrobé, poptipadé
I dodavatelim surovin. Vedle téchto dvou klasickych smérG lze rozlisovat
i tzv. obousmérny tok, kdy informace jsou poskytovany na zakladé potieby po proudu
i proti proudu, nebo v nékterych pfipadech i vzajemné sdileni informaci mezi zakaznikem
a vyrobcem o reklamac¢nim fizeni (Vanécek, 2008).

Informace jsou ve spole¢nostech prfedavany bud'to klasickym zplsobem,
prostfednictvim 1stni komunikace ¢i pisemné, pomoci faxu apod., nebo on-line

zpusobem, ktery vyzaduje poc¢itacové propojeni informacnich systémil mezi jednotlivymi
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¢lanky procesti. Vzajemna propojenost informaci zaroven vyzaduje nutnou duvéru,
predchézejici jejich pripadnému zneuziti (Vanécek, 2008).

Informacni a i Vv predeslé kapitole 2.5 materidalovy tok je v souvislosti s touto
diplomovou praci nutné zminit, jelikoZz konkrétné opravarenské odvetvi je typicke
pro svou ,,variabilitu* v souvislosti s temito toky. Material i informace zde velmi casto
vyuzivaji tok po proudu i proti proudu, nikoliv pouze jednim smerem, jak tomu byva

U klasickych typu vyroby.

2.7 Theory of constraints (TOC)

Teorie omezeni, =z anglického piekladu Theory of constraints, znamé
téz pod zkratkou TOC, je filozofie operatniho managementu soustiedici svou pozornost
na kapacitni omezeni neboli tzv. tizka mista jednotlivych operaci. Hlavnim cilem metody
je tato mista identifikovat a nasledné zajistit jejich odstranéni (Slack, 2010).

Metoda se rovnéz snazi o maximalizaci priutoku Uzkym mistem. Hlavnim
propagatorem této metody byl E. M. Goldratt. Vedle hlavnich oblasti vyuziti metody,
kterymi jsou fizeni vyrobnich a logistickych procest, je metoda dobfe vyuZitelna také
k optimalizaci dal$ich podnikovych ¢innosti. Manazerim napomaha i v oblastech,
jako jsou vizualizace a zlepSovani podnikovych procest, feSeni problému komunikace
¢i pomoc pii hledani novych pfistupt, napiiklad pii problémech s fizenim néklada
(Sodomka, Kl¢ova, 2010)

Dle Vanécka (2008) lze obecné rozliSovat dva zakladni typy omezeni, ktera
se vV podniku vyskytuji:

- Hmotna omezeni — spojend napf. s fyzickou kapacitou strojii, méfidel, nastroji

a.;

- Nehmotna omezeni — dané napf. podnikovymi pravidly a procedurami, poptavkou
po produktu, individudlnimi paradigmaty vniméani okolniho svéta a znalosti

z okoli 1 z vnittku podniku.

Systém teorie omezeni je postaven na jistych klicovych mysSlenkach. Jedna
se o teoretické predpoklady, na zéklad¢ kterych lze ptfedpokladat fungovani tohoto
systému. Tyto pfedpoklady Ize vyjadrit struéné nasledujicimi tvrzenimi:

- Kazdy systém v sob¢ zahrnuje minimaln¢ jedno uzké misto, tzv. omezeni;
- Kdyby se v systému uzké misto nevyskytovalo, systém, resp. podnik by dosahoval

svého cile neomezenou rychlosti a v neomezeném mnozstvi;
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- Pokud omezeni brani systému v dosahovani vyssich urovni daného cile, pak musi
manazer, za uc¢elem dosahovani vyssiho zisku, omezeni nutné fidit;
- Bud je omezeni fizeno danym podnikem, nebo podnik omezenim, v kazdém

ptipad¢ omezeni uréuje vystup systému (Vanécek, 2008).

S teorii omezeni souvisi i koncept technologie vyrobni optimalizace (angl.
optimized production technology, zkracen¢ OPT). Jednd se o mySlenku pomdhajici
identifikovat jiz zminované uzké misto, které¢ nasledné musi byt neustalym predmétem
kontroly. Systém pracuje s tiemi kliCovymi body, u kterych se zachovava vyznam
anglickych slov: drum, buffer a rope. Nazev drum (¢esky buben), oznacujici prave uzké
misto, jiz ndzvem odkazuje na svou podstatu — udavani rytmu celému procesu. Zakladnim
pfedpokladem je prace uzkého mista na plny vykon. Pokud dojde k zastaveni tizkého
mista, zastavi se i1 cely proces. Aby mohlo byt podobnym selhanim ptedchazeno, existuje
Vv procesu tzv. buffer, voln¢ ptelozitelny jako vyrovnavac, stavény pred uzké misto, jehoz
hlavnim ukolem je zajistit plynulost procesu prostiednictvim zasobovani uzkého mista.
K zajisténi komunikace mezi izkym mistem a mistem zdsobovacim pak slouZi tzv. rope
(lano), fungujici tak, aby nedochazeno k zbytecné nadprodukci v Casti procesu
predchazejici uzkému mistu (Slack, 2010).

Jelikoz vyse zminéna teorie zminuje fakt, Ze kazdy systém uzké misto zahrnuje,
nevyhybaji se tudiz Zadnému odvétvi a jisté se vyskytuji i v opravarenské oblasti,

at uz Ve zminované hmotné ¢i nehmotné podobe.

2.8 Stihla vyroba

Stihl4 vyroba ve svém nejsir$im zabéru uskute¢iiuje komplexni organizaci vyvoje
a vyroby produktu, poptipadé i spolupraci s dodavateli a zakazniky tak, aby pfi plnéni
zakaznikova pozadavku bylo zapottebi méné kapitalu, Casu, prostoru i lidského usili
a zaroven byla zajisténa mnohem lepsi kvalita nez v hromadné vyrobé (Vanécek, Friebel,
& Stipek, 2010).

Dle Vebera a Srpové (2008) Stihla vyroba, téZ Lean Production, pfedstavuje
predevs§im Usili zaméfené na omezovani plytvani vSemi zdroji a ¢asem, resp. zbaveni
se vseho, co firmu zatézuje v jejim rustu. Na zdklad¢ této myslenky je tfeba produkovat
jen na zakladé potieby, zaroven uvazovat o firm¢ jako o bezbariérovém toku hodnot
od dodavatele k zakaznikovi, nikoliv jako o izolovanych vyrobcich, technologiich,

utvarech apod.
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I ptes vyznamngjsi rozsifeni v posledni letech, $tihla vyroba zdaleka neni novym
objevem. Jeji dil¢i prvky se vyvijely jiz v obdobi existence prumyslové vyroby, za cast
Taylora a Forda. Teprve v druhé poloviné 20. stoleti bylo diky praxi v japonskych
automobilkach prokazano, Ze systematické a predevsim dusledné pouzivani jednotlivych
metod komplexnim zplisobem vede k vyssimu uzitku, nez kdyby byly jednotlivé metody
vyuzivany samostatn¢€. Jednd se o uceleny systém, vytvareny tadu let, ktery stihlou
vyrobou zacal byt nazyvan az postupem casu. Soucasné¢ s pojmem Stihlé vyroby
se v poslednich letech rozmahaji myslenky ohledné tzv. Lean enterprise, neboli stihlych
podniktl (Vanécek, 2013).

Kosturiak, Frolik a kol. (2006) uvadéji zaroven pojem tzv. §tihlého pracoviste,
které¢ je zadkladnim prvkem S§tihlé vyroby. Spociva v nastaveni, resp. usporadéani
pracoviste, od kterého jsou nasledné odvijeny veskeré pohyby, které pracovnici museji
kazdy den vykonavat. Od nich se poté zase odvijeji spotieby Casu, vykonové normy,
vyrobni kapacity a dal$i parametry vyroby.

Vedle klasického vyuZziti principti $tihlé vyroby v klasickém smyslu lean
production, vyuzivaného zpravidla ve vyrobnich podnicich, kde také doslo k postupnému
vyvoji téchto piistupt, je systém, vzhledem ke své prakti¢nosti, ¢im dal tim vice
prosazovan i v oblasti sluzeb. Zde je vSak situace znacné komplikovanéjsi. Pokud jde
0 sluzbu, jejiz poskytovani se opakuje vice nez jednou, vznikaji mezi zakazniky
a dodavateli pevngj$i vazby a lze zde vyuZit systémi podobnych vyrobé, napf.
davkovacich systému nebo front zakazek. U sluzeb poskytovanych jednorazové je tieba
se zam¢tit spiSe na flexibilitu a rychlost poskytnuti sluzby, jelikoz zde obdobné vztahy
nevznikaji. V obou piipadech vSak lze zefektivnit proces poskytovani sluzeb napf.
aplikaci metody 5S, systéml zaméfenych na pofadek na pracovisti a odstrafiovani ztrat

apod. (Vanécek, 2013).

2.8.1 Nastroje §tihlé vyroby

Vanécek (2013) se v této souvislosti ve své publikaci odkazuje na principy
uplatiiované ve spole¢nosti Bosch. Uvadi, Ze systematickym zavadénim jednotlivych
principli a nastroji $tihlé vyroby dochézi k pfechodu z pivodniho vyrobniho systému
na systém zcela novy, kdy tato iniciativa pomaha ve svém dusledku najit optimalni feSeni
pro jednotlivé vyrobni i logistické procesy. Zaroven uvadi, Ze systém §tihlé vyroby podle

spole¢nosti Bosch je postaven na osmi v§eobecné platnych pilifich, popisujicich vyrobni
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systém jako celek, pfi¢emz tyto zékladni principy je mozné chapat jako zakladni soubor
pravidel a zasad stihlé vyroby. Patii mezi né:

- celkovy proces;

- princip tahu;

- Vyvarovani se chyb;

- flexibilita;

- standardizace;

- transparentnost;

- neustalé zlepSovani;

- 0sobni zodpovédnost.

Nastroje jsou pak piedstavovany jednotlivymi prostfedky, pomoci nichz dochazi

K realizaci cili a zakladnich principi $tihlé vyroby. Tyto nastroje jsou vétSinou ve firmach
implementovany v ramci dil¢ich projektt. Jsou jimi naptiklad: zmény v layoutu vyrobni
linky, VSM/VSD (Value Stream Maping/Value Stream Design), TPM (Total Productive
maintenence), 5S, KANBAN, KAIZEN a fada dalSich (Vanécek, 2013).

2.8.2 Problematika plytvani

Plytvani, téZ velmi znamé pod japonskym pojmem muda, pfedstavuje aktivity,
které produktu, at’ uz se jedna o vyrobek nebo sluzbu, neptidavaji zadnou hodnotu
a zékaznici za né ve vysledku neplati (Bauer, 2012).

Imai (2005) uvadi, Ze kazda prace je ve své podstaté sérii procesu ¢i krokd, které
na zacatku zpracuji urcité vstupy a na konci vyprodukuji vyrobek nebo sluzbu. V kazdém
Z téchto procest je pfitom produktu pridavana hodnota, kdy v odvétvi sluzeb se muze
jednat napiiklad o dokument ¢i jiny typ informace, a produkt nasledné putuje do dalsiho
procesu. Zdroje v procesech, kterymi jsou lidé a stroje, bud’ hodnotu produktu pfidavaji
nebo nepfidavaji. Termin muda oznacuje prave ty aktivity, které hodnotu v Zadné podobé
nepiidavaji.

Prikopnik tohoto myslenkového sméru, Taiichi Ohno, klasifikoval
sedm zakladnich typt plytvani, které se mohou v riznych podobach vyskytovat
na pracovisti:

- 1. muda nadprodukce — zptisobena piedevsim nejistotou ohledné moznosti vzniku
riznych problémt, jako jsou napft. poruchy strojl, tvorba zmetka nebo absence

d€lnik;
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- 2. muda zasob — veskeré¢ dily ¢i produkty na rtiznych tirovnich rozpracovani, které
zabiraji misto ve skladovacich prostorech, béhem ¢ehoz nepiindseji pridanou
hodnotu, naopak jsou pti¢inou tvorby nakladu;

- 3. muda oprav a zmetkl — zmetky zpravidla bud’to pferusuji vyrobu, nebo mnohdy
zpusobuji poruchy na upinacich ¢i vyrobnich zafizenich, pfedevsim vsak nuti
vadné vyrobky vyhodit, coz je velké plytvani zdroji i praci;

- 4. muda pohybu — jakykoliv pohyb zaméstnance, ktery neni spojen s pfidanim
hodnoty, je zpravidla povazovan za neproduktivni;

- 5. muda zpracovani — zplsobena nevhodnou technologii nebo nevhodnym
provedenim;

- 6. muda ¢ekani — kdykoliv, kdy ruce zaméstnance zahali z divodu ¢ekani na dalsi
soucastky, ¢innost stroje apod.

- 7. muda dopravy — pfesto, ze je velice potfebna, kdyz se jedna o pfevoz materialu
uvnitf podniku na riznych vozicich, neptidava zadnou hodnotu (Imai, 2005).
Rada dal3ich autorti, napiiklad Kosturiak, Frolik a kol., (2006) udavaji vedle

téchto sedmi zékladnich druhii plytvani také tzv. nevyuzité schopnosti pracovniki, které,
na zaklad¢ ziskanych zkusenosti, povazuji za zdroj nejvétsiho plytvani ve firme.

Zaroven Kosturiak, Frolik a kol., (2006) uvadéji, ze jednotlivé prvky stihlé vyroby
vedou k eliminaci riznych forem plytvani, které se v ur¢ité mite vyskytuji v kazdém
vyrobnim systému. Na zakladé této mySlenky si lze vSimnout Uzké provazanosti
jednotlivych metod, snazicich se o zlepSeni dosavadniho stavu.

Vanécek (2013) taktéZ odkazuje na fakt, ze branéni plytvani je vSeobecné znamou
soucasti konceptu lean. Zaroven uvadi, Ze presto, Ze Ve vyrobnich podnicich je relativné
snaz$i urcit, resp. odhalit jednotlivé druhy plytvani, a v oblasti sluzeb nebo dokonce
administrativy je situace komplikovangj$i, nejednd se o nerealizovatelnou akci. Pfi¢iny
vzniku plytvani v oblasti administrativy a sluzeb 1ze najit naptiklad v oblastech internich
problémti komunikace mezi oddélenimi, lidmi, riznymi pocitaCovymi systémy,
komunikaénich problémech se zakazniky a dodavateli, nerovnomérném chodu zakazek
a kolisajiciho zatizeni jednotlivych oddéleni a fad¢ dalsich.

Teoreticky zaklad uvedeny v této kapitole miize jisté znacné prispét k pozdéjsim
optimalizacnim navrhiim v praktické casti prdace, ovSem, s ohledem na specificnost
opravarenskeho odvetvi, jej bude nejspise nutné do znacné miry prizpiisobit konkrétnim

okolnostem.
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2.8.3 Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping, znamy téz pod zkratkou VSM, je, jak anglicky nazev
napovida, nastrojem mapovani hodnotového toku. Za autora metody je povazovan Mike
Rother. Jedna se o metodu, ktera se pouziva ke znazornéni materialového a informa¢niho
toku zpravidla ve vyrobnim systému. Podstatou metody je mapovani proti sméru
materialového toku, tedy od pfijmu vyrobku zakaznikem k odbéru nakupovaného
materidlu od dodavatele, coz umoziuje 1épe porozumét jednotlivym funkcim vyrobniho
systému a tim odkryt pfiiny plytvani (Vanécek, 2013).

Zakladem této metody je piedevsim potieba vnimat hodnotovy tok jako uceleny
obraz a zaméfit se na potiebu zlepsit jej komplexnim zptisobem, nikoliv jen optimalizovat
jeho jednotlivé dil¢i procesy (Rother, Shook, 2003).

Dle Vanécka (2013) je hlavni podstatou metody detailni méfeni veskerych aktivit
na vyrobni lince, definovani zasob na kazdém misté vyrobniho procesu a méteni pohybu
materidlu a zaméstnanct. Cilem mapovani bylo taktéz mapovani vSech zasob, které
V procesu prochazely.

K samotnému mapovani je mnohdy vyuzivdno nakrest, které zna¢n¢ pomahaji
k pochopeni jednotlivych navaznosti. Zpravidla se postupuje proti proudu vyrobni cesty
produktu, pti¢emz jsou vizualn¢€ znadzornény vSechny procesy toku materidlu i informaci
(Rother & Shook, 2003).

S pojmem VSM fzce souvisi také pojem Value Steam Design, zkracené¢ VSD.
Jedna se o fazi navrhu, kdy vybrany hodnotovy tok je jiz zmapovan, jeho nedostatky jsou
odhaleny, ale je stale zapotiebi vytvorit navrh nového, pozadovaného stavu (Vanécek,
2013).

VSM lze v praxi vyuzit jako vizualizaci procesti umoznujici managementu
identifikovat pfic¢iny zbyte¢ného plytvani zdroji, kterymi jsou Cas, lidské prace, material,
informacni ¢i finan¢ni zdroje apod. Techniku VSM pouzivaji ptedevS§im pracovnici,
majici odpovédnost za zlepSovani procest ¢i fizeni kvality v organizaci. Mapovani
hodnotovych tokii pomahéa vedle odhalovani ztrat také identifikovat tizka mista, slabé
stranky ¢i divody neefektivnich toki kdekoliv v organizaci. Je mozné ji zaroven
aplikovat jak na celou organizaci, tak pouze najeji uréitou ¢ast nebo soubor casti
(managementmania.com, 2018Db).

Dle Kosturiaka a Frolika (2006) 1ze VSM vyuzit souhrnné v nasledujicich
ptipadech pfi:

- Vyrob¢ s dostate¢nou rovnomérnosti a opakovatelnosti;
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- Mapovani prib¢hu dané operace;
- Mapovani procesti ve vyrobg;
- Mapovani procest i mezi podniky;
- Mapovani prubéhu vyvojovych a administrativnich procest.
Zaroven dodéavaji, ze se jedna o nevhodny néstroj pro zakazkovou vyrobu a cyklii
s velmi dlouhymi ¢asy. VSM lze vyuzit u vyrobki, jejichz vyroba se teprve zavadi,
popiipad¢ u takového, u kterého jsou pldnovany jisté zmény, dale u ndvrhu novych

procest nebo pii novém zpusobu rozvrhovani vyroby.

2.8.4 Kanban

Kanban je systémem vyvinutym v priabéhu 50. a 60. let v japonské spolecnosti
Toyota Motor Company. Z tohoto divodu je mnohdy znam také pod nazvem Toyota
Production System, zkracené TPS (Lambert, Stock & Ellram, 2000).

Samotny ndzev i podstata systému se odvozuje od karticky, japonsky pravé
KANBAN, ktera plni funkci pfedané objednavky a zaroven dodaciho listu. Cely systém
je zaloZen na principu vztahu zakaznik — dodavatel, zavedeného ve vyrobnim procesu.
Kazdé pracovisté nebo pracovni stupen je zakaznikem, predévajicim Své pozadavky
na jednotlivé polotovary nebo suroviny stupni ptedchozimu, a zaroven plni pozadavky
stupné navazujiciho, pro né¢hoz je dodavatelem (Gros, 1996).

Zakladem fungovani systému je filozofie zalozena na tom, Ze jednotlivé dily
a materialy, které danou vyrobni linkou putuji, by se mély dodavat piesné okamziku, kdy
je vyrobni proces potiebuje (Lambert, Stock & Ellram, 2000).

Pokud jsou tedy nedokoncené vyrobky vtahovany na jednotliva pracovisté podle
jejich skutecné potieby, nevznikaji zbyteCné zasoby a vyrabi se jen tolik, kolik je
doopravdy pozadovano (Vanécek, 2008a).

Zakladem fungovani celého systému je, Ze kazdé pracoviSté musi zajistit striktni
dodrZeni jistych pravidel. Gros (1996) uvadi nasledujici:

- 0debrat objednané mnozstvi vzdy spolu s kartou, ktera byla ptredana dodavateli
jako objednavka;

-V potfebném predstihu vratit kartu jako dalsi objednavku;

- navazujicim pracovisttm objednané mnozstvi piedat vcas spolu s jeho
objednavkou;

- nevyrabét na sklad,;

- avyrabét vzdy jen na zaklad¢ karty, tedy objednavky.

25



Gros (1996) dodéava, ze samoziejmosti je zajisténi dodavky ve 100% kvalité.

Sixta a Zizka (2009) zaroven uvadgji, ze Kanban mtize zarugit plynulost provozu,
vysokou produktivitu i efektivnost vyroby. Jeji spravné fungovani je vSak mnohdy
podminéno hlubokymi zménami v fizeni a nutnosti vysoké odbornosti pracovnikii.

V neposledni fad€ je nutné zminit, Ze systém kanban neni vhodny pro vSechny
typy probihajicich procesii. Nevhodny je predevsim v ptipadech, kdy dochazi k ¢astym
pozadavkiim na zménu finalnich vyrobki, naopak plné vhodné je jej realizovat hlavné

ve velkosériové vyrobé, kde je zaru¢en ustaleny odbér vyrobki (Vanécek, 2008a).

2.8.,5 Justin Time (JIT)

Just in Time je systémem vzniklym pocatkem 80. let minulého stoleti v USA
a Japonsku, odkud byl pozdé€ji rozSifen do Evropy. Systém se piedevSsim snazi
0 uspokojovani poptavky po uréitém materidlu ve vyrob¢, nebo jiz hotového vyrobku
Vv distribu¢nim fetézci v ptesné dohodnutych a dodrzovanych terminech prostfednictvim
dodavani podle potieb odebirajicich ¢lankt (Sixta & Macat, 2005).

Sixta a Zizka (2009) metodu JIT stru¢né popisuji jako realizaci filozofie fizeni
toku materialu zaloZzené na principu dodani spravnych materialit na spravné misto
ve spravnou dobu.

Vanécéek (2008a) dokonce uvadi, ze predpokladem je prisun potiebného materialu
k jednotlivym strojim a linkam tak, aby se tyto dodavky uskute¢novaly na zakladé
operativniho planu podle jednotlivych hodin, pfipadn€ minut, pfi¢emz jsou po celou dobu
vyzadovany Casté dodavky v malych mnozstvich, ¢imz se prakticky vylucuje tvorba
zasob.

Aplikaci systému ovsem nelze provadét tak radikalnim zptisobem, pfi kterém by
doslo k ndhlému odstranéni veskerych zasob. Spravny postup zavadéni JIT je mnohem
tvorb&. Prvotnim cilem je odstranéni v§ech nedostatkti ve vyrobé, distribuci aj. Mezi tyto
nedostatky patii naptiklad:

- Ztratové Casy ve vyrobg;

- poruchy strojii, zplisobené Spatnou udrzbou, sefizenim;

- chyby vzniklé nedostate¢né kvalifikovanou obsluhou;

- ZjiSténi vad u vyrobkll az na konci vyrobniho procesu nebo az u zakaznika,

- pouziti nevhodného nahradniho materialu. (Vanécek, 2008).
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Diraz pii zavadéni metody je zaroven kladen na to, aby kazdy vyrobek byl hned
napoprvé vyroben ve 100% kvalité, ¢imz lze pfedchazet nutnosti opakovanosti vyrobniho
procesu (Vanécek 2008a).

Dle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) Ize uplatnéni metody JIT ve vyrob¢
chdpat spiSe jako wurcitou filozofii, nez jako konkrétni techniku. Zamétuje
se na identifikaci a odstrafovani ztrat, a to ve vSech mistech a fazich vyrobniho procesu.
Zakladnim prvkem ftizeni dle technologie JIT je piedpoklad, ze spole¢nost aplikujici tento
systém zajisti proces neustalého zlepSovani.

S nutnosti neustalého zlepSovani souhlasi i Vanécek (2008a), pricemz dodava,
ze jelikoz stoprocentni dokonalost na vSech pracovistich neni prakticky dosazitelna,
podnik musi alespon usilovat o zlepSeni, resp. o to, aby se k idealni situaci ptibliZil.

Na zakladé vSech téchto poznatkli l1ze zpozorovat podobnost mezi systémy
Kanban a JIT. Lambert, Stock, Ellramova (2000) uvadéji, Ze technologie JIT je de facto
rozsifenou technologii kanban, oproti které propojuje nakup, vyrobu a logistiku.

Podobnost téchto systému je zalozena na principu eliminace zasob. Kanban je
pfedevs§im vhodny pro dilnu s né€kolika ndvaznymi pracovisti, kterymi materil postupné
prochazi, zatimco systém JIT je zaméfen pfedevsim na jeden ¢lanek, jenz odstranénim
svych nedostatkti a navazanim leps$i spoluprace snizuje zasoby a tim i naklady. V praxi
Casto dochédzi ke vzijemnému prolinani obou systémil, poptipadé nékterych prvkl

(Vanécek, 2008a).

2.8.6 5S

Podstata metody 5S je zaloZena na principu pofadku na pracovisti a jeho lepsi
organizaci, ¢imz slouzi k zamezovani ztrat a zaruCuje vétsi piehled o pribéhu
jednotlivych procesii. Nazev je odvozen od péti japonskych pojmi, predstavujicich
jednotlivé kroky a néstroje implementace, pomoci kterych lze zadanych vysledka
dosahnout. Pfedpokladem uspésnosti zavedeni je pfedev§im zapojeni vSech ziCastnénych
pracovnika. (Vanécek, 2013).

Zminénymi péti nastroji jsou nasledujici:

- 1. srovnat (téz tfidéni, jap Seiri, angl. Sort) — vylouceni vsech nastroji, ukoni
nebo jinych soucasti, které nejsou zcela nezbytné, pii¢emz priority lze stanovit
dle arovné pottebnosti nebo piinost.

- 2. systematizovat (de facto umistovani, jap. Seiton, angl. Set in Order) — vSe, co

je potiebné, disponuje urenym, oznacenym mistem. Potfeby procesu jsou
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ulozeny v poradi zajistujicim plynulost a efektivitu prace, a zaroven tak, aby byly

snadno dostupné.

- 3. stale distit (téz uklid, jap. Seiso, angl. Sweep Shine) — pracovni prostory musi
byt neustale udrzovany v poradku a &istoté. Uklid je organizovan pii kazdém
procesnim cyklu, ne pouze tehdy, kdyz je nepofadek jasn¢ viditelny,
resp. jiz netinosny.

- 4. standardizovat (jap. Seiketsu, ang. Standardize) — pracovni postupy by mély byt
navzajem sladény a standardizovany tak, aby bylo mozné zajistit opakovatelnost
jednotlivych tkont. Pokud stejny ukon vykonavaji pracovnici na jednotlivych
strojich, ¢innost by mé¢la byt vykonavéna stejné. Standardizace zaroven zarucuje
stabilitu.

- 5. sebedisciplina (neboli udrzeni, jap. Shitsuke, angl. Suistain) — dodrZovani
pracovnich postupt, pravidel a navodia stanovenych ve vSech ptedchozich
krocich. Podstatou je naslednd prabézna kontrola, aby nedoslo k navraceni
procesu do puvodniho nevyhovujiciho stavu (Svozilova, 2011).

Metoda byla plivodné vynalezena pro pouziti v primyslové vyrob¢. Postupem
¢asu vsak nasla, pomoci riiznych modifikaci, univerzalni vyuziti i v ostatnich odvétvich,
vcetné statni zpravy. Lze ji prakticky pouzit vSude, kde panuje nepotfadek a nedostate¢na
organizace, napiiklad pfi neustalém hledani pomiicek ¢i navodu potfebnych k plnéni
ukoll (Svozilova, 2011)

Mezi ptedni vyhody metody 58S lze fadit pfedevSim celkové zlepSeni pracovniho
prostiedi, zjednoduseni a ulehéeni prace, zlepSeni vizualizace, zajiSténi piehlednosti
vV materialovém i informaénim toku a fadu jinych (Bauer, 2012).

Vanécek (2013) zaroven uvadi, ze piinosem uziti metody na pracovisti, naptiklad
Vv piipadé¢ naradi, mohou byt vedle jeho piehledného umisténi, zajist'ujici rychlé uchopeni
a manipulaci, i okamzity piehled o opotiebeni nastroju a jejich kompletnosti (Vanécek,
2013).

Veskeré vyse uvedené metody, obdobné jako je tomu u predeslé kapitoly 2.8. Stihlé
vyroby, bude V pripadé jejich vyuziti nutné do jisté miry prizpiisobit konkrétnim
okolnostem. Je nutné si predevsim uvédomit, Ze teoreticky zaklad se mnohdy lisi
od reality. Existuji zajisté podniky, pro které jsou metody jako Kanban ¢i JIT zcela
vyhovujici, popripadeé jiz nékolik let uspésné zavedené. Vedle toho je vsak nutné brat

V uvahu i odvétvi, v nichz je tento teoreticky zaklad vyuZitelny pouze omezené.

28



2.9 Udrzba

V posledni dobé je do povédomi stale vice dostava pojem management udrzby.
Prosttednictvim novych technologii a celkovych koncepci se piistup k udrzbé neustale
meéni a zdroveil se stavd jednou z peclivé sledovanych a stale se vyvijejicich oblasti
managementu podpurnych ¢innosti (Puchmeltr, 2008).

Cilem udrzby je pfedevsim zachovani funk¢nosti zafizeni, tj. stavu, ve kterém
dané zafizeni plni oCekavanou funkci, souCasné pii sledovani navratnosti vlozenych
operativni udrzby, nybrZ je nutné zahrnovat i ¢innosti spojené s analyzami, zalozenymi
na principu predpokladaného stavu (Puchmeltr, 2008).

Trendem v této oblasti je predevsim efektivni sprava jednotlivych zafizeni
a technologii za pouziti modernich diagnostickych procest a dal§ich metod, soucasné
S vynalozenim minimalnich nékladii. Naslednd optimalizace vyrobniho procesu a jeho
spolehlivost jsou pfi¢inou lepsiho postaveni jednotlivych subjektii na trhu i tvorby tspor
vlastnich nékladt. Uspory lze v nékterych p¥ipadech, pokud se jedna o samotna vyrobni
zafizeni v podnicich, za podminky peclivého zvdzeni, zaroven navySovat prostfednictvim
tzv. outsourcingu, tedy poskytnutim sluzeb (naptiklad pravé udrzby) od externiho
dodavatele (Puchmeltr, 2008).

Dal$im trendem je taktéz kombinace prediktivni a preventivni udrzby, piistup
Vv soucasné dobé jiz nahrazujici klasickou udrzbu po poruSe. Prediktivni drzba vyuziva
pfimé sledovani soucasného stavu zafizeni, jeho provoznich podminek, efektivity a fady
dalSich ukazateld, vSe s cilem lepSiho planovani Gdrzby samotné. Zahrnuti prediktivni
udrzby umoziuje ziskat jiz zmiflované vyhody, pfedev§im pak sniZovat celkové naklady
na udrzbu a soucasné zvySovat jakost a produktivitu prace. Prediktivni pfistup hraje
rozhodujici roli pfi minimalizaci neplanovanych havarii ¢i vypadkid veskerého zatizeni
v zavodé (Puchmeltr, 2008).

Udrzba i pies veskera sva pozitiva byva Easto nespravné povazovana za piitéz
(spotfebovavajici velké finan¢ni zdroje bez tvorby novych). Z divodu presvédceni
0 opaku je nutnosti, aby management udrzby disponoval i¢innym néstrojem, schopnym
vyCislit pfinos udrzby k hospodafeni podniku, coz neni jednoduchym krokem,
jako napriklad v ptipad€é vycisleni pfinosu vyroby. Jen velmi obtizn¢ lze vyjadiovat
produktivitu prace udrzby naptiklad ukazatelem poctu odstranénych poruch za jednotku
Casu, ponévadz Cinnosti s poruchami spojené jsou velmi proménlivé, ani pouZzitim
bézného ukazatele produktivity — mnozstvi prace za jednotku ¢asu, protoze i pres vysokou
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intenzitu prace Udrzbaii mohou vse konat neuceln¢ a neefektivné. Pro hodnoceni
efektivity jsou proto uzivany postupy vypoctu celkové efektivity vyrobniho zafizeni,
ktery hodnoti ucinnost udrzby zejména z hlediska prostoju, kvality produkce
a vykonnosti. Spolecnosti zaroven v oblasti udrzby stale vice vyuzivaji specializované
informacni systémy pro spravu majetku, fizeni a optimalizaci tymt Gdrzby (Puchmeltr,
2008).

2.9.1 Total Productive Maintenance (TPM)

Metoda Udrzby vyrobnich zafizeni, pojem spiSe znamy pod zkratkou TPM
anglickych slov Total Productive Maintenance, se zaméfuje na eliminaci nejruznéjSich
poruch a kolapsti v operacnich procesech. Metoda, pivodem vznikla na zakladé
ptirozeného vyvoje pracovnich podminek v Japonsku, je zalozend na piedpokladu,
ze do procesu udrzby je zahrnut kazdy pracovnik, resp. Ze samotni vykonavatelé
jednotlivych procest jsou podporovani k samostatné udrzbé stroji a zafizeni, ptiCemz
udrzba a jednoduché opravné ulohy se stavaji zaroven automaticky rutinni zalezitosti
kazdého pracovnika. Na zdkladé této podminky mohou byt nasledné jinak povolavani
specialisté osvobozeni od jednoduchych oprav, ¢imz nésledné mohou svou pozornost
zamé&fovat na ¢innosti vedouci k zlepSovani souc¢asného stavu (Slack, 2010).

Wireman (2004) obdobné vyzdvihuje dulezitost zapojeni vSech zaméstnanctu
do procesu, od jednotlivych délnikt aZ po nejvyssi management, zaméfeny na zlepSovani
soucasného stavu vybaveni. Zaroven definuje pét zékladnich cild, které si TPM klade,
a které 1ze jednoduse shrnout nasledovné:

- Zlepsit stav dosavadniho vybaveni (stroji, zatizeni);

- Zlepsit efektivitu stavajiciho zptisobu udrzby;

- Zajistit v€asnou udrzbu vybaveni a zaméfit pozornost predev§im na prevenci,

- Pomoci vycviku zajistit zlepSovani schopnosti vSech pracovnikii zahrnutych
do procesu;

- Zahrnout operace udrzby do kazdodennich operaci.

Dle Vanécka (2013) je cilem TPM piedev§im snizeni poctu poruch vyrobniho
zafizeni, resp. zvySeni jejich spolehlivosti. V ramci pravidelnych a preventivné
provadénych udrzeb je zaroven mozné usettit celkoveé naklady na udrzbu.

Vanécek (2013) zaroven dopliuje, Ze pro lepsi piehlednost a snazsi obsluhu stroji

jsou plany preventivni drzby v praxi vyhotoveny ve form¢ jednoduchych a piehlednych
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karticek, obsahujicich pfesné popisy kazdodennich €innosti obsluhy urcitého stanoviste,
pfi¢emz tyto karticky slouzi i k zpétné kontrole provedenych ¢innosti.

VSe prakticky slouzi k zaji$téni funk¢nosti a bezchybné pracujicich zafizeni, ktera
umoziuji dodrzeni flexibility vyrobni linky. Maximalni efektivita a disponibilita
vyrobnich zatizeni mize byt zajisténa pravé preventivni udrzbou, kterd zarovein udrzby
necekané, neplanované redukuje na minimum. Veskeré cisténi strojii a zafizeni je
provadéno predevSim za ucéelem udrZzovani, popiipadé zlepSeni soucasného stavu
zafizeni, ¢i prodlouzeni jejich zivotnosti. Soucasti této udrzby je samoziejme i jejich
kontrola. Podstatnou sou¢asti TPM jsou i nastroje jako 5S ¢i Kaizen, které jsou v tomto
ptipad¢ orientovany na hledani uspor pti tdrzbé (Vanécek, 2013).

Souc¢asti TPM je i tzv. zachrannd brzda, predstavujici nastroj rychlé reakce.
V praxi je predstavovana skutecnym zachrannym lankem, za které je v ptipad¢ potieby
zatazeno pracovnikem. Tato akce ma za nésledek zastaveni vyrobni linky a automatické
pfivolani pomoci. Cilem tohoto na prvni pohled ne pfili§ efektivniho nastroje je zvysit
spolehlivost zafizeni a zarovenn minimalizovat vyskyt problémt ve vyrobnim procesu,
kterymi mohou byt napiiklad produkce zmetkl (Vanécek, 2013).

Presto, ze zminovana teoreticka fakta ve vetsine pripadit zminuji udrzbu
v souvislosti s vyrobnimi zarizenimi, dilci teoretické poznatky lze aplikovat v celé rade
dalsich odvétvi. Udrzba obecné vizce souvisi pravé s oblasti opravdrenstvi, jelikoz v ramci

udrzby jsou jednotlivé produkty do oprav zasilany za ucelem prodlouzeni Zivotnosti.

2.10 Budoucnost spojena s konceptem Primysl 4.0

V poslednich letech, zejména v souvislosti s digitalizaci  produk¢nich
a logistickych procest, se stale vice rozmaha pojem Primysl 4.0. Ve své podstaté nazev
poukazuje na zacatek ¢étvrté pramyslové revoluce, de facto novou historickou
technicko-ekonomickou etapu, resp. trend, ktery se vyznacuje vSudypfitomnou
automatizaci, digitalizaci, robotizaci a dalsimi podobnymi disciplinami. Obdobné
jako ptedchazejici industridlni revoluce (prvni, spojend s parnim strojem, druha,
charakteristicka proudovou vyrobou, a tieti pocitaCovymi technologiemi) je i tato spojena
se zvySovanim produktivity, efektivitou energii a zdroji a internacionalizaci. Vznikaji
nové pohledy na ziskani konkuren¢ni vyhody, nové cile v rizné¢ velkych firméch 1 celych
odvétvich a méni se i cile poslani v hodnotovych fetézcich (Tomek, Vavrova, 2014).

Dle Matika (2016) je hlavni charakteristikou konceptu Priimysl 4.0 transformace

vyroby ze samotnych automatizovanych jednotek na pln€ integrovand, automatizovana

31



a pribézné optimalizovana celd vyrobni prostfedi. Na zdklad¢ takového konceptu mohou
vnikat globalni sit¢ zalozené na propojeni vyrobnich zafizeni do kyberneticko-fyzickych
systému (CPS, neboli Cyber-Psysical Systems), které budou zakladem tzv. inteligentnich
tovaren, schopnych automatické vymény informaci, vyvolani potiebnych akci a dalSich,
jejichz hranice nebudou u jednotlivych firem, nybrz zaruci propojeni celého hodnotového
fetézce. Na zaklad€ propojeni pomoci internetu jiz bude mozné chyby nejriznéjsiho
druhu piedvidat a pfizpiisobovat se zméndm. Vysledkem budou taktéz inteligentni
produkty, tzn. lehce identifikovatelné a lokalizovatelné, bude zjistitelna jejich historie
I aktualni stav. Cely vyrobni systém bude trvale optimalizovan a bude schopen reagovat
na necekané zmény, zplisobené naptiklad poruchami vyrobnich zafizeni, které taktéz
budou na zdklad¢ zajmu o prediktivni adrzbu minimalizovany (Mafik, 2016).

Koncept ovlivni vedle vyroby taktéz sluzby. Stale se rozmahajici technologie
jako jsou napft. internet véci, internet sluzeb a technologie velkych dat (Big Data) vytvori
ptilezitosti pro inovace a vyvoj novych forem péce o zdkaznika. Jiz dnes je na nékterych
mistech béZzn¢ zavedené napiiklad elektronické obchodovani nebo systémy integrujici
socialni sit¢ a analyzy dat (Matik, 2016).

Vsechny tyto plany vSak maji i své stinné¢ stranky. Dopad automatizace
je nezbytné spojen s ibytkem zejména nizkokvalifikovanych pracovnich mist v priumyslu
1 dalsich Cinnostech. Autor zaroven uvadi, Ze poznatky z historie poukazuji na fakt,
kdy rast produktivity prace v jistych odvétvich vedl sice Kuvolnéni pracovniki,
ale zaroven k vytvafeni novych pracovnich pfilezitosti v oblastech jinych. Pfesto
se historie nyni jiz opakovat nemusi a soucasné generace mohou byt svédky jistého
zlomu. Nejnovejsi tdaje o vyvoji produktivity prace naznacuji, ze vlivem
technologického pokroku je mozné nahradit daleko vétsi rozsah 1 Sir$i Skalu pracovnich
ginnosti, nez tomu bylo v minulosti. Ubytek pracovnich mist Ize tedy ocekavat vétsi
nez tvorbu mist novych (Mafik, 2016).

Z tohoto divodu je tieba pomyslet na moZznou rekvalifikaci pracovnika, které
bude mozné naopak uplatnit v oborech nové vznikajicich a souvisejicich s budoucim
vyvojem, jako jsou naptiklad prace s jiz zminovanymi rozsahlymi Big Data, elektroniky,
kybernetiky a informatiky. Zaroven je predpokladan, diky ristu ekonomické vyspélosti
a zvySovani zivotni urovn¢, demografickych a socialnich zmeén, rozvoj pracovnich mist
Vv oblasti celé skaly sluzeb, predevsim pak v oblasti zdravotni a socialni. V obecném

mefitku je tfeba podporovat politiku zaméstnanosti v daleko intenzivngj$i mife,
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podporovat flexibilni vyhledavani nového pracovniho uplatnéni, zajiStovat intenzivni
rekvalifikaci (Maiik, 2016).

Tato posledni kapitola literarni reSerse ji uzavira svou myslenkou vize
budoucnosti, dotykajici se sféer vyroby i sluzeb a v samotném dusledku i oblasti
opravarenské. Pokud se stanou soucasti budouciho vyvoje jakési samorizené celky,
resp. ucelené hodnotové retezce, zaroven plné ¢i zvétsiny automatizované
(robotizované), bude nejspis nutné se nad dosavadnim chdpdanim nejen opravdrenstvi,
ale i celé Fady dalsich odvétvi, alesporn zamyslet v SOuvislosti s prizpiisobenim budoucimu

VYVOJi.
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3 Cil a metodika prace
3.1 Cil prace

Pfedmétem této diplomové prace je analyza soucasného stavu zavedenych
dilenskych procest v podniku VSP DATA, a.s., pusobicim v oboru opravarenstvi, s cilem
optimalizace soucasného stavu prostiednictvim snizeni ndklada jednotlivych procesi
a zvyseni efektivity za vyuziti riznych metod a nastroja, vyuzivanych v prosttedi vyroby

a sluzeb.

3.2 Metody Sbéru dat

Podklady pro vypracovani této diplomové prace byly ziskany nejprve studiem
odborné literatury kniznich i internetovych zdroji s cilem rozsifeni znalosti o dané
problematice v oblastech souvisejicich s procesy, opera¢nim managementem, sluzbami
a metodami pro celkové zlepSovani podnikovych procest.

Data pottebnd pro praktickou ¢ast diplomové prace byla ziskana z internich zdroja
podniku, a to z podnikovych informac¢nich systémi a prostfednictvim rozhovord
s jednotlivymi pracovniky podniku, zabyvajicimi se opravarenskymi podnikovymi
procesy, pracovniky z oblasti IT a pracovniky managementu.

Soucasti ziskavani dat bylo 1 samotné zkoumani ucelenych procesi 1 jejich dil¢ich

¢asti, které v podniku probihaji a v rdmci kterych jsou opravy zatizeni uskute¢iovany.

3.3 Metodika prace

Diplomova prace byla vypracovana na zéklad¢é propojeni teoretickych poznatkl
ohledné dané problematiky s praktickym pozorovanim ve vybraném podniku. Pozornost
byla pfedev§im zaméfena na jiz zavedené procesy oprav jednotlivych zafizeni, jak
z komplexniho pohledu, tak sledovanim jejich dil¢i Casti. Postup prace byl tedy
nasledujici:

1) Studium odborné literatury, které piispélo k prohloubeni znalosti dané
problematiky na turovni teoretické.

2) Realizace rozhovort s odborniky v podniku ohledné dané problematiky
opravarenskych procest a sluzeb s tim souvisejicich. Pochopeni jednotlivych
pfi¢in a naslednych dusledkt problémd, s kterymi se podnik potyka a ziskani
pokladi pro dalsi vypracovani prace.

3) Sbér internich dat o konkrétnich procesech oprav zafizeni z pribéhu roku 2016

prostiednictvim Casového snimku jednotlivych dil¢ich cinnosti. Jednotlivé
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4)

¢innosti byly na zaklad¢ jiz zavedeného systému podniku roz¢lenény a nasledné
analyzovany a zkoumany pro dalsi potieby prace. Cilem téchto operaci bylo
odhaleni problémovych oblasti, které jsou piedev§im zdrojem ztrat a plytvani
v podniku.

Vytvoteni jednotlivych néavrhi optimalizaci dilenskych opravéarenskych

procest na zaklad¢€ vsech ziskanych dat.
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4 Charakteristika zkoumaného subjektu

Obrdzek 1: Logo podniku VSP DATA, a.s.

\B2_DATA

P,

e N

Zdroj 1: Interni dokumenty podniku

Podnik VSP DATA a.s. je zaméfen na servisni ¢innost a podporu zakaznikii
V ucelené Skale servist reverzni logistiky. Sluzby jsou souhrnné poskytovany vcetné
jednotlivych dil¢ich ¢innosti — logistiky, distribuce, opravy produkti i pouze jednotlivych
komponentt a zakaznickych call center. Zaroven podnik poskytuje poradenské sluzby v
oblasti prodeje, dovozu, distribuce, a servisu ICT technologii.

Zakaznikim korporatnich klientd podnik umoziuje soustiedit se na vyvoj
a prodej novych produktl, pfiCemz dba na zajisténi kvalitniho servisu zdkaznikim
po celou dobu zivotnosti vyrobkl (vCetné pozarucnich oprav). Tyto sluzby jsou
poskytovany nejen na tzemi Ceské republiky, nybrz v celé Evropské Unii. Vedle
korporatnich klienti podnik garantuje servis v oblasti opravarenstvi a reverzni logistiky
I koncovym zakaznikim.

Podnik byl zalozen v roce 1993, pticemz od roku 2000 ptisobi pod souc¢asnym
nazvem VSP DATA, a.s. Sidlo, spole¢n¢ s centrem vedeni a nékterych slozek
zakaznického servisu, Se nachazeji v Tabofe. Z divodu neustalého rozrustani podniku
a nedostacujicich prostor byl dne 25. biezna 2009 uveden do provozu areal Service Park
v Sezimové Usti. Zde je soustiedéna servisni a opravarenska ¢innost spolu s logistickym
centrem. Podnik zaroven vlastni i nékolik dal$ich skladovacich prostor v Téaboie a jeho
okoli.

Zpocatku podnik soustfedil svou ¢innost na prodej ICT produktl, poprodejni
servis, vyvoj vnitropodnikovych aplikaci a ERP systémi. Roku 1996 svou dosavadni
¢innost rozsifila o opravy laserovych tiskdren, pozdéji 1 tiskdren inkoustovych. Postupem
casu, predev§im diky stale se rozSifujicimu sektoru elektroniky, se servis postupné
rozrostl o opravy digitalnich kamer, datovych projektorti, GPS navigaci a celou fadu
dalsich produktd. V dnesni dob¢ toto produktové portfolio zahrnuje opravy laserovych
a inkoustovych tiskdren, digitalnich kamer, data projektorti, skenerti, mobilnich telefoni,
LCD displejti, GPS navigaci a Serverd. Samostatnou komoditou jsou opravy bankomatt

a jejich prislusenstvi, elektronickych desek a moduli. Aby mohl podnik své jednotlivé
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¢innosti opravnéné vykonavat, je VSP DATA a.s. autorizovanym servisnim centrem celé
fady prednich svétovych znacek, jako jsou Apple, HTC, SAMSUNG, Nikon, Brother,
HP, BENQ a mnoha dalSich.

Samoziejmosti pii zabezpeCovani servisnich i obchodnich pozadavkl naSich
partneri a zédkaznikl je uplatiiovéani, udrzovani a neustdlé zlepSovani integrované¢ho
systému managementu jakosti (QMS) a enviromentalniho managementu (EMS), v ramci
kterych, na zakladé své cinnosti, byl podnik certifikovana. PIné se tak ztotoziuje
s pozadavky jednotlivych norem ISO, konkrétnd pak CSN EN 1SO 9001:2009 a ISO
14001:2005.

Samotna politika podniku je zaméfena predevsim na kvalitu veskerych
poskytovanych sluzeb a uspokojeni potieb obchodnich partnert i koncovych zdkaznikd.
VSP DATA a.s. je zarovenn dobrovolné piihlaSena k dodrZzovani kodexu EICC
(Electronics Industry Citizenship Coalition), pficemz klade duraz na vybér dodavatelt,
kteti rovnéz spliuji tyto pozadavky a pln¢ je respektuji. Podnik se taktéz, v ramci
stanovené politiky, snazi o zlepSovani kvality produkce a jednotlivych sluzeb s dirazem

na flexibilitu a neustalé zvySovani technické urovné (vspdata.cz, 2018).
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5 Vysledky

5.1 Zakladni charakteristika vykonavanych ¢innosti podniku
Hlavni napln prace podniku je de facto mozné rozdelit do dvou skupin ¢innosti:
vlastni opravarenské Cinnosti a zasobovani dalSich smluvnich partnert, pficemz tito

partnefi se rovnéz zabyvaji ¢innosti ohledn¢ nakladéani s nahradnimi dily. Na zabezpeceni

vvvvvv

vvvvv

systétm. Dulezitym prvkem je piedev§im provoz sbérnych mist, kde dochazi
ke koncentraci, resp. sbéru jednotlivych zafizeni, at’ uz se jedna o zafizeni vadna, ur¢ena
k nasledné opravé, nebo naopak zafizeni jiz opravend, uréena k piedani zakaznikdm.
S témito Cinnostmi Uzce souvisi systém poskytovani informaci o stavu feseni zakazky.
V neposledni fad€ je nutné zminit provoz pro podnik taktéZ velmi dilezitého
odd¢leni — call center. Jedna se 0 informacni a poradenska mista, poskytujici informace
zakaznikim nejen o stavu feSeni pfijaté zakazky, ale i konzultacni sluzby k danému typu
zatizeni. Zakaznici tedy mohou kontaktovat podnik i v ptipad¢€, Ze pouze potiebuji radu
ohledné zatizeni, které maji dosud napt. v domécnosti, pfi¢emz vySkoleny personal
bud’to pomize problém timto zpisobem vytesit, nebo navrhne zaslani zatizeni do opravy.

Pro ¢innost podniku z pohledu servisnich ¢innosti jsou velmi dilezité vzajemné
vztahy s vyrobci jednotlivych zafizeni, dodavateli nahradnich dilG, ale i samotné
technologické i personalni vybaveni dilen uvnitf podniku. VSechny procesy jsou
navzajem propojeny a podpofeny velmi silnou ICT strukturou. Z téchto uvedenych fakt
vyplyva, Ze kompletni Cinnost je jak ekonomicky, tak personaln¢ velmi naroéna a je
zarovenl nutné, s ohledem na dne$ni situaci na trhu, neustidle hodnotit a zlepSovat

efektivitu jednotlivych dil¢ich procesi.

5.2 Organizaéni struktura podniku z pohledu vykonavanych procestu
Podnik je, zejména z divodu ekonomického piehledu, organizovan do jednotlivych
nakladovych stiedisek, z nichz v ramci kazdého je vykonavana fada procesii. Procesem
zde rozumime opravu jednoho typu vyrobku, resp. zatizeni jedné znacky. Kromé téchto
stiedisek, pfimo svazanych s opravarenstvim, existuji v organizacni struktuie 1 stfediska
sdruzujici ¢innosti podptrné. Jde napt. o stifedisko vedeni, stfedisko dopravy, stfedisko
IT a fadu dalSich. Jelikoz vSak z ekonomického pohledu podniku jde o celky rezijni,

majici zabezpecovaci charakter, pro ucely diplomové prace bude pozornost zaméfena
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pouze na stfediska zajistujici hlavni ¢innost podniku, tedy opravy zafizeni od riiznych
vyrobct.

Na zaklad¢ pozorovani v podniku bylo zji$téno, ze vnitini organiza¢ni struktura
téchto zminénych stfedisek je vytvofena shodné a stejné nebo velmi podobné jsou
I jednotlivé c&asti opravarenského procesu. Jednotliva stiediska jsou uvedena nize
v tabulce 1, pficemz kazdé z nich je oznaceno ¢islem podniku a nazvem, jehoz soucasti
je jméno firmy, V jejiz prospéch sttedisko pracuje.

Tabulka 1: Opravdrenské casti podniku

Cl:sel{lé oznateni Nazev stiediska
strediska
332 Servis navigace, Mitac
333 Servis telefony, HTC
334 Servis digi cam
335 Servis tablety
336 Servis bankomaty, NCR
337 Servis Apple
338 El. desky
339 Servis Caterpillar
340 Servis Samsung
341 Servis Vision
342 Servis Evolveo
343 Centrum Samsung Alza
344 Servis Nikon
441 Fusery, scanery

Zdroj 2: Viastni zpracovani

Aby bylo mozné detailnéji hodnotit samotnou ¢innost a hospodateni jednotlivych
stiedisek, je u podniku zaveden hodnotici prvek tzv. zakazky. VSechny nakladové
a vynosové operace jsou prostiednictvim tohoto rozliSeni poté smeérovany nejen
na proces, ale i na stat, piipadné spole¢nost, ktera v Ceské republice uzaviela smlouvu
na servis zafizeni, které na nasem Uzemi prodava. Napftiklad jestlize jednim z procest
uvnité stfediska je oprava mobilnich telefond Gigabyte pro spolecnosti Alza, Datart
a CZC a dale pak pro zakazniky v Mad’arsku, Rumunsku a na Taiwanu, bude struktura

zakazek vypadat podle tabulky 2.
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Tabulka 2: Priklad definice zakazek jednoho procesu

Zapis spolecnosti | Vysvétleni

GGB/MT/CZ/IALZ | Gigabyte mobilni telefony pro ALZA
GGB/MT/CZICZC | Gigabyte mobilni telefony pro CZC
GGB/MT/CZ/DAT | Gigabyte mobilni telefony pro Datart

GGB/MT/HU Gigabyte mobilni telefony Mad’arsko
GGB/MT/RO Gigabyte mobilni telefony Rumunsko
GGB/MT/TW Gigabyte mobilni telefony Taiwan

Zdroj 3: Viastni zpracovani

5.3 Jednotlivé typy opravarenskych procesu

Z hlediska fizeni a organizace prace jsou v podniku rozliSovany dva zékladni typy
opravarenskych procesti. Prvni znich je vyuzivan zejména pii opravé tiskaren
a dataprojektorti, kdy zadavatelem oprav je samotny vyrobce tohoto zatizeni. V tomto
ptipad¢ podnik nefesi otazky spojené se sbérem vadnych zafizeni od koncovych
zakaznikd, jelikoz je tato zalezitost plné v kompetenci dodavatele. Ostatni logistické
¢innosti, jako jsou objednavky ndhradnich dilG, obalového materidlu a distribuce
opravenych zafizeni, je vSak feSena podnikem. Svym charakterem se tento proces
V podstaté blizi vyrobé, jelikoz zafizeni je po pfijeti demontovano a v souladu
se servisnimi podminkami opraveno tak, Zze po ukonceni procesu vznika zatizeni nové
vcetné zmény vyrobnich ¢isel a mnohdy i typu. Je ziejmé, ze tento proces se zasadn¢ lisi
1 co do planovéni a organizace prace.

Druhy typ opravarenského procesu je aplikovan napf. pii opravach mobilnich
telefond, fotoaparati nebo navigaci. V tomto piipad¢ jsou opravované jen ty casti, které
zpusobuji nefunk€nost ¢1 sniZzeni kvality funkci daného zatizeni. Sbér zafizeni organizuje
bud’ podnik prostiednictvim vlastnich sbérnych mist, nebo podniky, které organizuji
prodej zafizeni na doméacim trhu. NejvétSim problémem pii zabezpeceni tohoto typu
oprav je velmi snizend moznost planovani oprav. Planovani je tedy zalozeno pouze na
zaklad¢ statistickych vypoctl vychazejicich z celkovych prodejti a primérné chybovosti
danych zafizeni. Samotné fizeni prace ma pro svou specificnost operativni charakter a je
ovlivitovano pfedevSim dostupnosti nahradnich dild.

Oba typy procesu jsou ovliviiovany velmi striktnimi pozadavky stanovenymi
vyrobci zafizeni a to jak v oblasti pracovnich postupt, tak kvality opravy a v neposledni

fadé¢ 1 Casem stanovenym na pobyt zafizeni v opravarenském centru.
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5.4 Dekompozice procesii do jednotlivych krokii

Kazdy proces opravy zafizeni zacCina dorucenim zafizeni k opravé. Moznosti,
jak dopravit zafizeni do opravarenského centra, jsou zpravidla tii: bud’to prostiednictvim
jiz zminovanych sbérnych mist, kam vadné zafizeni miZze dorucit kazdy koncovy
zakaznik, svozem zafizeni zajiSténym piimo od vyrobcli, nebo svozem =zatizeni
od prodejcti.

Jakmile se vadné zafizeni dostane do opravarenského centra (pro ucely podniku
jednoduse oznacovano jako OC), je ihned zapsano do informaé¢niho systému podniku,
pomoci procesu nazyvaného logovani. Pii tomto procesu jsou predevsim podchyceny
zakladni udaje o zatizeni jako jsou typ s blizsi identifikaci (vyrobni ¢islo apod.), struény
popis zéavady zakaznikem a dodaci i fakturacni adresa. Po procesu logovani nasleduje
dalsi krok, kterym je provedeni vstupni diagnostiky. Zde je ur¢ena skute¢na zavada,
resp. dvod vniku problému, ktera je doplnéna do identifikacniho zdznamu o zafizeni.
Poté nasleduje ulozeni zafizeni do do¢asného skladu.

Naslednym velmi podstatnym krokem je pfid€leni zatizeni technikovi, ¢imz je
zahajen proces samotné opravy. Na zdklad¢ identifikované chyby technik objedna
Z mistniho skladu material pro opravu (systém takovychto procesi se oznacuje jako Mala
logistika). Pokud se material v mistnim skladu nenaléza, je spolu s dal$imi chyb¢&jicimi
dily objednan u dodavatelt (Velka logistika). Jsou-li k dispozici v§echny dily pro opravu,
je zafizeni opraveno. Pfedposlednim, taktéz velmi podstatnym krokem, je finalni test,
ktery definitivné ovéfuje a potvrzuje funkénost celého zatizeni. Jeho spéSnym splnénim
je samotny opravarensky proces ukoncen. Poslednim krokem je provedeni souboru
¢innosti souvisejicich s doprovodnymi €innosti, jako jsou zabaleni zatfizeni, zpracovani
souvisejicich dokumenti, vytvofeni faktury, objednani dopravy a findlni odeslani
k zakaznikovi. VSechny tyto kroky jsou po celou dobu zaznamenavany v informaénich
systémech. Jsou tedy sledovany cCasti vyrobni, logistickd 1 Ucetni. Schéma typického

opravarenského procesu je uvedeno na obrazku 1 uvedeného dale.
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Obrazek 2: Schéma opravarenského procesu

Sbér poikozenych

zafizeni Transport do OC Logovani Vstupni test

Zapis do I5

Finalni test Oprava Uskladnéni

Administrativa a

e Skladove operace
odeslani zakazky

skladem?

Objednavka dilu u dodavatele

Zdroj 4: Viastni zpracovani

U podniku se vySe uvedenym schématem ftidi de facto 56 procest zaclenénych
do 14 nakladovych stiedisek. Kazdé stfedisko, a v nékterych piipadech i kazdy proces,
ma odpovidajici personalni zajisténi. Napln prace je mnohdy shodna a vykonavané
¢innosti se velmi ¢asto opakuji.

V nasledujicich kapitolach je prace zaméfena na ekonomicky rozbor, vztazeny
Kk ur¢itému vzorku organizac¢ni struktury s cilem odhaleni nedostatki a navrhtim moznych

zmén, vedoucim k eventualnimu zlepseni efektivity oprav.

5.5 Ekonomické vysledky vybranych stredisek prezentované
na vzorku organizaéni struktury

Pro ucely diplomové prace bylo po konzultacich a fadném rozboru Cinnosti

podniku vybrano stiedisko sdruzujici opravarenské procesy mobilnich telefont,
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dataprojektorti, digitalnich fotoaparati a LCD displeji dvou svétovych znacek: PENTAX
a NIKON.

Bylo zjisténo, ze celkem jsou pod konkrétnim zkoumanym stiediskem sdruzeny
Ctyfi procesy ve prospeéch jedenacti statii Evropské unie. Vzorek ekonomickych dat je
zpracovan za rok 2016. Procesy zahrnuji opravy jak zaruéni, tak pozaruc¢ni. Z pohledu
ekonomiky podniku vSak neni rozhodujici tento druh déleni, nybrz rozdé€leni dle kritérii,
kdo jakou cast oprav opravarenskému centru uhradi, kdo ponese materialové naklady
apod.

Mnozstvi realizovanych oprav pro jednotlivé zakazniky ve sledovaném obdobi je
uvedeno v tabulce 3 nize, pfiCemz z tabulky viditelny nesoulad mezi poctem zakazek
a poctem faktur je dan tim, Ze pro smluvni partnery je vystavovéna hromadnd faktura
za provedené opravy mésicné.

Tabulka 3: Pocet oprav v ramci opravarenského procesu

Zakaznik | Pocet zakdzek |Poclet vystavenych faktur
NIKON 824 548
PENTAX 55 22

Zdroj 5: Viastni zpracovani

5.5.1 Podrobny ekonomicky rozbor

Ekonomicky rozbor zkoumaného stfediska je prezentovan v souhrnnych ¢islech
podle jednotlivych ucth ucetni osnovy, které maji vztah k pfedmétu podnikani stediska.
Ekonomické vysledky stiediska se netykaji jen vyse uvedenych projektt. Jejich podil
na hospodafeni stfediska je uveden v podkapitole Naklady a vynosy po sledovanych

projektech, uvedené nize.

Naklady stiediska

V tabulce uvedené v piiloze 1 jsou pro ucelenou predstavu uvedeny naklady
konkrétniho sledovaného stiediska. Z ucetni osnovy byla vybrana takova strukturu Gcti,
ktera nejlépe vystihuje charakteristiku vykondvané <cinnosti. Z tabulky vyplyva,
Ze zasadni mérou naklady ovliviiuje spotfeba materialu a naklady spojené s odménami
pracovnikii. V téchto dvou oblastech vSak v zasad¢ neexistuje moZznost optimalizace,
jelikoZ materidlové naklady jsou dany velmi pfisnymi pravidly pro pouzivani ndhradnich
dilt pii opravach. Zaroven existuji striktné dané postupy ohledné jednotlivych dili,
napt. ktery dil musi byt vyménén pii provadéni konkrétniho druhu opravy. Jejich

nedodrzeni se projevi na kvalité oprav a je Castou pfi¢inou navraceni vyrobku do opravy,
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které je vSak pfisné sledovano. Rovnéz ceny nahradnich dili nelze nijak optimalizovat,
protoze dodavatelé, stejné jako ceny, jsou dany ve smlouvach s vyrobci.

Stejna situace je i u personalnich néklada. V této oblasti je mozné naklady ovlivnit
tim, Ze stejni pracovnici budou pracovat ve prospéch vice stiedisek. Tim by doslo
ke snizeni evidenéniho poctu pracovnikti a nasledné¢ by mohlo dojit i ke snizeni
personalnich nakladt. Vzhledem k dlouhodobé dobré personalni praci je soucasny stav
pracovnikii vSak jiz optimalizovan na nezbytné nutné urovni. Persondlni rozbor je
podrobnéji uveden pozdéji ve stejnojmenné Kapitole 5.5.2 Personalni rozbor.

Dobrym feSenim stavajiciho problému se jevi zaobirat se produktivitou prace,

jejiz zvySeni by mélo piinést tsporu ¢asu a tim navyseni poctu opravenych zatizeni.

Vynosy stiediska
V tabulce uvedené v ptfiloze 2 jsou uvedeny vynosy sledovaného stiediska.
| zde byla zvolena takova struktura uctl, ktera je piimo navazana na konkrétni

opravarenskou ¢innost.

Naklady a vynosy po sledovanych projektech
V jiz zminéné kapitole 5.5.1 Podrobny ekonomicky rozbor vyse je uvedeno,

ze sledované projekty netvofi tplné spektrum ¢innosti zkoumaného strediska. Stiedisko
totiz kromé toho ma i podruzné Cinnosti, které se odrazeji v jeho hospodateni. Pro tcely
prace je nicméné nutné zaméfit se na velikost vlivu a podilu sledovanych projektti na jeho
ekonomiku a na fakt, zda zde existuje moznost optimalizace ¢innosti takovym zplisobem,
aby bylo mozné vylepsit souc¢asnou ekonomickou situaci celého stfediska. V tabulkach
3 a 4 uvedenych taktéz v ptrilohach uvedenych niZe jsou zobrazené vzorky detailnich
prehledi cisel danych projektd, poskytovanych informac¢nim systémem podniku,
zZ kterych vychazi souhrnna cCisla jednotlivych projekt uvedena v tabulce 4.

Tabulka 4: Srovndni ndakladii a vynosii pro jednotlivé projekty

Projekt Castka | Projekt Castka
NIK/DSLR 432589,27 | NIK/DSLR 72205,58
NIK/PHOTO 7731746,56 | NIK/PHOTO 15104246,11
PEN/PHOTO 104027,71 | PEN/PHOTO 299591,3
Naklady Celkem 8268363,54 | Vynosy Celkem 15476042,99

Zdroj 6: Viasni zpracovani

Z vysledkti uvedenych v tabulce 4 je ziejmé, ze zkoumané projekty jsou

rozhodujici aktivity z pohledu hospodafeni celého stfediska. Nesoulad mezi néklady
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projektl a naklady stediska je zplisoben mimo jiné i tim, Ze u projekti nejsou zahrnuty
do nakladu jiné nez materialové, tedy ¢astky na tétech 501 100 a 501 300. U vynost je

ucetni struktura projekt shodna s ucetni strukturou vynosi strediska.

5.5.2 Personalni rozbor
Na zékladé¢ pozorovani bylo zjiSténo, Ze vybrané stiedisko zameéstnavalo
ve sledovaném obdobi, tedy za rok 2016, za i¢elem splnéni pozadavkli na opravu zafizeni

pro vyse uvedené vyrobce, 20 pracovnikt. Profesni struktura je uvedena v tabulce 5.

Tabulka 5: Persondlni obsazeni stiediska

Pocet pracovniki na dané pozici Oznaceni pracovni pozice

2 Skladnik - manipula¢ni pracovnik
2 Montazni pracovnik

12 Technicky pracovnik

2 Administrativni pracovnik

1 Asistent

1 Vedouci stiediska

20 Celkem

Zdroj 7: Viastni zpracovani
Je zaroven nutné podotknout, Ze obsazeni pracovnich pozic jednotlivymi profesemi
odpovida poctu projektti u stfediska. Nize v tabulce 6 jsou uvedeny popisy zakladnich

pozic s ¢innostmi, které jednotlivé pracovni profese provadéji.

Tabulka 6: Popis cinnosti u jednotlivych pracovnich pozic

Oznacdeni pracovni pozice Pozice s ¢innosti

Montézni pracovnik

Pozice vstupniho a vystupniho testu

Technicky pracovnik

Pozice opravéarenského procesu

Skladnik — Manipulacni pracovnik

Pozice obsluhy skladu a pfijmu materidlu

Administrativni Pracovnik Logovani zakazek a konzultace pro
zakazniky

Planovani oprav, lidskych zdrojii. Tvorba
prehledi a hlaseni pro vyrobce

Vedeni stiediska

Asistent

Vedouci stfediska
Zdroj 8: Vlastni zpracovani

Z vySe uveden¢ho piehledu vyplyva, ze na stfedisku je celkem 20 pracovnich
pozic spole¢né se ¢tyfmi administrativnimi (dvé pozice skladnikli, jednoho asistenta
vedouciho a jednoho vedouciho). Jednotliva pracovisté jsou zaroven vybavena identicky
jak pracovnimi néstroji, tak podptirnymi prostiedky z oblasti ICT. Je tedy mozné vcelku

plynule pfechazet na jednom pracovisti mezi jednotlivymi projekty.
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5.5.3 Casovy rozbor praci na zakazce

Vzhledem ktomu, ze v pfipadé Cinnosti opravarenského centra se nejedna
0 klasicky model vyroby, nelze pro tyto ucely tedy pouzivat klasické néstroje pro fizeni
a planovani. Napiiklad piisnaze o pouziti mapovani toku hodnot (Value stream
mapping), jako jedné z ¢asti S§tihlé vyroby, narazime na problémy s jejim vyuzitim.
Jelikoz ji 1ze definovat jako organiza¢ni zmény s cilem zvySeni zisku, klasicky lze tuto
metodu vyuzit pro zjiStovani mist v procesu, kde vznikaji neefektivni ¢innosti, prostoje,
eventudlné zbyte¢né skladovaci ¢innosti a generovani nedokoncené vyroby.

Pro ucely této diplomové prace neni rozbor ¢asové naro¢nosti jednotlivych krokt
procesu fizen Casem piepoCtenym na pracovnika, nybrz Casem jednotlivych krok,
vztazenym k zakazce. Duvodem je piedevSim fakt, Ze pracovnici nevykonavaji
na pracovisti stale se opakujici, stejné prace, jak tomu obvykle byvéa pfi jiZ zmilovaném
procesu vyroby. Jejich ¢innost se fidi feSenou zavadou, dostupnosti ndhradnich dilti apod.
Vysledkem tohoto rozboru je zjisténi Casu, ktery zafizeni stravilo v jednotlivych fazich
opravy a posouzeni, zda by s vyuzitim riznych metod operativniho fizeni nebylo mozné

tyto Casy zkratit a docilit tim jejich zefektivnéni.

5.5.4 Popis a hodnoceni opravarenského procesu

Ke zjisténi casového snimku udavajicim informace o tom, kolik ¢asu v priméru
spotiebuji jednotlivé faze opravarenského procesu, je nejprve nutné opravarensky proces
rozdélit do jednotlivych fazi, které jsou v procesu opravy rozhodujici. Schéma je patrné

Z obrazku 3 uvedeného nize.
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Obrazek 3: Faze procesu

Zdroj 9: Viastni zpracovani

K ¢asovému posouzeni jednotlivych fazi poslouzily vystupy z Informacniho
systému podniku, v némz je ¢asové zaznamenan kazdy krok opravy v pribéhu celého
procesu opravy, tedy od piijmu zakazky az do jeji expedice Kk zékaznikovi. Ukazka
vystupu z informacniho systému podniku je uvedena v tabulce v piiloze 5.

Je nutné podotknout, ze z tabulky, ziskané z informacniho systému, byly zdmérné
vynechdny informace o zakaznikovi, zdvadach a zaroven vsechny cCasy souvisejici
S objednavanim dilti. Jedna se o udaje, které jsou jednak velmi citlivé pro zvetejnéni,
zaroven, co se ty¢e zminénych ¢asli u objednavani dild, nelze je z pozice spole¢nosti
prakticky ovlivnit a nemaji relevantni vliv na optimalizaci vnitropodnikovych procest.
Vysvétlivky k jednotlivym ¢asiim, stejné jako kompletni pfehled zaznamenavanych
udaju k zakazce, jsou komplexné zachyceny v tabulce v pfiloze 6.

Datova zakladna pouzita pro vypocty ve struktuie uvedené v tabulce 10, obsahuje
824 zakazek, resp. zaznamu pro projekt Nikon, a 55 pro projekt Pentax. Pravé tato data
poslouzi jako zaklad pro vyhodnocovani ¢asového snimku, popisujici proces z pohledu
Casové efektivity. Zaroven tato informace poskytne podklad pro stanoveni
optimaliza¢nich krokli s vlivem na opravarensky proces.

Snahou optimalizace bude predevsim nalézt pomoci ¢asovych snimki takova
mista, kde béhem procesu dochazi k nejvétSim Casovym ztratdm. Nasledné je nutné
posléze navrhnout pomoci zmén v organizaci procesu, véetné personalnich opatieni,

takové kroky, které povedou k odstranéni casovych ztrat, K celkovym tusporam
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pracovnich sil a soucasné s tim ke zlepseni ekonomiky procesu. K vypoctu budou pouzity

zaznamenan¢ ¢asy v tabulce 7.

Tabulka 7: Popis jednotlivych uzivanych zkratek

Oznaceni ¢asu Vysvétlivka

cas/rp pozadavek na vydani dilu

cas/rw zapoceti prace na oprave

cas/rc ukonceni prace na opravé

cas/ft proslo finalnim testem

cas/ok zapsano na odvozovou lokaci
cas/dp odeslano zakaznikovi/na pobocku
cas/di ukonceni diagnostiky

cas/cr zapsani do systému

cas/lg piijeti do servisu

Zdroj 10: Viastni zpracovani
Z téchto udajti budou pocitany Casové snimky pro vyse uvedené faze opravy. Pro jasné
definovani a upravu Casového snimku byly vytvoreny nasledujici ¢asové intervaly,
vramci kterych bude casovy snimek zkoumdan. Pro analyzu a nésledné néavrhy
optimalizace je zaroven nutné védét, jaké ¢innosti jsou pod jednotlivymi ¢asy zahrnuty.
Vsechny zminéné udaje jsou obsazeny v nasledujicim shrnuti:
- CAS1 - priprava na opravu — Zahrnuje dobu od pfijmu zakdzky na sbérném
misté, transport do servisniho stfediska, pfevzeti zatfizeni (logovani);
- CAS2 - diagnostika — Provedeni zakladni diagnostiky, zapsani vysledka do IS;
- CAS3 — c¢as mezi diagnostikou a opravou — Komunikace se zakaznikem
U pozarucnich oprav - tzv. schvaleni cenovky zdkaznikem, skladovani, nez bude
zafizeni pfedano k oprave;
- CAS4 — doba opravy — Cas prace technika;
- CAS5 —doba testu — Provedeni finalniho testu;
- CASG6 —doba k expedici — Skladovani po testu, administrativni tkony souvisejici

s dopravou, baleni.

Vztahy pro vypocet casovych snimkii
CASL1 = cas/lg — cas/cr ,

CAS2 = cas/di — casl/lg,

CAS3 = cas/rw — cas/di,

CAS4 = cas/rc — cas/rw,

CASS = cas/ft — cas/rc,

CASG6 = cas/dp — cas/ft
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Z uvedenych vztaht je vidét, Ze zachycené Casy vytvaieji ¢asové navaznou linku
a popisuji cely proces opravy bez nepodchycenych mist a je tedy mozné je pouzit

pro stanoveny ukol.

5.6 Rozbor ziskanych ¢asovych snimki

Z rozboru Casového snimku, ziskaného prostfednictvim informacéniho systému
podniku a jeho nasledné upravé dle vySe zminovanych pravidel, byly zjistény celkové
Casy uvedené v tabulkach 8 a 9 nize. Pro vysvétleni je nutné zminit, Ze v tabulkach je ¢as
nejdiive uveden v celkovém poctu sekund, nasledné je pak rozdé€len, resp. preveden
(po tad¢€) na hodiny, minuty a zbylé sekundy trvani kazdé aktivity, pfi¢emz jsou Casy
sefazeny od nejkrat§iho po nejdelsi.

Tabulka 8: Pentax

Pentax - 55 rec
Procentualni
Poradi sec hod min sec | vyjadfeniz celku
CASS 8264 2 17 44 0,93
CAS1 44800 12 26 40 5,02
CAS2 60669 16 51 9 6,80
CAS3 178789 49 39 49 20,04
CAS6 187829 52 10 29 21,05
CAS4 412002 114 26 42 46,17
Zdroj 11: Viastni zpracovani
Tabulka 9: Nikon
Nikon - 824 rec
Procentualni
Poradi sec hod min sec | vyjadfeniz celku
CASS 58392 16 13 12 3,82
CAS1 75384 20 56 24 4,94
CAS2 78016 21 40 16 511
CAS6 181666 50 27 46 11,89
CAS3 495207 137 33 27 32,42
CAS4 638758 177 25 58 41,82

Zdroj 12: Viastni zpracovani

Z tabulek je mozné vyc€ist hned nékolik skuteCnosti. Prvnim, jasné viditelnym
oprava, kterd u znafek Pentax a Nikon z celkového casu sledovaného procesu zaobira
po fadeé 46,17 a 41,82 %. Optimalizace tohoto kroku by tedy zasadné prispéla ke snizeni
celkového ¢asu na pobyt zakazky v centru. Dal§im jevem je nezavislost asového potadi

snimki na poctu provedenych oprav ¢i zpracovanych zakazek.
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U dalsich dvou nejdéle trvajicich Cast je jiz situace odliSnd, U Pentax je druhym
nejdelsim ¢asem CASG6, tedy doba k expedici, zatimco u Nikon je druhou nejdel$i dobou
CAS3 —Cas mezi diagnostikou a opravou. Z tabulek si vSak Ize zaroven vSimnout
nasledujiciho faktu: tieti pozice jsou u Pentax a Nikon po fad¢ obsazeny Casy CAS3
a CAS6, tedy presn€ opacné, nez tomu bylo u pozic druhych. Jestlize jsou CAS3 a CAS6
obsazeny, souhrnné feceno, na druhé a tieti nejhorsi pozici, lze je oznalit za Casy
neefektivni, kterym by méla byt, obdobné jako nejdelsi opraveé, vénovana znacna
pozornost. Za pozornost stoji i samotny ¢iselny rozdil v hodnoté CAS3 mezi jednotlivymi
projekty. Jelikoz v sobé zahrnuje mimo jiné i komunikaci se zakaznikem ohledné
schvalovani ptredpokladané ceny, a protoze projekt Pentax se tyka pouze zaru¢nich oprav,
je v jeho ptipadé ¢as na komunikaci se zakaznikem téméf nulovy a také hodnota CAS3
u tohoto projektu je vyrazné nizsi, nez u projektu Nikon.

U nasledujicich pozic je situace u obou znacek stejna, resp. jejich potadi je shodné,
po tfadé¢ CAS2, CASI a CASS, tedy Cas vénovany vstupni diagnostice zafizeni, Cas
potfebny na pfijem zafizeni ve sbérném misté, prevoz do opravarenského centra a jeho
zapis do systému a nejkrats$i a nejméné narocna operace vystupniho testu zatizeni.

Z vyse uvedeného a predevsim ze shodného, az na vyjimky v ptipadech CAS3
a CAS4, poradi dle délky Cinnosti l1ze fici, Ze asy jsou jistou vlastnosti takto nastavenych
procesl a nesouvisi s feSenim konkrétni zakazky.

Na zakladé ziskanych informaci od podniku je nutné zaroven uvést, ze vSichni
vyrobcei, pro které podnik VSP DATA, a.s. své opravarenské ¢innosti provadi, sleduji
mimo jin€ tzv. parametr TAT (Turn Arround Time), ktery popisuje, jak dlouho se smi
zafizeni v centru zdrZet, aniZ by podnik byl n€jakym zplisobem sankcionovan. Zaroven
podnik sleduje svij vlastni cil pojeny s O nejniz§imi provozni néklady, znichz

rozhodujici jsou naklady personalni.

5.7 Navrhy optimalizace

Hlavnimi cili nasledujicich optimalizacnich navrhl jsou ptedev§im dosaZeni
kontinualniho toku dané zakazky celym procesem opravy, sniZeni ¢asu na skladovani
mezi jednotlivymi kroky procesu a celkové snizeni ¢asu potiebného na pobyt zakazky
v centru. Zaroven je dtlezité prehodnoceni stavajicich pracovnich sil, resp. zaméteni
sena usporu pracovnikii v mistech, kde jich je nadbytek (zejména pracovnikl

administrativnich). Je nutné podotknout, ze se sice nejednd o metodu fesici problém
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néjakym zavaznym zplisobem, avsak jeji pouziti v rdmci celého souboru dalSich opatieni,

cilenych do jednotlivych kroki procesu, mize svym dilem vyrazné piispét.

5.7.1 Vytvorenilogovaciho a testovaciho pracovisté

Na zakladé¢ vysledkti uvedenych v predchéazejici kapitole 5.6 Rozbor ziskanych
CAS1 (zahrnujici dobu od pfijmu zakazky na sbérném misté, transport do servisniho
stiediska a pievzeti zafizeni, resp. logovani) a CASS5 (Cas potfebny na vystupni test) jsou
personalné i organizacn¢é dobfte zajisténé. Diky velkému vykonu téchto kroki je pak nutné
organizovat neefektivni skladovaci operace, nebot’ nésledujici ¢innost neni tak vykonna.
Na ¢asech téchto ¢innosti je dobie vidéet, ze pokud je proces deterministicky urcen a kazdy
jeho krok je presné popsan, ma to velmi pozitivni vliv na zkraceni ¢asu. Pro tyto ¢asti
procesu se nabizi vytvoreni spoleéného mista pro zapis defektnich jednotek do systému
a jejich ptipravu pro naslednou diagnostiku.

Dalsim navrhem vedoucim ke zlepSeni soucasné¢ho stavu je vytvoreni jednoho
univerzalniho testovaciho pracovisté, pres které by prochédzely opravené jednotky
Z jednotlivych dilen vSech stfedisek. Kazdé stfedisko by tedy nedisponovalo svym
vlastnim, jak je tomu u soucasného stavu. Pfi aplikaci tohoto opatieni bylo na zakladé¢
uvahy z kapitoly 5.5.2., kde bylo zjisténo, ze na stfedisku je v organizacni struktuie
20 pracovnikt, z ¢ehoz celkove 4 na administrativnich a montaznich postech, mohli byt
prave tito pracovnici ,,uSetfeni“ a vyuZiti na postu jiném, a to u kazdého ze 14 obdobnych
stiedisek. Noveé vznikld pracovisté spolecného logovani a testovani by pii zachovani
stejné vykonnosti pracovisté¢ mohly mit po 8 pracovnicich. Zaroveii je nutné podotknout,
ze vytvoreni takového pracovisté by samoziejmé znamenalo vySsi znalostni a dovednosti
naroky na zminénych 8 pracovniku. Tito pracovnici by nyni museli byt seznameni s celou
fadou zafizeni, ktera jsou v podniku opravovana, oproti sou¢asnému stavu, kdy testovaci
pracovnici disponuji znalostmi o testovani zpravidla nékolika produktd od malého
mnoZzstvi znacek.

Pokud tedy u kazdého soucasného logovaciho i testovaciho pracovisté budou
z tabulkovych hodnot uSetfeni 2 administrativni pracovnici a 2 montdZni pracovnici
u vSech 14 stredisek, pficemz dvou sad po 8 jich bude opétovné vyuzito, celkem dojde
k aspofe 40 pracovnikt. Pfi uvaze tzv. superhrubé mzdy, slozené ze socialniho
a zdravotniho pojisténi odvaddéného za zaméstnance zameéstnavatelem, Cinici 1,34 %

mzdy hrubé, a pfi tivaze mésicni hrubé mzdy na jednoho pracovnika na téchto pozicich,
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¢inici dle udaji podniku 15 000 K¢, vychazi superhruba mzda na jednoho pracovnika
20100 K¢ meésicneé, coz pifi 40 pracovnicich znamena 804 tis. K¢ mésicné,
tedy 9,648 mil. K¢ ro¢né. Piesto, ze tato ¢astka se opira o tabulkova mista a nelze tudiz
pfedpokladat jejich 100% naplnéni na vSech 14 strediscich, je takto velkd uspora
pro podnik zajisté zna¢né citelna. Vedle samotné personalni Gspory by zaroven vytvoreni
jakychsi centralnich logovacich a testovacich pracovist znamenalo pfispéni k vétsi
rovnomeérnosti toku zafizeni linkou, snizeni naroku na prostor a ¢as na meziskladovani,
odpovidajici pozadavkim na tok materidlu, zalozenych na obecnych teoretickych

principech zminénych v teoretické ¢asti prace.

5.7.2 SniZeni doby komunikace se zdkaznikem

Dalsim mistem k optimalizaci, zejména z hlediska ¢asu, kdy je zakazka v centru,
je parametr CAS3. Jak bylo uvedeno, jedna se o parametr zahrnujici ¢as potiebny
na komunikaci se zdkaznikem tzv. schvaleni cenové nabidky. Jak jiz také bylo zminéno,
u znacky Pentax byl tento Cas vyrazné krat$i oproti znacce Nikon, jelikoz zahrnuje
pouze zaru¢ni opravy, u kterych komunikace se zakaznikem neprobiha. Oproti tomu
U oprav pozarucnich je komunikace se zdkaznikem jejich nutnou soucasti. Zakaznik
v téchto piipadech vyjadiuje Vv neomezené Casové lhaté svij souhlas ¢i nesouhlas
S cenovou vysi placené opravy, kterd mu je prostiednictvim pfedaného emailu sdélena.
Pokud se zdkaznik nevyjadii do doby, do kdy je mozné zakazku v podniku zdrzovat,
oprava je preruSena, resp. skoncena a zafizeni je zakaznikovi vraceno bez opravy.

Ptesto, Ze vliv na zkraceni doby komunikace se zakaznikem je minimalni a nelze
S touto moZznosti do znacné miry pocitat, je nutné alesponl tuto moznost zminit,
jelikoz patii mezi nejdelsi Casové tseky, ovliviiujici celkovy ¢as pobytu zatizeni v centru.
Jistou cestou ke zkraceni ¢asu je vyvijeni tlaku na zakaznika. Tomu by byla stanovena
urcitd lhlta pro rozhodovéni, napfiklad s pfislibem niZ§i ceny opravy, ¢imz by byl
uspofen ¢as u oprav pozarucnich a zakazka se mohla rychleji posunout do nasledujicich

etap procesu.

5.7.3 Optimalizace vlastni opravy

vvvvvv

navrhnout optimalizaci, je doba samotné opravy, tedy ¢asovy usek CAS4. V tomto ohledu
je mozZné navrhnout nékolik feSeni, které se mohou zdat vice ¢i mén¢ U¢inné jednotlive,

avsak v uceleném souboru mohou pfinést zna¢né zlepSeni.
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Pro obecny ptehled je nutné nejprve zminit fakta, shrnuta v né€kolika nésledujicich
vétach. Pracovisté realizujici opravy telefond, digitalnich fotoaparatd, kamer, navigaci
a dalSich zafizeni maji stejnou strukturu: na kazdém z téchto pracovist’ technik provadi
vSechny kroky opravy, tzn. od vyzvednuti diagnostikovaného zatfizeni (u pozarucnich
oprav po schvaleni cenové nabidky) pfes vlastni opravu, az po piedani k finalnimu testu.
Pracovisté takového kazdého technika je vybaveno pocitacovou technikou a zaroven
vSemi potiebnymi nastroji. Takto nastavena organizace de facto omezuje vliv uzkych
mist, jelikoz zadné misto v procesu vlastni opravy neni nijak limitovano krokem
pfedchozim. Béhem procesu ani nedochézi k ¢asovym ztratam, napft. vlivem obstaravani
prosttedki ¢i pfechazenim k pocitaci s pottebnym informacnim systémem.

K €asovym ztratdm oproti tomu mize dochazet v okamziku Spatného zasobovani
materidlem. Prostfednictvim informacéniho systému je technik ve spojeni se skladem,
u kterého si potfebny material na opravu vyzaduje. Skladnik tento material dle pozadavku
ptipravi, pficemz technik si jej nasledné vyzvedne. V tomto okamziku mtize nastat ptipad
nedostatku materidlu na skladé. Oprava musi byt pferuSena a materidl doobjednan
od dodavatele, pficemz oprava tedy pokracuje az po jeho dodani. Dle informaci
od podniku sice k t¢émto situacim dochazi, nejednd se vSak o Casté piipady, naopak
ojedinglé. Cast&jsim problémem byva pochybeni lidského faktoru, tedy vznik situace, kdy
technik S$patné¢ odhadne potiebny materidl a musi kroky vnitini ,,malé* logistiky
opakovat: vyzadané dily vraci do skladu a vyzaduje nové.

Mnohdy dochdazi 1 k situaci, kdy béhem opravy je technikem odhalena vada, ktera
nebyla zdkaznikem nahldSena a ani posléze pii vstupni diagnostice odhalena.
Tim se samoziejmé celd oprava prodluzuje. Celd situace zaroven uzce souvisi
s informa¢nim tokem, jelikoZ jednosmérny tok informaci od zdkaznika je pietvoren
na obousmérny i ze strany technika, ktery zjistil zdvadu novou. Reseni celé této situace
je velice obtizné, jelikoZ neni plné v kompetenci podniku takovym chybam, které piesto
maji velmi zavazné nasledky, ptredchéazet. Vstupni diagnostika sice slouzi de facto
K potvrzovani vady nahlasené zakaznikem a zaroven k odhaleni dal$ich, chyba ale nékdy
spociva v pfi¢iné jiné, nez jakd byla predpoklddana, Zze vyslednou vadu zpisobila.
V téchto piipadech je tedy i vstupni diagnostika ,,bezbranna“ a jedna se tedy o problémy,
s kterymi podnik musi pocitat, popiipadé rozsifit své dosavadni opravarenské postupy

0 nové moznosti pficin.
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VyuZiti metody 58

Jak bylo jiz zminéno, K Casovym ztratam nedochazi vlivem chyb v celkové
organizaci pracoviSt, nybrz v organizaci vlastniho pracovisté, ktera je ponechana
na daném pracovnikovi, ktery na ném operuje. Z pohledu efektivnosti jsou zde znacnou
meérou popirany principy §tihlé vyroby. Nutné je zaroven podotknout, Ze pracoviste tak
puivodné ani nebyla koncipovana. Nicméné prostiednictvim vyuziti metody 5S na vSech
pracovistich a dodrzovani zasad §tihlé vyroby a kaizenu, zejména vyvarovani se chyb,
standardizace, neustal¢ zlepSovani a osobni zodpovédnosti by 1 piesto, ze se na prvni
pohled zda byt feSeni pouze na urovni teoretické, mohlo pfispét ke zvySeni celkové

efektivity jednotlivych pracovist.

ZvySeni poctu pracovist’

Jistym feSenim by byla i varianta zvySeni celkového poctu pracovist’, de facto
jejich znasobeni. Jedna se vSak o velmi nevhodnou variantu zlepSeni souc¢asného stavu,
a to hned z n¢kolika duvodd. Prvnim z nich je fakt, Ze opravy nemaji zcela konstantni tok
ve smyslu, ze n€kdy je oprav vice, nékdy méné. Nejedna se tedy o ptipad, jak tomu byva
predevsim u vyrob, kde jsou pravidelné za urCity Cas vyrobeny produkty o daném
mnozstvi. Opravy se tudiz oproti tomu velice Spatn¢ planuji. V pfipadé navyseni
soucasného poctu by tedy mohla nastat, v ptipad¢ nedostatku prace, situace opacna, nez
pivodné zamyslend, tedy nedostatecné vytizeni vétsiho poctu pracovist, nez doposud.
Jedna se sice pouze o0 jednu z moznych variant, ekonomicky vsak zcela nevyhovujici
a prispivajici k nazoru podobné optimalizace neaplikovat.

S vyse uvedenym souvisi i druhy duvod, z pohledu ekonomiky téz velice
vyznamny: cena vybaveni pro jedno pracovi§té. Soucasny stav je totiz dle podniku
kompromisem mezi naklady (tedy i1 t€émi rezijnimi, kam vybaveni pracovisté patii)
a vynosy. To, co dle slov podniku vSak v procesu oprav citelné chybi, je sdileni ziskanych
zkuSenosti z pribéhu oprav mezi techniky, tedy jakasi burza zkuSenosti. Technici by si
mohli, resp. spiSe méli pravidelné své zkuSenosti vyménovat. Na zdkladé¢ vymény
zkuSenosti lze pfispét k obecnému zlepSeni vSech pracovnikl, ke zvySeni jejich
efektivity. Praxe vSak mnohdy naznacuje, Ze pracovnici jednaji naprosto opaénym
zpusobem — své zkuSenosti povazuji za jakési know-how, které sdilet nehodlaji a stavaji
se tak oproti ostatnim efektivnéjsi. Takového chovani svych pracovniki by se podnik mél
vyvarovat a naopak podporovat jiz zminénou spolupréci, izce souvisejici se zavedenim
principt $tihlé vyroby.
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Lze jen téZko odhadnout, jaky by byl konkrétni pfinos téchto opatieni, ale jisté
by ke zkraceni ¢asu a tim ke zvySeni kapacity pracovist’ doslo. A navic lze fici, ze zadné

Z navrhovanych opatieni nenese ekonomickou zatéz pro podnik.
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6 Zavér

Cilem této diplomové prace bylo navrhnout moznosti optimalizace dilenskych
procest vV podniku VSP DATA, a.s., zaméfujici se na ¢innosti v opravarenském odveétvi,
konkrétn¢ elektrotechnickych zafizeni, véetné servisnich sluzeb a podpory zakaznikl
V oblasti servisu a reverzni logistiky. Vzhledem k zna¢né specifi¢nosti ¢innosti podniku,
jenz lze povazovat za kombinaci prvkii vyroby a sluzeb, byly jednotlivé kroky pii psani
prace tomuto faktu pfizpisobeny.

Pro ucely této diplomové prace byly potfebné informace ziskany prostfednictvim
rozhovori s odborniky v podniku, ¢imz doslo k hlubsimu pochopeni celé problematiky
chodu podniku. V prabéhu tvorby prace byla sbirana potiebna data, ziskana z internich
dokumenti a informac¢nich systémad podniku. Pro potfeby samotného rozboru
podnikovych procesti byl vytvofen ¢asovy snimek S pfedem stanovenymi paramenty,
pficemz predmétem zkoumadani byly procesy opravovanych produkti Pentax a Nikon
zarok 2016. Na zaklad¢ analyzy ¢asového snimku bylo zjisténo nékolik skuteénosti.

Prvni z nich je fakt, Ze nejdel$im krokem procesu je u obou sledovanych subjektii
samotnd oprava, ktera zabira u produktl Pentax a Nikon po fad¢ 46,17 a 41,82 %. Zaroven
bylo na zakladé rozboru ¢asového snimku zjisténo, ze jednotlivé ¢asové tseky u obou
znacek jsou dle potadi shodné, az na vyjimku v podobé doby na expedici a ¢asu mezi
diagnostikou a opravou. Na zakladé tohoto faktu lze zaroven fici, Ze Casy jsou jistou
vlastnosti takto nastavenych procesti a nesouvisi s feSenim konkrétni zakazky. Na zakladé
zjisténych vysledkll byly navrZeny jednotlivé optimalizace, jejichZ cilem je zlepSeni
soucasného stavu.

Prvni navrzenou optimalizaci je vytvofeni spole¢nych pracovist logovani,
tedy mista pro zapis defektnich jednotek do systému a jejich pfipravu pro naslednou
diagnostiku, a pracovisté testovaciho, pies které by prochazely opravené jednotky
Z jednotlivych dilen vSech stfedisek. Takto navrzena pracovisté by spojila a nahradila
vSechna dosavadni, kterymi disponuje kazdé stfedisko. Presto, ze lze na zékladé
ziskanych udajt konstatovat dobrou personalni 1 organizacni zajisténost téchto pracovist,
bylo vhodné tyto optimalizace navrhnout z diitvodu neefektivnosti skladovacich operaci.
V konec¢ném diisledku tento navrh vedl pii ivaze 100% zaplnéni tabulkovych pracovnich
mist k celkové tspore 40 pracovnikill, coz, z hlediska nékladového, ¢ini az 804 tis. K¢
mésicné, tedy 9,648 mil. K& ro¢né. Optimalizace by zaroven prinesla vyhody

v souvislosti s vyssi rovnomérnosti toku zafizeni linkou nebo ke snizeni naroku na prostor
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a ¢as na meziskladovani. Souc¢asti navrhu je i akceptovani vyssich znalostnich pozadavk
na zminéné pracovniky.

Dalsi navrzenou optimalizaci je snizeni doby komunikace se zakaznikem.
Ptesto, ze vliv na zkraceni doby komunikace je minimalni, bylo vhodné ji v navrzich
zminit. Tato pfipadnd optimalizace by se tykala pouze mimozéaru¢nich oprav,
Vv konkrétnim piipad€ znacky Nikon, jelikoz u oprav zaruc¢nich, jako je tomu u znacky
Pentax, k takové situaci nedochazi. Konkrétnim problémem v této komunikaci je
tzv. schvalovani cenové nabidky zakaznikem. JelikoZ na zakladé informaci od podniku
bylo zjisténo, ze Casova lhiita, béhem které se zdkaznik k opraveé musi vyjadrit, neexistuje
a zafizeni je tudiz po dobé&, po kterou je mozné ho v podniku zdrzovat, nasledné
zakaznikovi navraceno bez opravy, bylo pro potfeby optimalizace navrhnuto stanoveni
urcité ¢asove lhlty pro rozhodovani, naptiklad s pfislibem nizsi ceny opravy.

V potadi tieti optimalizace byla zaméfena na samotnou opravu. Jeji soucasti bylo
nékolik dil¢ich navrhii, vedoucich prostfednictvim synergického efektu k celkovému
zlepSeni stavajici situace. Soucasné bylo nutné respektovat i uvédomit si pficiny casovych
ztrat. Na zéklad€ informaci bylo zjisténo, Ze k casovym ztratdm béhem oprav dochazi
z diivodu $patného zasobovani materidlem, zpisobovanym pochybenim lidského faktoru,
konkrétné Spatnym odhadem potifebného materialu a opakovanim nutnych krokd malé
logistiky.

Dil¢im feSenim uvedenych problémi bylo vyuZiti metody 5S, prostfednictvim
které 1ze na vSech pracovistich dodrzovat v samotném dusledku i zésad $tihlé vyroby
a kaizenu, zejména vyvarovani se chyb, standardizace, neustalého zlepSovani a osobni
zodpovédnosti.

Jistym feSenim by bylo 1 zvySeni dosavadniho poctu pracovist, jedna
se vSak 0 pouze krajni navrh vzhledem k celé tad¢ fakti. Jednim z nich je kolisani
konstantnosti objemu celého toku oprav, na zakladé ¢ehoz se opravy velice Spatné planuji.
V ptipadé nedostatku prace by tedy nedochédzelo k dostatenému vytizeni pracovist.
Jedna se sice pouze o jednu z moznych variant, ekonomicky vsak zcela nevyhovujici
a prispivajici k nazoru podobné optimalizace neaplikovat. Zaroven je vyse uvedené feseni
nevhodné 1 z hlediska ekonomického s ohledem na cenové vybaveni jednoho pracoviste.
Soucasny stav je totiz dle podniku kompromisem mezi naklady (tedy i t€émi rezijnimi,
kam vybaveni pracovisté patii) a vynosy.

Soucasti moznych navrhii vedoucim k zlepSeni soucasného stavu byla i tzv. burza

zkuSenosti, spocivajici ve sdileni a vyméné osobnich zkuSenosti ohledné¢ oprav
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mezi jednotlivymi technickymi pracovniky, jelikoz takového stavu se dle slov podniku
zatim dosdhnout nepodafilo.

Cela diplomova prace vychazela ze souc¢asného stavu podniku. Ta ve své podstaté
odrazi tradi¢ni pfistup k opravam, tedy takovy, kdy porouchané vyrobky jsou zasilany
do opravarenskych center, popiipadé u velké elektroniky, bojleri a obdobnych zafizeni,
mnohdy opravovany nejdiive piimo v domacnostech. Tyto vyrobky jsou opravovany
vétsinou z divodu nahlé nefunkcnosti, pfipadné z diivodii zptisobenych majitelovym
vlastnim zavinénim. Rada z nich se jiz v dne$ni dobé& snaZi svym majitelim vyhovét
a ptipadnym zasahtim od opravari pfedchazet nahlasovanim nutné tidrzby, jako je tomu
napiiklad u osobnich pocitact, vyzadujicich pravidelné aktualizace nebo kavovarii
pozadujicich odvapnéni. Obdobnych ptipadl 1ze nalézt celou fadu. I ptesto, ze na zdkladé
uvedenych skuteénosti Ize jiz dnes vyrobky povazovat z tohoto pohledu za inteligentni
zafizeni, v budoucnu lze ocekavat trendy, souvisejici s mnohem sofistikovanéjSim
systémem udrzby v podobé, kdy zafizeni budou sama nahlasovat nutné opravy, tedy
zamétené piedevsim na preventivni opatieni. I kdyZ se na prvni pohled mize zdat, Ze se
takova opatteni budou tykat spiSe velkych vyrobnich zafizeni a v ptipadé osobni
elektroniky bude soucasny trend nejspise jesté néjakou dobu pokracovat, je jistou nutnosti
se 1 ptipad¢ opravarenskych podnikili na tyto jisté zmeny piipravit a postupné se nazit jim

prizptisobovat.
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7/ Summary
Possibility of Optimizing Workshop Processes in a Chosen Enterprise

The main goal of this thesis is to characterize workshop processes in a chosen
enterprise, analyze them and suggest possible improvements. The cooperation was
formed with VSP DATA a.s. company which is situated the town Tabor. This enterprise
is specialized in service and repairs.

The theoretical part of this thesis was based on studying specialized literature
focused on processes, production, services and improvement methods.

Main information, characteristics and core activities are provided in introduction
of practical part of this work.

The necessary information for the next part of thesis was taken from the corporate
internal data and from the regulated conversation with several experts of the company.
For mapping out the times of the workshop processes was used data from the entire year
2016. This technique helped with analysis of present state and to found out key problems
with excessively long time duration of repairs.

The suggestion of optimization was focused on reduction of time of processes
and attainment of their continuous flow. A certain part of the proposals is the effort
to change the current state of workforce. Among recommendations there are 5S method,
improvement of sharing experience and implementation of time limit for customer
decision-making. To achieve better results of optimization it is necessary to combine

partial metod, rather then implement them separately.

Keywords: processes, repair services, time lapse, optimization
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9 Prilohy

Priloha 1: Naklady sledovaného strediska

Nazev

Ucet | Stredisko Gétu Castka
501 100 Spotfeba zakladniho materialu

334 5292 939,95
Celkem - 501100 5292 939,95
501 300 Spotfeba materialu HEWLET PACKARD

334 4 521,02
Celkem - 501300 4 521,02
501 410 Spotifeba pomoc.mater.a ost.spotieba

334 18 144,96
Celkem - 501410 18 144,96
501 460 Spotifeba kancelarskych potieb

334 12 219,73
Celkem - 501460 12 219,73
501 610 Spotfeba ochrannych pomucek

334 5918,67
Celkem - 501610 5918,67
512 540 Cestovné zahran. - ostatni doprava

334 44 853,81
Celkem - 512540 44 853,81
512 600 Cestovné zahrani¢ni - ubytovani

334 18 550,37
Celkem - 512600 18 550,37
512 700 Cestovné zahran. - stravné a kapes.

334 31 085,70
Celkem - 512700 31 085,70
512 800 Cestovné zahran. - ost.nutné vydaje

334 1 980,57
Celkem - 512800 1 980,57
521 110 Zakladni mzdy délnik(i a POP

334 1285 296,00
Celkem - 521110 1285 296,00
521 120 Prémie a odmény délniki a POP

334 155 650,00
Celkem - 521120 155 650,00
521 310 Zakladni mzdy THP

334 3 871 466,00
Celkem - 521310 3 871 466,00
521 320 Prémie a odmény THP

334 453 400,00
Celkem - 521320 453 400,00
521 370 Davky v nemoci hrazené podnikem

334 40 164,00
Celkem - 521370 40 164,00
524 110 Zdravotni pojisténi

334 520 561,00
Celkem - 524110 520 561,00
524 210 Socialni pojisténi

334 1446 029,00
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Celkem - 524210 1446 029,00
527 100 Preventivni prohlidky

334 1 550,00
Celkem - 527100 1 550,00
527 200 Zavodni stravovani

334 27 940,54
Celkem - 527200 27 940,54
528 300 Prispévek na dlichodové pfipojisténi

334 49 800,00
Celkem - 528300 49 800,00
518 390 Ostatni provozni sluzby

334 735 323,30
Celkem - 518390 735 323,30
518 440 Ostatni rezijni sluzby

334 2181,69
Celkem - 518440 2 181,69
518 450 Reklama, inzerce, propagace

334 1280,00
Celkem - 518450 1 280,00

Naklady celkem 14020856,31

Zdroj 13: Interni dokumenty podniku

Priloha 2: Vynosy sledovaného strediska

] Nazev 3
Ucet | Stredisko uctu Castka

| 602 100 Trzby z prodeje sluzeb

334 17 936 967,51
Celkem - 602100 17 936 967,51
| 602 600 Trzby z prodeje sluzeb do zahranici
334 1451 637,36
Celkem - 602600 1451 637,36
Vynosy celkem 19388604,87

Zdroj 14: Interni dokumenty podniku
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Priloha 3: Naklady sledovaného projektu

Sestava nakladt detailné {Pfiprava k tisku}
Castka

Zakazka
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU
NIK/PHOTO/HU

Zdroj 15: Interni dokumenty podniku

Obdobi
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116
0116

-486,97
98,89
25,48

427,41
486,97
19,11
586,69
699,98
-1105,51
1105,51
1105,51
607,46
59,56
631,25
106,19
506,08
735,16
598,69
627,91
578,85
627,91
547,08
-627,91
105,82
627,91
598,69
1173,65
686,23
627,91
788,34
292,79
1197,38
904,36
904,36
904,36
598,69
203,87

Ucet

67

Cislo mat.
0299-903D-60
636-139-3652
645-102-1564
1163J
0299-903D-60
10H8D
0299-901F-10
0299-904C-80
0299-902G-90
0299-902G-90
0299-902G-90
002-QA52-100
636-160-9487
002-QA63-100
1H998-808
10262
11P8W
002-QA52-100
002-QA63-100
002-MU50-100
002-QA63-100
002-MU54-100
002-QA63-100
002-QA53-100
002-QA63-100
002-QA52-100
0299-904C-70
0299-904C-80
002-QA63-100
0299-904C-50
0299-904C-50
002-QA52-100
VNA87121
VNA87221
VNA87321
002-QA52-100
0299-904C-70

Nazev mat.
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
FLASH UNIT
TRIGGER COIL
LENS UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
DOUBLE STICK TAPE
LENS UNIT
LENS UNIT
LENS UNIT
LENS UNIT
LENS UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
USB PCB
LENS UNIT
BATTERY COVER UNIT
SHUTTER BUTTON UNIT
LENS UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
LENS UNIT
LENS UNIT
LENS UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY
LENS UNIT
TOP PCB UNIT
LENS UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
LENS UNIT
LENS UNIT
LENS UNIT
<< MAIN PCB W/BATTERY ///
TOP COVER UNIT
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
Coolpix L31 Black
Coolpix L31 Red
Coolpix L31 Purple Lineart
<< MAIN PCB UNIT W/BATTERY ///
SHUTTER BUTTON UNIT



Priloha 4: Vynosy dle sledovaného projektu

Sestava vynost detailné {Pfiprava k tisku}

Zakazka
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU
NIK/DSLR/HU

Obdobi
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116
1116

Cislo mat.
1K111-036V01
1B061-123
HU-LZ-4
HU-LZ-4
VD1062
vD1014
JAA79351-K
HU-LZ-4
vD1014
HU-DSLR-5
vD1014
HU-DSLR-5
1F998-934-1
1K684-069
1K105-826
1K110-956V01
1C999-707
1C999-706
1B002-689
1K111-036V01
HU-LZ-4
vD1014
HU-DSLR-5
VD1062
1C999-729-1
HU-LZ-4
VvD1064
HU-DSLR-5
VD1062
HU-DSLR-6
VD1062

Zdroj 16: Interni dokumenty podniku

Nazev materidlu
ZOOM RUBBER RING (1K111-036V01)
SWM UNIT (1B061-123)
15 perces munka (HU-LZ-4)
15 perces munka (HU-LZ-4)
Szalitas - Kiildés (VD1062)
Diagnostic - Nikon (VD1014)
INNER LENS BARREL UNIT (JAA79351-K)
15 perces munka (HU-LZ-4)
Diagnostic - Nikon (VD1014)
15 perces munka (HU-DSLR-5)
Diagnostic - Nikon (VD1014)
15 perces munka (HU-DSLR-5)
TOGO PCB UNIT (1F998-934-1)
RUBBER (1K684-069)
DOUBLE STICK TAPE (1K105-826)
ZOOM RUBBER RING (1K110-956V01)
3-4G LENS GROUP UNIT (1€999-707)
FIXED RING UNIT (1C999-706)
ZOOM BRUSH UNIT (1B002-689)
ZOOM RUBBER RING (1K111-036V01)
15 perces munka (HU-LZ-4)
Diagnostic - Nikon (VD1014)
15 perces munka (HU-DSLR-5)
Szalitds - Kildés (VD1062)
BAYONET MOUNT UNIT (1C999-729-1)
15 perces munka (HU-LZ-4)
Szalitds - Utanvétel (VD1064)
15 perces munka (HU-DSLR-5)
Szalitds - Kildés (VD1062)
15 perces munka (HU-DSLR-6)
Szalitds - Kildés (VD1062)
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Castka
288,54
762,26
151,71
151,71
124,24
368,21
624,41
151,71
368,17
219,72
368,17
219,72

2 547,44

72,88
28,10
123,48

1717,72
614,19
109,43
288,54
151,71
368,17
219,72
124,24
391,50
151,71
107,10
219,72
124,24
270,03
124,24



Priloha 5: Ukazka vystupu z IS spolecnosti

case_number | purchase_date | claim_date | cas_cr cas_lg cas_di cas_rp cas_rw cas_rc cas_ft cas_ok cas_dp

PEN0001318 1.1.2014 | 4.4.2016 | 4.4.2016 12:13 | 4.4.2016 12:14 | 4.4.2016 12:14 | 12.5.2016 8:55 | 4.4.2016 12:14 | 12.5.2016 10:22 | 12.5.2016 10:22 | 16.5.2016 7:26 | 16.5.2016 16:24
PEN0001378 5.7.2014 | 6.6.2016 | 6.6.2016 12:05 | 6.6.2016 12:06 | 8.6.2016 14:07 | 22.6.2016 9:48 | 8.6.2016 14:07 | 22.6.2016 10:00 | 22.6.2016 10:00 | 22.6.2016 10:01 | 22.6.2016 16:00
PEN0001381 19.5.2015| 8.6.2016 | 8.6.2016 12:33 | 8.6.2016 14:07 |  9.6.2016 9:54 | 16.6.2016 13:12 |  9.6.2016 9:54 | 21.6.2016 12:11 | 21.6.2016 12:17 | 21.6.2016 12:19 | 21.6.2016 15:29
PEN0001383 13.6.2014 9.6.2016 | 9.6.2016 12:00 | 9.6.2016 12:02 | 9.6.2016 14:07 | 14.6.2016 7:42 | 9.6.2016 14:07 | 24.6.2016 7:25 | 24.6.2016 7:25 | 24.6.2016 7:53 | 24.6.2016 16:09
PEN0001385 20.1.2016 | 10.6.2016 | 10.6.2016 12:13 | 10.6.2016 12:15 | 16.6.2016 6:28 | 16.6.2016 6:28 | 16.6.2016 6:28 | 16.6.2016 6:29 | 16.6.2016 6:30 | 20.6.2016 12:16 | 22.6.2016 16:00
PEN0001387 5.7.2014 | 15.6.2016 | 15.6.2016 12:02 | 15.6.2016 12:03 | 20.6.2016 7:59 4.7.2016 8:00 | 20.6.2016 7:59 4.7.2016 8:01 4.7.2016 8:01 4.7.2016 8:17 | 12.7.2016 16:23
PEN0001388 1.1.2014 | 15.6.2016 | 15.6.2016 12:55 | 15.6.2016 12:57 | 15.6.2016 12:58 15.6.2016 12:58 | 15.6.2016 12:58 | 15.6.2016 12:58 | 15.6.2016 12:58 | 22.6.2016 16:00
PEN0001389 6.7.2014 | 23.6.2016 | 23.6.2016 12:04 | 23.6.2016 12:05 | 23.6.2016 13:23 | 24.6.2016 8:08 | 24.6.2016 8:08 | 24.6.2016 10:30 | 24.6.2016 10:30 | 24.6.2016 13:14 | 24.6.2016 16:09
PEN0001390 1.1.2015 | 23.6.2016 | 23.6.2016 12:14 | 23.6.2016 12:16 | 23.6.2016 13:24 23.6.2016 14:10 | 23.6.2016 14:10 | 23.6.2016 14:10 | 24.6.2016 6:37 | 24.6.2016 16:09
PEN0001391 20.8.2014 | 29.6.2016 | 29.6.2016 12:19 | 29.6.2016 12:20 | 30.6.2016 7:50 | 30.6.2016 7:50 | 30.6.2016 7:50 | 30.6.2016 7:58 | 30.6.2016 7:59 | 30.6.2016 10:34 | 30.6.2016 16:22
PEN0001392 12.8.2014 | 29.6.2016 | 29.6.2016 12:22 | 29.6.2016 12:23 | 30.6.2016 11:56 | 30.6.2016 13:14 | 30.6.2016 11:56 | 11.7.2016 10:44 | 11.7.2016 10:44 | 11.7.2016 12:30 | 12.7.2016 16:23
PEN0001393 2.7.2014 | 29.6.2016 | 29.6.2016 12:24 | 29.6.2016 12:25 | 29.6.2016 13:05 | 30.6.2016 10:07 | 30.6.2016 10:07 | 30.6.2016 10:07 | 30.6.2016 10:07 | 30.6.2016 10:32 | 30.6.2016 16:22
PEN0001395 18.8.2014 | 29.6.2016 | 29.6.2016 12:27 | 29.6.2016 12:30 | 30.6.2016 10:18 30.6.2016 10:18 | 30.6.2016 10:18 | 30.6.2016 10:18 | 30.6.2016 10:30 | 30.6.2016 16:22
PEN0001400 19.8.2014 | 13.7.2016 | 13.7.2016 12:09 | 13.7.2016 12:12 | 14.7.2016 7:35 | 14.7.2016 7:35| 14.7.2016 7:35 | 14.7.2016 7:35 | 14.7.2016 7:35 | 14.7.2016 8:32 | 14.7.2016 16:36
PEN0001401 13.7.2016 | 13.7.2016 12:13 | 13.7.2016 12:14 | 14.7.2016 6:39 | 14.7.2016 8:30 | 14.7.2016 8:30 | 14.7.2016 11:13 | 14.7.2016 11:13 | 14.7.2016 12:15 | 14.7.2016 16:36
PEN0001402 12.1.2016 | 13.7.2016 | 13.7.2016 12:16 | 13.7.2016 12:17 | 14.7.2016 6:36 14.7.2016 6:36 | 14.7.2016 6:36 | 14.7.2016 6:36 | 14.7.2016 6:37 | 14.7.2016 16:36
PEN0001403 4.1.2016 | 13.7.2016 | 13.7.2016 12:17 | 13.7.2016 12:18 | 14.7.2016 6:33 | 14.7.2016 6:33 | 14.7.2016 6:33 | 14.7.2016 6:37 | 14.7.2016 6:37 | 14.7.2016 6:37 | 14.7.2016 16:36

Zdroj 17: Interni dokumenty podniku
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Priloha 6: Popis zaznamu v IS

sloupec
cso/id
case/number
vendor

cso
product/id

old/product/id

sn
sn/new
zaruka

status

partner

akce

ticket
update/flag
poz/htc

imei

imeitwo
imei/new
imeitwo/new
swil

sw2
mac/address
purchase/date
claim/date

symptom/code

error/code
repair/code
zalogoval
logoval
kvalil
technik
testoval
odvoz
poz/logoval
poz/kvalil
poz/technik
poz/testoval
poz/skladnik
poz/zavada
poz/prislus
poz/visual
poz/diag
poz/zprava
doruceni
zakaznik
kontakt
jazyk

mena
objednavka
uhrada
cas/cr
cas/Ig
cas/di
cas/bq
cas/qp
cas/qa
cas/qr
cas/bo
cas/po
cas/pa
cas/rp
cas/rw
cas/rc
cas/ft
cas/ok

Komentar

Cislo zakazky

vyrobce

Cislo zakazky partnera/prodejce
id produktu

id pGvodniho produktu
sériové Cislo

sériové Cislo po opravé

kéd zaruky

status zakazky

id partnera/fady

provedena akce

Cislo ticketu v HTC E2E databazi
pfipraveno k odesléani do E2E
chybova hlaska E2E

Cislo IMEI

IMEI 2

¢islo IMEI po opravé

Cislo IMEI 2 po opravé

verze softwaru

verze softwaru po opraveé
MAC adresa zafizeni

datum zakoupeni

datum reklamace

kdd chyby dle zakaznika
kéd chyby dle technika

kéd opravy

zapsano uzivatelem
naposledy ménil uzivatel
diagnostikoval uzivatel
opravoval technik

testoval technik

na odvoz dal uzivatel
poznamky adminek
poznamky z diagnostiky
poznamky technika
poznamky z final testu
poznamky skladu

popis zavady od zakaznika
dodané pfislusenstvi

vnéjsi vzhled zafizeni pfi pfijeti
zprava k cenové nabidce a diagnostice
koncova zprava zakaznikovi

kéd kam dorudit po opravé

id zakaznika

Cislo kontaktu zékaznika

jazyk vystavovanych doklad{
ména vystavovanych doklad{
Cislo zadkaznikovy objednavky

kod Uhrady

zapsani do systému

prijeti do servisu

ukonceni diagnostiky

zapoceti diagnostiky na cenovku
ukoncena diagnostika na cenovku
cenova nabidka odeslana

cenova nabidka schvélena/zamitnuta
pozadavek na objednani dilu
objednan dil

dorucen dil

pozadavek na vydani dilu
zapoceti prace na opravé
ukonceni prace na opraveé

proslo final testem

zapsano na odvozovou lokaci
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cas/dp odeslano zakaznikovi/na pobocku

cas/dd doruceno zakaznikovi
cas/cn zakazka zrusena
cas/cl zakazka uzavrena

ts

Zdroj 18: Interni dokumenty podniku
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