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Uvod

V soucasné dobé se podniky pohybuji ve velkém konkurencnim prostiedi, a proto
je nezbytné, aby provadéli inovace napti¢ celym podnikem. Tématem této diplomové
prace je inovace procesu ve vybraném podniku, takze prace bude detailnéji zamétena
na problematiku podnikovych procest. Toto téma jsem si vybral, protoze jiz dva roky
pracuji v trainee programu na optimalizaci procest v divizi logistiky podniku Ceské

posta s.p.

Cilem diplomové prace je provedeni analyzy vybraného procesu ve zvoleném podniku a

na jejim zakladé navrhnuti zlepSeni pro jeho zefektivnéni.

V prvni kapitole je dilezité nejprve vysvétlit, co je to proces. Bude zde popsano, jakym
zpisobem je hierarchizovan, jaké ma atributy a bude popsano jedno z nejpouzivanéjSich

rozdé¢leni procest. Déle zde budou popsany piistupy k fizeni procest.

V druhé kapitole bude blize vysvétlena problematika procesniho fizeni. Déle zde bude

popsén zivotni cyklus podnikovych procesi a proces fizeni rizik.

Tteti kapitola se bude zabyvat modelovanim podnikovych procesii. Detailnéji zde bude

popsana graficka notace BPMN, kterd bude vyuzita v praktické ¢asti prace.

Ctvrta kapitola bude zaméfena na zlepSovani v podniku. Bude zde popsano, co jsou
to inovace a jaké jsou jejich typy. Dale vzhledem k zaméteni této diplomové prace, bude
téma rozebrano z hlediska podnikovych procesti. Budou popsany pfistupy ke zlepSovani

podnikovych procest, metodologie lean, a vybrané metody pro zlepSovani procest.
V paté kapitole bude popsana metodologie diplomové prace.

Sesta kapitola bude zaméfena na predstaveni podniku Ceska posta s.p. z hlediska jeji
historie a sou€asnosti. Déle bude ptedstavena organizacni struktura podniku a vybrané

inovace provedené v poslednich letech.

V sedmé kapitole jiz bude piedstaven vybrany proces. Bude provedena jeho identifikace,
objevovani, analyza a budou navrzeny konkrétni navrhy ke zlepSeni, pro které bude

provedeno zhodnoceni.



1 Proces

S procesy se lidé setkavaji neustale 1 piesto, ze si to nemusi uvédomovat. Kazdy den
vykonavaji ¢innosti, které na sebe maji logické navaznosti a jako celek tvoii proces. Casto
to byvaji rutinni Cinnosti, jako napf. ranni hygiena, pfiprava caje apod. Neustalé
opakovani téchto procesti vede ke zvySovani dovednosti a tim k zefektivnéni celého
procesu. Pod zefektivnénim si Ize predstavit, Ze osoba vykonavajici dany proces, zvladne
jednotlivé Cinnosti provadét 1épe a dojde ke zvyseni kvality nebo je dokaze provadét

rychleji a dojde ke snizeni ¢asové narocnosti procesu. (Masin, 2020)

Pojem proces ma v soucasné dob¢ nékolik definic. FiSer (2014, s. 55) definuje proces
jako ,uspofddany sled Ccinnosti (aktivit), které transformuji vstupy na vystupy

a spotiebovavaji pti tom zdroje*.

Dalsi moznosti, jak lze definovat proces uvadi ve své knize Hucka (2017, s. 6)
,Je to spolecné pusobeni lidi, stroji, materidlu a metod, které je zaméfeno na to, aby

poskytlo urcitou sluzbu nebo vyrobilo urcity kone¢ny vyrobek.*.

Lze tedy fict, Ze proces je systematické uspofadani veskerych zdroji a Cinnosti, které
pretransformovavaji vstupy na vystupy tak, aby uspokojili své zakazniky. Ty mtizou byt
jak interni (napf. jiné firemni oddé¢leni), tak externi (napf. jind spolecnost).

(Slack & Brandon-Jones, 2018)

1.1 Hierarchizace procesu

K ziskani vétsi prehlednosti je mozné procesy hierarchizovat podle sloZitosti jejich

prubéhu. Lze tak ziskat 1 popis a vypovidajici podhled o procesech.

Podle Basla a kol. (2002) 1ze procesy hierarchizovat na pét rovni: proces, subproces,

¢innost, operace, krok.

1. Pojem proces byl jiz detailn€ definovan vySe. Pro uceleni této kapitoly 1ze dodat,
ze proces se sklada ze sledu jednotlivych subprocesi.

2. Subproces je uceleny sled Cinnosti, které jsou realizovany v jednom, nebo
nekolika pracovnich utvarech, jejichz vystupem je jeden méfitelny produkt
¢i sluzba.

3. Cinnost je uceleny sled ukond, tedy operaci, které jsou na rozdil od subprocest

realizovany pouze v jednom pracovnim Utvaru.
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4. Operaci lze definovat jako souvisly a logicky tikon, ktery se sklada z jednotlivych
krokt a provadi jej jeden odborny pracovnik.
5. Kirok lze popsat jako logicky a ¢asove souvisly ukon, ktery je provadén jednim

odbornym pracovnikem.

Obr. 1: Hierarchizace procesu

f FUNKCE

PROCES

\—DSUBPROCES
L CINNOST
L OPERACE
L} KROK

Zdroj: zpracovano autorem, dle Basl a kol. 2002

1.2 Atributy procesu

JanuSka (2018, s. 7) ve své knize uvadi ze proces ,,definuje, CO se bude délat, KDO
to bude d¢lat, JAK se to bude délat, KDO to bude fidit, CO k tomu bude potteba, KDY
a PROC to zaéne a PRO KOHO a PROC se to dé&la“.

Aby bylo mozné definovat vySe zminéné otazky, je potieba vysvétlit zdkladni atributy,
ktery ma kazdy proces. Jsou to vlastnosti ¢i informace, které je nutné znat pro spravné
fizeni procesu. Patfi mezi n¢ €innosti, vstupy, zdroje, vystupy, hranice, vlastnik,

zakaznik, cil a regulatory. (Basl a kol., 2002; Jurov4, 2016; Januska, 2018)

Vyse jiz bylo zminéno, Ze proces se sklada z jednotlivych ¢innosti. Dle Janusky (2018)
lze tici, ze Cinnost v procesu pretransformovava vstupy s vyuzitim zdroji na takové
vystupy, které odpovidaji stanovenému cili. Odpovidé na otazky ,,CO* a ,,JAK* se bude
dé€lat. (Jurova, 2016; Januska, 2018)

Vstupy fikaji ,KDY* a ,,PROC* doslo ke sputéni procesu. Lze je popsat jako uré&ité
impulsy, které vedou k zahdjeni procesu napt. vstup materidlu na vyrobni linku.
(Basl a kol., 2002, Jurova, 2016; Januska, 2018)
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Zdroje, jak jiz bylo zminéno vySe pietransformovavaji vstupy na vystupy. Na rozdil
od vstupu nejsou piimo spotiebovavany, ale vyuZzivaji se opakovand. Rikaji
,CO* je pottebné k dosazeni vystupti v takové kvalite, aby bylo dosazeno cile. Piikladem

muze byt vyrobni linka. (Basl a kol., 2002, Jurova, 2016; Januska, 2018)

oy oo

chapat jako produkt nebo sluzbu vytvorené¢ v prubéhu procesu pii jednotlivych
¢innostech. Vyprodukované vystupy jsou v dalSim kroku piedany zakaznikovi.

Po dokonceni vystupu je proces ukoncen. (Basl a kol., 2002, Jurova, 2016)

Jako hranice je v procesu oznacovan zacatek a konec, ktery musi byt jasn¢ definovan.
Zaroven se jedna o mista, kde do procesu prichdzeji vstupy a odchazeji vystupy.

(Basl a kol., 2002)

Vlastnik procesu je osoba, kterd je pfimo zodpovédna za fizeni daného procesu
a dosazeni stanoveného cile. Neboli odpovéd’ na otazku ,,KDO* dany proces fidi.

(Basl a kol., 2002, Januska, 2018)

Zakaznik procesu muze byt interni (dal$i z procesti v organizaci) nebo externi (osoba
¢i firma). Je to n¢kdo ,,PRO KOHO* se dany proces provadi a kdo piebird jeho
vyprodukované vystupy. (Basl a kol., 2002, Jurova, 2016; Januska, 2018)

Cil odpovida na jednu z nejhlavngjsich otazek ,,PROC se to vibec déla. Piedstavuje
n¢jakou hodnotu, nebo Zadouci stav, které chce organizace realizaci procesu dosahnout.

Spravné definovany cil by mél vykazovat vlastnosti SMART, coZ znamen4, Ze musi byt:

e S — Specific — Specificky, aby bylo pfesné jasné, ¢eho se chce dosahnout.

e M — Mesurable — MéFitelny, aby se dalo urcit, Ze se cile dosahlo.

e A — Acceptable — Prijatelny pro osobu, ktera za realizaci zodpovida.

e R —Realistic — Realisticky, aby se jej dalo dosdhnout s dostupnymi zdroji.

e T-—Time bound — Casové ohrani¢eny, bez toho by nebylo uréené, do kdy ma byt

cile splnéno.
(Januska, 2018; Jurova, 2016)

Regulatory piedstavuji soubor norem, smérnic, zdkonl a pravidel, kterymi je nutné

se pfii realizaci procesu fidit pro ziskani pozadovaného vystupu. (Basl a kol., 2002)



Obr. 2: Popis procesu

RIZENI
Smémice, postupy,
normy, zakony, pfedpisy.

Sy

PROCES

VSTUPY Systém c¢innosti, které VYSTUPY
meni vstupy na vystupy.

=%

ZDROJE

Pracovni prostiedky,
lidska prace, informace,
finance.

Zdroj: zpracovano autorem, dle Basl a kol. 2002

1.3 Typy procesu

V soucasné dobé existuje nékolik zplsobl, jak procesy rozd€lovat. Jedno
z nejpouzivangjSich rozdéleni, je na kli¢ové, podptrné a Fidici. Toto rozdéleni vzniklo
z Porterova hodnototvorného fetézce, které plivodné obsahovalo rozdéleni pouze
na procesy klicové a podplrné. K nim byly nasledné ptidany fidici typy procesi.

(Dumas a kol., 2018)

e Kiicové procesy zahrnuji veskeré ¢innosti, které vytvareji hodnotu. Tedy ¢innosti,
které vytvareji takové vystupy, za které je zdkaznik ochoten zaplatit. Tyto procesy
jsou nepostradatelnou soucasti organizace a jejich typ zavisi na predmétu
podnikani. Pokud se organizace zabyva vyrobou produktl, tak bude mit jiné
klicové procesy nez organizace, kterd se zabyva napt. marketingovou propagaci
nebo ucetnictvim.

e Cilem podpiirnych procest je zajisténi podpory pro realizaci zejména klic¢ovych
procesu. Je dulezité zminit, ze nejsou piimo soucasti kliCovych procest a na rozdil
od kli¢ovych procesti byvaji v riznych organizacich podobné. Casto je jejich
plnéni stanoveno legislativou. Patii mezi n¢ procesy spojené s IT, lidskymi zdroji,

udrzbou apod.
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e Ridici procesy slouzi pro koordinovani kli¢ovych a podptirnych procesi. Jejich
ukolem je =zajisténi chodu organizace, tak aby prostiednictvim klicovych
a podpturnych procestt dosdhlo definované strategie. Patfi sem napf. procesy
tvorby financ¢nich plana ¢i fizeni rizik. Déle zajist'uji kvalitu vytvarenych vystupt.

(Dumas a kol., 2018; Véachal a kol., 2013)

1.4 Pristupy k Fizeni procesii

V oblasti fizeni podnikovych procest se dle Masina (2020) rozliSuji dva pfistupy fizeni
ato:

e funk¢ni fizeni,

e procesni fizeni.
Smyslem funkéniho Fizeni je zavedeni délby prace podle schopnosti, dovednosti
a odbornosti pracovniki organizace. Podle téchto aspektii jsou pracovnici roz¢lenéni
do jednotlivych utvar,, usekd apod., které jsou samostatné fizeny a hierarchicky
usporddany do strmé organizaéni struktury. Funkéni pfistup se soustedi na jeden typ

produktu, kde se snazi o dosazeni maximalni urovné efektivity, jak ve vyrob¢, tak ve

sluzbach. (Jani¢ek & Marek, 2013; Masin, 2020)

Procesni pristup se na rozdil od funkéniho zaméfuje na ptani a pozadavky zakaznika.
Zaroven je dulezité, aby podnik svou ¢innosti dosahoval i vlastnich stanovenych cili.
Charakteristickou vlastnosti procesniho pfistupu je tedy snaha o dosazeni maximalni
urovné efektivity ve vyrobe i sluzbach, tak aby kvalita odpovidala pozadavkiim zédkaznika

a zaroven bylo dosazeno podnikovych cilti. (Janicek & Marek, 2013; Masin, 2020)

Historicky starsi je funkéni piistup. Jednim z nejznaméjSich predstavitelt byl Henry Ford,
ktery efektivitu svého vyrobniho podniku posunul na novou uroven, za pomoci
implementace pasové vyroby. DalSim piedstavitelem je Toma$ Bata, ktery vyuzil
ziskanych informaci ze svého pobytu v Americe a stejné¢ jako Henry Ford dokazal
maximalizovat efektivitu svych vyrobnich zdvoda po zavedeni pasové vyroby. Ackoliv
v minulosti byl tento model povazovan za vzor podnikani, tak v soucasné dobé, vzhledem
k nasycenosti trhu se jiz musi organizace zabyvat pfanimi a pozadavky zékaznika. Proto
je vdneSni dobé kladen diraz na pouziti procesniho pfistupu namisto funkéniho.
Dutlezita je i snaha organizaci vyvolat u zdkaznikl potfebu po daném produktu. (Jani¢ek

& Marek, 2013; Masin, 2020)
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2 Teorie procesniho Fizeni

Ptestoze byl princip procesniho fizeni jiz strucné nastinén v pfedchozi kapitole,

tak v nasledujici bude tato problematika rozebrana vice do detailu.

2.1 Procesni rizeni

Pojem procesni fizeni Ize oznacit za manazerskou disciplinu, kterd se zaméfuje na fizeni
podnikovych procesti, takovym zplsobem, aby prostfednictvim nichz dochézelo
k naplnéni strategickych cili organizace. Dilezitym aspektem je, aby management
organizace pochopil smysl procesniho fizeni. Bez proaktivniho pfistupu téchto lidi,

by se cili dosahovalo velmi tézko. (Jeston, 2018)

Spravné definovat procesniho fizeni 1ze pomoci jeho cile. Grasseova a kol. (2008, s. 42)
uvadi ze ,,Cilem procesniho fizeni je rozvijet a optimalizovat chod organizace tak,

aby efektivné, ucelné a hospodarné reagovala na pozadavky zdkaznika“.

Zpusob, jak tohoto cile dosahnout, je Ze proces musi byt nejprve chapan jako uceleny sled
¢innosti v celé spolec¢nosti. Pro nasledné zlepSovani musi byt provedena analyza procest,
pomoci niz Ize snadno identifikovat vstupy, vystupy, pfipadné nedostatky v procesu.
Pii provadéni analyzy museji byt i peclivé stanovené klicové ukazatele vykonnosti
procesu, které lze popsat jako urcité meéfitelné parametry. Ty jsou pro organizaci
vyznamné a vysledky jejich méfeni budou hrat hlavni roli pfi rozhodovani. Nejdiive musi
byt spravné namétena data, kterd budou nasledné slouZit jako vstupy pro navrhy
ke zlepSeni. Zaroven je nutné, aby kazda ¢innost v procesu méla ptidélenou osobu, kterad

je za jeho spravné plnéni zodpovednd. (Grasseova a kol., 2008; Jeston, 2018).

Vyse popsany zpusob se provadi tak, aby se v procesech dosdhlo pozadované kvality
podle zvolenych méfitelnych ukazatelll a jejich parametr. Zaroven je snaha o optimalni
vyuzivani svych disponibilnich zdrojl. Podstatou procesniho fizeni je, Ze nestaci procesy
zlepsit pouze jednou, ale je potfeba neustalého zlepSovani napfi¢ celou spolecnosti tak,
aby se zvySovala celkova vykonnost. (Grasseova a kol., 2008)

Meéfeni je potfebné nejen pro zlepSovani procesi, ale i pro jeho samotné fizeni. Bez
méteni by nebylo mozné urcit zda napft. vyrabéné produkty dosahuji poZadované kvality.
Dale pomaha identifikovat problémova mista, poruchy apod. Naméiené tidaje slouzi i pro

spravné rozhodovani manaZert organizace. (Januska, 2018)
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Mezi zakladni kritéria pro spravné méteni vykonnosti procesu patii:

e Validita méreni — zde je mysleno, Ze vSechny zainteresované strany budou mit
davéru v provedené méteni. Budou tedy véfit, ze data ziskana pomoci méfeni jsou
spravna.

e Kompletnost méreni — aby bylo mozné proces dale zlepSovat, tak je nutné mit
data pro veskeré vyznamné faktory a aspekty procesu.

e Dostatek informaci z méreni — méfeni musi byt dostatecné podrobné. Odchylky
od pozadovaného stavu mohou vznikat na vstupu, v pribehu i na vystupu. Proto
se mefeni musi provadét v celém procesu.

e Cetnost méfeni — dilezitym bodem je urdeni kdy se bude méfeni provadét.
Spatné zvolena frekvence méfeni miize vést ke zkresleni tdaji. Proto je diilezité
tomuto bodu vénovat pozornost a zvolit spravnou frekvenci.

e Pozadavky na presnost méreni — vlastnik, pfipadné osoba, kterd objednava
meéfeni, musi stanovit miru nepiesnosti méfeni, kterd bude tolerovana. Ne vzdy
je totiz nutné dosahnout naprosto presného méteni, ale dilezité je zjistit vyvoj
stanovenych ukazatelll v Case.

e Moznost identifikace neefektivnosti — Pokud je méteni spravné provedeno, tak
pomoci néj lze identifikovat 80 % odchylek od poZzadovaného stavu. Naslednou
analyzou, Ize implementovat oSetfeni téchto odchylek a zlepsit tak fungovéni
procesu.

e Doba méreni — klicové byva na¢asovani méteni. Vzhledem k tomu, Ze vlastnik
pouziva data casto pro rozhodovdni na operativni Urovni, tak Spatnym
nacasovanim méfeni mohou pro vlastnika ztratit hodnotu.

e Stalost namérenych dat v pribéhu ¢asu — duilezité je peclivé zvolit ukazatele,
které se budou méfit a postupem Casu srovnavat. Ty musi byt zvoleny tak, aby
nebyly zavislé na sezonnich proménnych.

e Snadna pochopitelnost informaci — naméfend data jsou Casto vyuZzivana
rozdilnymi lidmi a je dulezité, aby je kazdy spravné chépal. Proto musi byt
predavané informace ve srozumitelném jazyce a snadno pochopitelné.

e Zodpovédnost za méreni — vzdy je nutné zvolit osobu, ktera bude za pribéh

méieni procesti zodpoveédna. (Januska, 2018; Nenadal, 2004)
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2.2 Zivotni cyklus podnikovych procesi

Vyse bylo zminéno, Ze procesy v organizaci prochazi neustalym zlepSovanim. Prochazi
tzv. zivotnim cyklem, ktery se pofad opakuje. Sklada se z n€kolika fazi, pfi¢emz existuje
nekolik variant, protoze rtzni autoii jej vyobrazuji odlisn¢, ale ve skuteCnosti fikaji

to samé. (Kumar, 2017)

Basl a kol. (2002) rozdéluji zivotni cyklus procesu do tfi fazi. Prvni je navrh procesu,
ktery zahrnuje identifikaci, ptipadné vytvoieni procesu, dale faze implementace procesu

a prubézna optimalizace procesu.

Dalsim zplsobem, jak lze definovat Zivotni cyklus je podle Dumas a kol. (2018), ktery

ve své knize uvadi napft. i vom Brocke a kol. (2021) a sklada se z nasledujicich Sesti fazi:

1. identifikace procesu,
objevovani procesu,
procesni analyza,
redesign procesu,

implementace procesu,

AN

monitorovani procesu.

V prvni fazi identifikace procesu je potieba vybrat procesy které budou zkoumany
v nasledujicich fazich. K tomu je nutné definovat problém, na jehoZz zakladé lze
identifikovat veskeré procesy, které¢ jsou s nim spojené. Soucasné je potieba stanovit
i klicové ukazatele vykonnosti procest. Jako vysledek této faze by méla byt nova,
ptfipadné aktualizovand procesni architektura. (Dumas a kol., 2018; vom Brocke a kol.,

2021)

Ve druhé fazi objevovani procesi, ¢asto nazyvané modelovani procest je vytvoren jeden
nebo vice modeli, které reprezentuji realitu vybranych procesit z prvni faze tak,
jak proces ve skutecnosti je. Modely poméhaji k pochopeni procesu viem zucastnénym
stranam. Pro modelovani Ize vyuZzit mnoha néstrojii a technik. Tato problematika bude

podrobnéji popsana v kapitole 3. (Dumas a kol., 2018; vom Brocke a kol., 2021)

Po namodelovani procesu pfichazi na fadu procesni analyza. V této fazi je potieba
provést analyzu procesu, na jejimz zakladé se identifikuji a zdokumentuji potencionalni

problémy, které se nasledné sefadi podle dilezitosti. K tomu se vyuziva vyhodnocovani
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klicovych ukazatelti zvolenych v prvni fazi. (Dumas a kol., 2018; vom Brocke a kol.,

2021)

Jakmile je vytvofen seznam problémil, je potieba najit n¢jaky zplsob pro jeho feSeni.
Nato je zaméiena faze redesign procesu, Casto nazyvana zlepSovani procesu. Cilem
je tedy zaméfit se na identifikované problémy v pfedchozi fazi a vytvofit jejich mozna
feSeni. Navrhované tfeSeni zpravidla nebyva jen jedno, ale n€kolik. Proto je potieba
provést analyzu vybranych feSeni a pro zavedeni vybrat to nejlepsi. Zaroven je nutné mit
na paméti, ze navrhované feSeni muze prinést nové problémy, a proto je dikladna analyza
nezbytna. Dulezitym aspektem je i to, Ze navrhovand feSeni museji pozitivné pfispivat

k plnéni podnikovych cilii. (Dumas a kol., 2018; vom Brocke a kol., 2021)

Po vybéru vhodného tesSeni pfichazi na fadu faze implementace procesu. Zde je pted
samotnou implementaci vybran¢ho feSeni nutné piipravit proces na zmeény, které
nastanou v ramci zavedeni zvolené varianty feSeni. Velky diraz by mél byt kladen
zejména na lidsky faktor, ktery je do procesu zapojeny. Vzhledem k tomu, ze néktefi
pracovnici se Casto brani zméndm a radi jedou ve starych kolejich, tak je potfeba
je diikladng seznamit se zménami. Cili seznamit je s tim co a z jakého diivodu se bude
meénit, kdy tato zména nastane a jak bude probihat. Zaroven je nezbytné zajistit
1 dostate¢né proskoleni v disledku zmén. Déle je nutné mit na paméti, Ze lidsky faktor
neni jediny, ktery je potfeba na zmény piipravit. Opatieni je nutné provést pro cely proces.
Piikladem miZe byt nastaveni IT systému pro zavadéné feSeni. (Dumas a kol., 2018; vom

Brocke a kol., 2021)

Posledni fazi je monitorovani procesu. Jejim tkolem je sledovat a sbirat data, kterd
se nasledné¢ vyhodnoti. Sleduje se vykonnost procesu pomoci klicovych ukazatell
vykonosti a jejich pfinos k podnikovym cilim. Zaroven se srovnava i soucasny stav
s o¢ekavanym stavem pied zavedenim zmény. V této fazi lze identifikovat i tzk4 mista,
¢i opakujici se chyby. Vyse jiz bylo zminéno, ze zavedeni zmény muze pfinést nové
problémy. Je nutné mit na paméti, Ze zmeény muzou zpusobit problémy nejen v procesu,
kde byla zména zavadéna, ale i v ostatnich procesech. Proto je dilezité tento cyklus

neustale opakovat. (Dumas a kol., 2018; vom Brocke a kol., 2021)
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Obr. 3: Zivotni cyklus podnikovych procesii

Identifikace
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Zdroj: vlastni zpracovani, dle Dumas a kol. 2018

2.3 Proces rizeni rizik

Rizeni rizik patfi mezi jednu z nejzasadn&jsich oblasti, kterymi se podniky museji
zabyvat. Riziko ptfedstavuje urcitou udalost, kterd v piipad¢ nastani mize mit negativni,
nebo pozitivni vliv na dany proces. Vyskytuji se 1 rizika, ktera mohou mit kriticky dopad
nejen na fungovani procesu, ale celkové fungovani organizace. (Korecky & Trkovsky,

2011)

Dulezité je si uvédomit, ze vzdy se vyskytuji néjaka rizika, ktera mohou danou oblast
poskodit. Proto je nutné s riziky spravné pracovat. Jednotlivé Cinnosti fizeni rizik Ize
rozdélit do nékolika fazi. Ty v soucasnosti podobné jako u Zivotniho cyklu podnikovych
procesti maji né€kolik zplsobl rozdeleni podle riznych autori. Podle Skalického a kol.
(2010) lze faze fizeni rizik rozdé€lit na identifikaci, hodnoceni, planovéani reakce

a monitorovani. Korecky & Trkovsky (2011) uvadi Sest fazi:

1. stanoveni kontextu managementu rizik,
identifikaci rizik,

analyzu rizik,

oSetrenti rizik,

fizeni rizik,

A

zavérecné vyhodnoceni.
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V prvni fazi stanoveni kontextu managementu rizik je potfeba vytvofit strategii
souvislosti a urCit rozsah fizeni rizik zhlediska metodiky, c¢asovéani, naklada

a zainteresovanych stran vcetn¢ jejich odpovédnosti. (Korecky & Trkovsky, 2011)

Identifikace rizik za pomoci pfipravenych podkladii a vhodnych metod je zamétena
na nalezeni co nejvétsiho poctu rizik, a to i téch které se zdaji byt bezvyznamna. Jejich
dulezitost se bude posuzovat az v pozd¢jsich fazich. (Korecky & Trkovsky, 2011; Vachal
akol., 2013)

Podstatou analyzy rizik je posoudit, jak mohou nalezena rizik ovlivnit z4jmy organizace.
Analyza se rozdéluje na kvalitativni a kvantitativni v zavislosti na typu rizika.
Kvalitativni analyza je rychlejsi a snadnéjsi, protoze hodnota rizika, tedy
pravdépodobnost vyskytu a zavaznost dopadu je pocitdna na zdkladé kvalifikovaného
odhadu. Zatimco u kvantitativni analyzy se pro stanoveni hodnoty rizika vyuziva
matematicky vypocet. Je mozné vyuzit i poc¢itacové simulace. Po ur¢eni hodnoty rizika
at’ uz kvalitativné, nebo kvantitativné se provadi prioritizace jednotlivych rizik, tedy
urceni jejich dilezitost, pro jejich nasledné oSetieni. (Korecky & Trkovsky, 2011; Véachal
a kol., 2013)

Jakmile jsou rizika zhodnocena, lze pfistoupit k fazi oSetieni rizik. Z ptedchozi faze
je znama dulezitost jednotlivych rizik, a tedy i zpiisob, jakym by se k jednotlivym rizikim
mélo pfistupovat. V této fazi se vytvareji navrhy piipadné scénatfe pro jejich oSetieni.
Ty jsou poté vyhodnocovany a po vybéru nejvhodnéjSich implementovany. (Korecky

& Trkovsky, 2011)

Rizeni rizik spo¢ivd v monitorovani existujicich rizik, sledovani vyskytu novych rizik,
provadéni plant pro oSetfeni rizik a feSeni nenadalych situaci. Dale je nutné
pfezkoumavat jiZ identifikovana rizika, zda se nezménil zpiisob, jak k nim pfistupovat.

(Korecky & Trkovsky, 2011)

Posledni faze zavérecné vyhodnoceni je zaméfena na zaznamenani nové ziskanych
zkuSenosti, znalosti a pouceni se z celého pribehu fizeni rizik. Tyto vystupu slouzi jako

cenné informace do budoucna. (Korecky & Trkovsky, 2011)
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Strategie oSetieni rizik

V ramci oSetfeni rizik, je nutné rozhodnout, jakym zptsobem se k rizikim bude
pristupovat. Podle Koreckého a Trkovského (2011) existuji Ctyfi strategie pfistupovani
k riziku, a to vyhnuti se, pfeneseni, zmirnéni a pfijmuti rizika. Podobn¢ definuji tyto

strategie i Smejkal a Rais (2013). Podle téchto autorti se rozdéluji na:

1. Strategie vyhnuti se riziku ptedstavuje takové zmény, které povedou k eliminaci
konkrétniho rizika. Toho lze dosdhnout napt. realizaci jiného feSeni typicky volba
jiné technologie, zména dodavatele, uprava harmonogramu.

2. Druhou moznosti je pFeneseni rizika obvykle na jiny subjekt, ktery je schopny
pokryt naklady vzniklé v piipad€ jeho nastani. Klasickym ptikladem tohoto druhu
strategie je pojisténi.

3. Treti strategii je zmirnéni rizika. Tato strategie je piedstavuje realizaci takového
feSeni, které snizuje pravdépodobnosti nastani, nebo dopad rizika.

4. Posledni strategii je pFijmuti rizika. To se pouziva v situacich, kdy jsou néklady
na oSetieni vyssi nez ptinosy, které z n¢j plynou, nebo neni mozné riziko ovlivnit

Zadnym jinym zptsobem. (Korecky & Trkovsky, 2011; Smejkal a Rais, 2013)
Matice rizik

V analyze rizik je mozné vyuzit jednoduché grafické zobrazeni identifikovanych rizik
prostiednictvim matice rizik. Na osach matice se uvadi pravdépodobnost vyskytu
a zavaznost dopadu rizika. Jednotlivé rizika se do matice dopliuji a podle jejich umisténi
se vypocita jejich hodnota pomoci soucinu hodnot na ose pravdépodobnosti a zdvaznosti

dopadu rizika. (Vachal a kol., 2013)

Obr. 4: Matice rizik

Zavainost dopadu
Zanedbatelna Mala Stiedni Vyznamna Katastrofalni

(n ) 3) 4 )
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2 5 10 15 |:| Nizké riziko
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. Pravdépodobna 4 g 12
Z @ |:| Stiedni riziko
= Mozné
= 3 [ 9 12 15
s ®)
e o .-
,& | Nepravdépodobna l:l Vysoké riziko
] 2 4 6 8 10
> @
g
A v z(al(;na 1 2 3 4 5 . Extrémni riziko

Zdroj: vlastni zpracovani, dle Véchal a kol. 2013
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3 Modelovani podnikovych procesu

O modelovani podnikovych procest jiz byla zminka v kapitole 2.2. Jedna se totiz o jednu

z tazi zivotniho cyklu procesu.

Modelovani podnikovych procesit lze popsat jako tvorbu grafického zobrazeni
podnikovych procest. Vystupem je model, ktery lze definovat jako zjednoduseny obraz
skutecnosti napodobujici chovani realného systému. Jejim cilem je zajisténi snadnéjSiho
pochopeni procesu vSem zainteresovanym osobdam. Vyuziti grafického zobrazeni
je vhodnéjsi, protoze je mnohem jednodussi pro pochopeni nez textovd podoba.

(Dumas a kol., 2018; Hucka, 2017)

V ramci modelovani podnikovych procesi existuje v sou¢asné dobé n¢kolik standardii

a norem, které 1ze vyuzit. Basl a kol. (2012) a Dumas a kol. (2018) uvadi napf-.:

e Business Process Model and Notation (BPMN),
e Event-driven Process Chain (EPC),
e Unified Modeling Language (UML).

V této diplomové praci bude detailnéji popsdno pouze BPMN kvili jeho pouziti

v praktické casti.
Business Process Model and Notation

Poprvé bylo BPMN piedstaveno v roce 2004 ve verzi 1.0 a vroce 2006 se stala
standardem Object management group (OMG). V prubéhu let byla rozSifovana
az do verze 2.0.2 a v roce 2013 se stala jednou z norem ISO. Momentéln¢ je tato notace
jednou z nejpouzivanéjSich. Mnoho organizaci se jiz soustiedi na to, aby jejich
zaméstnanci ziskali znalost tohoto standardu, dokéazali z néj Cist a porozumét tomu,

co fika. (Allweyer, 2016)

BPMN predstavuje grafickou notaci vybraného procesu, jejimz cilem je poskytnout
grafické zndzornéni fungovani procesu, srozumitelnou formou pro vSechny
zainteresované strany. Mezi né patii analytici, ktefi maji za ukol vytvaiet ndvrhy procesu,
technici, ktefi jsou zodpovédni za implementaci technologii a v neposledni fadé lidé, ktefi

jsou zodpovédni za fizeni a monitorovani daného procesu. (OMG, n.d.)
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V BPMN se pouzivaji grafické prvky, které se rozdéluji do n¢kolika kategorii. Umoziiuje

to snadnéjsi pochopeni vytvoienych modelt. Mezi tyto prvky patii:

Tokové objekty — udalosti, aktivity, brany.

Spojovaci objekty — sekvencni tok, tok zprav, asociace.
Plavebni drahy — bazény, drahy.

Artefakty — datové objekty, skupiny, anotace. (Hucka, 2017)

Tokové objekty

Tyto prvky pfedstavuji chovani modelovaného procesu.

1. Udalosti (Events) — udalost vyjadfuje, Ze nastala urcitd situace. Tzn., Ze nema

zadné trvéani a je to pouze urCity Casovy okamzik. Pro nastdni této situace
je potieba né&jakd pfi¢ina nebo spoustéc. Piikladem mulze byt nastani chyby,
prichod emailu, pfichod zdkaznika apod. (Allweyer, 2016; Visual Paradigm,
2016b)

Udélost se rozdéluje do tii typl. Startovni, pribézna a konecna. Jejich grafické

zobrazeni lze vidét na Obr. 5. (Allweyer, 2016; Visual Paradigm, 2016b)

Obr. 5: Typy udalosti

O Startovni
© Pritbézna
O Konec¢na

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

2. Aktivity (Activities) 1ze definovat jako ¢innosti, které se v procesu vykonavaji.

Rozd€luji se na ulohy (tasks) a podprocesy (sub-processes). V modelu jsou
vyobrazeny jako obdélniky se zaoblenymi rohy. Podprocesy se navic rozlisSuji
znaménkem plus v dolni &sti obrazce. Ulohy piedstavuji takovou aktivitu, ktera
jiz v modelu neni dale d€lena, na rozdil od podprocesu. Grafické znadzornéni Ize

vidét na Obr. 6. (Allweyer, 2016)
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Obr. 6: Grafické zobrazeni tlohy a podprocesu

Uloha Podproces

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

3. Brany (Gateways) — jsou ur¢eny pro spojovani a rozdélovani sekvencénich tok.

Rozd€luji se na exkluzivni, inkluzivni, paralelni a komplexni. Grafické
znazornéni bran lze vidét na Obr. 7. (Allweyer, 2016)

Exkluzivni (Exclusive) brany jsou pouzivany tam, kde je mozné pokracovat
pouze jednou cestou. Predstavuji tedy rtizné alternativni cesty. Pfikladem muze
byt rozhodovani o pfijeti zadosti, kde alternativy jsou ano a ne. (Allweyer, 2016)
Inkluzivni (Inclusive) brany jsou pouzivany tam, kde je mozné vyuzit jednu nebo
vice cest. Zaroveil neni nutné vyuzit vSechny dostupné cesty. Nicméné
pro pokracovani v sekvencnim toku lze az v ptipadé, kdy budou dokonceny
vSechny vybrané cesty. Jako pfiklad lze uvést vybér média, na které bude
publikovana pracovni nabidka. Pokud by se vybiralo napf. mezi tfemi médii,
tak je pfi pouziti této brdny mozné vybrat jedno, dv€, nebo vSechna média.
(Allweyer, 2016; Dumas a kol., 2018)

Paralelni (Parallel) brany, jak uZ znazvu vyplyva rozdéluji sekvencni tok
na jednotlivé paralelni cesty. Jinymi slovy tok prochdzi soucasné¢ néckolika
cestami. Zde lze, jako piiklad uvést letiStni kontrolu, kdy je ve stejné chvili
provadéna osobni 1 zavazadlova kontrola. (Allweyer, 2016)

Komplexni (Complex) brany jsou méné ¢asto vyuzivané nez piedchozi tfi. Plati,
7ze komplexni brany nemaji pevné stanovena pravidla. Proto pro zvySeni
srozumitelnosti modelu je vhodné k tomuto typu brany ptidat vysvétlujici

popisek. (Allweyer, 2016)
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Obr. 7: Typy bran
Paralelni
|E°0pisek pravidel

® Exlusivni @
@ Inkluzivni @ o -Komplexni

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Spojovaci objekty

Z néazvu je patrné, Ze spojovaci objekty jsou urceny pro propojeni jednotlivych elementi.
Lze je rozdélit na sekvencni tok, tok zprav a asociace. Jejich grafické zobrazeni

je znazornéné na Obr. 8.

1. Sekvenéni tok (Sequence Flow) ma grafickou podobu plné ¢ary se Sipkou. Jeho
ukolem je propojit jednotlivé prvky ve spravném potadi.

2. Tok zprav (Message Flow) slouzi pro zobrazeni komunikace mezi dvéma
objekty. V modelu je vyobrazen pierusovanou ¢arou s Sipkou.

3. Asociace (Association) je uréena pro propojeni dodate¢né informace

k ptislusnému objektu a ma podobu teckované Cary.
(Lucidchart, n.d.; Visual Paradigm, 2016b)
Obr. 8: Spojovaci objekty

» Sekvenéni tok

o= = = = — —> Tok zprav

................................ Asociace

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Plavebni drahy

Pro organizaci a kategorizaci jednotlivych prvkl jsou vyuzivany plavebni dréhy, které

se dale rozd¢€luji na bazény a drahy.

1. Bazény (pools) jsou znazornény jako obdélniky, které funguji jako kontejner
sdruzujici tokové objekty konkrétnich ucastnikti. To mohou byt n¢jaké subjekty,

jako napft. obchodni oddéleni, marketingové odd¢leni apod., nebo konkrétni role
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napt. kuchat, 1€kat, prodejni asistent a dal$i. Bazén vzdy ptedstavuje jednoho

ucastnika.

. Drahy (lanes) podmnoziny neboli dil¢i oddily bazénii. V praxi ¢asto vyobrazuji

role v procesu. Jako ptiklad lze fict, Zze pokud by bazén piedstavoval
marketingové oddéleni, tak jako draha by mohl byt vedouci marketingového

oddéleni.

(White & Miers, 2008; Visual Paradigm, 2016a)

Na nasledujicim Obr. 9 1ze vidét bazén, ktery je rozdélen do dvou drah.

Obr. 9: Plavebni drahy

MNazev bazénu

Mazev drahy

Mazev drahy

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Artefakty

Do modelu je ¢asto nutné zanést dopliujici informace. K tomu se pouZzivaji tzv. artefakty,

které mohou mit formu datovych objektii, skupin, nebo anotaci zndzornénych na Obr.

10.

1. Datové objekty (data objects) se vyskytuji v procesu pomérné Casto a jejich

ukolem je obvykle reprezentace vstupi a vystupt jednotlivych ¢innosti v podobé
dat, nebo dokumentli. Naptiklad v ¢innosti zaloZeni objednavky dojde k vzniku

dokumentti jako je objednavka, faktura apod.

. Skupiny (groups) slouzi ke grafickému zobrazeni seskupeni prvkid modelu

do kategorii.

. Anotace (anotations) pfedstavuje dodateCnou informaci, kterd je pfipojena

pomoci asociace.

(Visual Paradigm, 2016c¢)
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Obr. 10: Typy artefaktt

\ Datovy objekt

Skupina

E’ext anotace Anotace

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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4 ZlepSovani v podniku

V poslednich letech se zlepSovani stalo béznou soucasti kazdého podniku. S ohledem
nato, vjakém konkuren¢nim prostiedi se dnes spolecnosti vyskytuji, je nezbytné,
aby se na toto téma zaméfovali. Zékaznici totiz v soucasné dobé pozaduji stale lepsi
produkty a z hlediska velkého konkuren¢niho prostfedi mohou snadno ptejit k nékomu
jinému. Dulezit¢ tedy je, aby podniky zlepSovali veskeré jejich soucasti a snazili
se tak udrzet krok, nebo v lepSim pfipad¢ byt efektivnéjSi nez konkurence. Bez toho
je pravdépodobné, ze postupem casu naklady, které firma bude muset vynakladat na svoji
¢innost ve srovnani s konkurenci budou tak velké, ze bez radikalnich krokt nedokazou

nadale na trhu obstat. (Repa, 2007; Svozilova, 2011)

4.1 Inovace a invence

Inovace stejné jako proces maji mnoho definici. Rlzni autofi vymezuji inovace rozdilnym
zpisobem, ale ve vysledku maji opét podobny vyznam. Valenta (2001, s. 12) uvadi,
ze ,Inovace je jakdkoli zména ve spoleCenské praxi, v jejich realnych i idealnich
strukturach®. Jasansky (2006) uvadi ponckud delsi definici a to Ze ,,Inovace je obnova
arozsifeni Skaly vyrobkl a sluzeb a s nimi spojenych trhil, vytvofeni novych metod
vyroby, dodavek a distribuce, zavedeni zmén fizeni, organizace prace, pracovnich

podminek a kvalifikace pracovni sily*.

Dulezitym pojmem, ktery se k inovaci vaze a je nezbytné ho vysvétlit se nazyva invence.
Bez invence totiZ neni mozné provadét inovace, a to z toho divodu, ze pro jakoukoliv
zménu, je nejprve potiebny napad. Ten byva oznacovan jako invence. K tomu, aby nové
napady mohli viibec vznikat je potieba, aby ¢loveék disponoval uréitou mirou schopnosti
tvofivosti (kreativity). Bez ni neni mozné tvofit ndpady. Inovace jiz predstavuje

zrealizovanou invenci. (Muska a kol., 2009; Synek a kol., 2011; Svejda a kol., 2007)

Nékteré invence neni mozné zriznych divodi realizovat. Muze to byt kvili
nedostacujicimu technickému vybaveni, pravnim komplikacim, nedostatku lidskych
¢i finan¢nich zdroji apod. Jako inovace jsou brany pouze ty invence, které¢ se nakonec

zrealizuji. (Muska a kol., 2009; Synek a kol., 2011; Svejda a kol., 2007)
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4.2 Typy inovaci

V soucasné dob¢ existuje mnoho zptisobtl, jak inovace rozdélovat. V této kapitole jsou

rozepsany razné typy inovaci podle riznych hledisek.

Hlavni typy rozdéleni inovaci

V minulosti se inovace rozd€lovali na ctyfi hlavni typy. Produktové, procesni,

marketingové a organizacni. Takto byly inovace rozdéleny napt. podle Oslo manudlu

stejné jako je takto uvadélo mnoho autorti napt. Svejda a kol. (2007). Od roku 2018

OECD & Eurostat (2018) jiz uvadi v nejnovejsim Oslo manudlu rozdé€leni na dva hlavni

typy, a to produktové inovace a inovace podnikovych procesii.

Produktové inovace jsou zaméfené na zavadéni zmén v oblasti produktd.
Pod touto inovaci si tedy lze pfedstavit nové, nebo zlepSené vyrobky ¢i sluzby,
které byly zavedeny na trh. (OCED & Eurostat, 2018)

Inovace podnikovych procesi predstavuji novy, ptipadné zlepSeny podnikovy
proces. Tento typ inovace se zabyva Sesti funkcemi podniku, pfi¢emz dvé z nich
souvisi s vyrobou produktii pro jejich nasledny prodej a zbylé Ctyfi souvisi
s podplrnymi ¢innostmi. Nicméné podle Oslo manudlu se téchto Sest funkci
shoduje s piivodnimi kategoriemi. Tedy procesni, marketingové a organizac¢ni
inovace. (OCED & Eurostat, 2018)

Procesni inovace se zaméfuje na zmény predevSim v oblasti vyroby, ptipadné
dodavatelskych metod. ZlepSeni se zde projevuje prostiednictvim zmén softwaru,
zafizeni, nebo technologii. DlleZité je si uvédomit, Ze zlepSovani procest se tyka
i podptirnych &innosti, mezi které patii Gidetnictvi, udrzba poéitaci apod. (CSU,
2014; OCED & Eurostat, 2018)

Marketingové inovace jsou zaméfené na zavadéni novych marketingovych
metod. Cilem je zvySeni prodeje svych vyrobki ¢i sluzeb prostfednictvim zlepSeni
adresovani zdkaznickych potieb, expandovanim na nové trhy apod. Piikladem
miize byt zména v designu produktu. (CSU, 2014; OCED & Eurostat, 2018)
Organizacni inovace piedstavuji zmény v oblasti osvédcenych podnikovych
praktik, vztazich s externimi subjekty, nebo také organizaci pracovniho mista.

(CSU, 2014; OCED & Eurostat, 2018)
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Rozdéleni inovaci z hlediska miry inovativnosti

Dalsi casty zplsob rozdéleni inovaci je zhlediska miry inovativnosti. Podle Tidda

a Bessanta (2009) se rozdéluji na:

Inkrementalni (kontinudlni) — je Cast¢jsi typ inovace nez radikalni. Jde o zménu
produktu, procesu, organizace ¢i postupu. Zmény predstavuji mensi postupné
zlepSovani jiz existujicich prvki podnikatelské jednotky. Tento typ inovace
ma minimalni naro¢nost na finan¢ni zdroje.

Radikalni (diskontinudlni) — jsou to prilomové zmény, které ptinaseji vyznamné
zlepsSeni. Na rozdil od inkrementalnich inovaci jsou pomérné vysoce nakladné
a zaroven Casto i velmi rizikové. Nicméné, jak jiz bylo zminéno tento druh
inovace piinasi vyznamné zlepSeni, a proto dokéze spole¢nost vyrazn€ posunout
pired konkurenci. Ptipadné pokud podnik zaostava, muze pomoct k dohnani

konkurence.

Vyznamove stejné¢ definuji inkrementélni a radikalni inovace napft. i Fotr a kol. (2020),

Kislingerové a kol. (2008) nebo Sydle (2022).

Rady inovaci dle Valenty (2001)

Podle Valenty (2001) Ize inovace rozdélit z hlediska stupné vyvoje zkoumaného procesu

do jedenacti fadd. Samotné rozdéleni je pomérné Casté a uvadi ho napt. i Dvoracek

a Slunc¢ik (2012) nebo Vochozka a kol. (2012).

Valenta (2001) rozdé¢lil inovace do nésledujicich radi:

Rad -n (degenerace) — piedstavuje jakysi opak pozadované, tedy pozitivni
inovace. Podle Valenty (2001) pfi tomto typu inovace dochazi k ubytku vlastnosti
a prikladem miize byt opottebeni vyrobniho stroje v prub&hu procesu.

0. ¥ad (regenerace) — naopak predstavuje obnovu vlastnosti a zachovani
inovovaného objektu. Prikladem muze byt pravé drzba nebo opravy vyrobniho
stroje.

1. Frad (zména kvanta) — zachovava vSechny vlastnosti, ale méni Cestnosti
vyuzivani podnikovych prvka. Jako piiklad lze uvést navySeni mnozstvi

pracovnikd.
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2. rad (intenzita) — jak z nazvu vyplyva, tak tento typ inovace predstavuje pouze
zménu intenzity podnikovych prvki. Méni se zde rychlost operaci a ptrikladem
muze byt zvySeni rychlosti pasového dopravniku u vyrobniho zafizeni.

3. Fad (reorganizace) — piedstavuje zménu delby prace pii zachovani
kvalitativnich vlastnosti. Jde zde o zmény v podobé piesunu pracovniki,
vyrobnich strojti, operaci apod.

4. rad (kvalitativni adaptace) — vyjadifuje zménu vazeb mezi jednotlivymi
vyrobnimi faktory, pfi nezmeénéné kvalité pro uzivatele. Miize mit podobu zmény
vyuzivanych nastroju pro vyrobu ¢i konstrukci ¢asti vyrobku.

5. Fad (varianta) — tento fad vyobrazuje zménu dil¢ich kvalitativnich znakt pfi
nezménéném konstrukénim feSeni. Varianta se tedy bude liSit ve funkénich
vlastnostech, které jsou pro konec¢ného uzivatele ve vysledku ptinosnéjsi.
Ptikladem muze byt zavedeni rychlejsiho stroje, mén¢ naro¢ného stroje na energii
apod.

6. rad (generace) — tento fad pfestavuje zménu inovovaného prvku
v konstrukénim fteSeni, které maji pro uzivatele vyznam, pii zachovani
konstruk¢ni koncepce.

7. rFad (druh) — pfedstavuje zménu koncepce inovovaného prvku, ktery
ma ovSem stejny technologicky princip.

8. Fad (rod) — v ramci zmény rodu jiz dochazi ke zméné technologického principu
inovovaného prvku, ktery ptislusi ke stejnému kmenu technologii.

9. fad (kmen) — zménou kmene dochazi ke kompletni pfeméné inovovaného

prvku, ktery predstavuje jiny piistup k ptirode¢.
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Tab. 1: Rady inovaci dle F. Valenty
Rad Oznaceni Co se - Co se méni Priklad
inovace zachovava
-n degenerace nic ubytek vlastnosti | opotiebeni
0 regenerace objekt obnova vlastnosti | udrzba, opravy
RACIONALIZACE
1 zména kvanta viechny . cetnost faktord dalsi pracovni sily
vlastnosti
2 intenzita kvalita a chlost operaci zvySeny posun pasu
propojent ry P yseny p p
3 reorganizace kvalitativni délba Cinnosti fesuny operaci
& vlastnosti p yop
4 kvalitativni kvalita pro vazba na jiné technologické
adaptace uzivatele faktory konstrukce
KVALITATIVNI INOVACE
5 varianta 1V<0vnst}ukcn1 dil¢i kvalita rychlejsi stroj
feSeni
konstrukéni v . .
6 generace konstrukéni feSeni | stroj s elektrikou
koncepce
7 druh princip konstrukéni trvskovy stay
technologie koncepce ry y
8 rod pr1s1u§nost ke princip technologie | netkana textilie
kmeni
TECHNOLOGICKY PREVRAT — MIKROTECHNOLOGIE
9 ‘ kmen ‘ nic ‘ pfistup k pfirodé | genova manipulace

Zdroj: vlastni zpracovani, dle Valenty (2001)

4.3 Inovace podnikovych procesi

Procesni inovace predstavuji zmény piimo souvisejici se zkoumanym podnikovym

procesem. Jde o zavedeni novych, nebo zlepSenych pracovnich postupti za ucelem

dosazeni vyssi efektivity. ZlepSovani podnikovych procest vychazi ze souc¢asného stavu

procesu a jeho zkoumanim se identifikuji problémova mista, kterd se v ramci zvySeni

efektivity snazi vyftesit. Lze fici, ze je to ¢innost, kterd se zaméfuje na chovani procesu

ajejimz prosttednictvim se podniky snazi dosdhnout zvySeni produktivity, kvality

¢i zkraceni Casu potiebného pro realizaci procesu. (Kislingerova, 2008; Muska a kol.,

2009; Svozilova, 2011; Synek a kol., 2011; Svejda a kol., 2007)

29




V oblasti zlepSovani podnikovych procesii se rozliSuji dva zakladni ptistupy:

e Business Process Improvement (BPI),

e Business Process Reengineering (BPR).
Business Process Improvement

BPI se snazi o dosahovani vyssi efektivity za pomoci neustalého a pritbézného zlepSovani
podnikovych procest. ZlepSeni vychazi ze stavu As-is, tedy z jeho soucasného stavu,
ve kterém se organizace pomoci sledovani ¢i tvorby analyz snazi identifikovat rizné
nedostatky a problémy. Ty nasledné slouzi jako podnét pro tvorbu zlepSovacich nédvrhii
pro dosazeni budouciho stavu, tedy to-be. (Repa, 2007; Svozilova, 2011; Visual
Paradigm, n.d.)

Business Process Reengineering

BRP na rozdil od BPI ptedstavuje jednorazovou radikdlni zménu sledovaného procesu.
Predpoklada se, ze proces je Spatny a nevyhovujici. Proto je potieba ud¢lat radikalni
transformaci procesu, kterd se planuje tzv. na zelené louce. Tyto zmény byvaji
mnohonasobné ndkladnéjsi, nez inkrementalni zmény v ramci BPI a zarovei jsou 1 daleko

rizikovéjsi. (Repa, 2007; Svozilova, 2011; Visual Paradigm, n.d.)

4.4 Metodologie Lean

Lean v piekladu ,,Stihly* je metodologie ktera se zaméfuje na identifikaci ¢innosti, které
nevytvareji hodnotu pro zdkaznika a jejich naslednou eliminaci. Podstatou této

metodologie je neustalé zlepSovani podnikovych soucasti. (Svozilova, 2011)
Dle Millard (2022) mezi dvé zasady metodologie Lean patfi:

e Respekt k lidem — zde se poukazuje predevSim na to, Ze napady pro zlepSeni
Casto pochdazeji od lidi, ktefi jsou danym procesiim nejblize. Tedy od lidi, kteti
obvykle pfimo realizuji dany proces a mohou z vlastni zkuSenosti poukazat
na neefektivni mista a navrhnout zlepSeni. Casto vyuZivanym zptisobem,
jak mohou manaZeti tyto informace ziskat tzv. identifikovat pfilezitosti
ke zlepSeni, je sledovanim procesu piimo na misté, kde je proces realizovan

a sdilet poznatky s ostatnimi lidmi. (Millard, 2022)
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o Neustalé zlepSovani — jak jiz bylo vySe zminéno je zaméfené na zvySovani
efektivity v podniku a dosazeni zakaznickych pozadavki. Jako néstroj Ize pouzit

napt. PDCA, ktery je popsan v kapitole 4.5. (Millard, 2022; Svozilova 2011)

S metodologii Lean je spojovan pojem ,plytvani“. Casto se pouziva anglicky vyraz
,»Waste* nebo japonsky ,,Muda®. Jako druhy plytvani je oznacované ¢ekani, nadvyroba,

prepracovani, pohyb, premist'ovani, vady, skladovani a intelekt.

e Cekani — predstavuje druh plytvani, kdy pracovnik napf. dokon&i svoji praci
a musi ¢ekat na dodani dal$iho kusu materialu, aby mohl déle pracovat. Tuto dobu
1ze popsat jako ztraceny cCas, a proto je oznaCovana jako plytvani.

e Nadvyroba — v tomto kontextu znamena vyrobu, ktera se neproda a v konceném
vysledku musi byt zlikvidovana. Jako ptiklad lze uvést 1éky s proslym datem
spotteby.

e Pohyb — zde je mySlen takovy pohyb pracovnikl, materidlu ¢i strojii, ktery
je zbytecny a muze byt optimalizovan pomoci zmény usporadani pracovisté
¢i pracovniho postupu.

e Premistovani — zde jsou jako plytvani oznaCované veskeré presuny materialu,
které neptidavaji Zadnou hodnotu

e Vadu - lze oznacit jako odchylku od pozadavkt zédkaznika. Jako plytvani je zde
mozné uvést napi. novy material na pfepracovani, nebo znovu vyrobeni vyrobku,
nedodrzeni dodaci lhiity apod.

e Skladovani — zde je mysleno drzeni véts§iho mnozstvi zasob, nez je nezbytné pro
uspokojeni zdkaznickych potieb. Kviilli tomu vznikaji dodatecné ndklady
na skladovani napf. z dlivodu pronajmu dalSich prostor ¢i ndklady na jejich
udrzbu. Zaroven, zde mohou vznikat néklady 1 kvili pfesouvani zasob z mista
na misto.

e Intelekt — v tomto ptipad¢ piedstavuje tzv. intelektudlni kapital podniku. Plytvani
je zde ve smyslu vyuzivani vice kvalifikovanych pracovniku na pozicich, které
mohou vykondvat mén¢ kvalifikovani. Jde zde tedy o to, Ze podnik nevyuziva

potenciondlu svych pracovnik.

(BDC, n.d.; Elssc, n.d.; Millard, 2022; Svozilova, 2011)
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4.5 Metody zlepSovani procesi

V soucasné dob¢ existuje mnoho metod, které zle pti zlepsovani podnikovych procest
uplatnit. V této kapitole jsou predstaveny metody jako Demingtv cyklus, Poka Yoke, 58,
Sankeytv diagram, Paretiv diagram, diagram pfi¢in a nasledkii, benchmarking,

brainstorming a doba navratnosti.
1. Demingiiv cyklus

Pro postupy samotného zlepSovani podnikovych procest existuje v soucasné dobé mnoho
metod. Za jednu ze zakladnich je povazovan Demingiv cyklus, také oznacovan jako
PDCA cyklus. Nazev PDCA ptedstavuje zkratku jednotlivych fazi, které jsou Plan, Do,
Check a Act. Podstatou této metody je neustalé opakovani vSech zminénych fazi, ¢imz
se organizace snazi dosahnout neustdlého zlepSovani v dané oblasti. (Filip, 2019;

Svecova & Veber, 2021)

e Pocatecni faze Plan se zaméfuje na vytvoreni planu budouciho stavu, ktery chce
organizace po zavedeni zmén dosdhnout. Musi se proto spravné definovat
problematika, na kterou se bude zamétovat, identifikovat vSechny souvislosti,
ptinosy z realizovanych zmén a v neposledni fadé€ detailni postup realizace zmén.

e Po vytvoreni planu lze pfistoupit k nasledujici fazi Do. Jejim cilem je zrealizovat
vytvofeny plan z ptedchozi faze. Zaroven je dulezité sbirat data, provadét
kontrolu a zjiStovat ptipadné odchylky od planu.

e Faze Check nastava, jakmile je dokonena realizace. Zde je potfeba identifikovat
skutecné ptfinosy a vyhodnotit, zda jsou v souladu s pfinosy, které¢ byly
naplanované ve fazi Plan.

e Posledni fdze Act je zaméfena na standardizaci zmén, které méli pozitivni dopad
na feSenou oblast. V ptipadé€, Ze zkoumany problém nebyl vyiesen, tak tato faze
slouzi 1 pro pouceni se z vlastnich netispéchit do budoucna a slouzi jako podnét
pro dal3i akce. (Filip, 2019; Svecova & Veber, 2021)

2. Poka-Yoke

Tato metoda pochazi z Japonska a je soucéasti metod vyuZzivanych ve §tihlé vyrobé (Lean
Production). V ptekladu znamena ,,chybo-vzdorny“. Zabyva se vytvoirenim takovych
pomiicek ¢i pripravki, které budou fungovat jako prevence proti vzniku chyb zptisobené

lidskym faktorem, ptipadné pokud vzniknout, tak aby byly okamzité odhalitelné. Cilem
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je tedy eliminovat veskerou chybovost, kterd v procesu miize nastat. (Antony, 2016;

Calhoun, 2021)

Poka-Yoka ma mnoho vyhod nejen pro samotny podnik, ale i pro pracovniky. Podle
Calhoun (2021) mezi hlavni vyhody patii snizeni odpadu, snizeni doby potiebné pro
zauceni novych pracovniki, zvySeni bezpecnosti pracovnikt pfi praci a zvySeni efektivity

procesu za pomoci snizeni plytvani a chyb vznikajicich v procesu.
3. 58

V dnes$ni dob¢ metodu 5S vyuzivd mnoho podnikl. Je zaloZena na principu zlepSovani
podnikovych procesti prostiednictvim uspofadaného, uklizeného a standardizovaného
pracovniho prostfedi. Touto cestou se snazi zefektivnit pracovni vykon, zvysit bezpec¢nost

pfi praci ¢i snizovat plytvani vznikajici v procesech. (Roser, 2015; Svozilova 2011)
Podle Svozilové (2011) 1ze jednotlivé kroky definovat jako:

e Tridéni (jap. Seiri) — nejprve je nutné roztfidit podle potfebnosti a piinost
vSechny tkony, néstroje, ptipadné vSechny dalsi predméty, které jsou soucasti
systému a veskeré nepotiebné odstranit.

e Umistovani (jap. Seiton) — nasledn¢ v systému zlstanou jen ty ndstroje
a predméty, které jsou pro realizaci nezbytné. Pro ty je nutné urcit misto,
kde budou ulozeny. Zaroven jejich umisténi musi byt takové, aby bylo snadno
pfistupné a zajistil se efektivni vykon pracovnikd.

e UKlid (jap. Seiso) — v tomto kroku se zdtiraziuje pravidelny uklid, ktery musi byt
na pracovisti provadén. Jeho nedodrZeni mize vyznamné negativnim zplisobem
ovlivnit prvni dvé oblasti.

e Standardizace (jap. Seiketsu) — v ramci tohoto kroku je nutné zajistit, aby
¢innosti v systému byli opakovatelné. Vzhledem k tomu, Ze Casto je stejny tkon
vykonavan nékolika riznymi pracovniky, tak je nutné, aby byl spravné
standardizovan a vSichni ho provadéli stejnym zpiisobem.

e UdrzZeni (jap. Shitsuke) — je zaméfené na dodrzovani vSech nastavenych pravidel
z pfedchozich krok, a proto je nezbytnou soucasti metody 5S. NedodrZeni téchto

pravidel miiZe vést k navraceni se k ptivodnimu stavu.

(Roser, 2015; Svozilova 2011)
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4. Senkeyuv diagram

Diagram piedstavuje grafické zobrazeni materidlového toku uvnitf podniku. Toky
materidlu jsou v diagramu zndzornény pomoci car. Ty jsou od sebe odliSeny svymi
vlastnostmi, kdy délka cary predstavuje vzdalenost, tloustka mnozstvi piepravovaného
materidlu, barva mtize slouzit pro odliSeni jednotlivych tokt napt. druhu materilu a Sipka

predstavuje smér toku materialu. (Jurova, 2016; Svecova & Veber, 2021)
5. Paretuv diagram

Zakladem Paretova pravidla je, ze 80 % problému je zptisobeno 20 % pficin. Hlavnim
cilem Paretova diagramu je rychle a jednoduse zobrazit, jaké pfiiny tvoii pravé
zminénych 20 %. Samotny diagram je tvofeny pomoci sloupcového grafu na hlavni ose,
ktery zobrazuje napt. pocet vyskyti vad zplsobeny konkrétni pfi¢inou v néjakém
systému a spojnicovym grafem na vedlejSi ose zobrazujici procentudlni kumulativni
podil. Ze spojnicového grafu, tedy Ize snadno poznat, které pti¢iny zptisobuji 80 % vad
ana které je nutné se zaméfit. Na Obr. 11, lze vidét Paretiv diagram, kde prvni dvé
pficiny tvoii 80 % vad. V praxi by se spolecnosti méli zaméfit zejména na tyto pfi€iny.

(Pour a kol., 2018)

Obr. 11: Parettiv diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani, dle Pour a kol., 2018
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6. Diagram pricin a nasledki

Tato metoda je také zndma pod nazvem Ishikawliv diagram nebo diagram rybi kosti. Patfi
mezi sedm zakladnich nastroji managementu kvality a jeho vyuziti spociva v grafickém

znazornéni veskerych pficin, které zptisobuji zkoumany nasledek. (Nenadal a kol., 2018)

Zpracovava se tedy ve fazi analyzy a zaznamenévaji se do n¢j veskeré napady moznych
pti¢in, které jsou v prubéhu posbirany. Typicky je diagram vytvafen v rdmci tymu
metodou brainstormingu. Vyhodou je jeho jednoduchost z hlediska jeho pochopitelnosti
a realizovatelnosti. Proto je mozné zapojit do jeho zpracovani Siroky okruh lidi. Pouziva
se predevSim tam, kde neni zndma pficina existujiciho, pfipadné potencionalniho

problému. (Nenadal a kol., 2018)

Pro samotné zpracovani je vhodné mit dostate¢né velkou plochu, na kterou se diagram
zaznamenava. Jak z jeho nazvu vyplyva, tak diagram ma podobu kostry ryby, kde Giplné
vpravo je definovan problém a smérem do leva se dopliuji mozné priciny. (Nenadal

a kol., 2018)
7. Benchmarking

Vyse jiz bylo zminéno, ze se podniky v soucCasné dob& vyskytuji ve velkém
konkuren¢nim prostfedi. Benchmarking se zabyva pravé srovnavanim dosazenych
hodnot vybranych ukazatelli svych procest s jinym srovnatelnym subjektem. Tento
subjekt muze byt interni, kdy predstavuje jiné oddéleni v organizaci, nebo externi,
kdy se srovnava konkurenéni spole¢nost. U malych a stfednich podnik se vyuziva spise

jen externi benchmarking. (Nenadal, 2008)

Jednim z moznych postupi realizace je podle firmy Xerox, ktera je povazovana za jejiho
tvarce. Postup je rozdélen do Ctyt fazi. Planovani, analyza, integrace a realizace. V prvni
fazi planovani se definuje, co bude objekt benchmarkingu, identifikuji se partnefi,
vyberou se metody pro sbér dat a ndsledné se realizuje. V druhé fazi se vyhodnoti ziskana
data a stanovi se pozadované cilové hodnoty. V dalsi fazi integrace se detailné proberou
zjistené vysledky a vytvoii se plan pro zlepSeni, ktery se nasledné v posledni fazi

zrealizuje a zmé&ii se noveé dosahované hodnoty ukazatelii. (Nenadal, 2008)
8. Brainstorming

Podstatou této metody je tymové hledani feSeni urc¢itého problému. Zminény tym musi

byt peclivé sestaven v zavislosti na daném problému. Mé&I by byt sloZen jak z odbornych
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pracovnikd, ktefi maji hlubokou znalost v oblasti, ve které se problém vyskytuje, tak
z neodbornikt, kteti mohou pfijit se zajimavymi napady, které by nemuseli odborniky

napadnout kviili tzv. ,,provozni slepote®. (Nenadal a kol., 2018; Rawlinson, 2017)

Podle Nenadala a kol. (2018) existuje nékolik zasad, které by méli byt v pribéhu

brainstormingu dodrzeny. Jsou to:

e V tymu by méla byt osoba, kterd bude diskusi fidit.

e V prib¢hu projevu jedné osoby nemluvi nikdo jiny.

e Diskuse je vedena pouze pro definovany problém.

e Kazdy ma pravo predstavit jakykoliv navrh.

e Zékaz kritizovani jakéhokoliv piedstaveného navrhu ve fazi sbéru.

e Nutnost zdznamu vSech navrhi.
Dulezité je si uvédomit, ze kazdy napad mize byt nécim ptinosny. Ackoliv se nékomu
muze zdat, Ze n¢jaké napady jsou nepouzitelné, tak u nékoho dalSiho mize zase vyvolat
podnét pro jiny napad na feSeni problému, nebo zdokonaleni jiz existujiciho navrhu.
Utastnici by také méli byt otevieni tomu, Ze ostatni mohou rozvijet jejich napady

a naopak. (Rawlinson, 2017)

Spravné sestaveni tymu a dodrZeni vySe uvedenych zédsad a aspekti mize vést k nelezeni

vhodného feseni pro definovany problém. (Nenadal a kol., 2018; Rawlinson, 2017)
9. Doba navratnosti

Tato metoda tik4, za jakou dobu, se vyrovnaji ndklady na investici s pfijmy z ni plynouci.
Dulezitym bodem je, Ze doba navratnosti investice musi byt krat§i nez doba uzivani
investice. Pokud bude uvaZovana statickd metoda doby ndvratnosti, tedy nebude

uvazovan faktor €asu, tak je vypocet proveden podle vzorce:

ZCFzK (1)

Kde:

e CF ... pfijmy, které plynou z investice v jednotlivych letech,
e K ... kapitalové vydaje,
e PP ... payback period (doba navratnosti).

(Holeckova & Hyrslova, 2018)
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5 Metodologie prace

Cilem diplomové prace je provedeni analyzy vybraného procesu ve zvoleném podniku a

na jejim zéklad¢é navrhnuti zlepseni pro jeho zefektivnéni.

V prvni ¢asti byly vyuzity literarni zdroje pro tvorbu literarni reSerSe. Data pro ucely
praktické ¢asti byla sbirdna z podnikovych aplikaci Cognos a KMP. Dale byla data
ziskdvana  prostfednictvim  komunikace s pracovniky  podniku  pomoci
polostrukturovaného rozhovoru. Poslednim zptsobem ziskdvani dat bylo osobni méteni

¢innosti pracovnikl na konkrétnich pracovistich.

Pro tvorbu reportli a zpracovani dat byl pro ucely diplomové prace vyuzit software

MS Excel a pro vytvoteni procesnich map byl vyuzit software Cawemo.

37



6 Predstaveni podniku Ceska posta s. p.

V této kapitole bude piestaven podnik Ceska posta s. p., ze které pochazi zkoumany

proces popsany v nasledujicich kapitolach této diplomové prace.

6.1 Historie podniku

Samotna historie podniku saha do prvni poloviny 20. stoleti. V t¢ dobé mélo sluzby
tykajici se poStovni spravy na starosti rakouské ministerstvo obchodu. V roce 1918 kratce
po vzniku Ceskoslovenského statu byl vytvofen samostatny resort, ktery nove spadal pod
ministerstvo post a telegrafii. Postupem casu rostl po€et podnikatelskych aktivit, a proto
doslo k vy&lenéni statniho podniku Ceskoslovenska posta, ktery se Fidil stejnymi pravidly

jako ostatni soukromé podniky. (Kramar, n.d)

Zasadnim zasahem do plsobeni podniku bylo spojeni ministerstva post a telegraml
a ministerstva Zeleznic do ministerstva dopravy. Nasledné od 1. ledna 1939 zacali
jednotlivé autonomni celky hospodafit samostatné a na svij ucet. V ten samy den
prob&hlo i spojeni podnikti Ceskoslovenska posta a Ceskoslovenské statni dréhy

do jednoho s nazvem Ceskoslovenské drahy a posty v zemich &eskych. (Kramat, n.d)

Dal§im zasadnim milnikem bylo znarodnéni Ceskoslovenské posty 1. Eervence 1949.
Samostatny statni podniku Ceska posta byl nasledné zaloZen az Ministerstvem vnitra

1. ledna 1993. (Kramaft, n.d)

6.2 Podnik v souc¢asnosti

Ceska posta piisobi v Ceské republice jako jeden z nejvétsich hra¢i na poli dorudovani
balikovych zasilek. Zaroven v roce 2022 ziskala poStovni licenci na roky 2023 a 2024.
Mimo to provozuje i mnoho dalSich sluzeb jako platebni a finan¢ni sluzby, online sluzby,
certifikaci Post Signum, reklamni a tiskové sluzby, celni fizeni, cashové sluzby apod.
Ceska posta provadi pro stat i s¢itani lidi, domt a bytt. (Ceska posta, n.d.b; Ceska posta,

2022b; Ceska posta, 2022¢)

V soucasné dobé& podnik sidli v ulici Politickych vézni v Praze a jejim povéfenym
generalnim feditelem je pan Ing. Miroslav Stépan. Podle statistik vroce 2020

zaméstnavala pies 28 000 zaméstnancii. (Ceska posta, n.d.a)
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Mimo vlastnich pobocek podnik nabizi i moznost spoluprace formou franchisingu
v ramci projektu Posta Partner, ktera dokaze plnohodnotné zastoupit sluzby pobocky
Ceské posty. Posta Partner musi dodrzovat platnou legislativu pro postovni sluzby.
Vyhodou pro podnik je, Zze zvySuje pocet pobocek i v lokalitach, které pro néj nejsou
ekonomicky vynosné. Na konci roku 2022 bylo v provozu celkem 813 téchto pobocek.

(Ceska posta, 2023b)

Déle podnik nabizi i moznost vyuziti sluzby Balikovna, u které ma v soucasné dobé
vybudovanou Sirokou sit’ s vice nez 5500 pobocek. Ty jsou provozovany, jak u vlastnich
pobocek a partnerti, tak i u jinych externich provozovatelid. Mimo n¢, tento rok podnik
ve spolupraci se spolecnosti Alza rozsifil vydejni mista pomoci AlzaBoxti o 1200 mist.

(Ceska posta, n.d.c; Ceské posta, 2023a)

Obr. 12: Logo podniku

Ceska posta
Zdroj: Ceska posta. (n.d.f.)

6.3 Organizacni struktura podniku

Podnik se rozd€luje na divize, Gseky a ttvar. VSechny tyto obchodni a organizacni
jednotky spadaji pod generélniho feditele. Ten funguje jako statuarni organ. Rozhoduje,
fidi a jedna jménem podniku v rdmci svych pravomoci. O ostatni zaleZitosti, které jsou
ustanoveny zédkonem, rozhoduje zakladatel nebo dozor¢i rada. Organizacni struktura

je zobrazena na Obr. 13. (Ceska posta, n.d.g)

Celkem jsou v podniku tfi divize. Statni poStovni sluzby, logistika a finan¢ni sluzby.
Divize statni poStovni sluzby je zaméfena zejména na fungovani pobockove sité, kterou
ma za kol fidit a koordinovat. Dalsi divizi je logistika, jejimZ hlavnim cilem je efektivné

prepravit zasilky, a to nejen ztuzemského, ale i mezindrodniho trhu. Jako posledni
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je divize finan¢nich sluzeb a prodeje, kterd se zabyva, jak z ndzvu vyplyva, fizenim

a koordinaci pravé finan¢nich sluzeb a prodeje. (Ceska posta, n.d.g)

Déle se podnik déli na organiza¢ni jednotky, mezi které patii Useky obchodu
a marketingu, spravy majetku a strategickych investic, financi, ICT a eGovernmentu,
transformace a technologie, generdlniho feditele, fizeni lidskych zdrojt, vnéjSich

a vnitinich vztaht a dale jeden utvar bezpeénosti. (Ceska posta, n.d.g)

Obr. 13: Organizacni struktura

s Divize statni poStovni sluzby
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Zdroj: zpracovano autorem, dle Ceska posta, n.d.g

6.4 Inovace v podniku

Jak jiz bylo v pfedchozich kapitoldch zminéno, inovace jsou pro podniky v souc¢asné dobé
dilezitou soucasti. V této kapitole jsou piedstaveny dvé inovace, které podnik provedl

v poslednich letech.
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Vystavba nového tfidiciho centra MosSnov

Jednou z nejvyznamnéjsich investic Ceské posty je jednoznaéné vybudovani nového
tfidictho centra v MoSnové. Naklady na vybudovani multimodéalniho hubu dosahuji
stovek miliont korun a pro podnik to znamena nejvétsi investici v moderni historii.
Velikost samotného hubu je planovana na 30 tisic m2. Vybér mista probéhl strategicky.
Nové tiidici centrum je napojené na dalni¢ni, vlakovou a diky blizkosti mezinarodniho
letistd Leose Janac¢ka i na letistni sit’. Ceska posta zde odekava tfidéni zasilek piedev§im
z Asie, coz by mélo vyrazné posilit konkurenceschopnost podniku. (Ceské posta, 2022a)
V ramci sta milionovych investic je naplanovano potizeni zcela nového ttidiciho stroje,
ktery bude technicky mnohem vykonngj$i nez dosavadni tfidici stroje pouzivané
v Ostravé ¢i Olomouci. Podnik uvadi, Ze bude nyni moZzné strojné zpracovavat az o 22 %

vice zasilek neZ doposud. Posun bude z 73 % aZ na 95 % strojné tfiditelnych zésilek.

(Ceska posta, 2022a)

Pfi navrhovéni celého komplexu byl dban diraz predevSim na efektivitu nasledného
provozu. Celkové Ceska posta otekava, ze nabidne pracovni mista az pro 400 lidi

na nejriizn&jsi pozice. (Ceska posta, 2022a)
Titul za nejlepsi pripravovany EPC projekt

Ceska posta ziskala pro rok 2022 titul za navrh nejlepsi pfipravovany navrh v oblasti
Energy Performance Contracting (EPC). Tyto navrhy jsou zameéfené na snizeni
energetické naroc¢nosti. Podnik jej dostal za ndvrh pro modernizaci depa MaleSice.
Investice je navrzena pro pracovisté tfidirny listovni a balikovych zasilek. Samotny navrh
se tyka oblasti jako je osvétleni, regulace teploty na pracovistich, fotovoltaickych
elektraren a vzduchotechniky. Celkova investice je téméf 100 miliond korun a ro¢ni
uspora se predpokladd minimalné 15 miliond korun. Podnik tedy ocekéava, ze investice

do tohoto projektu se vrati do 7 let. (Asociace poskytovatelli energetickych sluzeb, 2023)
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7 Predstaveni vybraného procesu

Pro ucely této diplomové prace byl vybran proces tfidéni balikovych zasilek z depa

a sbérného prepravniho uzlu (DSPU) Plzen, ktery je jednim z kli€¢ovych procesii podniku.

7.1 Identifikace procesu tiidéni balikovych zasilek

Podle Dumas a kol. (2018) je prvni fazi zivotniho cyklu procesu identifikace vybraného
procesu. V této fazi je potfeba vybrat proces, ktery se bude zkoumat v dalSich fazich.

V ramci této diplomové prace bude zkouman proces tiidéni balikovych zasilek.

Proces je pro podnik jednim z klicovych faktor. Nespravné ttidéni vede k prodlouzeni
doby, kterou zésilka stravi v obéhu podniku, coz zaroven zvysuje c¢ekaci dobu zakaznika.
Jak bylo vySe zminéno, tak v souCasné dob¢ zdkaznici kladou ¢im dal vétsi naroky
na kvalitu nabizenych sluzeb, a to pro podnik znamend, Ze prodlouzenim této c¢ekaci doby
mohou pfijit o své zakazniky, pfipadné to mize poSkodit jméno podniku. Mimo to, kvili
Spatnému tfidéni dochazi i ke vzniku dodateénych nakladd. Ty vznikaji z divodu
opctovného tfidéni chybné smérovanych zésilek, opakovanou piepravou mezi

jednotlivymi sbérnymi pfepravnimi uzly, ptipadné depy, administrativnimi naklady apod.

Vyse byl zminén pojem sbérny prepravni uzel. Ten predstavuje jakési logistické centrum,
ve kterém jsou tfidény balikové zésilky na jednotlivé sméry (DSPU nebo Depa).
Depamaji na starosti c¢innosti jako doruCovani zasilek nebo svazeni zasilek
od podavatell. Dale se lze setkat jeSt€ s pojmem fidici depo, které vykonava stejné
¢innosti, jako normalni depo, ale mimo to je jesté povéiené fizenim ostatnich dep v jejich

vlastnim atrakénim obvodu.

Pro rozdéleni smért, do kterych jsou zésilky tfidény ve sbérnych ptepravnich uzlech,

je nutné vysvétlit jeSté nasledujici dva pojmy:

e hlavni pfepravni sit’ (HPS),
e vlastni atrak¢ni obvod (VAO).

Je naprosto bézné, ze jsou zasilky prepravovany na velkou vzdalenost napf. mezi
jednotlivymi kraji. Proto jsou na Ceské posté zavedeny tyto dva pojmy. HPS piedstavuje
pfepravu balikovych zésilek v ramci jednotlivych sbérnych ptepravnich uzll napt. mezi
DSPU Plzent a DSPU Praha. VAO vymezuje uzemi, které spada pod sbérny piepravni

uzel. Do tohoto izemi spadaji ptisluSna depa, kterd jsou z daného sbérného ptepravniho
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uzlu obsluhovana. Jako ptiklad Ize uvést pirepravu mezi DSPU Plzen a depem Karlovy

Vary 70.
V ramci HPS se z DSPU Plzen piepravu;ji zasilky do:

e DSPU Praha,

e DSPU Pardubice,

e DSPU Ceské Budgjovice,
e DSPU Mosnov,

e DSPU Brno,

e Ridici Depo Olomouc.
Do vlastniho atrakéniho obvodu DSPU Plzen spada:

e Depo Plzen 71,

e Ridici Depo Plzeti 72,
e Depo Karlovy Vary 70,
e Depo Klatovy 70,

e Depo Tachov 70,

e Ridici Depo Cheb 70.

Piepravni jednotky pro balikové zasilky

Balikové zasilky jsou ptepravovany v klecich, vozikidch a na standartnich nebo euro
paletach. Klece a palety jsou nakladany do aut a slouZi i jako pfepravni jednotky, mezi
jednotlivymi DSPU a depy. Voziky jsou urfeny pouze pro piepravu v ramci jednoho

objektu, tzn., Ze se nenakladaji do aut.

Klece jsou vyrobené ze Zeleza a jsou 128 cm dlouhé, 173 cm vysoké a 95 cm Siroké.
Uskladnuji se do nich pfedevS§im mensi zasilky. Podle technologa (osobni komunikace,

2.3.2023) se do klece vejde v pruméru 55 zasilek.
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Obr. 14: Klec

S

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Voziky jsou také vyrobené ze Zeleza a jsou 185 cm dlouhé, 139 cm vysoké a 88 cm Siroké.
Jsou urceny ptedev§im pro pifepravu strojné¢ nezpracovatelnych zasilek na pracovisté
ruéniho zpracovani. Déle jsou pouzivané pro vykladku zasilek z navésu kamiond, nebo
mens$ich aut. Podle technologa (osobni komunikace, 2.3.2023) se na vozik vejde

v priméru 15 strojné nezpracovatelnych zésilek.

Obr. 15: Vozik

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023
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7.2 Objevovani procesu tiidéni balikovych zasilek

Druhou fazi Zivotniho cyklu procesu je dle Dumas a kol. (2018) objevovani, také
nazyvané modelovani procesu, jejimz cilem je vytvofit jeden, nebo vice modeld, které

reprezentuji realitu vybraného procesu, tedy tak, jak je ve skutecnosti.

Pro vytvofeni modelu procesu byla vyuzita grafickd notace BPMN. Prvni model Obr. 16
zobrazuje cely pohyb zasilky pres DSPU Plzen. Od jejiho ptijezdu, vytiidéni, az po jeho

nalozeni do kamionu. Detailni modely tfidéni zésilek jsou uvedené na Obr. 21 a Obr. 24.

V DSPU Plzen jsou balikové zasilky piivazeny silni¢ni dopravou. Zasilky jsou vykladany
bud’ na pracovisti ptekladky, nebo hromadného podani. Na ptekladce jsou to nejcastéji
zasilky, které jsou pfivazeny z jinych sbérnych ptfepravnich uzli, nebo dep. Zatimco
na hromadném podani jsou to zasilky, které jsou pfivazeny piimo od zakaznik,
které 1ze jesté rozdélit na podani od velkych a malych podavateld. U vétsich podavatelti
jsou baliky pifepravovany piedev§im v kamionech, kde jsou naskladany do kleci
pro rychlej$i manipulaci. Zatimco zéasilky od mensSich podavateld jsou svazeny menSimi
dodévkami a pracovnik v rdmci svoji pracovni doby objizdi a svazi zasilky z jednotlivych

podniki a sklada je v auté na sebe tzv. ,,na volno®.

Obr. 16: Model pohybu zésilky pfes DSPU Plzen
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Oba tyto druhy zasilek, tedy ptfepravené z jinych sbérnych prepravnich uzli nebo ptimo
od podavatell, je nutné roztidit. Pokud se jednd o piepravu zjinych sbérnych
prepravnich uzll, tak se lze setkat i s tzv. pfimymi klecemi, které jsou jiz vytiizeny

na konkrétni depa a neni je zde nutné dale zpracovavat.

Pro vysvétleni pojmu ptimych kleci je nutné zminit, ze v kazdém sbérném ptepravnim
uzlu se zésilky tfidi na depa, kterd spadaji do jejich ptislusného vlastniho atrak¢niho
obvodu. Pojmem pifima klec je myslena takova klec, ve které jsou ulozeny jiz vytiidéné
zasilky, jejichz cilova adresa nespada do vlastniho atrak¢niho obvodu daného DSPU,
ve kterém byly zasilky vytfidény. To znamenad, ze zasilky, kter¢ jsou oznacené jako pfimé
klece se v jinych DSPU nettidi, ale pouze se pielozi na piislusny smér. Casto se tento
druh tfidéni vyuziva pro depa s velkym objemem zasilek, nebo jako pomoc pro sbérné
pfepravni uzly, které nedisponuji strojnim tfidi¢em balikovych zasilek. Pro ujisténi
se chapani této problematiky lze problematiku piimych kleci uvést na ptikladu,
kdy v DSPU Plzen bude podana zasilka, kterd mé cilovou adresu depa v Hradci Kralové.
Toto depo spadd do vlastniho atrakéniho obvodu DSPU Pardubice. Nicméné
to nedisponuje strojnim balikovym tfidi¢em, a proto je pro podnik efektivné;si ziidit
samostatné vystupni pracovist¢ u stroje v DSPU Plzen pravé pro Depo Hradec
Kralové 70. U tohoto konkrétniho skluzu se nésledné zasilky umistuji do klece, ktera
je oznacena Stitkem ,,Depo Hradec Kralové 70%. Klece se nasledné nalozi do auta, které
je pteveze do DSPU Pardubice. Spolu s dalSimi zasilkami pro jejich atrakéni obvod.
Jakmile se klece v Pardubicich vyloZi z auta, tak se pouze pteloZi na auto, které provadi
zavoz na Depo Hradec Kréalové 70. Samotné zasilky se uz znovu nettidi.

Mimo ptimé klece se zasilky po vyloZeni pfevaZzeji ke zpracovani. V ramci DSPU Plzen

rrrrrr

e rucni zpracovani,
e strojni zpracovani.
Cilové pracovisteé, kam klece, nebo valniky s baliky jsou zavezeny, zavisi na usudku
pracovnika, ktery je tam prevazi.
7.2.1 Proces strojni zpracovani balikovych zasilek
Strojni zpracovani vyuziva stroj, na kterém jsou dv¢ vstupni pracovisté a 45 vystupnich

neboli skluzl. Kazdé vystupni pracovisté predstavuje jeden smér, na ktery se nasledné
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baliky odvazeji napt. DSPU Ostrava, nebo Depo Klatovy 70. Pohled na horni ¢ast stroje
1ze vidét na Obr. 17.

Obr. 17: Strojni balikovych tfidi¢

=]

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Model procesu vytvoreny v BPMN lze vidét na Obr. 21. Samotny proces zalina
u vstupniho pracovisté, kdy operator piebird zasilky zklece, valniku pfipadné
valeCkového dopravniku a vkladad je na pasovy dopravnik stroje. Balikovy tfidi¢
disponuje dvéma vstupy. Ty jsou ve formé pasovych dopravnikd, které posouvaji zasilky
smérem k horni tfidici plose. Ttidici plochu Ize vidét na Obr. 17. Na nasledujicim Obr.
18 jsou pasové dopravniky vstupniho pracovisté.

Obr. 18: Vstupni pracovisté

W § e ‘

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

47



Pted vlozenim zasilky na pas stroje musi pracovnik zhodnotit, zda je zasilka vhodna pro
strojni zpracovani podle technologickych kritérii stroje, které jsou podrobnéji
specifikovany v kapitole 7.3.1. V piipadé, Ze zasilka neni vhodna ke strojnimu
zpracovani, zasilku odlozi na valnik, ktery nasledné¢ pracovnik piekladky odtahne
na pracovisté ruéniho zpracovani. Pokud zésilka splituje kritéria pro strojni zpracovani,
tak je po jejim odlozeni na pasovy dopravnik pfepravena na horni tfidici plochu,
kde se automaticky zafadi na jednu z tfidicich ploSinek. Kazda z ploSinek je ocislovana
a celkem stroj disponuje 184 ploSinkami. Zasilka nejprve projede skenerem, ktery dokaze

nasnimat ¢arovy kod zasilky az z péti stran. Skener Ize vidét na Obr. 19.

Obr. 19: Skener balikového tiidice

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Jakmile dojde k nasnimani zasilky, tak mohou nastat tfi rizné situace:

e Vprvnim piipad¢ skener dokdze ptecist carovy kod a podle dat v systému
pridelenych k zésilce urcit do jakého skluzu zasilka spadne. Roztfidénou zésilku
ze skluzu pracovnik odebere a umisti ji do klece, pfipadné na paletu.

e V druhém pfipad¢ skener nedokaze precist Carovy kod zasilky, coz miize byt
zpusobeno nékolika pfi¢inami, napf. Spatné vytiSt€énym carovym kdodem
od zékaznika nebo zohybanym carovym koédem. V tomto piipadé je zésilka
vytfidéna do skluzu ,,Reject™. Tyto zasilky se pii umistovani na valnik snimaji
snimacem T&T a pozdéji jsou opétovné tfidény s tim rozdilem, Ze po vlozeni
zasilky na pasovy dopravnik se je$t¢ musi rucnim snimafem propojenym

se strojem nasnimat ¢arovy kod zasilky a pokud tento snimac nedokdze piecist
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garovy kod, musi se do systému ruéné piepsat postovni smérovaci &islo (PSC)
adresata. Tato ¢innost, od snimani aZ po prepsani PSC do systému, se nazyva ruéni
tastovani. Poté jiz zésilka putuje na horni tfidici plochu a pokracuje jako v prvnim
piipadé.

e V tretim ptipadé skener dokaze precist ¢arovy kod, ale zasilka jest€¢ nema
pfifazena data v systému (adresni udaje), takze stroj nema podle ¢eho zasilku
vyttidit. V tomto ptipadé¢ je zasilka vytiidéna do skluzu s ozna¢enim ,,BEZ DAT*.
Poté je nutné ji stejné jako u druhého ptipadu nasnimat snima¢em T&T a odlozit

na valnik. Tyto zasilky jsou opétovné tfidény az po ptichodu dat.

Vystupni pracovisté neboli skluz, do které¢ho vyttidéna zésilka spadne je vyroben
z laminatu vytvarovaného tak, aby zésilky pohodin¢ sklouzly az na konec. Skluz Ize vidét

na Obr. 20

Obr. 20: Skluz balikového tfidice

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023
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Obr. 21: Model procesu strojniho zpracovani balikovych zasilek
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

7.2.2 Proces rucni zpracovani balikovych zasilek

Hlavnim néstrojem, ktery operatofi v pribc¢hu procesu pouZivaji, je v soucasné dobé
PDA TC 55. Je to zafizeni, které pomoci snimace dokdze precist Carovy kod zasilky
a pomoct tak operatorovi zasilku roztfidit. Je vhodné zminit, ze snimac¢e PDA TC 55

podnik vyuzivd pomérné kratkou dobu. Snimac lze vidét na Obr. 22.
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Obr. 22: Snima¢ PDA TC 55

[ d
Nasnimej Kod zasilky!
FADDODT M9608A

PM-RUCNIDT

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

V minulosti se pouzivaly snimace T&T, které pouze nasnimaji zasilku a po pfeneseni dat
do systému se zasilka zobrazi jako zpracovana na pfislusném pracovisti. Operator musel
zésilku roztiidit podle PSC, které bylo na baliku uvedeno. Snimaée T&T, tedy
nedisponovaly funkci vyhodnotit pozici, na kterou by mél operator zdsilku umistit, jako
je to v ptipad€ PDA TC 55. Navic snimace T&T jsou pomé&rné velké a manipulace s nimi
ve chvili, kdy musi operator drzet zasilku je obtizn€j$i nez s novymi snimaci. Tato
inovace piinesla podniku mnoho vyhod, mezi které patii zejména vyrazné snizeni
chybovosti na ru¢nim zpracovani, ulehceni prace pracovnikim kvili snadné&jsi
manipulaci a tfidéni, jednodussi a rychlejsi zauceni novych pracovniki. Snima¢ T&T lze

vidét na Obr. 23.
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Obr. 23: Snimac¢ T&T

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Samotny proces ru¢niho t¥idéni balikovych zasilek zac¢ind uchopenim baliku z klece,
pfipadné valniku. Néasledné se pokracuje nasnimanim ¢arového kodu zasilky pomoci
snimace PDA TC 55, ktery piecte ¢arovy kod a zobrazi operatorovi informace v zavislosti

na tom, zda zasilka obsahuje nebo neobsahuje data.

V ptipadé, Ze zasilka jiZ ma nahrana data (adresni udaje) v systému, tak snimac zobrazi
¢islo pozice, na kterou se ma zésilka umistit. Operator nasledn¢ donese balik k cilové
pozici a nasnima ¢arovy kod na kleci. Pokud operator dosel ke spravné pozici, tak snimac
po nasnimani ¢arového kodu na kleci zobrazi zelené ,,OK*. V ptipadé, ze operator dojde
k nespravné pozici, tak se zobrazi zZluté ,,POZOR®. To se mlize stdit maximaln¢ dvakrat.
Po tfetim netspéSném pokusu se na snimaci zobrazi cervené ,,STOP* a operator musi
vyhledat koordinatora smény, ktery musi snima¢ odblokovat a urcit spravnou pozici
ulozeni zasilky. Nasledné¢ muze operator odlozit zasilku i na jinou pozici, nez hlasi
snimac.

Dalsim stavem je, Ze zasilka jest¢ nema sehrané data v systému (adresni udaje). V tomto
pfipadé se na snimaci zobrazi népis ,,=NE=", ktery indikuje, Ze zasilka nema data.
Operator nasledné zasilku umisti na valnik oznaceny napisem ,,BEZ DAT*. Tyto zasilky

jsou nasledné tfidény koordinatorem. Ten se obvykle k zasilkam dostane po néjaké dobg,
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takze je zde moznost, Ze se data k zdsilce v mezicase stihla nahrat do systému. Proto
koordinator zasilku snimé nejprve stejnym snimacem PDA TC 55. Pokud jsou jiz data
nahrana, tak se zobrazi pozice ulozeni zasilky a koordinator muze zasilku rozttidit
béznym zplusobem, tedy pfenesenim k pozici, nasniméani C¢arového koédu pozice
aulozenim zésilky na pozici. V pfipadé, ze zdsilka jeSté nebude mit nahrand data,
tak koordinator zasilku odlozi zpét na viz a zasilka je opét tfidéna az po néjaké dobé.
Obvykle se data zasilky do systému stihnout nahrat a zésilka je vytiidéna koordinatorem
béznym zpiisobem. Pokud data jest€¢ nebudou nahrana, tak se cyklus opakuje, dokud data

nepiijdou.

Obr. 24: Model procesu ru¢niho zpracovani balikovych zésilek
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

7.3 Analyza procesu tridéni balikovych zasilek

Tteti fazi Zivotniho cyklu procesu je dle Dumas a kol. (2018) analyza vybraného procesu.

Soucasti této faze je poukazat na problémy, které se v procesu vyskytuji. Samotna analyza
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bude zamétena na pracovisté ru¢niho a strojniho zpracovani a dale na chybovost, ktera

v procesu tfidéni vznika.

Pro budouci navrhy je dalezité¢ zminit, ze tfidéni v ramci HPS zacina od 6:00 a konci
ve 22:00. Zasilky pro VAO jsou naopak tfidény po cely den, ale nejvetsi pocet je vytiidén
v no¢ni smeéné od 22:00 do 6:00. To je zpisobené tim, ze zasilky podané na DSPU Plzen
maji z veétsi Casti cilovou adresu mimo atrakéni obvod DSPU Plzeii. Proto pies den jsou
auta se zasilky, ktera byla vytfidéna na jinych DSPU a jejichz cilova adresa spada

do atrakéniho obvodu DSPU Plzen.

7.3.1 Analyza procesu strojniho tiidéni zasilek

Jak jiz bylo zminéno vySe u skluzi stroje zaméstnanci odebiraji baliky a vkladaji
je do klece, ptipadné na paletu. V soucasném stavu je zde 12 pracovnikii na denni smén¢
a 11 pracovnikli na no¢ni sméné. Z toho jsou 2 pracovnici u vstupniho pracovisté

a 8 u skluzu.

Pro sledovani efektivity spolecnost disponuje internim systémem KMP, ktery slouzi pro
kontinudlni meéteni produktu. Jsou zde rizné produktivni vystupy o zasilkach,
zamestnancich, kontrolach, pracovistich apod. Podle tohoto systému dosahuje zkoumané

pracovisté strojniho tfidéni v priméru efektivity 56,8 %.

V ramci analyzy procesu bylo provedeno méfeni jednotlivych aktivit. Primérné doby
aktivit a jejich smérodatné odchylky jsou uvedené¢ v Tab. 2. Zdznamy z méfeni jsou

v prilohdch A-G.

Tab. 2: Souhrn namétenych hodnot ¢innosti na pracovisti strojniho tfidéni zasilek

, L. . Primérna doba trvani Smérodatna odchylka doby

Nazev Cinnosti o ., o
(vtefiny) trvani (vtefiny)

O/deb1ran1 baliku od 6.3 2.5
vystupu
Vkladani z klece/valniku 2.9 1,2
Premistovani klece 19,6 5,7
Prendéani strOJn? N 10,6 2.9
nezpracovatelné zasilky
Ptitazeni plné klece 18,2 5,6

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

54



Vstupni pracovisté

Analyza vstupniho pracovisté balikového tfidice byla zaméfena na Cinnosti, které musi
pracovnici u vstupniho pracovisté vykonavat. U kazdého vstupu je piidéleny pracovnik,
ktery krom¢ vkladani balikii na pas musi zhodnotit, zda je balik vhodny ke strojnimu
zpracovani ¢i nikoliv. Déle musi pfitahovat plné klece s nezpracovanymi zésilkami

a odtahovat prazdné klece. Primérné doby téchto aktivit jsou uvedené v Tab. 2.

Pro vyhodnoceni, zda je, nebo neni zasilka vhodna ke strojnimu zpracovani musi operator
znat kritéria pro vlozeni zasilky na balikovy tfidi¢, kterd jsou stanovena technickymi
vlastnostmi stroje. Prvnim kritériem je rozmér baliku, ktery mulze byt maximalné

70 x 50 x 50 cm. Dale na stroji neni mozné tiidit zasilky které:

¢ jsou kulatého nebo valcového tvaru,

e maji nestabilni tvar (vyduté, prohnuté apod.),

e obsahuji tekutiny,

e maji pohyblivy obsah,

e jsou poSkozené, vlhké, zapraSené, znecisténé ¢i potrhané,

e maji Cerny obal,

e maji prisvitny obal pro infracervené paprsky,

e jsou zabaleny v pasech nebo nemaji upevnéné balici prvky,
e nemaji zietelné okraje,

e jsou slepené.
(Ceska posta, n.d.d)

Vzhledem k tomu, Ze pracovnik obsluhujici vstupni pracovisté, ma jesté ne¢kolik dalSich
¢innosti, tak se nemuze pln€ vénovat pouze vkladanim zésilek do stroje, a proto dochazi
k tomu, Ze se nevyuZzivd maximalni potencional stroje. Graf poctu zpracovanych balikti

po minutdch mezi 1:00 a 2:00 réno lze vidét na Obr. 25.
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Obr. 25: Pocet zpracovanych balikli po minutach mezi od 1:00 do 2:00
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Zdroj: Ceska posta (n.d.1), zpracovano autorem

Z grafu lze vidét, ze zde dochdzi k vykyvim poctu zpracovanych baliki, a tedy i snizeni
efektivity celého stroje. Je dulezité si uvédomit, Ze ackoliv pracovnik u vstupniho
pracovisté je plné vytizeny, tak u pracovnik, kteti obsluhuji vystupni pracovisté dochézi
kviili momentalnimu mensimu poctu zésilek v obéhu stroje ke snizeni efektivity. Vykyvy
v poctu zpracovanych zasilek ovliviuji 1 zaseklé zasilky, které vznikaji nedodrzovanim
mezer pii vkladani balikd na pasovy dopravnik a v ptipad¢€ nastani této situace, se zastavi
chod celého ttidiciho stroje. Uvolnéni téchto zéasilek miize provést pouze poveérena osoba.
Podle vedouciho provozu v logistice (osobni komunikace, 15.2.2023) se za den stroj

zasekne v priméru 30krat a jedno uvolnéni trvéa 30 vtefin.
Vystupni pracovisté

Celkem ma stroj 45 skluzi, které jsou rozdéleny pro hlavni pfepravni sit’ a vlastni atrakéni
obvod. Pro hlavni ptfepravni sit’ je vyc¢lenéno celkem 29 skluzl a pro vlastni atrakéni
obvod 14. Zbylé dva skluzy jsou pro zasilky, u kterych stroj nedokéaze ptecist carovy kod
(,,reject™) a zasilky které nemaji data v systému (,,bez dat*). Grafické rozloZeni lze vidét
na Obr. 26, kde svétle zelené skluzy oznacuji vlastni atrakéni obvod a tmavée zelené a Zluté

hlavni piepravni sit’. Zluté oznaceni vyznacuje piimé klece.

56



Obr. 26: Grafické rozlozeni skluzi stroje
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25 |Brno 71
24 |Tabor 70 33 | Depo Tachov I
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18 | DSPU Mosnov 36 |Lovosice 70
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2 | Pordubice 71 44 | reject-nepieitend recirkulace fadny cil
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Zdroj: Ceské posta s. p. (n.d.e), zpracovano autorem
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7.3.2 Analyza procesu ruc¢niho tfidéni zasilek

Na pracovisti ru¢niho zpracovani se tiidi predevsim zasilky, které z technologickych
divodii nemohou byt zpracovany na strojnim balikovém tfidi¢i. V soucasnosti probiha
tfidéni na 16 pozic z nichz 9 je ur¢eno pro hlavni pfepravni sit’ a 7 pro vlastni atrakéni

obvod.

Na nasledujicim obrazku lze vidét grafické znazornéni jednotlivych pozic. Samotny
obrazek nezobrazuje pfesny layout pracovisté. Slouzi pouze pro ilustrativni zndzornéni

rozmisténi pozic na pracovisti ru¢niho zpracovani.

Obr. 27: Rozmisténi pozic na pracovisti ruéniho zpracovani
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Stejné jako u strojniho zpracovani byla provedena analyza Cinnosti, a to konkrétné
pramérna doba odneseni zasilky k jednotlivym pozicim. Primérné namétené hodnoty Ize
vidét v Tab. 3. Rozdilnd primérna doba mezi sloupci je zplsobend zménou plochy,
ze které se zasilky tfidi mezi 6:00-22:00 a 22:00—6:00. Plochy jsou vyznacené Sedou

barvou na Obr. 27. Zaznamy z méfeni jsou uvedené v piilohach H-Q.
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Tab. 3: Primérné doby ptechodu k pozicim

6:00-22:00 22:00-6:00
Nazev pozice Priimérnd doba (vtefiny) Priimérna doba (vtefiny)
DSPU Mosnov 9,9 11,5
DSPU Praha 7,4 14,2
Depo Praha 120 12,9 18,5
DSPU Brno 10,7 22,1
DSPU Ceské Budgjovice 13,4 21,4
DSPU Usti nad Labem 8,4 18
DSPU Pardubice 11,1 15,9
DSPU Ostrava 8,6 12
Ridici Depo Olomouc 8,3 10,1
Depo Plzen 71 14,7 7,5
Depo Plzen 72 12,7 8
Depo Klatovy 70 16,7 9,1
Depo Domazlice 70 22,7 10
Depo Tachov 70 16,4 5,6
Ridici Depo Cheb 70 17,9 7,2
Depo Karlovy Vary 70 17,2 9,8

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Dale byla provedena analyza primérného poctu zpracovanych zasilek mezi hodinami
od 6:00 do 22:00 a od 22:00 do 6:00. Vysledky poctu vyttidénych zésilek na jednotlivé

sméry v téchto casovych rozmezich lze vidét v Tab. 4.
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Tab. 4: Primérny pocet vytiidénych zésilek na pracovisti ru¢niho zpracovani

6:00-22:00 22:00-6:00

Nazev pozice Pocet balikt (ks) Pocet balika (ks)
DSPU Mosnov 373 4
DSPU Praha 1762 11
Depo Praha 120 98 2
DSPU Brno 1239 7
DSPU Ceské Budgjovice 473 9
DSPU Usti nad Labem 530 5
DSPU Pardubice 738 5
DSPU Ostrava 456 2
Ridici depo Olomouc 279 1
Depo Plzen 71 131 420
Depo Plzen 72 193 540
Depo Klatovy 70 73 403
Depo Domazlice 70 61 301
Depo Tachov 70 70 361
Ridici Depo Cheb 70 86 305
Depo Karlovy Vary 70 90 400

Zdroj: Ceska posta (n.d.1), zpracovano autorem

Celkova doba, kterou museji pracovnici dohromady v priméru ujit, byla vypoctena
pomoci primérné doby, kterou museji pracovnici ujit a primérného poctu zasilek
na jednotlivé pozice. Celkovd primérna doba za den byla vypoctena na 25 hodin

a 11 minut.

7.3.3 Analyza chybovosti v procesu

V ramci procesu tfidéni balikovych zasilek mize dojit k chybovosti z n€kolika pficin.
Dulezité je si uvédomit, ze i pies to, ze vznikne chyba, tak nemusi byt nutn€ na strané
podniku. Casto se vyskytuji chyby, kdy odesilatel napiSe chybné PSC, které neni
v souladu s adresou, na kterou adresat pozaduje zasilku dorucit. Vzhledem k tomu,
ze tfidéni probihd pomoci systému, jak ve strojnim, tak 1 z velké casti na ru¢nim
zpracovani, zasilka se zdavodu chybného PSC mize vytiidit na $patné depo,

kde je chyba zjisténa pii potfizovani zasilek ptred vypravenim dorucovateli na pochizku.

Data byla ¢erpana z obdobi tii mésicii a podle interniho systému KMP byl za toto obdobi
celkovy pocet vyttidénych zasilek 2 471 374 kust.
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Obr. 28: Paretiiv diagram chybovosti tfidéni balikovych zasilek — vSechny chyby

Chybn¢ instradované zasilky - vSechny chyby
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Zdroj: (V?Veské posta (n.d.g); Cjieské posta (n.d.h); Ceska posta (n.d.ch); Ceska posta
(n.d.1); Ceska posta (n.d.j); Ceské posta (n.d.k), zpracovano autorem

Paretiv diagram chybovosti pfi tfidéni balikovych zéasilek na Obr. 28 zobrazuje
jednotlivé pfic¢iny vSech chyb, tedy i téch, za které DSPU Plzenn nemuze a déle jejich
Zetnost za sledované obdobi. Lze vidét i vy$e zminénou p¥i¢inu chybného PSC, ktera
tvoti zhruba 3 % z celku. Nejvétsi pocet chyb, a to az 82 % vznikd z divodu umisténi
zasilky na Spatnou pozici operatorem. Chybné vyuctovani byva cCasto zptisobeno
na jinych depech, kdy pracovnik zapiSe Spatnd data do systému a pii tfidéni na DSPU
ruéni snimac, nebo strojni balikovy tfidi¢ vyhodnoti cilovou adresu podle chybnych dat.
Dalsi pficinou jsou piimé klece, kdy chyba pfi tfidéni vznikne v jinych sbérnych
prepravnich uzlech. Problematika pfimych kleci je detailn€ji popsana v kapitole 7.2.
Druhou nejméné Cetnou pficinou je chyba piepravy, kterd nevznika v procesu tfidéni, ale
na pracovisti pfekladky, kdy manipulant naloZi klec se zasilkami do auta, které jede
na jiny smér, nez maji byt zasilky odvezeny. Posledni pfi¢ina chybného tastovani vznika

pii procesu tiidéni, kdyz operator rué¢né zadava PSC do systému.

Na nasledujicim Paretové diagramu jsou jiz vyfiltrovany chyby, které jsou zplsobeny

ve sbérném piepravnim uzlu v Plzni.
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Obr. 29: Paretiiv diagram chybovosti tfidéni balikovych zésilek — chyby DSPU Plzen
Chybné instradované zasilky - Pouze chyby DSPU Plzen
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Zdroj: Ceska posta (n.d.g); Ceska posta (n.d.h); Ceska posta (n.d.ch); Ceska posta
(n.d.1); Ceska posta (n.d.j); Ceska posta (n.d.k), zpracovano autorem

Nyni je z grafu na Obr. 29 jasné, Ze nejveétsi mnoZstvi chyb, a to az 98 % vznika kvili
Spatnému umisténi do kleci operatory. Celkem zde ve sledovaném obdobi vzniklo 2291
chyb zptsobenych touto pti¢inou. Samotné sledovani bylo provedeno v obdobi 67 dnt,
coz znamena, ze prumérné zde vznikne 34 chyb denné. Nicmén¢ v Paretové diagramu
jsou zasilky, které prochazi jak pfes strojni, tak rucni zpracovani. Na nasledujicim

Paretové diagramu je zobrazeno, na jakych pracovistich chyby vznikaji.

Obr. 30: Paretliv diagram chybovosti na pracovistich

Chybovost na plracoviétich100

%
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5 1400 70% 3
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2600 30% %‘

400 20% =

200 10% 2

0 0%
Ruéni zpracovani Strojni zpracovani
PRACOVISTE
[ Pocet chyb Kumulativni ¢etnost

Zdroj: (Vjveské posta (n.d.g); (:Zeské posta (n.d.h); Ceska posta (n.d.ch); Ceska posta
(n.d.1); Ceska posta (n.d.j); Ceska posta (n.d.k), zpracovdno autorem
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Z Paretova diagramu na Obr. 30 lze vidét, ze velkou Cast chyb, az 79 % vznika
na pracovisti ruéniho zpracovani. Na pracovisti strojniho zpracovani vznikd zbylych
21 %. Ztoho divodu budou navrhy na zvySeni kvality tfidéni zaméfeny zejména
na pracovisté ru¢niho zpracovani. Lze fict, Ze na pracovisti ruéniho zpracovani vznika

v pruméru 27 chyb denné, pfi¢inou umisténi do Spatné klece.

7.4 Navrhy ke zlepSeni procesu

V ramci ¢tvrté faze zivotniho cyklu procesu dochdzi dle Dumas a kol. (2018) k tvorbé

navrhl na zlepSeni.

V ptedchozi fazi analyzy procesu bylo nalezeno né€kolik problémovych mist. Tato
kapitola bude zaméfena na popis konkrétnich ndvrhi na feSeni identifikovanych

problémi, a tim zlepSeni procesu tfidéni balikovych zésilek.

7.4.1 ZvySeni vytiZenosti stroje u vstupniho pracovisté strojniho zpracovani

Z analyzy vytizenosti stroje lze sledovat opakované vykyvy v poctu zpracovanych
zasilek. Tento problém nastava kvili tomu, Ze pracovnik u vstupniho pracovisté se musi
vénovat 1 jinym ¢innostem nez pouze vkladdani balikli na pas stroje. Mezi tyto ¢innosti
patii pfitahovani plnych kleci/ valniki, odtahovéani prazdnych kleci/ valniki, vyttid'ovani

zasilek, které nejsou vhodné ke strojnimu zpracovani, nebo feSeni zaseklych zésilek.
Dva hlavni problémy, které 1ze identifikovat jsou tedy:

e tfidéni balikli nevhodnych na strojni zpracovani,

e zaseklé zasilky.
Pretfid’ovani zasilek
Prvni problém, tedy tfidéni nevhodnych zésilek, 1ze vyfesit jiz pfi vzniku. Nicméné,
je nutné vysvétlit, jak funguje proces vykladky zasilek z auta. Ridi¢ si musi nejprve
pfitdhnout valnik, na ktery bude zasilky vykladat. Naskladané baliky nasledné prendava
na valnik, dokud jej nenaplni. Jakmile dojde k naplnéni valniku, je odvezen na uréené

misto. Vezme prazdny valnik, pfitdhne ho k autu a pokracuje ve vykladce. Po vyloZeni

vSech zésilek opét odtahne valnik a tento proces kon¢i. Jeho model 1ze vidét na Obr. 31.
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Obr. 31: Model procesu vykladani zéasilek
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Je tedy patrné, Ze fidi¢, ktery zasilky sklada na valnik timto zpisobem, nezkouma, jestli
je zasilka strojné zpracovatelna a dava vSechny zésilky dohromady tak, aby se mu toho

veslo na valnik co nejvice.

Pro zvySeni efektivity stroje by bylo vhodné, aby fidi¢i, ktefi svdzeji baliky z firem
a vykladaji je na pracovisti hromadného podani, zasilky jiz pfi vykladani z auta tfidili
na zasilky, které jsou vhodné ke strojnimu zpracovani a na ty které nejsou.
Tim by se eliminoval problém vyskytu strojné nezpracovatelnych zésilek u balikového
ttidice z pracovisté¢ hromadného podani od malych firem a zvysilo by se tak i maximalni

mnozstvi zpracovanych za hodinu.

Navrzenou zménu procesu lze vidét na Obr. 32. Zména oproti piivodni verzi procesu
je v pfidani exklusivni brany po aktivité¢ ,,Uchopeni zasilky z auta®, ktera rozdéluje
sekven¢ni tok na dvé moznosti. Prvni pfedstavuje moznost, kdy zasilka splituje vSechna
kritéria proto, aby mohla byt strojné¢ zpracovatelna na balikovém tfidi¢i. V druhém
pripad¢ zasilka kritéria nesplnuje. Dale jiz proces pokracuje obdobnym zptisobem, jako
v pivodni verzi s tim rozdilem, ze v novém ndvrhu procesu ma tidi¢ po celou dobu

k dispozici dva valniky.
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Obr. 32: Navrh na zménu procesu vykladky
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Podle vedouci hromadného podéni (osobni komunikace, 2.3.2023) trvd vykladka auta
v pruméru 20 minut. Pfi roztfid’ovani na vhodné a nevhodné by nakladka trvala v priméru
0 5 minut déle. Celkem tuto ¢innost vykondva 14 pracovnikl a denni primérny pocet
privezenych balikid je 2150. Mimo to jsou svozy provadény pii denni sméné, kdy jsou
na pracovisti strojniho balikového zpracovani 2 pracovnici u vstupniho pracovisté
a 10 u vystupniho. Déle podle technologa (osobni komunikace, 2.3.2023) je v priiméru
podil strojné zpracovatelnych zasilek 70 % a strojné nezpracovatelnych 30 %. DalSim
udajem je ¢as nutny pro prendani nevhodné zésilky u vstupniho pracovisté, ktery podle
méfeni trva v priméru 10,6 vtefin. Stejnou dobu, zde dochazi i ke sniZeni vytiZenosti
pracovniki u vystupniho pracovisté, a to az o 50 % kvili vyuziti pouze jednoho vstupniho
pracoviste.

Ze zjisténych informaci byl Cas, ktery fidi¢i navic stravi tfidénim zésilek, vypocten
na 70 minut za den. Cas, ktery se usetii na pracovisti strojniho tfidéni byl vypodten

na 684 minut. Celkova uspora je tedy 614 minut za den.

V ptipad€, Ze by byl pfijat nasledujici navrh v kapitole 7.4.2 a bylo pocitano pouze

s 8 pracovniky na denni sméné¢, tak bude celkova casova uspora jen 386 minut za den.
Vyznacdeni pozic na pasovém dopravniku balikového tridice

Tento navrh byl vytvofen pro vyfeSeni problému zaseklych zasilek. Pro feSeni tohoto

problému se autor inspiroval pti navs§tévé DSPU Praha. Navrhem pro eliminaci tohoto
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problému by mohlo byt naznaCeni mezer na dopravnikovy pas, do kterych by operator

zasilky pokladal.

V analyze bylo zjisténo, Ze se stroj za den zasekne v primeéru 30krat a jeho uvolnéni trva
30 vtefin. Naklady na realizaci tohoto feseni by dle vedouciho stfediska a spec. pracovisteé
v oddéleni technologii (osobni komunikace, 17.3.2023) bylo celkem 630 K¢.
Dle vedouciho stfediska a spec. pracovisté provoznich ¢innosti (osobni komunikace,

24.3.2023) by naklady byly 3000 K¢ a doba Zivotnosti 0,5 roku.

Pokud by se ndklady na pracovnika pocitaly opét 250 k¢ za hodinu, tak pfi
12 pracovnicich na denni sméné€ a 11 pracovnicich na no¢ni smén¢ by doba navratnosti
investice v prvni varianté nakladt 630 K¢ byla 42 minut. V druhé varianté nakladt

3000 K¢ by byla 3,3 hodin.

Pokud by se opét uvazovalo pfijeti navrhu v kap. 7.4.2, tak by doba néavratnosti byla

v prvni varianté¢ 1,1 hodiny a v druhé 5,12 hodin.

7.4.2 ZvySeni vytiZenosti stroje u vystupniho pracovisté strojniho zpracovani

V analyze bylo zjiSténo, Ze na denni sméné pracuje v souCasném stavu celkem
12 pracovnikli a na no¢ni 11 pracovnikii. Dale bylo zjisténo ze efektivita pracovisté
je pouze 56,8 %. Vzhledem k nizké efektivité pracovisté se jako prvni problém jevi
nadbytecny pocet zaméstnancl. Nicmén¢ z rozestaveni pracovisté neboli umisténi skluzii
stroje je dilezité si uvédomit, Ze pokud podnik chce sniZit mnoZstvi pracovnikd,
tak se musi zaméfit 1 na samotné rozestaveni skluzii. Méni se totiZ nejen mnozstvi zasilek,
které¢ zbyvajici pracovnici museji ptfendat ze skluzu do klece, pfipadné na paletu,

ale 1 pocet skluzi a s tim 1 vzdalenost, kterou musi obslouZit.

Pro zpracovani navrhu byl vytvofen novy report, jehoZ vystup lze vidét na Obr. 33 a Obr.
34. Vystup zobrazuje mnozstvi zésilek, které spadnou do jednotlivych vystupnich
pracovist’. Dale ukazuje procentudlni podil jednotlivych vystupnich pracovist’ na celém
stroji. V grafickém zobrazeni jsou to hodnoty s fialovym pozadim. Posledni udaj
zobrazuje podil vystupniho pracovisté z dané fady. Tento udaj je opét procentudlné
vyjadien a ma bilé pozadi. Oranzové nazvy pozic predstavuji hlavni pfepravni sit’ a zelené

vlastni atrak¢ni obvod.

V rdmci tvorby navrhu bylo planovano s tim, ze dojde ke zruSeni tfidéni pro Depo

Olomouc 72 a dale bude zrugen jeden skluz pro Ridici Depo Cheb 70, z diivodu uprav
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napii¢ celym podnikem. Pro zménu vystupniho pracovisté byly vytvoreny dva navrhy.

Prvni navrh Ize vidét na Obr. 33 a druhy na Obr. 34.

Prvni navrh se sklada z drobn¢jSich zmén. Jsou zde uceleny jednotlivé oblasti napt. byl
presunut skluz pro Depo Zlin 70, protoze spada do vlastniho atrakéniho obvodu DSPU
Brna. Podobné, tak bylo pracovéano se vSemi oblastmi. Déle byly skluzy usporadany tak,
aby se zajistily co nejkratsi ptesuny pracovniki, tzn., ze vytizenéjsi skluzy jsou vzdy pro

danou oblast jednoho pracovnika usporadany u sebe, pokud je to mozné.

Obr. 33: Navrh ¢. 1 na zménu skluzt
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Zdroj: Ceska posta (n.d.1), zpracovano autorem

V druhém navrhu bylo podobné¢ jako v prvnim feSeno uspotfadéani skluzi, pro snizeni
vzdalenosti, kterou museji operatofi ujit. Stejné tak bylo feSeno uceleni jednotlivych
oblasti. Nicméné velkou zménou je zde zaplnéni sttedovych vystupnich pracovist’ pouze
skluzy pro hlavni ptepravni sit’. V kapitole 7.3, bylo zminéno, Ze tfidéni hlavni pfepravni
sit¢ probiha v hodinach od 6:00 do 22:00. Velkou vyhodou tohoto navrhu je, Ze od 22:00
do 6:00 nebude nutné vyuzivat sttedovou cast tfidiciho stroje a vznikne tak pomérné velky

prostor pro manipulaci, nebo skladovani zasilek.
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Obr. 34: Navrh ¢&. 2 na zménu skluzi
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Oba tyto navrhy jsou vytvofeny pro 8 pracovnikd na denni sménu a pro 7 pracovnikl
na no¢ni sménu. Pro vypocet bude opét pocitdno s teoretickymi ndklady na jednoho

pracovnika 250 K¢ na hodinu.

V soucasné dob¢ jsou celkové naklady na pracovniky 1 380 000 K¢. V ptipad¢ realizace
jednoho z navrhi se néklady snizi na 900 000 K¢. Celkova uspora tedy bude 480 000 K¢

meésicne.
7.4.3 Propojeni dopravnikii na pracovisti strojniho zpracovani

Jak jiz bylo zminéno, tak u strojniho zpracovani se zésilky, vkladaji na pas z klece,
valnikli, ale i valeckového dopravniku. Dopravnik se pouzivd pouze pro jednoho,
ale zaroveil nejvétsiho podavatele v DSPU Plzen. Zasilky od tohoto podavatele
se vzhledem k jejich velkému poctu ukladaji do névésu na volno, tzn., Ze nejsou
prevazeny v klecich, nebo na paletach, ale jsou skladovany na sob¢ kvili uspoie mista.
Pro uSetieni co nejvice ¢asu na dopraveni zésilek od vykladky navésu ke vstupnimu
pracovisti strojniho balikového tfidice se natdhne zminény véleCkovy dopravnik
od navésu, az k pasovému dopravniku stroje. Ackoliv toto feSeni prfedstavuje velkou
casovou usporu, tak je zde vyskovy rozdil mezi valeckovym dopravnikem a pasovym
dopravnikem stroje. Podnik tento problém fesi tak, Ze je na tomto misté nasazeny
zaméstnanec, ktery zasilky pfebird z jednoho dopravniku a vklada je na druhy. Valeckovy

dopravnik lze vidét na Obr. 35.
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Efektivnéj$im feSenim tohoto problému by mohlo byt:

e Vyrobeni navazujiciho valeckového dopravniku, ktery by tvofil jakysi mezikus
mezi stavajicim valeckovym dopravnikem a pasovym strojnim dopravnikem.
Samotny mezikus by musel byt mirné sklonény z diivodu piekonani vyskového
rozdilu.

e Vyrobeni skluzavky, ktera by byla napojena na valeckovy dopravnik a zasilky
by se po ni sklouzly na pasovy dopravnik. Samotna skluzavka by mohla byt
z plechu nebo plastu. Zarovenn by musela byt vyztuzend, aby byla schopna
vydrzet maximalni povolenou hmotnost, kterd je dle technologickych kritérii

stroje 30 kg.

Obr. 35: Soucasny valeckovy dopravnik

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Samotny dopravnik se podle vedouciho provozu v logistice (osobni komunikace,

8.2.2023) vyuziva od pond¢li do patku v priiméru 10 hodin.

Vyroba navazujiciho valeCkového dopravniku by dle manazera provozu (osobni
komunikace, 22.2.2023) stala 5000 K¢ a skluzavky 2000 K¢. Podobny odhad
ma i vedouci stiediska a specialniho pracovisté vodd. PC (osobni komunikace,
24.3.2023), ktery odhaduje ndklady na dopravnik 5000 K¢ a 3000 K¢ na skluzavku a dobu
Zivotnosti obou zatizeni odhaduje na 5 let. Pro vypocet doby nadvratnosti investice budou
uvazovany naklady na jednoho pracovnika 250 K¢ na hodinu a 250 pracovnich dnt

od pondéli do patku.
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U skluzavky se bude pocitat se dvéma variantami. V prvni pii ndkladech 2000 K¢ je doba
navratnosti 1,17 dne. Druhéd varianta pii nakladech 3000 K¢ ma dobu navratnosti
1,75 dne. V piipadé¢ dopravniku, jehoz naklady byly odhadnuty obéma pracovniky
na 5000 K¢ je doba navratnosti 2,92 dne. Podle tohoto ukazatele vzhledem k oc¢ekévané

dobé Zivotnosti zhruba 5 let se ob¢ tyto varianty vyznamné vyplati.

7.4.4 Rozmisténi kleci na pracovisti rué¢niho zpracovani

Tento navrh se zabyva zménou jednotlivych pozic na pracovisti ruéniho tfidéni kvali
snizeni celkové doby, kterou museji pracovnici dohromady ujit pii pfenosu zasilek
na urenou pozici. Samotny navrh je zaloZzeny na vymeéné jednotlivych pozic,
pfi zachovani celkového rozlozeni. Ve fazi analyzy bylo zjisténo, Ze primérna doba,
kterou celkem operatofi stravi pienosem baliki pfi tfidéni je 25 hodin a 11 minut.
Konkrétni zmény v rozestaveni je prohozeni pozic pro Depa Karlovy Vary 70 a Depo
Cheb 70. Dale prohozeni DSPU Mos$nov a fidicitho depa Olomouc. Posledni zménou
je DSPU Usti nad Labem a DSPU Pardubice. Grafické znazornéni zmén Ize vidét na Obr.
36.

Celkova primérna doba po piehozeni pozic je 24 hodin a 55 minut. Casova Gspora navrhu

je tedy 16,5 minuty.

Obr. 36: Navrh na rozloZeni pozic na pracovisti ruéniho zpracovani
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023
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7.4.5 Zména oznaceni na pracovisti ru¢niho zpracovani a v ruénim snimaci

Navrhy v této kapitole maji za cil snizeni chybovosti zplisobené pfi¢inou umisténi

do Spatné klece zjisténé ve fazi analyzy.
Barvené oznaceni

Vzhledem ke vznikajicim chybam na ru¢nim zpracovéani by bylo vhodné ptidat dalsi
prvek, ktery by pomohl ve tiidéni. Jednou z moznosti je vyuziti metody Poka-Yoke.
Pfi nasnimani zasilky se na obrazovce PDA zobrazuje ¢islo pozice, ke které ma operator
zasilku odnést. Cislo pozice je zavésené nad klecemi a podle toho se operator orientuje,

kterym smérem jit a kam zasilku ulozit.

Pro sniZeni chybovosti v ramci HPS by bylo vhodné pro kazdy smér vybrat jednu barvu,
kterou by snimac po nasnimani, kromé ¢isla pozice, zobrazoval v pozadi. Stejnou barvou
by pak byla oznacena i pozice u klece. Tento navrh by se dal vyuzit pouze u HPS. Pokud
by se tento navrh vyuzil i pro VAO, tak by mohlo dochézet k tomu, Ze by se operatorim
barvy pletly, protoze kvili velkému poctu oblasti by nebylo mozné barvy dostatecné
odlisit napt. tmavé modrou a fialovou. Zaroven u HPS je vyhoda, Ze kazdé DSPU ttidi
do stejnych smeérii s vyjimkou vlastniho atrakéniho obvodu, a proto lze barvy

standardizovat nejen v rdmci DSPU Plzen, ale celého podniku.

Podle vedouciho tymu technologii by tato zmeéna piinesla az 50% sniZeni chybovosti.
Vyvojar analytik expert (telefonicky rozhovor; 27.3.2023) odhaduje, Ze zména aplikace
pro tfidéni by stala 75 000 K¢, mimo to je nutné pocitat 1 s naklady na zménu vizualizace,
které by dle referenta poStovniho provozu (osobni komunikace, 27.3.2023) byly 2000 K¢.
Dale bude pocitano s tim, Ze ndklady na chybné smérovanou zésilku jsou podle vedouci

podpory (telefonicky rozhovor, 21.3.2023) v priméru 350 K¢.
V analyze bylo zjiSténo, Ze vznika denné 27 chyb, pfi¢inou umisténi do Spatné klece
na tomto pracovisti, coz zpusobuje naklady ve vysi 9 450 K¢&. Celkové by toto feSeni

pfineslo sniZeni nakladi az o 4725 K¢ denné. Vzhledem k nakladiim by doba navratnosti

byla 23 dni a 19 hodin.
Oznaceni vSech kleci a valniki ¢arovym kédem

Dalsi mozny zpisob pro snizeni chybovosti je oznacit ¢arovym kdédem vSechny klece
a valniky, do kterych se vkladaji zasilky. V praxi je totiz bézné, ze na jedné pozici je vice

kleci ¢i je zde jesté pfistaveny valnik, ale carovy kod, podle kterého snima¢ vyhodnocuje
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spravnost pozice je umistén pouze na jedné z kleci. Kvuli tomu zde vznika Sance,
ze pracovnik nasnima c¢arovy kod, ktery snimac¢ vyhodnoti jako spradvnou pozici,
ale operator nakonec zasilku nevédomky umisti do Spatné klece, protoze jednotlivé

pozice jsou velmi blizko u sebe.

Odhad na snizeni chybovosti byl proveden opét vedoucim tymu technologii (telefonicky
rozhovor, 22.3.2023), kdy by podle jeho nazoru doslo ke snizeni chybovosti az o 30 %.
Pro ekonomické zhodnoceni bude opét pocitano s prumérnymi naklady 350 K¢ na chybné
smérovanou zasilku a dodélani oznaceni pro ostatni klece by dle referenta poStovniho

provozu (telefonicka komunikace, 25.3.2023) stalo 1350 K¢.

U ptedchoziho navrhu bylo zminéno, ze denné vznikd 27 chyb pfi¢inou umisténi
do $patné klece, coz zplsobuje naklady ve vySi 9 450 K&. Realizaci tohoto feSeni
by podniku pfineslo snizeni ndkladli az o 2 835 K¢ denné tzn., ze doba navratnosti

je 16,7 hodiny.

7.4.6 VSeobecné zlepSeni dle 5S

Vyse bylo zminéno, ze metodu 5S v soucasné dob& pouzivd mnoho podnikil po celém
svete a to zejména kvili jejim vysledkiim. Dle autorova nazoru by zavedeni této metody
pomohlo ve vSech oblastech podniku. V ramci procesu tfidéni balikovych zasilek 1ze
metodu 5S vyuzit nasledovné:

e Krok — tridit

V prvnim kroku je diraz na vytfidéni nepotiebnych véci z pracovisté. Pro podnik
je to zejména velky pocet nevyuzivanych palet, které¢ zabiraji pomérné velké mnoZstvi
mista. V soucasné dobé odvoz palet probihd jednou za tyden. Nicméné by mél kvuli
uspofe mista probihat ve vétSich frekvencich, napf. po konci kazdé smény. Dalsi véc,
kterd je v ramci vytfidéni nutnd udélat, je odstranéni staré vizualizace. Po zavedeni
novych snimact byly ptecislovany jednotlivé pozice, ale stara Cisla pozic zde zlstala
a mohou byt pro pracovniky zavadéjici. Na Obr. 37 lze vidét nové oznaceni pozice Depa

Cheb 70 ¢islem 16 a staré oznaceni ¢islem 8.
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Obr. 37: Vizualizace pracoviste
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

¢ Krok — usporadat

Z hlediska uspofadani na pracovisti, nejsou vyznacené Useky, ve kterych by se mély
nachazet klece, pfipadné valniky. Kvuli tomu dochézi k situacim, ze jsou klece Casto
nakfivo, nebo i o nékolik centimetri pfesahuji oblast, kde maji byt umistény. Pro lepsi
uspofadani by bylo vhodné nakreslit na zem znacky, které by pfesné vyznacovali misto,

kde ma byt klec umisténa.

Obr. 38: Neuspotadané klece

L

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

73



Dalsim ptikladem je uspotadani palet. Ackoliv bylo v prvnim kroku zminéno, Ze by méla
byt Cast&jsi frekvence jejich odvozu, tak v pritbéhu smény se vytvoti zasoba palet, protoze

-------------

aby byla vyznacena 1 oblast pro skladovani palet.

Dalsi zlepSeni muze byt v oznaceni a uspotfadani ndstroji pouzivanych pro uklid.
V soucasné dob¢ se nastroje odkladaji rizn€ po pracovisti a neni urcena pozice, kde a jak
maji byt uskladnény, coz Ize vidét na Obr. 39. Mimo to 1ze na obrazku vidét 1 poskozenou
paletu, kterou by bylo vhodné, jak jiz bylo zminéno vyse, skladovat na ur¢eném misté.
Déle je zde vidét balici folie, pro kterou by mélo byt také urcené misto a vzadu
za zabradlim Ize vidét na zemi kus utrzeného provazku, ktery by se zde v ramci
nasledujiciho kroku uklid nemél vyskytnout.

Obr. 39: Uklidové nastroje v sou¢asnosti

I i, i
» : —— [ - =

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Pro skladovani uklidovych nastrojii byl vytvoten navrh tiklidové stanice, ktera se sklada
z tabule, na které jsou nakresleny vSechny nastroje, které na dané uklidové stanici maji
byt. Pokud nastroj nebude na svém misté, tak ndkres na prvni pohled indikuje, Ze nastroj
zrovna n€kdo pouzivd. Mimo to stanice zajiStuje standard, jak a kde maji byt nastroje

ulozeny, coz urychli i jejich hledani pracovnikem. Néavrh Ize vidét na Obr. 40.
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Obr. 40: Navrh na uskladnéni uklidovych nastroji

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

e Kirok — uklid, standardizace a udrzovani

Nésledujicimi kroky jsou dle Roser (2015) a Svozilové (2011) uklid, standardizace
a udrzovani. Spravné provedeni té€chto tfi krokl je nezbytné pro vySe uvedené navrhy.

Jejich nedodrzeni vede k navraceni se k pfedchozimu stavu.

7.5 Rizika

Pro vySe uvedené navrhy bylo identifikovano nékolik rizik, které¢ budou v této kapitole
rozebrany. U kazdého rizika je proveden odhad pravdépodobnosti a dopadu konkrétniho

rizika na provoz, coz Ize vidét v Tab. 5.
R1 — Nedostatek lidi

Toto riziko je spojeno se snizenim poctu lidi u vystupniho pracovisté strojniho zpracovani
z navrhu v kapitole 7.4.2. Situace, kterd miiZe nastat je zpozdéni odjezdu kamiont, kvili
pfipadnému pomalej§imu tfidéni, coz zplsobi pozd¢jsi dopraveni zésilek na depa.

Nicméné toto riziko ma maly dopad a Ize ho podstoupit.
R2 — Zahlceni stroje
Riziko zahlceni stroje je sméfovano k navrhu propojeni dopravniku na pracovisti

strojniho zpracovani v kapitole 7.4.1. Balikovy tfidic mlze byt zahlcen v ptipadeé,
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ze zasilky vkladané na valeckovy dopravnik nebudou mit dostate¢ny rozestup a balikovy
tfidi¢ je nebude schopny odebirat. Toto riziko Ize snizit upravenim rychlosti valeckového

dopravniku.
R3 — SniZeni poctu zpracovanych zasilek

V tomto piipad¢ je riziko sméfovano k ndvrhu vyznaceni pozic na pasovy dopravnik
vstupniho pracoviste Dbalikového tfidice v kapitole 7.4.1. Vzhledem k tomu,
ze na dopravniku by museli byt nakreslené maximalni rozmezi pro balikovou zésilku,
podle analyzy tedy 70 cm, tak by u menSich zasilek mohli vznikat velké rozmezi,
coz by mohlo zputsobit sniZzeni poctu zpracovanych zasilek. Pokud by se nestihli
zpracovavat zasilky, tak by mohlo dojit k postupnému hromadéni nezpracovanych zasilek

na pracovisti.
R4 — Netridéni zasilek

Toto riziko se vztahuje k navrhu tfidéni vhodnych a nevhodnych zasilek ke strojnimu
zpracovani v kapitole 7.4.1. Miize zde nastat situace, ze fidi¢i nebudou chtit zasilky tfidit,
protoze to do soucasnosti nemuseli d€lat. Toto riziko lze snizit dislednou komunikaci
od vedoucich pracovniki smérem Kk fidicim a neustdlém dbani na dodrzovani

nastaveného pravidla.

Tab. 5: Pravdépodobnost a dopad jednotlivych rizik

C.is.lo Néazev rizika Pravdépodobnost Dopad
rizika
R1 |Nedostatek lidi 1 2
R2 | Zahlceni stroje 3 2
SniZzeni poctu zpracovanych
R3 | zasilek 2 4
R4 | Netridéni zasilek 2 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Matice rizik

V této Casti je vytvorena mapa rizik, do které jsou zaneseny hodnoty pravdépodobnosti

a zavaznosti dopadu vyse uvedenych rizik.
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Obr. 41: Matice rizik
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2023

Po zaneseni rizik do matice je vidét, ze se zde vyskytuji dvé nizkéd a dvé stiedni rizika.
Rizika R1, R2 a R4 neptedstavuji vyrazné nebezpeci pro ohrozeni provozu. Riziko
R3 by v ptipad¢ nastani mohlo mit vyznamny dopad na fungovani balikového provozu.
Nicmén¢ 1 toto riziko lze pomémé snadno zastavit operativnimi zasahy sménatii

v prub¢hu smény.

7.6 Zhodnoceni navrhu

V této kapitole bude provedeno zhodnoceni vyse uvedenych navrhil na zlepseni. Podle

uvedenych vypocti lze fict, Ze vSechny piedstavené navrhy jsou ekonomicky efektivni.

V prubéhu zpracovavani diplomové prace byly vSechny navrhy piedstavené v podniku.
Kazdy z nich byl detailné¢ projednan na schiizkach s business analytikem, manaZerem
provozu, referentem postovniho provozu, technologem, vedoucim logistiky v provozu
a vedoucim balikového zpracovani. Mimo to byly navrhy predstaveny i fediteli regionu
Zapadnich Cech, vedoucimu tymu technologti a vedoucimu DSPU Ceské Bud&jovice.

Vysledkem schiizek bylo rozhodnuti o realizaci jednotlivych navrhi.

Prvnim zrealizovanym névrhem bylo zvySeni vytizenosti stroje u vystupniho pracovisté
strojntho zpracovani. V pribéhu schiizek byly pfedstaveny oba ndvrhy na zménu
rozestaveni skluzi tfidiciho stroje, ze kterych byl nakonec piijat navrh €. 2 a nasledné
byla provedena jeho implementace. Vysledkem zavedeni tohoto névrhu bylo nejen

snizeni mzdovych ndkladl, ale podle interniho syst¢ému KMP i zvySeni efektivity
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pracovisté strojniho zpracovani o 7,6 %. Nicméné pfijetim tohoto névrhu, jak jiz bylo
vypocteno vyse v kapitole 7.4.1, doslo kvuli sniZzeni poctu zaméstnancii na pracovisti
strojniho zpracovani ke zhorSeni ekonomické vyhodnosti navrhii fesici problém tridéni
baliki nevhodnych na strojni zpracovani a zaseklych zésilek. Nicméné i pfes to jsou tyto

navrhy stale vyznamn¢ ekonomicky efektivni.

U navrhu pfetfidovani zasilek jiz prob€hla fdze implementace, nicméné je dulezité,
aby zmény byly neustdle komunikovany od vedoucich pracovnikli smérem k fidicim,

kvuli dodrzovani tohoto pravidla.

Navrh pro eliminaci zaseklych zasilek je v soucasné dobé stale v jednani. Podobn¢ jako

navrh na propojeni valeCkového dopravniku.

Néavrh na zménu rozestaveni pracovisté rucniho zpracovani byl zamitnut z divodu
ptipravy efektivnéjSiho feSeni podnikem.

Dalsi navrhy na pracovisti ruéniho zpracovani byly barevné oznaceni pozic hlavni
prepravni sité a oznaceni vSech kleci ptipadné valnikd kodem pro potvrzeni spravné
pozice. Navrh na barevné oznaceni byl pfedan do oddéleni specializujici se na softwarové

upravy snimacti. Navrh pro oznaceni vSech kleci je v soucasné dobé& v feSeni.

Poslednim navrhem je vSeobecné zlepseni podle 5S, jehoz vsechny ¢asti byli vedenim

shledany za uzitecné a budou v nejblizsi dob¢ implementovany do provozu.
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Z.aveér

Cilem prace bylo provedeni analyzy vybraného procesu ve zvoleném podniku a na jejim
zakladé navrhnuti zlepSeni pro jeho zefektivnéni. Vybranym procesem bylo tiidéni

balikovych zésilek v podniku Ceska posta s.p.

Ceska posta s.p. vsouasné dobé klade diraz na inovace podnikovych procesi,
tak aby se co nejvice zvySovala jejich efektivita. Dikazem o tom je 1 zavedeni snimaci
PDA TC 55, které vyraznym zpusobem piispéli ke snizeni chybovosti na pracovisti

ru¢niho t¥idéni balikovych zésilek.

V préci byla nejprve provedena identifikace zvoleného procesu ttidéni balikovych zasilek
a byly popsany zékladni pojmy nutné pro jeho spravné porozumeéni. Nésledné byl
vytvofen model procesu, ve kterém byl zndzornén pohyb balikové zasilky pies
DSPU Plzen. Dale byl vytvoren model procesu tfidéni pro pracovisté ru¢niho a strojniho

tiidéni. Cely proces byl detailné¢ popsan a byla provedena analyza, kterd byla zamétena

vvvvvv

Na zéklad¢ analyzy bylo vytvofeno n¢kolik ndvrhli na zefektivnéni procesu ttidéni. Ty lze
rozdélit na navrhy pro pracovisté strojniho zpracovani, ruéniho zpracovani a vSeobecné

zlepsSeni.

Na pracovisti strojniho tfidéni byly vytvofeny navrhy pro zefektivnéni vstupniho
1 vystupniho pracovisté. Nejprve byl vytvoten navrh pro eliminaci problému tiidéni
zasilek nevhodnych na strojni zpracovani u vstupniho pracovisté balikového tridice, které
se na pracovisté dostanou z hromadného podani ze svozt fidic¢t. Dale byl vytvoien navrh
na eliminaci problému zaseklych zésilek. U vystupniho pracovisté byly vytvoreny dva
navrhy pro uspofadani jednotlivych skluzi. Mimo to byl vytvofen navrh propojeni

valeCkového dopravnikll a vstupniho pracovisté balikového tridice.

U pracoviste ruéniho zpracovani byla pozornost vénovana novému uspotfadani pracoviste,
tak aby se snizila celkovd doba ptechodll pracovnikii. Dale vzhledem k vysledkim
analyzy, kde byla zjiSténa velkd chybovost na tomto pracovisti, byly vytvofeny dva
navrhy pro jeji sniZeni. Prvni zahrnuje zakomponovani do procesu tfidéni novy prvek,
podle kterého by se pracovnici mohli snadnéji fidit, a to konkrétné k ¢iselnému oznaceni
pfidat jesté barevné oznaceni. Druhy navrh se zabyvé oznaenim vSech odkladnych kleci

a vozikii carovym kodem.
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Dalsi navrhy se zamétuji na vSeobecného zlepSeni dle 5S. Zahrnuji navrhy na vyttidéni
nepotiebnych véci, jako jsou palety a stard vizualizace. Dale navrhy na vytvofeni

oznaceni pozic pro odkladani prazdnych kleci a odkladnych ploch pro palety.

Dale byla identifikovdna rizika, kterd mohou nastat v piipadé¢ implementace téchto

navrhl. Na zavér bylo provedeno zhodnoceni jednotlivych navrha.
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Abstrakt

Zelenka, R. (2023). Inovace procesu ve vybraném podniku [Diplomova prace,

Zéapadoceska univerzita v Plzni].

Klicova slova: analyza, BPMN, inovace, modelovani, proces, zlepSovani

Tato diplomova prace se zabyva inovacemi podnikovych procesti v podniku Ceska
posta s.p. Prace je rozdé€lena na teoretickou a praktickou ¢ast. Cilem diplomové prace je
provedeni analyzy vybraného procesu ve zvoleném podniku a na jejim zakladé navrhnuti
zlepseni pro jeho zefektivnéni. Teoreticka ¢ast se zabyva pojmy proces, procesni fizeni,
modelovani a inovace podnikovych procest a metod jejich zlepSovani. Prakticka ¢ast je
zaméfena nejprve na piedstaveni vybraného podniku. Nasledné je pfedstaven zvoleny
proces. Soucasti praktické ¢asti je 1 vytvoreni modelu procesu v BPMN, provedeni
analyzy a vytvofeni konkrétnich ndvrhii na zlepSeni vybraného procesu. Poté jsou
identifikovana konkrétni rizika navrzenych zlepseni. Na zavér je provedeno zhodnoceni

jednotlivych navrhi, véetné zpétné vazby z podniku.



Abstract

Zelenka, R. (2023). Process innovation in the selected company [Master's Thesis,

University of West Bohemia].

Key words: analysis, BPMN, improvement, innovation, modelling, process

This thesis deals with the innovation of business processes in the company Ceska posta
s.p. The thesis is divided into theoretical and practical part. The aim of the thesis is to
analyse the selected process in the chosen company and to propose improvements to make
it more efficient. The theoretical part deals with the concepts of process, process
management, modelling and innovation of business processes and methods of their
improvement. At first, the practical part is focused on the introduction of the selected
company and afterwards the selected process. The practical part includes the creation of
a process model in BPMN, performing an analysis and creating specific proposals for
improving the selected process. The specific risks of the proposed improvements are
identified. Finally, an evaluation of each proposals is made, including feedback from the

company.



