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Anotace: Prispévek je zaméfFen na modelovani podnikovych procesl a
jejich zlepSovani za pomoci BPMN diagraml. Projekt byl zhotoven ve
spolupraci se spole¢nosti LINTECH, spol. s r.o. ktera se zamérfuje na uziti
laserové technologie. Cilem bylo zmapovani podnikovych procest na
stfedisku zakazkové vyroby a stfedisku, které vyrabi jednoucelové stroje.
Na zakladé BPMN diagramu byla identifikovana Uzka mista a na né byly
provedeny navrhy na zlepSeni. Pfinosem je zefektivnéni procest a
zkraceni jejich pribéhu a to tak, Ze navrhuje zpfehlednéni a zjednoduseni
procesnich diagramu.

1 Uvod

ZlepSovani podnikovych procesu je nezbytnou soucasti pro udrzitelnost a
konkurenceschopnost spole€nosti. Pribézné zlepSovani procesu je neustaly
proces, ktery se nezastavuje, viz Obrazek 1. Pokud se dosahne
pozadovaného cile, musi byt snaha o dalSi zlepSovani, jinak muaze dojit
k Upadku zlepseni. [1]

Dalsi cilovy stav

Cilového stavu je do
urcite miry dosazeno

Obrazek 1 — Neustaly postup vpred [2]

Repa [1] popisuje podnikové procesy jako ,souhrn &innosti, transformujicich
souhrn vstupt na souhrn vystupt pro jiné lidi nebo procesy, pouZivajice
k tomu lidi a nastroje.*”

Vstup je pocateCni stav, ktery spousti proces. Se vstupem se poji i zdroj,
ktery reprezentuje prostfedky pouzivané pro transformaci vstupu na vystup.
Zdroj mize byt technologie, materidl, finance, informace nebo ¢&as. [3]
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Vystup predstavuje konec procesu. Vystup muze byt definovana jako produkt
¢i sluzba. Vysledek procesu musi pfinaset hodnotu. [3]

Cinnost vede kU&elové preméné vstupu na vystup v urditém d&ase a
posloupnosti. [3]

Procesy lIze popsat z mnoha hledisek, které napomahaji k rozdéleni podle
dllezitosti a UCelu. Zakladni procesy délime na: hlavni procesy, Fidici procesy
a podpurné procesy. Téz dava prehled o pfidané hodnoté pro zakaznika. [4]

Procesy lIze definovat jako hmotné procesy a informaéni procesy. Lukoszova
[5] definuje materialovy tok jako ,fyzicky pohyb surovin, materialti, nahradnich
dila, rozpracované vyroby, hotovych vyrobki v podniku, ale i mimo néj. V
sirsim pojeti dochazi k materialovému toku u vsech kategorii zasob, energii a
dalsich médii, nastroji a dalsich ciniteld od vyrobniho procesu az po
distribuci. Predmétem logistického Ffizeni se pak pfirozené stavaji takové
prvky informacniho toku, jako napfiklad zakazky, objednavky a dodavky
vsech vyse uvedenych ¢asti hmotného toku.*

Dle Tomka a Vavrové [6] prfedstavuje vyrobni proces soucasti
hodnototvorného fetézce, ktery vytvafi hmotné statky a sluzby pro splnéni
potieb zakaznikd.

Mladkova [6] popisuje, Ze je tok informacnich procesl spjat s technologickou
a lidskou siti. Jurova [8] ve své publikaci zmifuje, Zze mazeme plytvani nalézt i
v administrativnich procesech, a to z hlediska spotfeby materialu, Casu i
financi. Prikladem Ize uvést tvorbu duplicitnich informaci v systému, chybna
nebo chybéjici data a informace. Lambert, Stock a Ellram [9] uvadi, Ze ,kvalita
a rychlost informacnich tokud, které se lisi v zavislosti na dumysinosti systému
objednavani a podnikoveho Fidiciho informaéniho systému, vyznamné
ovliviiuji schopnost vyrobce poskytovat rychlé a spolehlivé (1j. vyrovnané)

TV v,

zasob.”

Nedilnou soucasti informacniho toku je komunikace. VétSinou je ve firmé
zavedeny odborny jazyk, ktery muaze byt pro nové osoby v administrativé
obtizné pochopitelny. Proto je potfeba, aby se zaméstnanec ve spole¢nosti
s témito procesy seznamil a porozumél jim. [10]

Modelovani procesl se uziva k registrovani procesu, které probihaji ve
spole¢nosti. Sou€asné je zakladnim nastrojem procesniho Fizeni a zaroven
zefektiviiuje podnikové procesy. K tomu jsou uréeny tzv. procesni diagramy,
které graficky vyjadfuji provazanost jednotlivych procesu s textovou zpravou
uvniti bunky. Toto znazornéni se vytvéaFi z davodu pfehlednosti, jednoduchosti
a uplnosti. [1]
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Business Process Modeling Notation (BPMN) reprezentuje standard pro
grafické znazornéni podnikovych procest v podobé diagramu, které je
doplnén o tzv. Business Process Modeling Language (BPML). Jedna se o
jazyk pro modelovani a popis procesu. BPML je uréen pro urcité aplikace,
které grafickou notaci tohoto jazyka specifikuji normou BPMN. Cilem grafické
notace je jednoduché porozuméni pro uzivatele i u€astnika procesu. Diagram
znazoriuje aktivity a tok informaci. Objekty, které se v diagramu zobrazuiji Ize
rozdélit na 4 kategorie: plovouci objekty, propojovaci objekty, drahy a bazény,
artefakty. [11]

2 Pripadova studie

Pfipadova studie se zaméfuje na zpracovani procesnich diagram(
spole¢nosti LINTECH. V procesnich diagramech se identifikuji Uzka mista a
provedou navrhy na jejich zlepsSeni.

2.1 Zpracovani procesnich map

Spole¢nost LINTECH byla zalozena roku 1993 se sidlem v Chrastavicich.
Tehdy spole¢nost LINTECH zapocala podnikani v oblasti vyroby, instalace,
opravy elektronickych stroju a pfistroju, elektronickych a telekomunikacnich
zafizeni, zamecnictvi, nastrojarstvi a obrabédstvi. V dusledku rustu
spolecnosti se ¢ast vyroby presunula do pfilehlého mésta Domatzlice, kde se

vvvvvv

V prabéhu doby se spole€nost LINTECH postupné zaméfila na vyvoj a vyrobu
v oblasti laserové technologie a automatizace, téZ na stavbu jednoucelovych
stroji a zakazkovou vyrobu, zejména v oblasti primyslového znaceni.
Spole¢nost zacala rozSifovat nabidku v oblasti vyroby razidel, identifikacnich
a vyrobnich S§titkd, vcéetné vyroby ovladacich paneld. S rozSifujicim se
automobilovym pramyslem se rozrostly sluzby o montaz elektrotechnickych
dild pro automotive, napf. SKODA AUTO a.s., Valeo Compressors s.r.o.,
Varroc, TRW.

Mapovani procesu probihalo na dvou ze tfi stfedisek, a to na klicovych
stfediscich v Domazlicich. Jednim je stfedisko zakazkové vyroby, které se
zabyvaji zakdzkovou vyrobou v Sirokém spektru. V pfipadé, Zze ma zakaznik
specifické pozadavky, stfedisko mu vyhovi. V ur€itém pfipadé dochazi i ke
kooperaci s jinou spole€nosti, tak aby se uspokojil pozadavek zakaznika,
prestoze spole¢nosti s pozadovanou technologii nedisponuje. Nejvétsi
poptavkou je vyroba razniku, gravirovani a laserové znaceni dle pozadavku
zakaznika. Unikatnosti je rdznorodost zakazek, a to tak, ze nejsou totozné.
Stredisko disponuje dvéma vyrobnimi halami. Kazda hala ma svého mistra
vyroby, ktery pfimo zodpovidd za zpracovani zakazky a Fizeni vyroby.
Soucasti stfediska je administrativni ¢ast a expedice, v neposledni fadé
mensi sklad.
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Druhé stfedisko se zaméfuje na vyrobu jednoucéelovych stroju s vyuzitim
laserové technologie. Stfedisko garantuje zakaznikovi vyrobu jednoho stroje
v horizontu 10-12 tydn(, tedy pFedani stroje od objednani. Zakazky se
pridéluji dvéma projektovym manazeram, ktefi projekty prebiraji od
obchodniho asistenta, manazer Fidi a zodpovida za uspé&$né ukonceni
projektu. Na stfedisku dochazi k mnohem vétSimu propojeni jednotlivych
skupin, kdy béhem zpracovani spole¢né spolupracuje oddéleni montaze,
konstrukce, programovani s managementem. Soucasti tohoto stfediska je i
mensi mechanicka dilna. Zde se vyrabi i velka ¢ast komponentd. Ostatni dily
jsou vyrabény formou kooperace nebo jako prefabrikat.

Popis podnikovych procest byl uskute¢nén formou rozhovorl se vSemi
zainteresovanymi osobami. Na pocatku probéhlo seznami se skladbou
jednotlivych stfedisek, hal a pracovist. Komunikace o prubéhu procesu se
diskutovalo od vedoucich stfedisek a manazéri, az ksamotnym
pracovnikam, ktefi obsluhuji stroje na hale. Na zakladé ziskanych informaci a
nacerpanych postiehl z vyroby i prostfedi, se zpracovaly BPMN diagramy,
kdy se zkonzultovany postup ovéfoval vrealném béhu. Tyto procesni
diagramy nasledné slouzi jako vstupni udaj pro identifikaci uzkych mist.

Hierarchie procesu — Vyroba jednoucelovych stroju:
» Tvorba nabidky
« Tvorba projektu
» Tvorba modelu
» Zpracovani zakazky
o Sprava zbozi na skladé
o Kooperace
» UkoncCeni projektu

e Servis
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Hierarchie procesu — Zakazkova vyroba:
» Tvorba zakazky
* Vyroba zakazky
o Detailni technologicky proces néastrojarna
- Externi kooperace
- Interni kooperace
- Proces naskladnéni materialu

o Detailni technologicky proces laser
- Externi kooperace
- Interni kooperace
- Proces naskladnéni materiélu
» Expedice zakazky
* Reklamace zakazky

2.2 Identifikace uzkych mist

Na zakladé zpracovanych BPMN diagramd si identifikujeme Gzka mista
procesu. Cilem je tato mista eliminovat, logicky usporadat €i zlepSit. Vysledek
je tyto procesni diagramy zjednodusit, zpfehlednit a zrychlit. V procesech
nepfehledny. Tim, Ze tato mista identifikujeme, popiSeme a dokazeme, Zze ma
proces potencial byt jednodussSi a prehlednéjSi. Konkrétni cinnosti si
vyznacime a popiSeme. Zaroven uvedeme, pro¢ k danym situacim dochazi.
Z davodu rozsahu prace si v prispévku predstavime ty nejzasadnéjsi a blize
si je pfedstavime.

a) Uzké misto strediska vyroby jednouéelovych stroji

Podklad, ktery by mél predchazet nabidce, je technicka specifikace
zakazky. Jedna se o soupis jednotlivych technickych nalezitosti, které bude
obsahovat budouci zafizeni. O jeho zpracovani a vyfizeni zodpovida
obchodni zastupce. Casto se stava, Ze je nabidka zpracovana a odeslana
dfive, nez se technicka specifikace zakazky zacne zpracovavat. Musi se
dodélavat jiz v dobé, kdy je pfijata objednavka a doslo k zahajeni projektu.
Tyto udaje jsou nezbytné a v pfipadé, ze si urCité nalezitosti spole¢nost se
zadavatel neupresnila, je nutné vyvolat dalSi jednani, viz Obrazek 2.

Postfehy z mapovani procesu ve spole€nosti:
- PFi definovani poatecniho navrhu nékteré podniky pozaduji i nabidky;
- Pfeposilani emailt na ostatni oddéleni — zahlcovani emailové posty.
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Obrézek 2 — Uzké misto nabidky [12]

b) Uzké misto strediska zakazkové vyroby

Privodka, kterou obdrzi mistr na poradé, ma vyplnénou pouze hlavi¢ku.
Vyrobni postupy jsou predvypinéné, viz Obrazek 3. Toto zpusobuje, Ze je
privodka nepfehledna a nelze z pravodky vycist, jaky je technologicky
postup. To, jaky je technologicky postup, udrzuje mistr zpaméti. Proto bylo
zfizeni stanovisté kontrolni misto. Zde se umisti vyrobek z kazdého
pracovisté po provedené operaci. Na kontrolnim misté probiha ovéreni
spravné provedené operace, nebo se stanovi dalSi operace na zakladé
prilozené dokumentace v podobé vykresu. V pfipadé, Ze je vyrobek v
pofadku, umistuje se do dalSi fronty k pfislusnému stroji. [3]
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Obrazek 3 — Priavodka [12]
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Pro pfiklad zde znazornuji postup vyroby zakéazky, ktera obsahuje tfi vyrobni
operace, viz Obrazek 4.

KONTROLNi MiSTO

Fronta
3 VYSTUP
2.
1'——) D STROJ 1 D STROJ 2 D STROJ 3
Fronta Fronta Fronta

VSTUP
Obrazek 4 — Priklad vyroby zakazky [12]

Aby mohla byt zakdzka zpracovana musi projit minimalné dvojndsobkem
front, oproti poctu vyrobnich operaci.

2.3 Navrh na zlepSeni

Zde si nastinime navrhy na zlepSeni, které vychazi z identifikovanych uzkych
mist. Navrhy nahrazuji €ervenou &ast diagramu. Navrhy na zlepSeni se
odliSuji zelenou barvou, tak abychom rozlisili, ktera ¢ast procesu je zménéna,
tedy nova.

a) Navrh pro stiedisko vyroby jednoucelovych stroju

PFfi tvorbé nabidky se zpracovavaji dva zasadni dokumenty. Technicka
specifikace zakazky a podklady pro nabidku. Nasledné je z podkladd
vytvofena nabidka, kterd se odesila zdkaznikovi. V idealnim pfipadé je
Technickd specifikace odeslana a schvalena zdkaznikem pfed odeslanim
nabidky. Ale nastava i situace, kdy je specifikace zafizeni feSena az po
odeslani nabidky a pfijeti objednavky. V tomto pfipadé, kdy se konstrukéni
oddéleni ma zabyvat modelovanim zafizeni, se zaméfuje na procesy, které
mely byt jiz ukonéené.
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Navrhem je sjednoceni dokumentt do jednoho dokumentu, ktery se odesila
zékaznikovi, a to do samostatné nabidky. Zajisti se tak, ze je zakaznik
informovan o vSech nalezitostech, viz Obrazek 5.

Programator, konstruktér, aplikacni
specialista, obchodni zastupce

\
Vytvorit
podklady k
nabidce
PoZadovano y
vytvofit nabidku 4
Poklady k
nabidce véetné
technické
specifikace

Obrazek 5 — Sjednoceni dokumentu [12

b) Navrh pro stiredisko zakazkové vyroby

Zasadnim uzkym mistem vyroby je velké mnozstvi front. Nejen, Zze vyrobek
musi prochazet dvojnasobkem front, aby prosel vyrobnim postupem, ale neni
stanoveny ani vyrobni postup. Privodka vstupuje do vyroby prazdna. Mistr
umistuje pruvodku do fronty dle pfilozeného vykresu a znalosti vyrobnich
operaci, které jsou nezbytné pro vytvoreni pozadované zakazky. V zaveéru
cely technologicky postup dané zakazky drzi v hlavé. Pfi komunikaci s
mistrem vyroby v pruméru denné projde vyrobou 50-60 zakazek. Pro
zpiehlednéni si mistfi zfidili kontrolni misto, kde umisti po vykonané operaci
obsluha stroje vyrobek. [3]

1. Navrhem je eliminace kontrolniho mista a nahradit ho mistem pro
hotové vyrobky, kde se budou shromazdovat zpracované vyrobky,
které jsou pfipravené pro kontrolu a odvoz na expedici.

2. Snizi se mnozstvi front, do kterych zakazka vstupuje, a je pevné dany
technologicky postup. Snizeni front je v zavislosti na potfebnych
technologickych operacich, které jsou nezbytné pro zpracovani
zakazky. V zakazkoveé vyrobé nelze pfimo urcit o kolik se pocet snizi,
ale v zavislosti na poctu téchto operaci vzdy o polovinu. Za pribéh
vyroby zodpovida mistr, ktery je ve vyrobni hale nejzkuseng;si.
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3. Kontrolniho mista se nahradi mistem pro hotové vyrobky. Obsluha
stroje prenasi zakazku na dalsi frontu dle technologického
postupu pruvodky, viz Obrazek 6.

Posledni

operace?

Ano
Umistit do fronty X/ @

Umistén]zakazku

na kontrgini misto

Ne

O

Umistit do
nasledujici fronty

Obrazek 6 — Pfedavani zakazky dle technologického postupu [12]

127



3 Zaver
V zavére€ném shrnuti si pfedstavime nejzasadnéjSi vyhodnocené navrhy

procesu. Procesy jsou rozdéleny na tfi konkrétni kategorie, kterymi pfispivaji
ke zlepSeni.

a) Redukce osob v procesu

Ve zhodnoceni procesd musime brat v Uvahu, Ze se jedna o malou
spoleénost a dochazi ke kumulaci funkci. Ve spole€nosti probiha
nizkosménny provoz, sou€asné je nizkd fluktuace zaméstnancu. Nelze
provést redukci zaméstnancu, a proto se zaméfit na jejich souasné pretizeni
a priginy pretizeni eliminovat. Cinnosti, které nejsou pro proces podstatné je
nutné odstranit. Pfipadné c&innosti delegovat na jiné osoby, u kterych
nedochdzi k pretizeni.

b) Zrychleni procesu

Snahou navrh je zrychleni procesu ve smyslu vycisténi €innosti, které nejsou
potfebné a zpomaluji tok procesu.

Navrh na zlepSeni ze stiediska zakazkové vyroby:

Z vyrobniho procesu se odstrani kontrolni misto. Tim, Ze se odstrani kontrolni
misto, se zrychluje vyroba. Jelikoz se zakazka presouva po vyrobni operaci
vzdy na kontrolni misto, eliminujeme tim pocet front na polovinu. V Gvahu lze
brat kontrolu pfed nejnakladnéjsi technologickou operaci.

c) Zpiehlednéni procesu

Procesy nemaji standardizovany prubéh a nelze stanovit jeho Fizeni. Proto je
potfebné proces zpfehlednit a urtit meze jeho prubéhu.

Navrh na zlepSeni ze stiediska vyroby jednoucelovych strojui:

Zpiehledriuje komunikaci aplikaéniho inZenyra se zadavatelem. Zaroven
eliminuje obchodniho zastupce, ktery informace pfedaval. Vstupnim
predpokladem navrhu je, Ze aplikaCni inZenyr ma k dispozici kontakt na
zadavatele, konkrétné na pfedem stanovenou osobu pro technické feSeni
zakazky. ZvysSuje se zpfehlednéni v procesu a reakéni doba ze strany
zadavatele.
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