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UvVOD

V dobé tzv. hyperkonkurence jiz nesta¢i jen nabizet kvalitngj$i produkty, zaméstnavat
kvalifikované pracovniky nebo poskytovat zédkaznikiim nadstandardni sluzby. Pokud
chce podnik uspokojit pozadavky a ptani stavajicich i potencialnich zédkaznikd, je tfeba
flexibiln¢ reagovat na jejich rychle se ménici pozadavky, neustale inovovat nabizené
produkty, ptipadné vyvijet nové, zvySovat jejich kvalitu, snizovat vyrobni naklady ¢i
odstraniovat nedostatky. Chtéji-li se dnes organizace udrzet na trhu, ziskdvat nové

zakazniky a zachovat ty stavajici, je diillezité fizeni procest.

Procesy Vv organizaci je tfeba zmapovat, monitorovat, méfit a na zakladé zjisténych
vysledkii optimalizovat. Pravé diky tomu je organizace schopna zefektivnit vyrobu a
poskytovat zakazniklim kvalitnéjsi a mnohdy levné;jsi produkty. Pravé zde se uplatiuje
modelovani procest, diky némuz je mozné odhalit slabd mista, snizit ndklady, odstranit
zbytecné ¢i duplicitni ¢innosti. Diky velké nabidce modelovacich nastrojli 1ze vytvofit
takové modely procest, jeZ jsou srozumitelné nejen procesnim analytiktim, ale také
ostatnim pracovnikiim, ktefi se na prubéhu procesu podileji. Neméné¢ dulezitd je
simulace procest, diky niz je mozné urcit dobu nezbytné nutnou pro vykonani procesu
¢1 vytizeni lidskych zdrojii. Prostfednictvim simulace a procesniho modelu lze ovéfit
mozné zmény V systému pred jejich zavedenim, uSetfit tak nemalé financni prostiedky a

omezit pfipadna rizika.

Cilem prace je, prostfednictvim modelovaciho nastroje, vytvofit model vybraného
procesu ve spolecnosti JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o. a nasledné provést jeho
simulaci. Nejprve je tieba uvedeny proces, véetné dil¢ich procest nastudovat a popsat
jejich prabéh, na jehoz zakladé je mozné vytvorit modely vhodné pro nasledujici
simulaci. V zavéru prace budou navrzena mozna opatieni vedouci k eliminaci slabych

mist a zefektivnéni procesu.

Prace je tvofena dvéma zdkladnimi c¢astmi, teoretickou a praktickou. Obsahem
teoretické Casti je objasnéni pojmu souvisejicich s danou problematikou, jako je proces
a procesni ftizeni, monitorovani procesl, jejich méfeni a optimalizace. Dilezitou
soucasti jsou kapitoly zaméfené na modelovani a simulace podnikovych procesi, véetné

popisu nastroju vyuzitych v praktické ¢asti této prace.



Prakticka ¢ast, tvofena tfemi kapitolami, popisuje spole¢nost JTEKT Automotive Czech
Plzen, s.r.0. a jeji vyrobni procesy. Prvni kapitola obsahuje zédkladni udaje o spolec¢nosti,
model a popis jeji organizacni struktury a informace o mateiské spolenosti a jejim
VyVOji.

Druhd, nejobsahlejsi, kapitola zacind popisem vyrobniho programu spole¢nosti.
Nasleduji podkapitoly zaméfené na aplikace, databaze a dokumentace, které spolec¢nost
pfi své Cinnosti vyuziva. Cile spole¢nosti, uvadéné v dalsi podkapitole, jsou prevazné
zamé&fené na zvySeni produktivity vyroby. Souc¢asti uvedenych podkapitol jsou modely
znazoriujici danou problematiku. Nejdilezit€j$i cast je vénovana vytvoreni modelu
vybrané¢ho procesu a dil¢ich procesti. Zvolenym procesem je montaz systému fizeni s
elektrickym sloupkovym posilovacem (C-EPS). Neméné dulezité jsou dil¢i procesy -

montaz komponentu Jacket a komponentu Wormhousing.

Posledni cast je vénovana simulaci uvedenych procest. PouZité vystupy jsou zaméteny
pfedevs§im na informace o mnozstvi produkce, o celkové dob¢ prace a stupni vytizeni

lidskych zdrojt. Dale jsou zde navrZzena mozna opatfeni vedouci k zefektivnéni vyroby.

Prace je napséana s vyuzitim ,,Metodiky k vypracovani bakalarské a diplomové prace™ od p.
doc. PaedDr. Ludvika Egera, CSc. Veskeré modely, které jsou v praci uvedeny, jsou
vytvofeny pomoci nastroje ARIS Architect. Simulace procesii je provedena pomoci

nastroje ARIS Simulation.



1. Procesy

Aniz si to uvédomujeme, procesy jsou nedilnou soucasti kazdodenniho zivota. Kazdy
Z nds ma urcity ritudl, podle n¢jz provadi opakujici se Cinnost dle stejného ¢i obdobného
schématu. V ramci managementu je tento ritudl oznaCovan pojmem proces. Nejen ze
procesy sami provadime, ale také se na nich podilime ¢i jsme odbérateli produkti, které
jsou vystupem jiného procesu. Procesy vSeho druhu nas neustale obklopuji, a my se
stdvame soucdasti systému jednotlivych procesii nebo skupin procesti, které na sebe
navazuji, dopliiuji se, nebo si naopak odporuji. Proto, aby byly procesy systémové, aby

se doplniovaly, navazovaly na sebe a vytvaiely synergicky efekt, je tieba je Fidit. [1] [2]
1.1 Definice pojmu proces

V odborné literatute lze nalézt celou fadu definic pojmu proces. NiZze jsou uvedené

ptiklady vybranych definic.

Dle normy CSN EN ISO 9001:2001 je , proces soubor vzdjemné souvisejicich nebo

pusobicich cinnosti, které vyuzivaji zdroje a preménuji vstupy na vystupy. ““ [3]

Svozilova definuje proces takto: ,, Proces je série logicky souvisejicich c¢innosti nebo
ukoli, jejichz prostrednictvim — JSOU-li postupné vykonany — md byt vytvoren predem

definovany soubor vysledku. “ [2 str. 14]

Repa definuje podnikovy proces nasledovné: ,,Souhrn cinnosti, transformujici souhrn
vstupu do souhrnu vystupu (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouZivajice

K tomu lidi a nastroje. “ [4 str. 15]

Grasseova definuje proces jako ,,Soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné
pusobicich cinnosti, které davaji pridanou hodnotu vstupuim — pri vyuziti zdroju — a

preménuji je na vystupy, které maji svého zdakaznika. “ [1 str. 7]

Smida definuje proces jako skupinu vzajemné souvisejicich &innosti & subprocesi,
které prochdzeji jednim nebo nékolika organiza¢nimi utvary ¢i jednou nebo vice
spolupracujicimi organizacemi. Tyto ¢innosti spotfebovavaji lidské, materidlni, finan¢ni
a informacni vstupy a jejich vystupem je produkt, jenZ méa hodnotu pro externiho ¢i

interniho zakaznika. [5]
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Procesy podporuji tymovou praci a angazovanost Clenll tymu a pfispivaji tak
K vytvafeni tymového ducha. VSichni sleduji jeden spoleény cil, tedy uspokojeni potieb
a pozadavkl zakaznika. Diky procesim lze provadét segmentaci zakaznikl, ktefi
pozaduji produkty se shodnymi ¢i podobnymi parametry. Ve vysledku to pro podnik
znamena snizeni nakladul, zefektivnéni vyroby a spokojené zakazniky, jimz vyhovuje,
ze se k nim podnik stavi individualné. Procesy umoziiuji podniku 1épe predvidat potieby
svych zdkazniki, ptizplisobovat se jejich pfanim a pozadavkiim a poskytovat tak vyssi

piidanou hodnotu. Zakladni schéma procesu je mozné vidét na Obr. €. 1. [5]

Obr. €. 1: Schéma procesu

ZDROJE
vstupy {innost Cinnost Cinnost {innost v¥stupy
PRUBEH PROCESU

Zdroj: [1 str. 7]

Pti ukvapeném zavadéni velkého mmnozstvi raznych zlepSovacich programi mitize
dochézet ke konfliktim a soupefeni. Proces je nastrojem pro integraci, stanoveni priorit
a zvySeni u€innosti portfolia zmén. Diky tomu umoziuje orientace na proces zminénym
negativnim efektlim ptedchézet. Jako sled ¢innosti se proces vyznacuje opakovatelnosti,
ktera pfedstavuje jeden z charakteristickych ryst odliSujici procesy od projektii. Mimo
jiné mé opakovatelnost jednu velmi dileZitou vyhodu — umoziuje zlepSovat. Proces
umoziiuje firm¢ meénit se rychleji nez jeji konkurenti. Hnaci silou neni jen orientace
na zékaznika, ale také provadéni méfeni. Se zaméfenim na zdkaznika firma snadnéji
identifikuje zménu trendd, ovliviijicich poptavku ¢€i skrytd pfani zakaznikd, kterd si
dosud sami neuvédomuji. V okamziku, kdy je firma schopnad odhadnout skryta ptani
zakaznika, ziskdva naskok pred konkurenci. Meéteni pomaha organizaci neustale

zvySovat vykonnost. [5]
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1.2 Charakteristiky procesu

Nasledujici kapitola obsahuje vycet a stru¢ny popis jednotlivych charakteristik procesu.

Dle Grasseové jde o nasledujici charakteristiky: [1]

vvvvvv

procesu by mél korespondovat s cily a poslanim organizace jako celku. Proces neni
hodnocen sam o sobé, ale hodnoti se to, jak dany proces pfispél k naplnéni cili

organizace.

Osoba, kterd je odpovédna za dosahovani cili procesu, monitorovani vykonnosti
procesu, spravu, systematické zlepSovani Ci feSeni nedostatkii v pribéhu procesu je

oznacovana jako vlastnik procesu.

Subjekt, pro né&jz jsou vysledky procesu urceny, je zakaznikem procesu. Timto
subjektem miiZze byt osoba, organizace ¢i nasledujici proces. Zakaznici procesu se ¢leni
na interni a externi. Internim zakaznikem mtize byt napt. dalsi proces, externi zakaznik

je napft. osoba ¢i jina organizace, kterd za vysledek procesu plati.

Pfi spousténi procesu se pouzivaji vstupy, které pochédzi z vystupti predchazejicich
procestt nebo od dodavateli. Dal§im dulezitym terminem jsou zdroje, které se
od vstupt odlisuji tim, Ze jsou vyuzivany pro zménu vstupti na vystupy. Muzou jimi byt

technologie, material, finan¢ni prostfedky, lidské zdroje, informace a Cas.

Vysledek procesu, tzv. vykon, je ozna¢ovan jako vystup procesu. Vystup je v podobé
vyrobku nebo sluzby predan zakaznikovi. Aby byla zarucena efektivnost procesu, musi
byt vystup z daného procesu shodny se vstupem do nasledujiciho procesu. Efektivnost

procesu vymezuje, nakolik provedené vystupy zprocesu shoduji s pozadovanymi
vystupy.
Moznost, Ze pii provadéni procesu dojde k ur€ité udalosti, jedndni nebo stavu

s nezddoucimi dopady na zabezpeCeni vystupu procesu ¢i dosaZeni cile procesu

piedstavuje riziko procesu.

Pti vykonavani procesu je tfeba dodrzovat urcita pravidla, kterd jsou v piipadé
charakteristik procesii oznacovana jako regulatory procest. Jedna se zejména o rizné

vyhlasky, zdkony, normy apod.
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Proces musi mit jasn¢ stanoveny zacatek, probihajici ¢innosti, konec a rozhrani, tzn.

navaznost na ostatni procesy. [1]

Cinnost je definovana jako méfitelna jednotka prace, jejimZ smyslem je transformace

vstupniho prvku do pfesné uréeného vystupu. [2]
1.3 Zivotni cyklus procesu

Z existence procesu by mél mit uzitek nejen zakaznik, ale také majitel procesu. Aby byl
zakaznik procesu neustdle uspokojovan, a prostfednictvim ndkupd produktd plnil
vytyCené cile organizace, je tieba, aby majitel procesu zajistil prabézné optimalizace
procesu. Je nezbytné snazit se trvale zvySovat jejich vykonnost a produktivitu,
popripadé zrusit ty procesy, které se ukazuji jako neuzite¢né ¢i nepfinasSeji ptidanou
hodnotu. Z vyse uvedeného plyne skuteCnost, zZe proces prochazi zivotnim cyklem,

ktery se sklada z nasledujicich etap: [6]
e Navrh procesu,
e implementace procesu,
e pribéznd optimalizace procesu.
1.4 Hierarchizace procesi

Kazdy proces lze dle slozitosti pribéhu hierarchizovat (Obr. ¢. 2), coz piispiva
k piehlednému a jasné vypovidajicimu popisu jednotlivych procestu. V ramci

hierarchizace se, vedle jiz definovaného procesu, rozlisuji nasledujici tirovné: [6]

e Subproces: Je chapan jako uceleny sled ¢innosti, jenz jsou provadény v ramci

jednoho ¢i nekolika utvar( a na svém vystupu maji jeden méfitelny produkt.

e Cinnost: Jedna se o uceleny sled operaci, které jsou provadény v rdmci jednoho
utvaru a maji na svém vystupu jeden méfitelny produkt. Tomu Ize jednoznacné

prifadit spotfebu jednoho primarniho zdroje.

e Operace: Lze ji chapat jako logicky souvisly pracovni tkon vykonavany jednim

odbornym pracovnikem.

e Krok: Lze jej popsat jako ¢asové a logicky souvisly tkon, ktery provadi jeden

odborny pracovnik.
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Obr. ¢. 2: Hierarchizace procesi

‘ Funkce

Proces

L.

Subproces

Cinnost

L.

Operace

L’ Krok

Zdroj: [6]
1.5 Klasifikace procesit

Jednotlivé procesy se 1i§i svym obsahem, dobou existence, strukturou, vyznamem,
frekvenci opakovani a predevSim dilezitosti a Gcelem, Ize je tedy ¢lenit z riznych
hledisek. Nejcastéji se setkdvame S rozdélenim procest prave dle dileZzitosti a ucelu.
Tento typ Clenéni poskytuje zékladni piehled o procesech z hlediska ptfidavani hodnoty

pro externiho zakaznika. Dle diilezitosti a ti€elu se procesy déli do téchto tii kategorii:
[1]
e Hlavni/ klicové procesy: Do této kategorie spadaji veskeré procesy, které
zabezpecuji splnéni poslani organizace a naplnuji tak divod jeji existence.
Hlavni procesy tvofi hodnotu v podob& kone¢ného produktu pro externiho

zakaznika.

e Ridici procesy: UrCuji a zajist'uji rozvoj a fizeni vykonu spolecnosti a formuji
vhodné podminky pro fungovani ostatnich procest tim, Ze zabezpecuji integritu
a fungovani organizace. Ridici procesy pfimo navazuji na procesy hlavni a
oy y y . cogr e . .
spadaji pod né¢ manazerské procesy zajiStujici, aby poslani bylo napliovano

kvalitné a v souladu s regulatory fizeni.
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e Podpiirné procesy: Do této skupiny patii procesy, které zabezpeCuji samotny
chod organizace a soucasné zajistuji podminky pro provoz ostatnich procesi.
Dodévaji procesim hmotné i nehmotné produkty, avSak nejsou soucdsti

hlavnich procesi.

Zatimco jsou vystupy hlavnich procesti ur€eny zdkaznikovi mimo danou organizaci,

tedy externimu zékaznikovi, procesy fidici a podpiirné obsluhuji zdkazniky interni.
Basl ve své publikaci ¢leni procesy podle nasledujicich hledisek: [6]
¢ Funké¢nost procesu

o Prumyslové procesy: Vstupem téchto procesii jsou hmotné véci, t.
suroviny a material. Vystupem muze byt surovina ¢i polotovar
pro nasledujici primyslovy proces. Do této skupiny se fadi také procesy

oprav, modernizace zafizeni apod.

o Administrativni procesy: Tyto procesy produkuji informace a data, jez
jsou pouzivany ostatnimi procesy. V jejich rdmci jsou rovnéz vytvafeny
produkty uréeny piimo zékaznikovi, jako napt. Seky, daitové doklady ¢i

datové soubory.

o Ridici procesy: Jedna se o strukturované prostiedky, prostfednictvim

kterych uskuteciiuji jednotlivci i tymy kli¢ova rozhodnuti.
e Kilicovost procesu

o Klicove procesy: Proces vedouci k naplnéni poslani organizace, v némz

vzniké pfidand hodnota uspokojujici potfeby externiho zakaznika.

o Podpurné procesy: Zajistuji pro interniho zakaznika kriticky produkt,
ktery nelze zajistit externé. Podpirné procesy se d€li na mezipodnikové
procesy, ridici procesy, procesy Fizeni kvality a kontrolni procesy.

o Vedlejsi procesy: Jsou také urcené pro interniho zdkaznika, avSak
na rozdil od podptrnych procest, je mozné potidit je externé, aniz by
doslo k ohroZeni strategie a poslani podniku. Vedlejsi procesy se dale

¢leni na procesy vyzdadané shora a docasné procesy. [T]
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e Struktura procesu

o Datoveé (tvrdé) procesy: Procesy s presné stanovenym potadim Cinnosti,
které nesmi byt zménéno. Do této skupiny spadaji procesy, jako je

vytizeni faktury ¢i pasova vyroba.

o Znalostni (mekké) procesy: Patii sem procesy, jejichz ¢innosti nemaji
presné stanovené poradi a lze jej na zdkladé dané situace ménit. Patii

sem pievazné tvirci a znalostni procesy, jako je napt. vyvoj vyrobku.

Dals$i uvedené mozZnosti ¢lenéni procest budou bez detailngjsiho popisu pouze

vyjmenovany. Jedna se o nasledujici ¢lenéni: [1] [6]
e Doba existence procesu
o Trvalé procesy
o Docasné (jednordazové) procesy
e Frekvence opakovani procesu
o Procesy s vysokou opakovatelnosti
o Procesy s nizkou opakovatelnosti
o Strategické hledisko
o Strategické procesy
o Takticke procesy

o Operativni procesy
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2. Procesni pristup

Procesni fizeni ma své kofeny v 60. letech minulého stoleti, kdy Americané W. E.
Deming a J. Juran odjeli do Japonska pfednaset o vyznamu fizeni jakosti. Japonci t€émto
americkym statistikim nadSené naslouchali a b&hem kratké doby se jim podatilo
dosahnout pozice ekonomické velmoci. Toto je jeden z divodd, pro¢ je procesni
mysleni a fizeni v Japonsku zakofenéné vice nez v jinych zemich. V USA objevili
vyhody procesniho fizeni zhruba v 80. letech. Prestoze dnes jiz existuji dikazy o tom,
ze procesné fizené spolecnosti dosahuji vétsi efektivnosti nez spolecnosti funkéné
fizené, nebyli manaZefi ve svété ani v CR tomuto piistupu piili§ naklonéni. Navic byla
implementace procesniho fizeni ve svych pocatcich zna¢né rizikova. Problém
u tradi¢nich Ceskych manazeri spocival v jejich nelibosti ulit se ¢i dokonce zavadét
cokoli nového. V dnesni dobé je obvyklé, ze v CR jsou procesné fizené podniky
Z odvétvi jako automobilovy pramysl ¢i telekomunikace v prfevazné vétsing vlastnény

nebo spoluvlastnény zahraniénim subjektem. [5]

Zakladnim znakem procesniho pfistupu k fizeni je schopnost reagovat na odli$na ptani a
pozadavky zdkaznikli a jejich uskute¢néni. Procesni pfistup usnadiiuje piechod
od pozadavku jednoho zakaznika ke zcela odlisnému pozadavku jiného zakaznika.
Pti zvySeni efektivnosti, hospodarnosti a ucelnosti jednotlivych Cinnosti a procest
V organizaci umoziiuje procesni pfistup pfechod od ekonomiky velkého méfitka

k ekonomice znalostni. [1]
2.1 Charakteristika procesniho ¥izeni

Pod pojmem procesni fizeni si lze pfestavit postupy, systémy, metody a nastroje
trvalého zabezpeceni maximdalni vykonnosti a nepfetrzit¢ho zlepSovani podnikovych
I mezipodnikovych procest, které plynou ze strategie organizace a jejichz tcelem je

naplnéni stanovenych strategickych cili. [5]

Procesni fizeni souvisi se tfemi zdsadnimi oblastmi. Jednou z nich je porozumeéni
procesiim. Jeji podstatou je znalost nejen vstupii a postupil, prostiednictvim nichz se
tyto vstupy méni na vystupy, ale také zdrojl, které se béhem této zmény spotiebovavaji.
Dalsi oblasti je verifikace ¢innosti pro pfeménu vstupii na vystupy. Podstatou je popis a

parametrizace cinnosti, které jsou vramci procesu realizovany. Posledni oblast se
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zaméfuje na monitorovani méfeni a nepietrzité¢ zlepSovani. Vlastnici procest disponuji
vykonnostnimi ukazateli, vypovidajicimi o efektivnosti a uc¢elnosti procest. Na zakladé

téchto ukazateltl provadéji zmény a Gpravy procesu, které vedou k jejich optimalizaci.
[1]
2.2 Charakteristika funkcéniho Fizeni

Principem funkéniho fizeni je rozdéleni ¢innosti mezi funkéni jednotky vytvorené
na zékladé jejich odbornosti. Organizacni struktura funk¢né fizené organizace je tvoiena
utvary, které vykonavaji dil¢i procesy daného procesu, aniz je sledovan tok téchto
¢innosti jako celek. Kazdy piechod procesu od jednoho ttvaru k druhému predstavuje

rizikové misto, doprovazené ¢asovou ztratou a informa¢nim Sumem. [1]

Oddélené vykondvani jednotlivych €innosti v ramci funkéniho fizeni vyzaduje fadu
kontrolnich a koordinaénich mist. Funk&né ftizena organizace je hodnocena dle
ekonomickych vysledkt, jako jsou napi. produktivita prace, naklady ¢i zisk. Opatieni,
kterd sméefuji na jednotlivé funkéni pozice hierarchické organizacni struktury, nemusi

fesit priciny neefektivnosti, ale naopak jen jeji disledky. [8]

Jakékoli zlepSeni na Grovni ¢innosti organizacni jednotky nebo vykonu pracovni pozice
v piipad¢ funkéné fizené organizace se neprojevi zlepSenim vykonu organizace jako
celku. Chybi zde nastroje, které by =zajistily koordinaci vykonu jednotlivych
organiza¢nich jednotek napfi¢ celou organizaci — napiiklad od pfijeti objednavky

od zakaznika, pfes vyrobu az po expedici a fakturaci. [9]
2.3 Porovnani funkcniho a procesniho iizeni

Oproti  funkénimu pfistupu neni prace v procesné fizené organizaci vykonavana
oddélené v jednotlivych funkénich jednotkach, ale naopak jimi ,,protéka“. Pozornost
zde neni zamétena pouze na vysledek prace, ale také na pribéh c¢innosti, které k nému

vedly.

Zatimco organizaéni jednotky jsou u funk¢éné fizené organizace presné definovany,
Vv pfipad¢ procesi a jejich prib&hu tomu tak neni. Pracovnici uvazuji o jednotlivych
¢innostech, nikoli v§ak o procesu jako o celku. Komunikace probiha ptes ,,vrstvy*
organiza¢ni struktury, nikoli v rdmci pribéhu procesu, jako je tomu u procesniho

ptistupu. Ukolem manaZerti je fizeni wtvarGi nebo pracovnich jednotek, Zadny z nich
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vsak nemd odpoveédnost za cely proces a procesy tak zlstavaji nefizeny. Je tedy slozité

definovat zodpovédnost za vysledek procesu a tvorbu hodnoty pro zdkaznika.

Zatimco je v ptipadé funk¢niho pistupu uplatiiovana orientace na externiho zakaznika a
pracovnici neznaji smysl a propojeni na interni zakazniky a dodavatele, v ramci
procesniho pfistupu je kladen diraz také na interniho zédkaznika. Pracovnici védi, jaké
vstupy pouzivaji pro jednotlivé ¢innosti a od koho je piebiraji. Védi také, komu a jaké
vystupy piedavaji k realizaci navaznych Cinnosti. U funkéné fizené organizace je
obtizné transformovat strategické cile do podoby ukazatelti. Naopak strategické cile
U procesn¢ fizené organizace jsou s ukazateli procesi propojeny. DalSim podstatnym
rozdilem je ucast zamé&stnanci na feSeni problémi. Zaméstnanci ve funkéné fizené
organizaci se na feSeni problému nepodili, poptipad¢ je jejich Gcast omezena na jimi
vykonéavanou ¢innost. V procesné fizené organizaci jsou zdsadni problémy feSeny tymy
slozenymi napfi¢ ¢innostmi (v ramci procesu) ze v§ech urovni organizace. Informace ve
funkéné fizené organizaci nejsou mezi ¢innostmi pravidelné sdileny. Naopak v ptipade
procesniho fizeni jsou informace pfedmétem spole¢ného zajmu a je tedy kladen diraz

na jejich sdileni. [1]
2.4 Hlavni pFinosy procesniho iizeni

Pfinosy procesniho fizeni, na jejichz zékladé se vytvareji podminky pro zvyseni celkové
vykonnosti, lze pozorovat ve vSech oblastech organizace. ZvySovani vykonnosti
organizace je doprovazeno snizovanim potieb zdroja.

Jednim z dileZitych ptinosii je snadnéjsi odhaleni pfic¢iny stavu plnéni ¢i neplnéni
cilovych ukazateld. Soucasné s tim je na zdklad¢ pribézného monitorovani vykonnosti
procesit mozné jejich neustalé zlepSovani. Dalsi vyhodou je rychla reakce na zmény
Vv pozadavcich zékazniki a s tim souvisejici fizeni zmén. Dale procesni fizeni umoziuje
jednoduché a piehledné definice pracovnich pozic a pracovnich roli v procesnim
modelu. Dulezitym pifinosem v oblasti financniho planovani je pfesné definice procesu
a jejich parametrizace, ktera umoziuje nédkladové planovani na urovni hlavnich procesu
a pouziti metody ABC. Diky procesnimu fizeni je mozné odhalit a odstranit uzkéd mista

Vv oblasti logistickych procesii a udrzovat optimalni zasobu materialu. [1]

Zavadéni procesniho fizeni sméfuje ke snizovani nakladi, zvySovani kvality a rychlosti.

Ktémto pozitivnim efektim dochdzi mimo jiné diky odstranovani bariér mezi
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jednotlivymi tutvary, ale také mezi podnikem a jeho partnery. Odstraiiovani bariér
minimalizuje opakovani nezaddoucich Cinnosti, které vznikaji naptiklad z nedostatku
informaci, nerespektovani postupti a zasad apod. DalSim piinosem zavadéni procesniho

fizeni je odstranovani neproduktivnich ¢innosti ¢i lepsi moznost planovani. [5]
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3. Optimalizace procest

Zakaznici pozaduji stale lepsi produkty a sluzby a podniky jsou tak nuceny neustile
uvazovat o zlepSovani svych procesii. Pokud totiz nebudou schopny uspokojit ptani a
pozadavky svych zékazniki, ti se obrati na konkurenci. Jednim ze strategickych cilt
organizace musi byt nepfetrzité zlepSovani procesti takovym zplisobem, aby to jejim
zakaznikm pfineslo uzitek. V koneéném dusledku tak neovlivni pouze vykonnost

jednotlivych procest, ale docili zvySeni vykonnosti celé organizace. [1] [4]

Pod pojmem zlepSovani podnikovych procesii si lze piedstavit Cinnost, kterd se
zaméiuje na postupné zvySovani kvality produktivity ¢i doby zpracovani podnikového
procesu prostiednictvim odstranéni neproduktivnich ¢innosti a ndkladd. Diive nez
Vorganizaci zapocne samotné zlepSovani procesl, je nutnd dokonald znalost
soucasného procesu tak, jak je uvedena v piislusné procesni dokumentaci nebo
v souhrnu znalosti aktérii procesu. Nemén¢ dilezita je znalost informaci o procesni

vykonnosti, efektivité a schopnosti zméfit zménu. [2] [6]

Procesy lze zlepSovat pribézné, po malych krocich provadénych zaméstnanci v rdmci
existujicich procest. V tomto pfipad¢ se jedna o tzv. pribéznou optimalizaci procesu.
Dalsim zplsobem zlepSovani procesi je provadéni skokovych projekti zmén. Pokud
tyto zmény vedou k vyznamnému zlepSovani existujicich procest, jedna se o redesign
procesu. V ptipadé zavadéni novych procest jde o tzv. reengineering procesu. Takovéto

projekty byvaji obvykle provadény povéfenymi tymy mimo rutinni ¢innosti. [1]
3.1 Prubéiné zlepSovani procesii

Hlavnim principem pribézného zlepSovani procest je nezabyvat se tim, jak moc je néco
dobré, protoze vzdy to muze byt lepsi. Jedna se o zlepSeni, které miize organizace
provést, aniz by vyrazné¢ ovlivnila externi dodavatele, zdkazniky a ostatni
zainteresované strany. Pii tomto zpusobu zlepSovani je nejvétsi diraz kladen
na snizovani rezijnich ndkladl, odstranovani cinnosti nepfindsejicich hodnotu,
snizovani ndkladi nepfinasejicich hodnotu, optimalizaci zdroji S piihlédnutim
na vystupni pozadavky procesu apod. V ramci pribézného zlepSovani se Cinnosti fidi
tak, aby jim zaméstnanci nejen porozuméli, ale aby se S nimi také ztotoznili. Lidské

zdroje jsou jednim z dilezitych kritérii v ramci zlepSovani procesl, proto je tieba
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zaméstnance dostateCné zainteresovat a vybavit je odpovidajicimi pravomocemi.

Soucasné by méli byt seznameni se zpisoby a moznostmi zlepSovani. [1]

Pribézné zlepSovani procesu se, na rozdil od skokovych zmén, vztahuje k odstranovani
odhalenych nedostatkti, respektive k jejich optimalizaci. Dtivodem k prubéznému
zlepSovani jsou také zmény okolnich vlivl, zejména se jedna o zmény v pozadavcich
zakaznika €1 snizeni disponibilnich zdrojii. Jiz z vyznamu slova ,,pribézné® je ziejmé,
Ze se jedna o nikdy nekoncici a dynamicky rozvoj procest. [1]

Na Obr. ¢. 3 je mozné vidét zakladni kroky prubézného zlepSovani procesu. Jak jiz bylo
uvedeno, zékladem je popis soucasného stavu procesu. DalSim krokem je stanoveni
dilezitych ukazatelt k méteni, které plynou pfedevsim z pozadavki a potieb zdkazniki.
Neméné dillezité¢ je neustdlé sledovani a monitorovani pribehu procesu, které vede
k odhaleni pfilezitosti k jeho zlepSeni. Tyto pfilezitosti je tieba dat do vzajemnych
souvislosti a nasledné je jako konzistentni celek implementovat. Uskute¢néné zmény je

tieba nasledné zaznamenat a tim se dostavame na pocatek celého cyklu. [4]

Obr. €. 3: PrubéZné zlepSovani procest

.o : - o Nivih a
Popis soucasného Sta.nfwem N Sledoviniprovozu — 5  Mé&feniprovomn implementace
stavu procesi sledovanych metrik procesu procesu Zepieni

Zdroj: [4 str. 16]
3.2 Procesni redesign

Redesign se mize tykat jak hlavnich, tak pomocnych procesti v organizaci. Pod timto
pojmem si lze pfedstavit pieprojektovani procest, probihajicich v organizaci, v ramci
vytvofeni maximalni hodnoty pro zakazniky. Jeho tucelem je odstranit zbytecné
a duplicitni ¢innosti, doplnit ¢innosti chybé&jici, inovovat neefektivni vykonavani
¢innosti, efektivni uspotfadani architektury procesti, vyuziti outsourcingu ¢i zapojeni
dodavatell a zékaznikli do procest vyrobcl. Redesign se provadi v piipadé, kdy dojde
ke zméné ve vystupnim produktu ¢i v pozadavcich zdkaznik na poskytované sluzby.
Déle se redesign procesu provadi v diisledku zmény v regulatorech fizeni, které maji

na proces podstatny vliv, nebo vyrazné zmény technologie, kterd provadény proces
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podporuje. Dlvodem procesniho redesignu muze byt také vyznamnd zména
Vv dostupnosti finan¢nich zdroji. Dopad takovych zmén ¢asto vyrazngji ovlivni externi
dodavatele 1 zdkazniky. Pro uskutecnéni procesniho redesignu by mél byt vytvoren
specidlni tym, ktery nejen Ze zlepSeni stavajiciho procesu provede, ale zarovenl bude
0 provedenych zménach informovat zainteresované strany. Redesign procesu muze
podstatné ovlivnit organizaéni struktury podporujici dany proces. Z tohoto divodu je

nutna podpora nejvyssiho vedeni. [1] [10]
3.3 Reengineering procesii

Hammer a Champy definuji reengineering jako podstatné piehodnoceni a radikalni
rekonstrukci podnikatelskych procesii, provedenou takovym zplisobem, aby bylo
dosazeno dramatického zlepSeni z hlediska kritickych méfitek vykonnosti, jako jsou
kvalita, naklady, sluzby a rychlost. Reengineering se od prubézného zlepSovani procest
podstatn¢ 1isi. Tato metoda zlepSovani procesti vychdzi z predpokladu, ze soucCasné
procesy jsou zcela nevyhovujici, nefunguji a je tfeba je od zakladu zménit. Hovoii se
0 tzv. stavbé procest na zelené louce. Tento pfistup umoziuje designérim procesu

odpoutat se od stavajiciho stavu procesu a zcela se soustfedit na proces novy. [1] [4]

[11]

Z dtvodu casové a kapacitni naroCnosti reengineeringu, je zpravidla realizovan formou
projektu. Pfed samotnym provedenim reengineeringu je tieba splnit urc¢ité predpoklady.
Je nutné, aby vorganizaci bylo zavedeno procesni fizeni, procesy musi byt
identifikovany a popsany, je tfeba stanovit procesy, jejichZ vykonnost je pro organizaci
klicova, a maji pfifazeny vlastniky a cile. Nakonec se zhodnoti potencial pro zlepseni.
Procesy pro reengineering jsou vybirany na zakladé prioritnich problémi organizace.
Predpokladem uspéSného reengineeringu je zainteresovanost a motivace zucastnénych
zaméstnanctl. Je dileZité se zaméstnanci o zménach komunikovat, objasnit jim divody
chystanych zmén, jak se tyto zmény projevi na jejich postaveni a co je tfeba zménit
na jejich chovani. Reengineering je tfeba dikladné naplanovat, v pripadé Spatné
ptipravy nemusi byt dosazeno stanovenych cilii. Spatnd zména je typicka tim, Ze neni
zfejmé, koho se zména dotkne, ani jaka bude jeho pravdépodobna reakce, o strategii vi
pouze management a zamestnanci nejsou informovani. Naopak dobte provedena zména
je charakteristickd svou srozumitelnosti, vSem je jasna nutnost zmén a zaméstnanci jsou

zainteresovani. [1]
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Hlavni kroky reeingineeringu ilustruje Obr. ¢. 4. Prvnim krokem je definice
planovaného projektu reengineeringu véetné hlavnich cilti. Poté pfijde na fadu dikladna
analyza, jejiz soucasti je zpracovani informaci o zakaznicich, zaméstnancich,
konkurentech ¢i moznostech novych technologii. Na zakladé vysledkt analyzy je
mozné vytvorit vizi budoucich procest. Prostfednictvim designu nové soustavy procest
je tfeba sestavit plan akci, které povedou k zavedeni nové soustavy procest. Tyto akce
umozni zdolat propast mezi stavajicim stavem procest a vizi stavu budouciho. Nakonec

je tieba tuto vizi implementovat. [4]

Obr. ¢. 4: Model Reengineeringu

Definice rozsahu Analyzapotieba —  Vytvoreninové —»  Naplanovani —y

: ) ; s Implementace
projektu moznosti soustavy procesi prechodu .

Zdroj: [4 str. 17]

3.4 Workflow

S optimalizaci procesii Gzce souvisi také pojem workflow. Pod timto pojmem si lze
piedstavit automatizaci celého, nebo jen casti, podnikového procesu, béhem néjz si
jednotlivi ucastnici procesu mezi sebou predavaji dokumenty, tkoly nebo informace
podle souboru proceduralnich pravidel tak, aby se dosahlo podnikovych cilli, nebo aby
se alespon pfispélo k jejich naplnéni. Vyuziti workflow v fizeni procesti pfispiva
ke snizeni nakladu, zkraceni Zivotniho cyklu, zlepSeni zakaznického servisu ¢i urychleni

realizace technickych zmén. [8]

Software zajistujici workflow automatizaci je oznaovan jako systémy tizeni workflow.
Tyto systémy propojuji metodiky, principy a technologie riznych oblasti informatiky a
fizeni. Workflow systémy obvykle nezajistuji pouze realiza¢ni fazi, ale také fazi
piipravnou a fazi sledovaci a vyhodnocovaci. Pomahaji definovat a udrzet pravidla
procesit a dokumentti, prispivaji k zachovani ¢i piesouvani dokumentd napii¢ celym
procesem. Pfed pouzitim pfislusného systému je tfeba nastavit spravny workflow

model, tzn. procesy, dokumenty, ucastniky procesu, jejich identitu a pravomoc. [8] [12]
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4. Monitorovani a méreni vykonnosti procest

Schopnost zméftit veliCiny, které charakterizuji vyvoj a stav procest, piipadné celé
organizace, je dilezitou podminkou optimdlniho fizeni procesii. Pro objektivni méfeni
danych veli¢in je nezbytné vytvofit portfolio metrik a teorii méteni téchto veli¢in.
Pfed samotnym meéfenim procest je tieba, aby organizace dobie znala svou globalni
strategii, stanovila cile a vymezila metriky. Nezbytnym ptfedpokladem pro efektivni
méfeni procest je nutnad podpora na vSech urovnich organizace, véetné jejich majitel.
Také zamé&stnanci musi byt se stanovenymi cili a metrikami seznameni a musi se s nimi
ztotoznit. Vykonnost je tfeba monitorovat a méfit na tfech urovnich, kterymi jsou
organizace, Uuroven procesll a Uroven vykonnda, kterd zahrnuje pracovniky a jimi
provadéné Cinnosti. Vysledky méfeni Ize vyuzit jako podklad pro zvySovani vykonnosti
na vSech tfech urovnich. Pfiprava méfeni, jeho provedeni i nasledné zpracovani dat

vyvolava naklady, které je tieba udrzet na optimalni trovni. [1] [6]

Metody, které spolecnost pouziva k monitorovani a meétfeni procesit musi prokazat
schopnost procesti dosahnout pozadovanych vysledka. Pokud téchto vysledkii dosazeno
neni, musi dojit k néprave, poptipadé je tfeba ucinit opatieni vedouci k naprave. Méteni
a monitorovani procesu umozinuje hodnotit schopnost procesu dodavat produkty dle
pozadavka zédkaznikt a to pfedevsim ve vztahu ke kvalite, Casu a nakladiim. Vykonnost
je mozné popsat dvéma zpusoby. Jednim z nich je méfeni vykonnosti vystupd, které
jsou procesy produkovany. Druhym je méfeni ukazateld procesi samotnych.
Monitorovani a meétfeni procesu by mély jeho vlastnikovi poskytovat objektivni
informace o pribéhu procesu tak, aby mohl byt operativné fizen za ucelem naplnéni

vSech pozadavku. [1]

Metrika predstavuje pfesné vymezeny financni ¢i nefinancni ukazatel, nebo hodnotici
kritérium, které se pouzivd k hodnoceni Urovné efektivnosti dané oblasti fizeni
podnikového vykonu a jeho efektivni podpory prostiedky IS/IT. Kazdy cil musi mit
piifazenou alespon jednu metriku, zaroven je tieba zajistit, aby metrik nebylo pfilis
mnoho, protoZe ¢loveék je schopen najednou sledovat maximalné 4 — 7 metrik. V ramci
definice metrik je tfeba uréit osoby, které budou méfeni provadét, jakou metodu

k méfeni pouziji, jak ¢asto budou méfeni provadét a jaky bude zdroj dat. Je nezbytné,

aby portfolio metrik obsahovalo jak kvantitativni, tak kvalitativni ukazatele. [6]
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Pod pojmem kvantitativni (tvrdd) metrika si lze predstavit objektivné méfitelné
ukazatele slouzici k pfesnému sledovani podnikovych aktivit. Zakladnimi
charakteristikami kvantitativnich metrik je snadnd meéfitelnost a vysledky, které jsou
snadno preveditelné do finan¢ni podoby. Kromé toho nevyzaduji dodatecné naklady.
Nedilnou souc¢asti méfeni vykonnosti procest jsou kvalitativni (mékké) metriky,
poskytujici podniku informace, které by nebylo mozné ziskat prostiednictvim metrik
kvantitativnich. Kvalitativni metriky lze chapat jako ukazatele podpory jednotlivych
procest. DalS§im typem jsou metriky nepfimé. Podnikové cile méii prosttednictvim
kvantitativnich metrik, napt. urcuji, zda zavedeni nového informacniho systému vedlo

ke zrychleni vyfizovani zakazek. [6]

Zpusob vedeni organizace, zaloZeny na fizeni podle finan¢nich i nefinan¢nich cila je
nazyvan Performance Measurement (PM). Dosazeni stanovenych cili je podminéno
splnénim tzv. klicovych indikatoru vykonnosti (KPI). Mezi systémy typu Performance
Measurement patii napt. Balanced Scorecard (BSC), European Foundation for Quality
Management (EFQM) ¢i Value Based Management (VBM). [6]
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5. Modelovani podnikovych procesii

V organizacich jsou stdle patrné propasti mezi svétem informatikii, inovatord procesu
a svétem vétSiny podnikovych pracovnikl. Jednim z diivodi je vyuZiti nejednotného
jazyku pfi komunikaci. Cilem modelovani procesii je vytvoieni takové abstrakce
procesu, kterd umozni pochopeni vSech jeho aktivit, souvislosti mezi jednotlivymi
aktivitami a rolemi zastoupenymi schopnostmi lidi a zafizeni zapojenych do procesu.
Zaroven musi byt pfijatelna pro vSechny zucastnéné — od manazerl pies analytiky

a informatiky az po koncové uzivatele. [6] [13]

Kazdy model podnikového procesu obsahuje nasledujici prvky: proces, ¢innost,
podnét a vazbu - navaznost. Proces je pfedstavovan strukturou vzajemné navazujicich
¢innosti. Obecné plati, Ze kazda z ¢innosti mize byt samostatné¢ popsana jako proces.
Otom, zda cinnost bude popsana jako proces, rozhoduje mimo jiné potieba
srozumitelnosti modelu, pouzité nastroje ¢i styl autora modelu. Jednotlivé c¢innosti
neprobihaji ndhodné, ale na zéklad¢ urcitych podnétii. Takovéto podnéty mohou byt
vnitini ¢i vnéj$i (z hlediska procesu). Vnitini podnét je situace, ve které se dand cinnost
nachazi, z hlediska procesu zalezitost subjektivni. Tato vnitini situace v procesu je
obvykle nazyvana jako stav procesu. Vnéjsi podnéty, které pochazeji z okoli procesu
a jsou z jeho hlediska objektivni, se oznacuji jako uddlost. Cinnosti jsou uspoiadany

do vzajemnych navaznosti, jez jsou popsany prostiednictvim vazeb. [4]
5.1 Metody modelovani podnikovych procesii

V literatufe se uvadi celd fada metod a postupli pro modelovani procest. Dle Basla

existuji tii zakladni metody modelovani podnikovych procesi. [6]

Prvnim typem jsou metody symbolické. Pro znazornéni pribéhu procesu se v tomto
ptipad¢ vyuzivaji vyvojové diagramy. Tyto diagramy se vyuzivaji ke grafickému
zobrazeni jednotlivych kroki algoritmu nebo procesu. Jde o kone¢ny orientovany graf
sjednim definovanym zacatkem a jednim koncem. Pfi tvorbé modelu se vyuZivaji
piedem dohodnuté znaky — symboly, které jsou vzajemné propojeny prostiednictvim
orientovanych Sipek. Symboly prezentuji prvky procesu, Sipky predstavuji tok fizeni.

Model je diky tomu srozumitelny a snaze Citelny pro rizné uzivatele. [6] [13]
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Sitové analyzy predstavuji soubor metod, které vychazeji z grafického zndzornéni
slozitych projektl. Jsou vyuzivany pro planovani, rozbory, fizeni a kontrolu vzajemné
provazanych procesu. Do této skupiny spadaji metody CPM (Critical Path Method)
a PERT (Program Evaluation and Rewiew Technigue). V piipadé¢ metody kritické cesty
(CPM) je pro ¢asovou analyzu vyuzivan deterministicky model. Prostiednictvim ¢asové
analyzy se zjiStuje doba realizace celého projektu, za predpokladu znalosti doby trvani
jednotlivych ¢innosti a jejich vzéjemnych vazeb. Vypoctem lze zjistit celkové rezervy
jednotlivych ¢innosti, které¢ je mozné Cerpat, aniz dojde k prodlouzeni doby realizace
procesu. Posloupnost ¢innosti s nejmensimi rezervami je oznaovana jako kriticka
cesta. Vyuzitim metody PERT je mozné stanovit pravdépodobnost uskute¢néni projektu
Vdaném terminu, nebo termin, vnémZz projekt bude realizovan s urcitou
pravdépodobnosti. Dals§i metoda vyuzivd objektové modely pro zachyceni objektt
realného svéta ¢i objekti abstraktnich. Celkovy model podniku je tvofen souhrnem

dil¢ich modeld, které obsahuji rozdilné pohledy na systém. [6]

Dalsimi metodami modelovani procesti jsou dle Janicka: metodika ARIS (Architecture
of Integrated Information Systém), metoda BSP (Business System Planing), metoda
ISAC (Information System Work and Analysis of Change), metodika DEMO
(Dynamic Essential Modeling of Orrganizations). [13]

Snahou metody BSP, pochazejici od spolecnosti IBM, je mapovani informacnich potieb
,0d zakladu®. Musi se tedy zaméfit na zdklady fungovani organizace jako celku a je
tfeba brat v avahu prvky jako organizac¢ni struktura, ¢innosti organizace a predevsim jeji
strategické cile. Metodu BSP je vhodné pouzit predevsim pii navrhu informacéni
architektury organizace ¢i pro zmapovani a audit vnitropodnikovych procesti. Cilem
metody je podilet se na vytvofeni informacni architektury, kterd podporuje veskeré
procesy probihajici v organizaci, respektuje jeji organizacni strukturu a splni kratkodobé

i dlouhodobé informacni potieby organizace. [4] [13]

Metoda ISAC je urCena k vyvoji informacniho systému, a to zejména v jeho
pocatecnich fazich. Zakladem této metody je nalezeni pfifin problémi, které pocituji
uzivatelé, nasledna analyza téchto problémti a hledani vhodnych feSeni problémii.
Z tohoto plyne vhodnost vyuziti metody ISAC v pocatecnich fazich Zivotniho cyklu
informacniho systému. Autorem metodiky DEMO, kterd ptedstavuje metodu tzv.

»organiza¢niho inzenyrstvi®, je profesor Dietze. Metodika DEMO nenahlizi na podnik a
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podnikovy proces jako na sit’ ¢innosti, ale jako na sit’ komunikace. Hlavnim pfinosem
tohoto pohledu je posun od tradi¢ni analyzy chovani podniku k analyze zptsobu

fungovani podniku. [4] [13]

5.1.1 Metodika ARIS

Autorem metodiky ARIS, jez je tizce spojena se stejnojmennym nastrojem, je profesor
A. W. Scheer. Tato metodika nedefinuje piesné postupy, naopak poskytuje fadu
pohledii a nastroji pro modelovani procesli, umoziujicich vzdjemné provazanou
analyzu a navrh systému podniku. Cilem metodiky ARIS je nejen tvorba dynamickych
modelll podnikovych procest, ale také jejich optimalizace a jejich vyuziti pro celou

fadu projekti. [4] [6]
Metodika ARIS je postavena na péti zakladnich pohledech na podnik, které jsou
zobrazeny na Obr. ¢. 5: [4]
e Organizacni pohled popisujici pracovniky a organizacni jednotky, jejich
slozeni a vzajemné vazby. [4]
e Datovy pohled, ktery je tvofen databazemi a dokumenty. [14]

e Funkéni pohled, jenZz je tvofen funkcemi systému a jejich vzdjemnymi

vazbami. [4]

e Procesni pohled, znizoriiujici proces vcetn¢ jeho vazeb na dokumenty,

organizacni jednotky, funkéni mista ¢i aplikace. [14]

e Vykonovy pohled slouzici pro realizaci pribézného zlepSovani procest.

Prezentuje prvky méfeni procesu a jejich metriky. [4]

V kazdém zuvedenych pohleda se dale rozeznavaji jednotlivé Grovné. Vécnd uroven
sleduje logiku Cinnosti a procesti, organizace, personalu apod. Uroven zpracovani dat
sleduje hlavni funk¢ni a datovou strukturu informacniho systému. Urovern implementace

systéemu sleduje fyzickou softwarovou a hardwarovou strukturu informaéniho systému.

[4]
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Obr. €. 5: Zakladni pohledy metodiky ARIS

organizace

data procesy funkce

vykon

Zdroj: [4]

Pro popis podnikovych procesti vyuzivd metoda ARIS tyto zikladni komponenty:
udalosti, funkce, data, zaméstnance, organizacni jednotky a produkty/sluzby. Jednotlivé
entity jsou vzajemné provazany. Udalosti zahajuji funkce, funkce generuji udalosti.
Data jsou zpracovavana prostiednictvim funkci, za né€z jsou odpovédni zaméstnanci.
Kazdy z téchto zaméstnancii spada pod urcitou organizac¢ni jednotku. Prostfednictvim

funkei jsou zpracovavany vstupy na vystupy, tedy produkty ¢i sluzby.

Modely procest (konkrétné eEPC a diagram tvorby pridané hodnoty) znizoriuji
casove logicky vztah funkci s ohledem na pritbéh procesu. Modely procest jsou tvofeny
predevsim z téchto prvkl: udalosti, funkce, logické operatory (napt. AND, OR, XOR).
Vedle jiz zminénych diagramt, obsahuje ARIS soustavu dalSich modeli, které popisuji
dilezité aspekty podniku. Diagram podnikovych cilii slouzi k zachyceni cili podniku,
jejich hierarchizaci ¢i prifazeni kritickych faktort uspéchu. Pro znazornéni organiza¢ni
struktury podniku se vyuziva diagram organizacni struktury. DalSimi diagramy jsou
diagram produkti a sluzeb, diagram struktury aplikaci, diagram znalosti Ci
diagram dokumentace. Metoda ARIS a vySe uvedené modely jsou vyuzity

v 8. kapitole k popisu dulezitych aspektt spole¢nosti JTEKT. [4]
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5.1.2 Nastroje ARIS

Pojem ARIS je silné spjaty predevsim s pocitacovymi nastroji. Modelovaci nastroje
predstavuji pouhou ¢ast, tzv. modelovaci platformu (ARIS Design platform). Nastroje
ARIS jsou hojné vyuzivany k navrhu, zavedeni a fizeni podnikovych procest. Bohata
nabidka modult, které Ize vzajemné kombinovat, pokryva potieby nejen informatikli a
analytikli v oblasti modelovani procest, ale také potfeby managementu firmy k fizeni
procest. ARIS nenabizi uzZivatelim pouze modelovaci néstroje, ale také napf. nastroje
uréené pro implementaci procesi (ARIS Implementation platform), pro controlling

(ARIS Controlling platform) ¢i platformu dopliikovych nastroja (ARIS Scouts). [4]

Nastroj ARIS Toolset, ktery je soucasti modelovaci platformy, je uzivatelsky
nejobsahlejsi produkt. Vyuziva se mimo jiné k navrhovani a optimalizaci podnikovych
procesu, k analyze nakladu z hlediska naklada a ¢asu a simulaci vyuziti zdroji. Nastroj
dale umoznuje sjednotit modely z decentralizovanych databazi a kontrolu jejich
konzistence. Modely je mozné ukladat ve variantich a ndsledné¢ je porovnavat.
S vyuzitim tohoto néstroje lze vytvaret modely v grafickém i textovém provedeni a jsou

podporovany rizné druhy exportu a importu. [4] [14]

Uzivatelsky méné narocny nastroj ARIS EasyDesign, ktery se rovnéZz pouziva
k modelovani proces, umoznuje slouceni s multimedialnimi objekty (text, video,
zvuk). Vyuziva se pro tvorbu vystupnich sestav ¢i pro analyzu vztahi mezi objekty.

Procesy jsou hodnoceny na zaklad¢ preddefinovanych sestav. [4] [14]
5.2 Standardy modelovani podnikovych procesii

Dle Janicka se pii modelovani podnikovych procesti uplatituji nasledujici standardy:

BPMN, WfMC, UML, IDEF ¢i I1SO. [13]

Vyznamnymi standardy v oblasti modelovani podnikovych procesi jsou normy ISO
(International Organization for Standardization). ZastifeSujicim standardem je v tomto
piipadé¢ norma ISO 14258, ktera definuje hlavni pojmy a pravidla modelovani
organizace. Nemén¢ dilezita je norma ISO 15704 definujici rdmce, metodiky, jazyky,
nastroje, modely a aplikaéni moduly pro naplnéni ideji modelovani organizace.
Pozadavky normy ISO 15704 spadaji do tii zakladnich skupin. Prvni z nich jsou rdmce
zaméfené na obsah a celkovy prehled modelovani vcetné vazeb modelu na redlny

systém. Jazyky jsou orientovany na zpusob modelovani podniku a jeho procesu.
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Posledni skupinu tvoii moduly, které se zamé&fuji na automatizaci podnikovych procest.
[4]

BPMN (Business Process Modeling Notation) slouzi ke grafické representaci firemnich
procest v diagramech. Jeho dopliikkem je jazyk vyuzivany pro modelovani a popis
procesit oznaCovany jako BPML (Business Process Modeling Language). Tento
modelovaci jazyk se zaméfuje pievazné na kooperaci a koordinaci podnikovych procest

mezi obchodnimi partnery. Piiklad modelu s vyuzitim standardu BPMN znézoriiuje

Obr. &. 6. [4]

Obr. &. 6: Ukazka modelu s vyuZitim standardu BPMN
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Zdroj: [14 str. 40]

Standard WIMC (Workflow Management Coalition) se uplatiuje pfi tvorbé workflow
systémd. Jeho cilem je umoznéni spoluprice vzijemné nekompatibilnich systémil

automatizace podnikovych procest. Standard vychazi ze skute¢nosti, Ze vSechny
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implementace disponuji spole¢nymi charakteristikami, diky kterym lze dosdhnout urcité
urovné spoluprace prostiednictvim vyuZiti spole¢ného standardu pro vybrané funkéni
oblasti. WIMC slouzi k identifikaci téchto funkénich oblasti a naslednému vytvoieni

vhodné specifikace jejich implementace ve workflow systémech. [4]

Pivodnim ucelem modelovaciho jazyka UML (Unified Modeling Language),
vyvinutého spole¢nosti OMG, bylo poskytnuti néstroji pro vyvoj aplikacnich systému
zalozenych na principech objektové orientace. V soucasnosti se jazyk UML pouziva

jako zcela obecny modelovaci nastroj pro modelovani doslova ¢ehokoli. [4] [13]

IDEF (Integrated DEFinition) pfedstavuje soubor metod pro komplexni podporu
modelovani podnikové architektury. V dnesni dob¢ je IDEF tvofen né¢kolika metodami,
které jsou tvofeny ucelenym souborem nastroji a vyvijeji se stale nové. Pro popis

podnikovych procesi je vyuzivana metoda IDEF3. [4]
5.3 Nadstroje modelovani podnikovych procesit

Ucelem nastroji, uréenych pro modelovani procest, je zachyceni téchto procesi,
zejména jejich vazeb, hierarchického uspotadani a pribéhu, zpisobem, kterym bude
dosazeno ptehlednosti modelovanych procesit a jednozna¢né orientace fidicich

pracovnikt v procesech. [6]

Nastroje CASE predstavuji softwarové produkty uréené k podpoie vyvoje
informacnich systémi (IS). Podpora se nevztahuje jen na fizeni procesu vyvoje IS, ale
také zajisténi konzistence a integrace navrhu IS. Nastroje CASE jsou, dle zaméteni na
zivotni cyklus vyvoje IS, rozdéleny do dvou zékladnich kategorii. K podpofe celého
zivotniho cyklu vyvoje IS je urcen integrovany CASE. Naopak CASE specializovany se
zamétuje na specifické etapy. Kazdy CASE slouzi k podpote urcité metodiky tvorby IS.

[6]
Dalsimi modelovacimi nastroji jsou Select Enterprise a FirstStep Designer. Na model

podnikového procesu nahlizi jako na vychodisko k uplatnéni informacni technologie.

Oba nastroje jsou spojeny s fadou metodik a piistupt k tvorbé modelu procesu. [4]

Soucasti nastroje Select Enterprise je metodika vyvoje informac¢niho systému
oznacovana jako Select Perspective. Vedle UML a datového modelovani klade

metodika duraz také na modelovani podnikovych procesi. Metodika je postavena na

vvvvvv
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»Business jako zakladni vychodisko®. Tento princip vyjadiuje ideu, Ze zdkladem analyz
a dalSich aktivit vyvoje IS je model podnikovych procest. Metodika Select Perspective
nepfinasi zadné specifické techniky ur¢ené k modelovani procest. Jeji pfispéni v této

oblasti spociva v poskytnuti diagramii a zakladnich pravidel jejich pouzivani. [4]

Modelovaci nastroj FirstStep Designer je orientovan na vyuziti technologie v procesech,
na rozdil od Select Perspective se vSak primarné¢ nezaméfuje na informacni systém.
Jedna se o obecnou metodiku zkoumani procesti, ktera se zamétuje predevSim na jejich
technicka hlediska. Metoda vyuzivd postupné rozlozeni procesti na pod-procesy a
¢innosti smérem shora doli. V prvni fad¢ definuje zékladni procesy, které posléze

pomoci hierarchického rozpadu a vnofenych diagramti rozklada az na ¢innosti. [4]
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6. Simulace podnikovych procesi

Simulace jsou vramci podnikdni velmi dualezité, nebot vyznamné pfispivaji
k pochopeni komplexnich procest a k nalezeni nejlepsi cesty, jak uspokojit potieby a
prani zdkaznikl. Simulace pfedstavuje zastoupeni redlné¢ho systému jeho simuldtorem,
S nimZ se provadi experimenty, s cilem ziskat informace o vybraném realném systému.
Simulator je obvykle zastoupen zvolenym softwarem. Mimo jiné je simulace vhodnym
nastrojem, ktery slouzi k ovéteni realizovatelnosti zmény. Rozhodnuti, zda je aplikace
simulace v podniku opravdu zadouci a adekvatni, je na managementu. Rozhodnuti je

ovlivnéno slozitosti a vzajemnou zavislosti procesu. Obecné plati, ze vyuziti simulace

vvvvv

Pomoci pocitacového modelu podnikového procesu umoziuje simulace manazeriim
predvidat chovéani systému v okamziku, kdy dojde ke zméné vngjSich ¢i vnitinich
podminek, s ohledem na zadana kritéria optimalizovat podnikové procesy, porovnavat
mezi sebou navrzené alternativy vztahujici se k studovanému procesu. Prostfednictvim
simulace je mozné zhodnotit navrzené alternativy zmén v systému a nésledn¢ vybrat
moznost, kterd je pro danou situaci nejvhodnéjsi. Chyba, ktera je odhalena b&hem
simulace, je vzdy levnéjsi nez chyba, ktera je odhalena az pii realizaci samotného
feSeni. Riziko Spatnych rozhodnuti je tak diky simulaénim modelim znaéné
eliminovano. Myslenka simulace spociva v napodobeni chodu pomérné slozitého
realného podnikového systému prostiednictvim pocitacového modelu a nasledné

umoznuje béhem provadénych experimentti pozorovat chovani systému. [15]
6.1 Vyhody simulaci

Simulace pozitivné¢ ovlivituji efektivnost podniku, piispivaji k rychlejsi adaptaci
organizace na neustale se ménici podnikatelské okoli, zkracuji dobu uvedeni novych
produktli na trh. Diky rozsahlé nabidce simula¢niho softwaru je dnes mozné simulovat
chovani velmi slozitych procest a prostfednictvim ziskanych vystupi implementovat

zmény v neskute¢né kratké dobé. [5]
Kromé jiz uvedenych plynou z vyuziti simulace nasledujici vyhody: [5]

e Moznost pozorovani a zkoumani déje v objektech, které jsou nedostupné (dosud

realné neexistuji).
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Vsechny analyzy a testy jsou provadény na modelu, bez nutnych zéasahii do

provozu podniku. Diky tomu je zcela eliminovano riziko.

Diky porozuméni podnikani dané¢ho subjektu umoziuji nalézt feseni pro jeho

zlepSeni bez nutnosti vynaloZeni vétSiho usili.

Maji schopnost hodnotit pravé probihajici vykony. Vystupy simulace jasné
naznacuji, jak nejlépe identifikovat problémové oblasti, jako jsou napi. zbyte¢né

operace, duplicita, uzka mista ¢i nespravné ptifazeni zdroju.

Ovladaji schopnost testovat a porovnavat zlepsovaci navrhy. S jejich pomoci lze
nalézt kritické faktory uspéchu, zjistit vliv zlepSovacich navrhi na vykonnost

W

procesu ¢i nejlepsi feseni.

Ziskani piehlednych udaju o procesu a navrhovanych zménach. [5] [15]

6.2 Simulacni projekt

Simula¢ni projekty, které jsou ur¢ené pro zlepSeni podnikovych procestli, prochdzeji

uréitymi, nikoli pevné danymi fazemi. Pfeskoceni urcité fize mize v urcité situaci

uSetfit C¢as ¢i naklady. AvSak cCastéji dochazi spiSe k celkovému zdrZeni projektu a

ke zvyseni nakladt. Dlouhy uvadi nasledujici faze projektu: [15]

Faze 1: Rozpoznani problému a stanoveni cili. Pro Gspésnost celého projektu
je v prvni fad€ nutné spravné definovat problém. Klicova je zde schiize klienta
s feSitelskym tymem, na niz dojde k vymezeni dané¢ho problému a stanoveni
dosazitelnych cilt. Déle se rozhodne o tom, zda bude projekt realizovan a zda je
simulace vhodnou metodou. Neméné¢ dilezité¢ je urceni odpoveédnych osob a

upiesnéni zpisobu komunikace mezi klientem a feSitelskym tymem.

Faze 2: Vytvoreni konceptudlniho modelu. Pfed tim, nez tym pfistoupi
Kk tvorbé pocitacového modelu, je tfeba si nejprve vytvorit uréitou predstavu o

modelovaném systému, tzv. konceptualni model.

Faze 3: Sbér dat. Simulace pfedstavuje datové naro¢nou metodu, a nejsou-li
k dispozici potiebna data, nastava problém. Jsou-li Kk dispozici racionalni
pfedpoklady o charakteru modelovanych procest, 1ze model vytvofit 1 bez dat.
V piipad¢, ze data k dispozici jsou, je tieba mit pojem o tom, jak byla data
ziskéna a zda jsou relevantni.
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e Faze 4. Tvorba simula¢niho modelu. V tomto kroku dochazi k tzv.
»zakodovani“ konceptualniho modelu z faze 2. V ojedinélych piipadech muze
byt v této fazi zjiSténa nevhodnost zvoleného simulacniho programu. Pfi tvorbé
pocitacového modelu dochazi k prvni kontrole konceptualniho modelu. Presnost
simula¢niho softwaru odhali to, co mohlo byt pii tvorbé konceptualniho modelu

prehlédnuto.

e Faze 5: Verifikace a validace modelu. Verifikace pfedstavuje ovéfeni toho, zda
jsou konceptualni model a vytvoreny pocitaovy model v souladu. Pod pojmem
validace si lze predstavit oveéfeni shody pocitacového modelu s realitou. Nelze

oc¢ekavat tplnou shodu, nebot’ model bude vzdy jen zjednodusenim reality.

e Fize 6. Provedeni experimentii a analyza vysledki. Tato faze je pro
reSitelsky tym nejzajimavéjsi, nebot” vlozena prace zacina ptfinaSet vysledky.
Pfinosné je uspotadat volnéjsi diskuzi nad chodem modelu za ucasti fesitelského

tymu i klienta a pfipravit rizné varianty feseni.

e Faze 7: Dokumentace modelu. V této fazi se provadi popis struktury modelu,
vyvoje modelu a vysledkli experimentl. Bez této dokumentace neni prakticky
mozné se k modelu pozdé€ji vratit €1 vyuzit urCité ¢asti modelu v budoucich

aplikacich.

e Faze 8: Implementace. Resitelsky tym by se mél ucastnit implementace
projektu do praxe, nebot” ponechani implementace pouze na uZzivateli snizuje

pravdépodobnost tispéchu projektu. [15]
6.3 Typy simulacnich modelii

Typ simula¢niho modelu se stanovuje zejména dle charakteru simulovaného Ssystému.
Pokud se hodnoty atributd systému méni spojité, jedna se o spojitou simulaci. Je-li
simulovany systém diskrétni, tj. nedochazi v ném ke spojitym zméndm v €ase, mluvi se
0 simulaci diskrétni. DalSim typem je kombinovana diskrétni-spojita simulace.
Kombinovany systém obsahuje prvky, které¢ se meéni jednak spojité, jednak na zakladé
diskrétnich udalosti. Dle vychozich piedpokladii a postupu tvorby modelu uvadi Dlouhy
Ctyti typy simulaé¢nich modelt. [15] [16]

Simulace Monte Carlo predstavuje numerické fteSeni pravdépodobnostnich

i deterministickych  loh  prostfednictvim statistického experimentu.  Simulace
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diskrétnich udadlosti modeluje systémy jako propojenou sit’ dynamickych a statickych
objektt. Naproti tomu systémova dynamika zobrazuje systém jako provazanou fadu
uroviiovych a tokovych veli¢in, jejichz zmény maji spojity charakter. Multiagentni
systémy prezentuji pocitaCové modely pro simulaci interakci mezi velkym poctem

autonomnich agentd, jejichz chovani je ovlivnéno pfedem nastavenymi pravidly. [15]

Dlouhy dale déli modely podle toho, zda obsahuji, ¢i neobsahuji pravdépodobnostni
charakteristiky na modely deterministické a stochastické. U deterministickych modelt
lze ziskat pfesné feSeni, naopak vystupem stochastickych modelu je statisticky odhad

skute¢nych hodnot vystupnich ukazateli. [15]
6.4 Variabilita procesi

Pii simulaci procest nelze opomijet jejich variabilitu. Podnikové procesy nebyvaji
deterministické, obvykle obsahuji prvky variability. Tato skuteC¢nost se nejéastéji
projevuje odlisnou délkou jejich trvani. Variabilita procest je zietelnd napt. v ptipadé
obslouzeni zdkaznikli u pokladny, telefonického hovoru se zakaznikem ¢i vyloZeni
zbozi z dodavky. Pii fizeni variabilnich procest by se manazeii méli vyvarovat chybam
jako je napft. podcenéni vlivu variability na fizeni podnikovych procesu ¢i vyjimeénych
situaci, které vznikaji mimo jiné piisobenim variability procesti a byvaji zdrojem

potencialnich ztrat.

Vyuzivat pii simulaci primérné hodnoty je nedostacujici. Pro piesnéjsi vysledky
simulace jsou vyuZivana rizna rozdéleni. V ptipadé spojitych rozdéleni je vyuZzivano
exponencialni, rovnomérné, normalni ¢i trojuhelnikové rozdéleni. U diskrétnich

rozdé€leni se pouziva geometrické, binomické a Poissonovo rozdéleni. [15]
6.5 Software pro simulace

Ve finalni podob¢ ptedstavuje simulaéni model pocitacovy program vyzadujici realizaci
velkého mnozstvi vypocti. Pocitacova simulace je tedy zavisla na rozvoji vypocetni
techniky a rozvoji programovani, jez urcuji hranice a moznosti simulacniho
modelovani. Pro tvorbu simula¢nich modeld se nabizi fada programovych prostifedk
jako jsou napt. programovaci jazyky. Specialni pozadavky na tvorbu simula¢nich
modeld vedly ke vzniku specializovanych simulacnich programovacich jazyku, jejichz
soucasti jsou struktury, které uzivatelim umoziuji pomérné snadno a rychle vytvaret
programy, jez by bylo jinak velmi naro¢né vzdy znovu programovat. Pro urcité aplikace
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typu Monte Carlo mize byt vhodné pouzit i jiné programovaci prostiedky nez simula¢ni
programovaci jazyky. Ostatni jazyky a programy je mozné pouZit napt. v piipadé

matematickych a technickych vypocetnich systémi. [15]

6.5.1 Produkty pro diskrétni simulaci

Produkty urcené pro diskrétni simulace lze rozdélit na simula¢ni jazyky univerzalniho
urceni a aplikacni simulacni programy specializované jen na simulace ur€itého typu
systétmu. VétSina téchto produkti ma podobu tzv. vizudlniho interaktivniho
modelovaciho systému. Programovani s vyuzitim téchto produkti se vyznacuje
operacemi s ptedem definovanymi objekty, animacemi pribéhu simulovaného systému
a grafickymi vystupy. Soucasné¢ je zde moZnost vyuZziti propojeni s obecnymi

programovacimi jazyky ¢i vyuziti simula¢niho kvazi-jazyka.

Mezi tyto produkty patii napf. obecny simulacni jazyk pro primyslové aplikace a
reengineering procestt oznacovany jako ARENA. Jednim z nejstarSich simula¢nich
jazykd je GPSS/H. Pro simulace ve zdravotnictvi je vyuzivan aplikaéni simulaéni
produkt MEDMODEL. PROMODEL je simulaéni produkt uréeny k hodnoceni,
planovani a projektovani vyrobnich, skladovacich a logistickych systémti. Simula¢nim
programem, ktery je urCeny piedevSim pro modelovani podnikovych procesi je
SIMULS8. Simula¢ni produkt WITNESS se vyuziva pro simulaci a optimalizaci
vyrobnich, obsluznych a logistickych systém.

6.5.2 Produkty pro spojitou a kombinovanou simulaci

Vyuziti spojité simulace je dnes bézné v ptipad¢é fyzikalnich a technickych aplikaci.
Nejznaméjsi typ spojité simulace predstavuji modely systémové dynamiky. Prvnim
programem, vytvorenym pro systémovou dynamiku, byl simula¢ni program DYNAMO.
V dnesni dobé se pro ucely systémové dynamiky vyuzivaji programy jako STELLA,
VENSIM ¢i POWERSIM. Propagatofi systémové dynamiky kladou diraz zejména na
grafické zndzornéni modelovaného systému, které podporuje wurcity zplisob
syst¢tmového mysleni a strukturované pojiméni zkoumaného systému. V piipadé
provadéni kombinovanych simulaci se uplatiuje napi. simulacni jazyk ARENA ¢i

EXTEND. [15]
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6.6 Analyza vysledkii simulace

Shromazd’'ovani dat a tvorba modelu je pomérné¢ néarocnd Ccinnost, avSak nelze
opomenout ani vyznam analyzy a spravné interpretace vysledkl simulace. Presto, i kdyz
je analyza a nasledna interpretace vystuptu duleZitou soucasti celého projektu, byva
¢asto opomijena. Pokud vstupni charakteristiky modelu obsahuji nahodné veli¢iny, jsou
1 vystupni charakteristiky ndhodné veli¢iny. Vystupem analyzy je tedy bodovy ¢i
intervalovy odhad. Na simulaci je tfeba pohlizet jako na pocitaCovy statisticky

experiment.

Urceni intervalovych odhadll na zdklad€ dat ze simula¢niho modelu neni tak Gplné
jednoduché. Data jsou obvykle nestacionarni (rozdéleni dat se v case meéni) a
utokorelovand (po sobé nésledujici procesy se vzdjemné ovliviiuji). Pfimé vyuziti
tradi¢nich statistickych metod tedy neni mozné. Zpiisob, jakym se s timto problémem
vypotadat, je mimo jiné¢ ovlivnén typem simulace. Podle skute¢nosti, zda je, ¢i neni
stanoven termin ukonceni simulace, se rozliSuji dva typy simulaci. U simulaci
S konecnym horizontem se predpokladd znalost vychoziho stavu systému a pravidla
ukonceni simulace. Ukonceni simulace mize nastat v pfedem uréeném case, nebo po
dosazeni pfedem nastavené¢ho poctu prvki prachozich syst¢tmem. Druhym typem je
simulace dlouhodobého chovani, u niz se nepocita s vyskytem udalosti, ktera by méla

simulaci ukongit. Jejim G¢elem je analyza bézného (dlouhodobého) provozu. [15]
6.7 ARIS Simulation

Produkt ARIS Simulation patii do modelovaci platformy ARIS. Jde o vykonny nastroj
souvisejici se souborem nastroju ARIS Toolset. ARIS Simulation slouzi k simulaci
priabéhu procest, jeho prostfednictvim Ize nalézt slabd mista a odhalit miru
proveditelnosti a nedostatky procesu. Pomoci piedem nadefinovanych ukazateld
umoziiuje méfit pribéh procesu. Soucasti vystupu simulace je také zhodnoceni vyuziti

personalnich zdroji. Vystupy simulace 1ze znazornit ve form¢ tabulek a grafi. [4] [17]

ARIS Simulation je vyuzit v praktické ¢asti diplomové prace k analyze vybranych a

nize popsanych procesu.
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7. Spole¢nost JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o.

V nasledujici kapitole bude ptedstavena nejen spolecnost JTEKT Automative Czech
Plzen, s.r.o., ale také matefskd spole¢nost a jeji struénd historie. Cést je vénovana

popisu vybranych oddéleni plzenské pobocky ¢i strategii a filosofii spole¢nosti.
7.1 JTEKT Corporation

Na pocatku byly dvé razné spolecnosti: spoleénost Koyo Seiko, ktera vznikla roku
1921, a spole¢nost TOYODA Machine Works zalozena roku 1941. V lednu roku 2006
se tyto spolecnosti sloucily a vznikla JTEKT Corporation. Dnes spolecnost sidli
v Japonské Osace a své pobocky ma v Evropé, Asii, USA a vlJizni Americe.
Presidentem spole¢nosti je Tetsuo Agata. Cinnost je rozdélena do &tyf vyrobnich divizi:
napravy, fizeni, loziska a obrabéci stroje. Po slouc¢eni bylo hlavnim cilem nové
vytvotené¢ho podniku prostfednictvim sdileni, prohlubovani a rozsifovani zakladni
technologie poskytovat zakaznikiim nejlepsi kvalitu, technologii a sluzby. [10]

V oblasti systémti pro fizeni automobili dodava spolecnost hydraulické i1 elektrické
posilovace fizeni. Udrzuje si post jednoho z ptednich svétovych dodavatelti soucastek
pro automobilovy primysl a flexibiln¢ reaguje na riznorodé potieby svych zakazniki.
Pokud jde o vyrobu lozisek, klade spole¢nost diiraz na produkty, jako jsou napf.
kuzelikova loziska. Spolecnost se stala prvnim vyrobcem v Japonsku, kterému se
podafilo vytvofit vysoce odolnd lozZiska, schopna spolehlivého provozu v naro¢ném
prostiedi. | Vvtéto oblasti spolecnost usiluje o to, stdit se nejlepSim svétovym
dodavatelem. Pii vyrob¢ obrdbécich stroji jsou vyuzity specializované technologie
obou ptivodnich spolec¢nosti.

Jako u fady jinych spolecnosti, je také filosofie JTEKT Corporation zalozena predevsim
na pozadavcich a potfebach zakaznikli. Proto spole¢nost nepfetrzité pracuje
na zvySovani kvality, bezpecnosti, spolehlivosti dodavek ¢i na snizovani nakladd

ve vSech oblastech své ¢innosti. [11]
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7.2 Zikladni informace o spolecnosti JTEKT Automotive Czech Plzen,

S.r.o.
Nazev: JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o.
Sidlo: Plzefi, Folmavska 1152/37, PSC 301 00
Pravni forma: spole€nost s ruenim omezenym

Spole¢nost byla zapsana do obchodniho rejstiiku 4. listopadu 2002 pod nazvem Koyo
Steering Systems Czech s.r.0. Po fuzi spolecnosti Koyo Seiko a Toyoda Machine Works
byla spole¢nost pfejmenovana na JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o. Tato zména
byla do obchodniho rejstiiku zapsana 1. tnora 2006. Hlavnim pifedmétem podnikani
spolecnosti je vyroba zafizeni pro automobilovy pramysl. Plant Managerem spole¢nosti

je Vladimir Kabat, jednatelem je Koichi Miyamoto. [12] [13]

Spole¢nost JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o., sidlici v primyslové zoné€ na
Borskych polich v Plzni, je souéasti koncernu JTEKT Corporation. Jejim vyrobnim
programem je vyroba systémi fizeni pro osobni automobily. Svou ¢innost v Plzni
zahajila v tnoru 2006 jako nastupnicky subjekt spole¢nosti Koyo Steering Systems
Czech s.r.0. Kromé plzeniského zavodu se v Ceské republice nachazeji dalsi dva zavody,
spadajici do koncernu JTEKT Corporation. Jeden znich je umistén v Pardubicich,
druhy sidli v Olomouci. Béhem svého ptisobeni na trhu, s vyuzitim zkuSenosti a kvalitni
prace svych zaméstnanctli, se spolecnost stala dodavatelem pro vyrobce automobilll
znamych svétovych zna¢ek jako napi. Toyota, Renault, Nissan, Peuegot, Audi, Skoda,

Citroén, Dacia, Mercedes aVVolkswagen.

V pribéhu svého pilisobeni na tuzemském trhu ziskala spolec¢nost fadu ocenéni.
Od mateiské spolecnosti v Japonsku ziskala spolecnost ocenéni "Safety Excellence
Award"a "Productivity Excellence Award". V roce 2014 ziskala spolecnost prestizni
oznaceni ,,Firma roku 2014 v ceském automobilovém pramyslu®“ od Sdruzeni

automobilového pramyslu.

V soucasnosti spole¢nost zaméstnava piiblizné¢ 850 pracovnikli. Nejen diky néborové
kampani ¢i propracovanému systému individudlniho rozvoje zaméstnanct se toto Cislo

neustale zvysuje. [14]
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S ohledem na uspokojovani o¢ekavani a potieb zékaznikli, dodrzovani zakonti, ochranu
zivotniho prostfedi a udrzeni a posileni divéry akcionari a zaméstnanct tvoii politiku

spolecnosti 4 strategické zamery:

e Bezpecnost — Spolecnost klade diraz na zajisténi bezpecnosti nejen svych
zaméstnancl, ale také na spolehlivost a odolnost vyrobku k dosaZeni

bezpecnosti svych zdkazniku.

e Kuvalita — Je tfeba zajistit, aby vyrabéné produkty odpovidaly pozadavkim
zakaznikli. Neméné dulezité je zabezpecCeni spolehlivosti dodavek, kvalitniho

servisu, podpory vyvoje ¢i flexibilnich reakci na vzniklé problémy.

e Obchod & zisk a souvisejici aktivity jsou zakladni podminkou nejen

pro neustaly rozvoj, ale také pro budouci rist.

e Voblasti lidskych zdroju spolec¢nost zabezpeCuje odborny rozvoj svych
zaméstnancll, vytvaii pro né¢ bezpecné pracovni podminky, poskytuje Sirokou
Skalu zaméstnaneckych benefitl, dbad o zajisténi dobrych vztahi a kvalitni

komunikace s cilem podpofit inovativni mysleni a tvorbu pfidané hodnoty.

V souladu s politikou matefské spolecnosti, se od ¢lentt spoleénosti zapojenych
do skupiny JEU pozaduje uplatiovani tymové spoluprace, vizualizace problému
a opatieni (Mieruka), neustalé zlepsovani (Kaizen) ¢i Genchi Genbutsu (jdi a studuj

realnou skutecnost). [15]

Jako mnoho dalSich spolecnosti v poslednich letech, dba spole¢nost JTEKT na ochranu
a udrzovani zivotniho prostfedi, vcetné prevence zneciStovani. Nastrojem stalého
zlepSovani Zivotniho prostiedi v rdmci Cinnosti spole€nosti je norma ISO 14001.
V ramci environmentalni politiky se spolecnost zavazuje k napliiovani urcitych zasad,
jako je napt. minimalizace dopadti na zivotni prostiedi snizovanim mnozstvi vypousténi
Skodlivin béhem vyroby, optimalizace a sniZovani spotieby pfirodnich zdroji c¢i

havarijni pfipravenost. [16]
7.3 Organizacni struktura spolec¢nosti JTEKT Automotive Czech Plzen,

S.r.o.

Spolec¢nost je roz¢lenéna do nize uvedenych oddéleni, kterd jsou podiizena fediteli

spoleCnosti a dale ¢lenéna na jednotlivé sekce. Za kazdé oddéleni ¢i sekci zodpovida
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prislusny manazer. Na Obr. ¢. 7 je mozné vidét prehledovou organizacni strukturu
na nejvyssi urovni spole€nosti, kterd znazorfiuje jednotlivd oddé€leni. Organizacni
struktura je rozd€lena na oddé€leni kvality, projektové oddéleni, oddéleni vyroby,
procesni oddéleni, oddéleni administrativy a oddéleni financi a IT. Pro tcely této prace

budou blize popsany oddéleni kvality a oddéleni vyroby. [17]
Obr. €. 7: Organizacni struktura — oddéleni spole¢nosti

JTEKT Automotive
Czech Plzen s.r.o
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Pro ukazku je na Obr. ¢. 8 znazornéno oddéleni kvality z pohledu funkéni nadiizenosti
a podiizenosti. Mezi hlavni ukoly zaméstnanct oddéleni kvality patii ptiprava technické
dokumentace dle pozadavkl systému kvality a zédkaznikii, provadéni kontroly kvality

vyrabénych dili ¢i analyza a nasledné vyladéni vyrobnich procesu. [18]

Obr. ¢. 8: Oddéleni kvality
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
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8. Procesni model zvoleného procesu ve spolecnosti JTEKT

Automotive Czech Plzen, s.r.o

Nasledujici kapitola bude vénovana stézejni Casti této prace, tedy popisu a modeliim
vybraného vyrobniho procesu. Kapitola se vénuje nejen samotnému vyrobnimu procesu,
ale také popisuje vyrobni program spole¢nosti, databaze, piedpisy a cile az po zvoleny
vyrobni proces vcetné dulezitych dil¢ich procesti. Obdobné jako v pfedchozi kapitole,

jsou uvedené modely a informace v nich uvedené, upravené pro ucely této prace.
8.1 Vyrobni program

Jak bylo uvedeno vyse, sériovou vyrobu spolecnost zapocala v roce 2006 a od té doby
jeji objem plynule roste. V soucasnosti spole¢nost vyprodukuje systémy fizeni pro celou
fadu osobnich automobili v celkovém rocnim objemu cca 3 miliony ks. Vyrobni
program spolecnosti, jehoz ukazku je mozné vidét na Obr. ¢. 9, je tvofen Ctyfmi

zakladnimi typy systému fizeni:
e MS - Manualni hfebenové fizeni (manual steering system),

e P-EPS - fizeni s elektrickym pastorkovym posilova¢em (pinion electric power

steering system),

e C-EPS - fizeni s elektrickym sloupkovym posilovacem (column electric power
steering system),

e DP-EPS - fizeni s elektrickym dvojitym pastorkovym posilovacem (double
pinion electric power steering system). [27]

Obr. ¢. 9: Ukazka produkti spole¢nosti JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o.

Zdroj: [14]
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Na Obr. ¢. 10 Ize vidét produktovy strom spole¢nosti, zahrnujici nejen finalni produkty,
ale také komponenty, které spole¢nost v ramci montaze C-EPS sama vyrabi. V modelu
jsou vyjmenovany pouze ty komponenty, které jsou pouzity pii vyrob¢ vybranych a nize
popsanych procesti. Své produkty spolecnost vyvazi napt. do Francie, Turecka ci
Japonska. V oblasti vyroby automobilti je kladen diraz na prvotiidni kvalitu dila
a dokonalé zpracovani. PouZivané technické vybaveni, odpovidajici nejnovéj$im
normam, a pracovni tymy, sloZzené z odborné vyskolenych pracovnikil, umoziiuji dodani
produkta spole¢nosti v nejlepsi kvalité ¢1 komplexni zajisténi sluzeb pro zdkazniky. Své
technologické a vyrobni procesy spolecnost JTEKT neustale rozviji s ohledem

na kvalitu a efektivitu vyroby. [19]

Obr. ¢. 10: Produkty spole¢nosti JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o.
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en compass
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_’ Jacket
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— Wormhousing
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encompasses
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17] [19]
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8.2 Aplikace

Na Obr. ¢. 11 jsou znazornény aplikace, které spolecnost vyuziva v souvislosti
s vyrobou vybranych komponent a produktd. Jednou z téchto aplikaci je software
Microsoft Office spole¢nosti Microsoft. Z nabidky tohoto kancelaiského nastroje
vyuziva spolecnost piedevSim textovy procesor MS Word, tabulkovy procesor MS
Excel, ¢i aplikaci pro spravu firemnich e-maili a kontaktt MS Outlook. V oblasti
nakupu materialu a komponent ¢i evidence zasob vyuziva spolecnost informacéni systém

SAP. [17]

Obr. ¢. 11: Aplikace spole¢nosti

SAP Ia Microsoft Office

L""pﬁi‘i Materidlové

E hospodafstvi _'E MS Word
encompasses

— MS Excel
encompasses

— MS Outlook

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
8.3 Datové modely

Databéaze 1 polozky u nich uvedené tvofi jen vzorek z udaji, které jsou v systému
ulozZeny. Spole¢nost v rdmci své Cinnosti pouziva i dalsi databaze, které¢ v praci uvedeny
nejsou, protoze nesouviseji s danou problematikou. Sezam uvedenych databazi je
znazornén na Obr. ¢. 12. Nasledujici modely popisuji databazi zaméstnanct, databazi
zakaznikd a jejich objednavek, databazi dodavateli a odvolavek a databazi dennich

zaznamu vyroby. [17]
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Obr. ¢. 12: Databaze spole¢nosti
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Databaze
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odvolavek

@ Denni zaznam
—_— ‘b -
vyroby

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Obr. ¢. 13 znazoriiuje databazi zaméstnancti tvofenou tiemi entitami, které jsou
propojeny nize popsanymi vazbami. Prvni entitou je zaméstnanec, jehoz primarnim
klicem je Osobni ¢islo zaméstnance. Primarnim klicem entity pracovni smlouva je 1D
pracovni smlouvy, jejim cizim klicem je primarni kli¢ pfedchozi entity - 0sobni Cislo
zamé&stnance. Nasledujici entitou je zaméstnavatel: JTEKT Automotive Czech Plzen,

s.r.0. s primarnim kli¢em ICO zaméstnavatele.

Vazba, ktera spojuje entitu zaméstnanec S pracovni smlouvou, vyjadiuje, Ze jeden
zaméstnanec mize mit vice pracovnich smluv, ale kazda smlouva nalezi pravé jednomu
zaméstnanci. Vazba mezi entitami zaméstnavatel a pracovni smlouva, ptifazuje
zaméstnavateli 0 - n pracovnich smluv, zaroven kazdd smlouva nalezi jednomu

zaméstnavateli. [17]
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Obr. ¢é. 13: Databaze zaméstnancu
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Dalsi databazi, kterou je mozné vidét na Obr. €. 14, je databaze zakaznikl a jejich
objednavek, kterou tvoii &étyfi entity. Prvni z nich je zdkaznik s primarnim kli¢em ICO
spole€nosti zdkaznika. Nasledujici entitou je objednavka zdkaznika, jejimz primarnim
klicem je ID objednavky a cizim kli¢em jiz zmifiované ICO spoleénosti zékaznika.
Entita polozka objednavky zdkaznika ma primarni klice dva — ID objednavky a ID
polozky objednavky, cizim klicem je ID produktu. Posledni entitou je produkt

S priméarnim kli¢em ID produktu.

Vazba mezi zakaznikem a objednavkou vyjadiuje skutecnost, ze jednomu zakaznikovi
odpovida vice objednavek a zaroven na kazdou objednavku ptfipada jeden zakaznik.
Objednavka muize mit nékolik polozek, avSak polozkdm objedndvky nalezi jen jedna
objednavka. Posledni vazba popisuje vztah mezi polozkami objednavky a produkty
a vyjadiuje, ze kazdé polozce odpovida praveé jeden produkt, ale kazdy produkt se mtize

objevit ve vice polozkach.

Informace o cenach a dalsi podstatné informace jsou soucésti tzv. oteviené objednavky,
kterou zajiStuje obchodni oddéleni pobocky ve Francii. Tato problematika bude

podrobné&ji popsana v kapitole Piehledova mapa procest. V ramci této databaze je
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podstatné predevsim co zdkaznik objednava, kolik toho objednava a v jakém terminu.

Obdobné je tomu v ptipadé databaze dodavateld a odvolavek. [17]

Obr. ¢. 14: Databaze zakazniki a objednavek (zakazniki)

G/ Databaze zakaznik( a objednavek (zakazniki)
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HEEaE R
]

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Databaze dodavatell a odvolavek, uvedena na Obr. €. 15, je tvoiena Ctyfmi zakladnimi
entitami. ICO dodavatele je primarnim kli¢em entity dodavatel. Primarnim kli¢em
entity odvoldvka je ID odvolavky, jejim cizim klicem je ICO dodavatele. Nésleduje
entita polozka odvolavky sprimarnimi kli¢i ID odvolavky, ID polozky odvolavky
a cizim klicem ¢islo komponentu, ktery je zaroven primarnim klicem posledni entity

komponent.

Spole¢nost musi byt neustale Vkontaktu jak se svymi dodavateli, tak se svymi
zakazniky. Databaze tedy neosahuji kontaktni udaje (telefonni ¢isla, e-maily) pouze

jedné osoby, ale hned nékolika povétenych osob.

Jelikoz je Ccislo komponenty piiliS dlouhé, pouziva se jeho zkracend verze,
tzv. SEBANGO. V ptipadé komponentl je to jeden z nejdilezitéjSich udaji. Toto Cislo
provazi komponent celym vyrobnim procesem a je pod nim evidovan ve skladu

komponent.

Vazby mezi jednotlivymi entitami jsou obdobné jako vazby v ptfedchozi databazi.
Na kazdou odvolavku ptfipadd jeden dodavatel a zaroven kazdému dodavateli ptislusi
vice odvolavek. Vztah mezi odvolavkou a polozkou odvolavky vypada nasledovné:

Odvolavka mlze obsahovat nékolik polozek, ale kazdé poloZce odvolavky odpovida
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pravé jedna odvolavka. Komponent se muze vyskytovat na nékolika polozkach,
popiipadé se na urcité polozce nemusi vyskytovat viibec (0 — n). Polozce odvolavky

nalezi jeden komponent. [17]

Obr. ¢. 15: Databaze dodavateld a odvolavek
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
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Posledni uvedena databaze — denni zaznam vyroby obsahuje Ctyii entity (Obr. ¢. 16).
Prvni z nich je linka s primarnim klicem ID linky. Primarnim kli¢em entity zdznam
vyroby je 1D zdznamu vyroby. JelikoZ je tato entita propojena se vSemi ostatnimi
entitami obsahuje tf1 cizi kli¢e: ID linky, ID modelu a ID vyrobku. Dalsi entitou je
model s primarnim klicem ID modelu a cizim klicem ID vyrobku. Primarnim klic¢em

posledni entity vyrobek je ID vyrobku, jejim cizim kli¢em ID linky.

Stejné jako v pfipadé ptredchozich databazi, i zde jsou entity propojené urcenymi
vazbami. Vazba mezi linkou a zaznamem vyroby urcuje, Ze jedna linka mize mit 0 - n
zdznamu a zaroven kazdy zédznam odpovidd jedné lince. Jak je patrné z uvedeného
obrazku, stejny vztah je mezi entitami model a zdznam vyroby. Vazba mezi entitami

model a vyrobek nezoriiuje, Ze v ramci vyrobku se vyrabi nékolik riznych modelt. [24]
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Obr. €. 16: Denni zaznam vyroby
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [24]
8.4 Model struktury znalosti

Jak je mozné vidét na Obr. ¢. 17, model struktury znalosti spole¢nosti JTEKT je tvofen
vnitini a vné&js$i dokumentaci.

Obr. ¢. 17: Dokumentace ve spole¢nosti JTEKT

Dokumentace spoleénosti
JTEKT Automotive Czech
Plzen s.r.o.

encompasses E
5 Dokumentace
vnitini

S Dokumentace
4 vnéjsi

e
e

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Soucasti vnitini dokumentace, jejiz model je mozné vidét na Obr. ¢. 18 a kterou si
spolecnost JTEKT sama vytvaii, jsou mimo jiné balici ptedpisy, podle nichz se fidi

nejen zaméstnanci logistiky, ale také operatofi, ktefi ukladaji hotové vyrobky na palety.
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Nedilnou soucasti jsou bezpecnostni piedpisy, ndvody nastaveni a sefizeni stroju Ci
regulacni karty. Pro zajiSténi €istého a uspofddaného pracovisté se pracovnici fidi dle 5S
standardu. Na zakladé¢ dokumentu Kontroly poka yoke se provadi revize soustavy
kamer a cidel umisténych na montaznich linkach. Pro ovéfeni urovné zaSkoleni
operatort se pouziva dokument nazvany Learn Process Audit. Dilezity je také
dokument Change Worksheet. Je béZné, Ze se na jedné lince montuji systémy fizeni
pro rizné typy automobilll a je dulezité zajistit, aby se zmény z jednoho typu fizeni
na druhy provadély v predepsané dob¢ a stanovenym zptisobem.

Soucasti vyrobni dokumentace jsou pracovni postupy, které jsou umistény mimo jiné
na jednotlivych pracovistich montaznich linek a podrobné popisuji jednotlivé kroky
vyroby. Neméné dilezity je operac¢ni standard, ktery popisuje, jak ma urceny

komponent po provedeni dil¢ich procest vypadat, jaké ma mit parametry. [24]

Obr. €. 18: Vnitini dokumentace
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Vnéjsi dokumentace zahrnuje dokumenty, které si spoleCnost sama nevytvari, ale

prejima je z vnéjsiho okoli. Jedna se o predpisy a zakony, které je spolecnost povinna
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dodrzovat. Do této kategorie spada naptiklad Listina zdkladnich prav a svobod,
obcansky zékonik, zakonik prace ¢i danovy fad. Mezi zédkony, kterymi se spolecnost
musi fidit, patii mimo jiné zdkon o obchodnich korporacich, zdkon o Gcetnictvi, zakony
tykajici se dani, bezpecnosti ¢i neméné dulezité zakony souvisejici s ochranou zivotniho

prostfedi. Podrobnéjsi piehled znazornuje Obr. ¢. 19. [17]

Obr. €. 19: Vnéjsi dokumentace
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
8.5 Model cili

Cile, zminéné v této kapitole a znazornéné na Obr. ¢. 20, pfedstavuji pouze ¢ast z cili
spolecnosti JTEKT. Vybrané a nize uvedené cile izce souviseji s tématem, na néjz je
tato prace zaméfena. Zminéné cile jsou z oblasti vyroby, kvality a politiky BOZP
a souviseji s nize uvadénym popisem vybraného procesu. V oblasti vyroby se jedna
zejména o zvySeni produktivity. Nemén¢ dulezitym cilem je zvySeni kvality a s tim
uzce souvisejici minimalizace reklamaci od zdkaznikd. V ramci politiky BOZP se

spole¢nost snazi zamezit pracovnim nehodam a iraztim.
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Obr. €. 20: Model cili spole¢nosti
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Na Obr. €. 21 je rozebran cil vyroby 1.1. ZvySeni produktivity na dva dil¢i cile. Jedna se
o cile 1.1.1. Nabor novych operatorii vyroby a 1.1.2. Minimalizace prostojii.
Ukazatelem uspéSnosti V piipadé ndboru operatorit je zajisténi 100% obsazenosti
vyrobnich linek a je podporovan procesem 3.3. Personalistika. Druhy dil¢i cil je
podporovan procesem 2.10.1.4. Kompletace findlniho produktu C-EPS a jeho

ukazatelem GspéSnosti je sniZeni podilu prostoji na vyrobé v procentech.
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Obr. ¢. 21: Cil 1.1. ZvySeni produktivity
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
8.6 Organizacni struktura vyrobniho oddéleni

Organiza¢ni struktura vyrobniho oddéleni, znazornéna na Obr. ¢. 22, obsahuje pouze
organizacni jednotky a funk¢ni pozice, které souviseji s modely procesii, popsanymi

Vv nize uvedenych kapitolach.

Jak jiz bylo zminéno, spole¢nost vyrabi n€kolik typl systémut pro fizeni automobil.
Supervisor uréené organizacni jednotky nese zodpovédnost za fungovani celé smény.
Zodpovédnost za dosazené vysledky pracovniho tymu, aktualni stav produkce
na vyrobni lince a feseni problémt ma piislusny Team Leader. Dalsi povinnosti Team
Leadera je zadavani ukoll operatorim, kontrola spravnosti provadénych operaci ¢i
zaSkoleni novych operatorii. Na jednu vyrobni linku je pfifazen vzdy jeden Team
leader. Dalsi dilezitou funkci je Cheaf Operator (vedouci operator), ktery v pfipadé
nepfitomnosti operatora vyroby na lince piebira jeho usek nebo fesi drobné, snadno
odstranitelné zavady na lince. PoCet vedoucich operatorli je stanoven pfiblizné takto:
1 Cheaf Operator na 5 operatorti vyroby. Jednotlivé komponenty montuji operatoii

vyroby na modernich vyrobnich linkach, obsluhuji poloautomatické stroje a vizualné
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kontroluji kvalitu vyrobku. Jedna se o systematickou ¢innost, kterd musi byt kvalitné

odvedena. [18]

Obr. €. 22: Vyrobni oddéleni
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
8.7 Provoz ve vyrobni hale

Na vyrobnim procesu se podili vice nez 300 operatorti vyroby, kteti se stfidaji v ramci
ttisménného pracovniho provozu. V 6 hodin rano nastupuje ranni sména, ktera je ve 2
hodiny odpoledne vystiidana odpoledni sménou. Noéni sména poté zac¢ina v 10 hodin
vecer a konci v 6 hodin rdno, kdy pfichazeji zaméstnanci ranni smény. Pfevazna Cast
vyrobniho programu je tvofena ru¢ni montazi na jednotlivych vyrobnich linkéach.
Pro udrzeni koncentrace a rozlozeni zatéze se operatofi na jednotlivych usecich
po hoding¢ stfidaji. V priabchu pracovni doby maji operatoti 3 ptestavky, jejichz doba
trvani je na jednotlivych vyrobnich linkach riznd, z divodu udrzeni plynulosti vyroby.
Nad vyrobnimi linkami jsou umistény elektronické tabule zobrazujici nasledujici udaje:
planované mnozstvi produktli na sménu, planované mnozstvi produktl v dany cas,
vyrobené mnozstvi v dany ¢as a zpozdéni v minutach. Zaroven na kazdém pracovisti

funguji hodinové zaznamy, zaznamendvajici prubéh vyroby ¢i stiidani operatora
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na tsecich linky. Tyto zdznamy mimo jiné slouzi k pozdéjsi piipadné kontrole c¢i

odhaleni pfi¢in zavady v piipad¢ vadnych kus.

Vedle operatori vyroby se na jednotlivych pracovistich pohybuji mimo jiné i TH
pracovnici, zaméstnanci logistiky ¢1 udrzby. Aby bylo poznat, kdo zastava jakou funkci,
nosi zaméstnanci tricka v barvé odpovidajici jejich pracovnimu zafazeni. Jiz zminéni
operatofi vyroby maji Seda tricka. Funkci Team Leader je pfifazeno zelené tricko.
Tmaveé modré tricko nosi vedouci operator (Chief Operator). V tricku bordové barvy lze

na linkach vidét pracovniky udrzby.

Sou¢asti pracovniho odévu inzenyrd kvality jsou Zluta tricka. Seda tri¢ka nejsou
charakteristickd jen pro operatory vyroby, ale také pro zaméstnance managementu ¢i
pro funkci SAP Operatora. Ukolem SAP operétora je kazdé dvé hodiny zkontrolovat
vyrobené dily a zanést je do systému. Jeho funkce je tizce spjata, jak oznaceni pozice

napovida, s vyuzitim informacniho systému SAP.

Svétle modra barva je urend pro nové nastupujici operatory. Nové pfijaty operator
vyroby je pfifazen na tzv. Skolici centrum Gemba, kde je po dobu péti dni zaSkolovan
seznameni se vSeobecnymi pravidly a piedpisy jako jsou informace o pozarni ochrané,
pouceni o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci apod. Druhy den ¢eka nové operatory
praktické i teoretické Skoleni, zahrnujici pouceni o zachazeni se specidlnim nafadim,
chovani na lince ¢i dalezitych dokumentech. Na konci tydne prochazi novi operatofi
teoretickym a praktickym testem, ktery urci aroven jejich znalosti. Pokud timto testem
projdou, jsou umisténi na ur¢enou vyrobni linku, kde si je vezme na starost Team

Leader dané linky, ktery nového operatora sezndmi s uréenym pracovistém.

Po vyrobni hale se v pravidelnych intervalech pohybuji zaméstnanci logistiky, pro které
je typickd oranzovd barva. Zasobuji linky materialem a potfebnymi komponenty,
pievazeji vyrobené dily, které jsou pottebné k dalsi vyrobé, mezi jednotlivymi linkami

¢1 odvazeji hotové produkty do skladu.

Kromé tricek predepsané barvy jsou soucasti pracovniho odévu ochranné prvky jako
specialni obuv, rukavice, ochranné bryle ¢i helmy urcené predevSim pro zaméstnance

logistiky. [17]
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8.8 Piehledova mapa procesii

Procesy spole¢nosti JTEKT se ¢leni na procesy fidici, hlavni a podptrné (Obr. ¢. 23).
Druhé skupina zahrnuje procesy od pfijeti pozadavkl zékaznika, ptes planovani vyroby

a samotnou vyrobu produktt, az po expedici hotovych produktt k zdkaznikovi.

Obr. €. 23: Prehledova mapa procesti
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Zdroj: Vlastni zpracovani
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Kazdy tyden posilaji zakaznici tiimé&si¢ni forecasty, tj. dokument ktery obsahuje jejich
priblizné pozadavky na uvedené obdobi. Upfesnéni pozadavkli je poté obsahem
objednavky. Zakazniky spole¢nosti JTEKT jsou ptedev§im automobilky a jejich
servisni stfediska. Veskeré potfebné udaje se zpracovavaji v rdmci informacniho
systému SAP. Mezi spolecnosti a jejimi zakazniky funguje EDI pienos. Forecasty jsou
nezbytnym dokumentem pro Production Control. Zde se vyhodnocuji a zpracovavaji
informace z obdrzenych forecastli a na jejich zadkladé se jednou mési¢n€ provadeji
zmény ¢i upravy vyroby. Shromazd'uji se data od vSech zdkazniki, na jejich zékladé
jsou aktualizovany kapacitni tabulky a zjist'uje se, jak je na tom spolecnost s kapacitou.
Nemén¢ diilezité jsou informace o efektivité vyrobnich linek. Ukazku kapacitni tabulky

je mozné vidét na Obr. €. 24.
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Obr. €. 24: Ukazka kapacitni tabulky

Line: EPSO1 FOLLOWING 12 WEEKS

Week / Month W6 w7 w8 w9 W10 [t W12 w13 W14 W15 W16 W17
BO from EPS02 [] 0 [] [] 0 [} [] [] [] [} [] 0
X98 15950 || 15825 || 15400 14455 15110 15110 13800 13800 15775 [ 15775 |[Cas7zs (L as7rs |
Total demand on EP501 15950 15525 | 15400 14455 15110 15110 13800 13800 15775 15775 15775 15775
Teams 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
shift (hours) 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
Qvertime

Working days [ [] [ [ [ [ 5 5 [] [ [ [
CT new BO 26 26 26 26 26 26 % 26 26 26 2% 26
CTX98 26 26 26 26 26 26 26 26 2% 26 2% 26
Bekido ritsu 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95%
Line load 96% 95% 93% 87% 91% 921% 100% 100% a5% 95% 95% 95%
Total capacity in hours 1197 119,7 1197 1197 1197 1197 99,75 99,75 119,7 1197 1197 1197
free/lack of capacity in hours 4,506 5,408 8,478 15,303 10572 10,572 0,083 0,083 5,769 5,769 5,769 5,769
Zdroj: [17]

Dalsim krokem je plan vyroby, jehoz platnost je obvykle stanovena na jeden mésic.
Plan vyroby podléha kazdodennim kontrolam. Pokud je zjistén zdvazny rozdil mezi
forecastovanym mnozstvim a redlnymi pozadavky zékazniki, je tfeba zajistit okamzitou

kontrolu pojistného skladu a pfipadné plan vyroby adekvatné upravit.

Na zaklad€ planu vyroby zajistuje utvar Material Control potfebny material. Spole¢nost
ma piiblizn¢ 120 dodavateld, jejichz spoluprace je zajiSténa prostfednictvim
obchodniho oddéleni francouzské pobocky. Zameéstnanci utvaru Material Control
zajiStuji predevS§im odpovidajici mnozstvi komponent a terminy dodéani. Dle
predlozeného vyrobniho planu vystavuji Forecasty dodavateli, v nichz specifikuji
predbézné pozadavky zpravidla na obdobi 3 mésici. Toto obdobi se u jednotlivych
dodavateli 1i8i v zavislosti na délce doby dodani, napt. dodavateliim z Asie se forecasty
posilaji cca 6 mésicti doptedu. Stejné jako v ptipad€ zdkaznikii se pozadavky upiesiuji
V objednavkach, které obsahuji striktné stanovené oznaceni, mnozstvi a termin dodani

materialu. Mezi spole¢nosti a jejimi dodavateli funguje WEB EDI pienos. [17]

Veskeré dulezité logistické dokumenty jsou uloZené na serveru spolecnosti. Kazdy
dodavatel mé vlastni ptihlaSovaci udaje, jejichz prostfednictvim se na server piihlasi,
stahnou si pozadované udaje véetné kanbanti, Forecastd, objednavek, manifestt, skid
labell a poté vuvedeném terminu odeslou pozadovany material. Dodavatelé se fidi
dolozkou FCA, riziko 1 pfepravni ndklady tedy prechadzeji na kupujiciho v okamziku,

kdy dodavatel pieda zbozi dopravci uréenému kupujicim. [17] [20]

Poté, co dopravce doveze materidl do spolecnosti, dochdzi k jeho pfijeti (Receiving).
Material je prevzat spolené se vSemi prilozenymi doklady a dochazi k fyzické kontrole.
Pracovnici na pfijmu jsou v neustdlém kontaktu s oddélenim kvality. Vzajemné si
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pfedavaji informace o tom, ktery materidl ma byt kontrolovan ¢i o vysledcich
provedenych kontrol. Pokud béhem kontroly neni zjiSténa zavada, je material poslan

na sklad kde je dle metody FIFO naskladnén.

Ve skladu si materidl pfevezmou pracovnici interni logistiky, ktefi jej rozvezou
na jednotlivé vyrobni linky. Seznam materialu a komponent, které je tfeba dopravit
na urcenou linku, naleznou pracovnici interni logistiky v tzv. Picking Listu. Na kazdé
lince je pocitadlo, které zobrazuje pocet zkompletovanych vyrobkii mezi jednotlivymi
z4vozy materialu. Logistik tento udaj zaznamena a pocitadlo vynuluje, odveze prazdné
boxy zpét do skladu, sesbird kanbany ze vSech prazdnych boxii a naskenuje jejich
QR kody. VSechny tyto udaje jsou nasledné ulozeny do systému. Podstatna je informace
o tom, kdy byl jaky komponent pouzit ve vyrobé (traceability). Tento udaj je dilezity
Vv ptipadé¢ piipadné reklamace, kdy je na jeho zdklad¢ mozné dohledat na jakém
komponentu byla zavada, od jakého dodavatele pochazi, ze které dodavky, poptipadé

zda nejsou v ob&hu dalsi vadné kusy.

Nez se zkompletovany vyrobek uloZi na paletu/ do ptrepravky, naskenuje se piidéleny
QR kod do systému. V okamziku, kdy je paleta plna, je kompletni i kanban, ktery se
k paleté priklada a systém zpracovava informace o spotiebovaném materialu. Tyto
informace jsou stézejni mimo jiné pro utvar Material Control, jejichz tkolem je, dle
aktualniho stavu zasob, naplanovat dodavky nového materidlu. Kompletni paletu

piebira interni logistik a pieveze ji na urCené misto ve skladu.

Zaméstnanci Shipping Office zpracuji zakaznické objednavky a vytisknou veskeré
potfebné dokumenty pro expedici. Pracovnici expedice pfipravi dle Picking Listl
vyzadané produkty na Shipping Gate. Nez muize byt zbozi odesldno k zédkaznikovi, je
tteba provést tzv. tfibodovou kontrolu a zajistit, aby zdkaznik obdrZzel pozadované
produkty ve spravném mnozstvi. Poté je zboZzi nalozeno do pfislusného kamionu. Stejné
jako v piipad¢ dodavatelt, spole¢nost JTEKT ma zodpovédnost za produkty az
do doby, kdy jsou nalozeny do kamiont, poté veSkera rizika piebira zakaznik.
Po naloZeni pfislusné dodavky a odjezdu kamiont je zdkaznikovi automaticky zaslana

zprava o odeslani zbozi dle objednavky (tzv. AVIEXP nebo ASN zprava).

Doba od pfijeti potiebnych komponentti po expedici hotovych produkti k zakaznikovi
je pfiblizné¢ 9 dni. Pro zajisténi plynulosti vyroby i dodavek udrzuje spolecnost
pojistnou zasobu (Safety Stock). Doba, na kterou ma spolecnost zajisténou pojistnou
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zasobu se lisi podle sidla dodavatele, frekvence dodavek materialu, podle ptedchozi
zkusenosti s dodavatelem, spolehlivosti dodavatele nebo kvality dodavaného materialu.
V piipadé tuzemskych dodavatell se jedna o 2 dny, u evropskych dodavatela jsou to 2 —
3 dny, pokud jde o japonského dodavatele, je pojistna zasoba az 10 dni. Mimo jiné
spole¢nost pozaduje, aby pojistnou zasobu drzeli i jeji dodavatelé, jedna se ptiblizné o 3
dny. Tato doba je opét ovlivnéna frekvenci dodavek. Kromé& pojistné zasoby
komponentil spolecnost udrzuje pojistnou zasobu hotovych vyrobkd, kterd je nastavena

na2-3dny. [17]

Nemén¢ dulezité jsou podplrné procesy, mezi néz patii mimo jiné fizeni kvality,
personalistika, podpora prodeje ¢i interni a externi logistika. [17]

Pozornost v této praci bude vénovana samotné vyrobé produktu, konkrétné¢ bude
popsana vyroba systému fizeni s elektrickym sloupkovym posilovacem (C-EPS). Proces
2.10. Vyroba produktu je rozd€lena na dil¢i procesy vyroby jednotlivych produkti,
spadajicich do vyrobniho programu spolecnosti. Na Obr. €. 25 je mozné vidét funkéni

strom zminéného procesu. [17]

Obr. ¢. 25: RozloZeni procesu 2.10. Vyroba produkti

2.10. Vyroba
produktd

%)
is process-oriented superior 2.10.1. Vyroba
4 C-EPS
is process-oriented superior 2.10.2 Vyroba
r MS

is process-oriented superior
L4

2.10.3.Vyroba
P-EPS

2.10.4. Vyroba
DP-EPS

is process-oriented superior.
>

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
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Pted samotnou montazi C-EPS je tfeba zhotovit potfebné komponenty, které spole¢nost
nenakupuje, ale naopak jsou soucdsti jejiho vyrobniho programu. Témito komponenty
jsou mimo jiné tzv. Jacket ¢i Wormhousing. Jak lze vidét na Obr. ¢. 26, proces 2.10.1.
Vyroba C-EPS lze dale rozlozit na nékolik procesi. Pro tucely této prace budou
podrobné popsany tyto dil¢i procesy: montaz Jacketu, montaz Wormhousing a nasledné
kompletace finalniho produktu C-EPS. [17]

Obr. ¢. 26: RozloZeni procesu 2.10.1. Vyroba C-EPS

2.10.1. Vyroba C-EPS

2.10.1.3. Kompletace

IS predecessarof > finalniho produktu
C-EPS
B 2.10.1.2.
Montaz
Wormhousing s of

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]

Pokud je béhem vyroby na lince zajistén vadny produkt a zavadu nelze odstranit, je
nutné produkt stdhnout a rozebrat na dily. K tomuto procesu je vyskolen specialni tym
pracovnikl. Znovu pouzitelné dily jsou vraceny zpét do vyroby, naopak dily, které se
Jiz pouzit nedaji, se vyhazuji. Na Obr. ¢. 27 je vidét rozlozeni procesu 3.4.1. Rozebrani

NG kusu.

Obr. €. 27: RozlozZeni procesu 3.4.1. Rozebrani NG Kkusi

3.4.1. Rozebrani NG kus(

341.1. is predecessor of 3.41.2.
Rozebréni = 4 Vyfazeni nepuZitelnych
NG kusU soucastek
is predecessor of R 3.4.1.3. Navrat
Ll

znovupouZitelnych
soucastek do vyroby

Zdroj: Vlastni zpracovani, [17]
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8.9 Montaz Jacketu

V nésledujici kapitole bude popséan dil¢i proces 2.10.1.1. Montaz Jacketu, ktery je tieba

provést pred samotnou montazi finalniho produktu C-EPS.

Montazni linku, na které uvedeny proces probihd, obsazuje 6 operatori vyroby.
Operatofi obsluhuji ptidélené useky linky, na nichz se po uplynuti uréené doby stfidaji,
z divodu udrzeni koncentrace a rozloZeni zatéze. Kazdy operator by tedy meél byt
schopen obslouzit jakykoli z nize popsanych usekii linky. Na kazdém tseku linky jsou
umistény pracovni postupy detailné popisujici jednotlivé kroky montaze komponentu.
Tyto pracovni postupy dale obsahuji naptiklad délku trvani jednotlivych ukond, jména
odpovédnych osob a pfipadné poznamky upiesnujici nejdilezitéjsi ¢asti vybranych
pracovnich usekt. Dilezitou soucasti linky jsou kamery a ¢idla (poka yoke), které
na uréenych castech linky kontroluji provedeni jednotlivych krokd a minimalizuji
piipadné chyby. Nad kazdym pracovistém je umisténa cedule s nazvem dil¢iho procesu,

ktery zde probiha.

Vedle operatorit vyroby ma montdzni linka svého vedouciho operatora, ktery
V nepfitomnosti operatora vyroby piebird jeho tsek. V piipad¢ zavady na lince operator
ustane v ¢innosti a piivola vedouciho operatora nebo Team Leadera. V ptipadé drobné
zavady pfivolany pracovnik problém béhem kratké doby vyfesi a operdtor muze

pokracovat v ¢innosti. Pokud je zavada vaznéjsi, je privolan pracovnik udrzby. [17]

Jak jiz bylo uvedeno, nepfetrzité zasobovani linky materidlem je Ukolem pracovnikl
interni logistiky. Informace o pohybu materidlu a komponent jSou poté zaznamenany

do informaéniho systému SAP.

Na prvnim tseku linky operator (1) vyjme z pfepravky soucastku Guide Rail a vizualné
ji zkontroluje. Poté na jeji vystupek nasadi plastovou zatku (Tilt Stopper). Odebrani
Stopperu z ptepravky je kontrolované prostfednictvim ¢idla, zabudovaného v lince
(poka yoke). Sestava se vlozi do stroje a spusti se lisovani, po jehoz dokonceni se

upravena soucastka odlozi na odkladaci misto.

Proces pokracuje na dalsim useku, kde operator (1) upne Guide Rail ve stroji
anamontuje z kazdé strany dvé kluzné desticky tzv. Seat Jacket. Nez se dil odlozi
na odkladaci misto, je tfeba vizualn¢ zkontrolovat ptitomnost vSech dilid. DalSim

krokem je montaz soucastky Ring Assy a kabelu. NeZz se upraveny dil odlozi na
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odkladaci misto na useku JKT 060, opét se vizualné zkontroluje. Mezitim operator (3)
na ur¢eném pracovisti montuje sestavu paky a madla. Obé soucastky se po kompletaci
odlozi na odkladaci misto pracoviité JKT 060. Ukolem operatora (4) je lisovani a
krimpovani horni ¢asti hiidele. Nejprve vyjme hiidel z boxu a rozdéli ji na dvé casti.
Horni ¢ast hiidele vlozi do stroje, druhou ¢ast (Midle Shaft) ulozi na odkladaci misto.
Poté vezme komponent Tube Assy, nasadi jej na horni htidel a zapne lisovani. Mezitim
operator smontuje drobné soucastky na uchyceni madla, které poté odlozi na odkladaci
misto tseku JKT 060. Po ukonceni lisovani na totéz misto odlozi Tube Assy

s upravenou hiideli. VSechny uvedené ¢innosti zobrazuje model na Obr. ¢. 28.

Obr. ¢. 28: eEPC diagram - proces 2.10.1.1. Montaz Jacketu — 1. ¢ast
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65



Operator (5) na tseku 060 vSechny uvedené komponenty piedepsanym zpisobem
sestavi a smontuje. Hotovy Jacket (plast’) poté upevni v zafizeni na Gseku JKT 065, kde
dojde k nastaveni zamykaci sily paky. Soubézné s Jacketem je tieba piesouvat také
Middle Shaft, aby bylo zajisténo parovani odpovidajicich Upper Shaft a Middle Shaft.
Operator (6) Jacket ze zafizeni vyjme, vlozi zpét Middle Shaft, a provede findlni

inspekci. Uvedené Cinnosti jsou znazornény v modelu na Obr. ¢. 29.

Obr. ¢. 29: eEPC diagram - proces 2.10.1.1. Montaz Jacketu — 2. ¢ast
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Pokud je béhem kontroly zjisténa zdvada a komponent neni mozné poslat déale do
vyroby, je predan k rozebrani. Zavadu na komponentu lze odhalit béhem jakékoli
¢innosti v priabéhu procesu. Pokud k tomu dojde, musi byt komponent ihned stazen
z linky. Nasledné je ptfedan krozebrani. Kazdych 24 minut pfivazeji zaméstnanci
logistiky na linku potfebny material. Hotové Jackety jsou pfesunuty na dalsi linku, kde
jsou vyuzity pii vyrobé findlniho produktu. FAD diagram vySe popsaného procesu je
uveden na Obr. ¢. 30.

Obr. ¢. 30: FAD diagram - proces 2.10.1.1. MontaZ Jacketu
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8.10 Montaz Wormhousing

Dalsim krokem, ktery je tieba provést pied montdzi finalniho produktu C-EPS, je
proces 2.10.1.2. Montaz Wormhousing.

Montazni linku, na které probihd montaz Wormhousing, obsluhuje 5 operatorti vyroby.
Stejné jako u piedchozi linky je i zde vedouci operator a Team Leader. Tak jako
Vv pripad¢ montaze Jacketu i zde plati, Ze operatoii vyroby by méli byt schopni obslouzit
kazdy usek linky. Na téchto tsecich by se méli po stanovené dob¢ stfidat pro udrzeni
koncentrace. Zaméstnanec interni logistiky zasobuje linku potiebnym materidlem

v intervalu 24 minut.
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Operator vyroby (1) nejprve vizualné zkontroluje stav spodni hiidele a piesveédéi se, Ze
neobsahuje zddné ttisky nebo Spony. Poté prejde k samotnému lisovani kola a spodni
hiidele. DalSim krokem je frézovani ozubeni. Po provedeni tohoto ukonu je tieba
ozubené kolo vizualné€ zkontrolovat, nesmi mit Zadné poSkozeni a musi byt bez dutin,
jejichz vyskyt by mohl zptisobit vylomeni zubu a néaslednou nefunk¢nost fizeni. B€hem
frézovani se na kole vytvoii otfepy, které se nasledné odstrani na dal§im tseku linky. Po
provedeni této ¢innosti opet nasleduje vizualni kontrola. Komponent nesmi obsahovat
zadné ottepy, které by mohly mit za nasledek hlu¢nost fizeni. Komponent se ptresouva
na nasledujici pracovisté. Zde se spodni hiidel vlozi do ptislusného stroje, a nalisuje se
pouzdro a lozisko. Na dal$im pracovisti se provadi lisovani loziska a pojistného krouzku
na Wormhousing. Po vyjmuti hotové sestavy je nutné zkontrolovat pozici loziska a
spravné usazeni pojistného krouzku. Postup popsanych ¢innosti je znazornén v modelu

na Obr. ¢. 31.

Obr. ¢. 31: eEPC diagram - proces 2.10.1.2. MontaZ Wormhousing — 1. ¢ast
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Operator (2) na nasledujicim pracovisti, vlozi sestavu kola a spodni hfidele do stroje,
poté nasadi Wormhousing na spodni hiidel a poté soucastky smontuje. Sestava se
piedepsanym zptisobem vlozi do stroje, kde se provede méfeni osové vzdalenosti os
dolni hiidele a Wormhousingu. Nasledn¢ operator (2) piejde na tisek Ws 030. Zde vlozi
Worm Shaft do stroje, kde dochazi k brouseni zaviti. Hotovy kus se ulozi do ko$i¢ku
s ¢ipem a sméfuje na usek, kde dochazi k odsavani zbytku chladiciho oleje. Poté si
Worm Shaft piebere operator (3) a vlozi jej do zafizeni, které zméii vzdalenost os

Sneku. Jednotlivé tkony obou operatort ilustruje obrazek Obr. ¢. 32.

Obr. ¢. 32: eEPC diagram - proces 2.10.1.2. MontaZ Wormhousing — 2. ¢ast
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Dalsim krokem je nalisovani lozisek a flange bosse na Worm Shaft. Po jeho provedeni
je tieba vizualné zkontrolovat, zda jsou jednotlivé soudastky spravné nalisovany. Spatné
zalisovani miize mit za nasledek hluk v fizeni. Na nasledujicim tseku se sestava kola a
Wormhousingu vlozi do ptipravku, kde se demontuje. Demontovany Wormhoussing se

vlozi do stroje, kde se na né&j aplikuje vrstva maziva a operator (4) do ng vlozi Worm
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Shaft. Sestava se smontuje a ulozi do drzaku na montaz ABLS. Na dalsim pracovisti
vlozi operator (4) pruZinu ve spravné pozici do ptipravku. Poté vlozi do ptipravku
Wormhousing a zamackne pruzinu do loziska. Nasledné piekontroluje spravnou pozici
pruziny a piitomnost maziva. Pfesune sestavu na piipravek, kde dojde k nalisovani
Krytu na otvor Wormhousingu. Opét je tieba zkontrolovat, zda je sestava zalisovana bez

mezery a bez poskozeni. Vyse popsané kroky znazornuje model na Obr. ¢. 33.

Obr. ¢. 33: eEPC diagram - proces 2.10.1.2. MontaZ Wormhousing — 3. ¢ast
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Po nalisovani krytu na Wormhousing operator (5) znovu smontuje kolo a
Wormhousing. Na pracovisti Wha 095 se provadi zalesténi a zpevnéni zubu kola. Na
pracovisti (Wha 110) se vyjme magneticky krouzek z ptepravky a ve spravné pozici se
vlozi do stroje. Nasledné se do stroje vlozi Wormshaft a spusti se lisovani. Je nezbytné
provést kontrolu spravnosti zalisovani a zajistit, aby byl krouzek bez poskozeni.
ZavéreCnym krokem je aplikace maziva na useku Pca 010. Nasledné je tieba
zkontrolovat dostate¢nost davky maziva. Nedostatek maziva maze zapticinit hlu¢nost ¢i
zaseknuti fizeni. Hotovy komponent poté sméiuje piimo k vyrobé findlniho produktu.

Popsané ¢innosti jsou znazornéné na Obr. ¢. 34. [20]
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Obr. ¢&. 34: eEPC diagram - proces 2.10.1.2. MontaZ Wormhousing — 4. ¢ast
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Stejné jako v pfipadé montaze Jacketu, 1 zde se NG kus (nevyhovujici kus) miize odhalit
béhem jakékoli Cinnosti. V tom piipade je tieba jej okamzité stahnout z linky a piedat
jej krozebrani. Na Obr. ¢. 35 je mozné vidét FAD diagram procesu 2.10.1.2 Montaz

Wormbhousing.
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Obr. ¢. 35: FAD diagram - proces 2.10.1.2. MontaZ Wormbhousing
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8.11 Kompletace findlniho produktu C-EPS

Vsechny potfebné komponenty jsou ptipraveny a je mozné piejit k samotnému procesu

2.10.1.3. Kompletace finalniho produktu C-EPS.

Montézni linku, na niZ proces probihd, obsluhuje 7 operatorGi vyroby. Stejné jako
u ptedchozich linek, je zde vedouci operdtor a Team Leader, odpovédny za pribch
procesu. Také na této lince by se na jednotlivych pracovistich méli operatoti vyroby

po predepsané dob¢ vystridat.

Proces zacind na pracovisti Sa 010, kde operator (6) vynda Jacket z pfepravky, vyjme
Middle Shaft a vlozi jej do stroje. Jacket odloZi na piislusné odkladaci misto. Néasledné
zkompletuje soucastku Input Shaft s torzni tyC¢kou, vlozi je do stroje k pfipravené hiideli
a spusti lisovani. Po zalisovani sou¢éstek se sestava piesouva na usek, kde se provadi
magnetizace. Tento krok je dualezity pro budouci snimani polohy volantu vici kolu.
Dal§im krokem je kontrola momentu otdceni ,,Snekového* prevodu. Jednotlivé kroky

jsou znazornény v modelu na Obr. ¢. 36.
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Obr. ¢. 36: eEPC diagram - proces 2.10.1.3. Kompletace finalniho produktu
C-EPS - 1. éast
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Pokud Wormhousing projde kontrolou, vlozi se do néj sestava torzni ty¢ky a Middle
Shaft a takto zkompletovany dil se vlozi do zafizeni na iseku Pca 020, kde probiha
vyvazovani systému posilovac¢e. Odtud si komponent piebira operator (7) a ulozi jej

do ur¢eného zatizeni. Poté vezme piislusny Jacket z odkladaciho mista a nasadi jej
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na upraveny Wormhousing. V tomto okamziku je nezbytné zachovat parovani Jacketu a

Middle Shaft, ktera z n¢j byla na tiseku Sa 010 vyjmuta.

v oW

Operator (8) na vedlej$im pracovisti upne ob¢ Casti ve stroji a na piislusnych mistech je
k sob¢& primontuje. Poté je smontovana sestava vlozena do ptipravku, kde se provadi jeji
kalibrace. Z ptipravku si komponent pfevezme operator (9), upne jej ve stroji na tseku
Pca 060 a nainstaluje na n¢j motor. Vizualn¢ zhodnoti, zda jsou vSechny soucéastky na
svém misté a vSechny matky a Srouby fadné utaZzeny. Pokud nezaznamend Zadny
nedostatek, vlozi komponent do pfistroje na pracovisti Pca 070 a spusti kontrolu

tocivého momentu. Postup uvedenych ¢innosti je mozné vidét na Obr. ¢. 37.

Obr. ¢. 37: eEPC diagram - proces 2.10.1.3. Kompletace finilniho produktu
C-EPS - 2. ¢ast
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Neni-li nalezena z4dnéa abnormalita, na hotovy dil se nalepi stitek s pfidélenym ¢islem
a odpovidajicim QR kdédem a nasadi se pruzina, ktera slouzi k udrzeni sloupce v pozici
pro ptimontovani volantu. Pied tim, nez bude C-EPS kompletni, je tfeba provést
nezbytné kontroly. Jednou znich je kontrola pohybu a hluku. Operator (10) upne
na tseku Pca 080 vyrobek ve stroji, zkontroluje tiltovy pohyb Jacketu, poté zapoji
snima¢ vibraci, nasadi zkuSebni volant na draZkovani horni htidele a ptekontroluje
urovenl hluku. Odpovidé 1i vSe pozadavkim operacniho standardu, pfebird si vyrobek
operator (11) a na ptislusném tuseku provede kontrolu rozméra. Nasledné k vyrobku
namontuje kloubovou htidel, ktera slouzi ke Spojeni volantové

tyCe s tyci

pod automobilem.

Obr. ¢. 38: eEPC diagram - proces 2.10.1.3. Kompletace finilniho produktu
C-EPS - 3. ¢ast
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Posledni operator provadi vizualni kontrolu. Je-li ptekontrolovany dil v potadku, nacte
QR kod ze stitku do systému a ulozi jej pfedepsanym zpusobem na paletu. V okamziku,
kdy je paleta plna, ozna¢i se cedulkou pro kontrolu, pfi niz se ovéfuje predevSim
spravnost ulozeni vyrobklu. PIné palety v pfedepsanych intervalech odvazi interni
logistik do skladu hotovych vyrobkll. VySe popsané ¢innosti zobrazuje model na Obr. €.
38.

NG kus muze byt odhalen nejen béhem provadénych kontrol, ale také v pribéhu
jednotlivych ¢innosti. Pti jeho vyskytu je nutné vadny kus nahlasit, stahnout jej z linky
a predat k rozebrani. Na Obr. ¢. 39 je zndzornén FAD diagram procesu 2.10.1.3.
Kompletace findlniho produktu C-EPS.

Obr. ¢. 39: FAD diagram - proces 2.10.1.2. Kompletace finalniho produktu C-EPS
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9. Simulace vybraného procesu prostiednictvim nastroje

ARIS Simulation

Kapitola se zabyva simulaci procest, jejichz modely jsou popsany v piedchozi kapitole.

Pro simulaci procest je vyuzit nastroj ARIS Simulation.

Pted provedenim simulace je tfeba nejprve nastavit prvky, které jsou dulezité pro jeji

spravny prabéh. Témito prvky jsou udalosti, funkce a lidské zdroje.

V ptipad¢ udalosti jednotlivych procesti musi byt urcena pravdépodobnost, s niz dana
udalost nastane. U prvni udalosti v procesu je tfeba nastavit celkovy pozadavek
na vyrobu (frekvence). Ukazku nastaveni pravdépodobnosti u vybrané udalosti 1ze vidét
na Obr. ¢. 40. Definované hodnoty pravdépodobnosti i pozadavkii na vyrobu vychézeji

z informaci ziskanych ve spole¢nosti JTEKT. [25]

Obr. €. 40: Nastaveni pravdépodobnosti provedeni udalosti

Properties x
Assignme..  Relations.. Occurren..
Attribute name Jacket progel kontrolo...
MName Jacket proZel kontrolou
Type Ewvent

Probability 0,998

Activations 15670

Process folders received |1 570

Degree of activation 1

Maore attributes...

Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS Simulation, [21]

U kazdé funkce v uvedenych procesech je nutné nejprve nastavit rozdéleni. V ptipadé

funkci, které jsou provadény pievdzné prostfednictvim stroji s minimalni UCasti
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operatora vyroby, je pouzito konstantni rozdéleni. U funkci, jako je napf. montaz
komponentil, u nichZ pfevazuje manudlni prace operatori, je nastaveno trojuhelnikové
rozdéleni. Po vybéru vhodného rozdéleni nasleduje urceni doby potiebné k provedeni
dané funkce. Trojuhelnikové rozdéleni obsahuje tii parametry. Parametr a definuje
minimalni dobu pro zpracovani dané funkce, parametr b predstavuje maximalni dobu
provedeni této funkce a parametr ¢ urcuje primérnou dobu provedeni funkce. Ptiklad
nastaveni jednotlivych parametrii trojihelnikového rozdéleni ilustruje Obr. ¢. 41.
V ptipadé konstantniho rozdé€leni je nastavena konstantni doba zpracovani funkce.
Rozdéleni a doba provedeni jednotlivych funkci byla nastavena dle informaci

ze spole¢nosti JTEKT. [25]

Obr. ¢. 41: Nastaveni parametri trojihelnikového rozdéleni

Properties x
Attributes Assignments Relationships Occurrences

Attribute name Montéz plasté (Czech)

Static wait time sum UUUUUT oo .

Dynamic wait time sum 0000:00:00:00:0183

Processing time sum 0000:00:00:00

Process folders in process 0

Process folders received 1573

Interruptions during erientation 0

Interruptions during processing 0

Accumulated interruption time during processing | 0000:00:00:00

Number of effective controls 0

Number of successful effective controls 0

Orientation time (a=0000:00:00:20 , b = 0000:00:00:23 , c = 0000:00:00:21 } Triangular distribution
Process folders in orientation 0

Orientation time sum 0000:09:18:36:0152

Accumulated interruption time during orientation | 0000:00:00:00
Accumulated amount of prevented damages 0
Accumulated amount of unprevented damages |0
Accumulated amount of damage reduction 0

Accumulated amount of failed damage reduction |0 =

More attributes...

Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS Simulation, [21]

Dalsim prvkem, ktery je v ptipad¢ simulace tfeba nastavit, jsou lidské zdroje. Kazdé
funkéni misto musi obsahovat informaci o poctu pracovnikl, kteii danou funkci

vykonavaji. Ukazka nastaveni poctu pracovnikil je zobrazena na Obr. ¢. 42. [25]
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Obr. €. 42: Nastaveni poctu pracovniki

Properties
Attributes

Attribute name

MName

Type

Mumber of employees

Processed functions

Orientation time sum

Processing time sum

Degree of utilization

Interruptions during orient...
Interruptions during proces...

Accumulated scheduled ti...

Accumulated idle time

Accumulated overtime

Azzignments

>
Relationships Occurrences
Operator vyroby JKT (3) (C...
Operataor vyroby JKT (3)
Position
1
3144
0000:08:45:02:0500
0000:00:00:00
0,3708
0
0
0000:23:36:00
0000 14:50:57:0499
0000:00:00:00

More attributes...

Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS Simulation, [21]
9.1 Prubéh simulace

Po nastaveni vSech podstatnych prvki lze pfistoupit k samotné simulaci. Simulace byla
provedena nejen u procesu 2.10.1.3. Kompletace finalniho produktu C-EPS, ale také
u dil¢ich procest 2.10.1.1. Montaz Jacketu a 2.10.1.2 Montdz Wormhousing. Jak je
uvedeno vySe, na montazi Jacketu se podili 6 operatorit vyroby a na vyrobu dohlizi
Team Leader a vedouci operator. Montaz Wormhousing ma na starosti 5 operatorti
vyroby. Na pribéh procesu dohlizi Team Leader a vedouci operator. Kompletaci
findlniho produktu zajiStuje 7 operatori vyroby. Také v pfipad€ tohoto procesu je
podstatna funkce Team Leadera a vedouciho operatora. Na kazdou z uvedenych linek
zavazi material 1 pracovnik interni logistiky. Ve spole¢nosti funguje tfisménny provoz.
Cas simulace byl tedy nastaven na 24 hodin. Pribéh simulace je mozné vidét na Obr. ¢.

43.
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Obr. ¢é. 43: Pribéh simulace

ll ﬁ . WM Animation active W sttributes

Properti
Start  Pause Single  Time  Reset  Stop B Poperics
Animation speed: | 100 &
210,11, Monta? Jackety % 2 m
(1]
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5
2.9, Prevoz matenialu do ﬁ
vjroby
L
0 [
orates
? )
Material a
komponenty
pro vyrabu
pfipraveny
lsctwsles
prg ] i
E o Peprava . ’ .
WMateridlové M’ . aies out Pracownik intemi
A metialung ;
hospodafsti linku JT 1 logistiky EPS
1
0 feam 0
piovides input for lfdm’ D°1 Pracowni | Piovides inputfor l,mm
T ¥ n postupy 0 ¥ 5
Pracovni cames " activates QOperatni PP
" e gt  Operatar is reqired for Rozdéleni hidzlz na 2 t tar vi
oSty Suhmﬁmaz A vyroby JKT (3) i 5 standard ¢asti: Upper Shafta — Ope‘f&?&%
Operatni iy s i ey Middle Shaft
. . piovides input for
sne L] [ Kontroly SESE\&_V’?I?IE‘u\dE o Op‘em”mn 0 ol 0 v
q ’
Working G & Ad i ws @ @ 0O Ocofhuare~

Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS Simulation, [22]
9.2 Vysledky simulace

Vysledky simulace poskytuji celou fadu informaci. V praci jsou zohlednény informace,
které tizce souviseji s cily spolecnosti, tedy udaje o mnozstvi produkce a vytizeni
lidskych zdroji. V ptipadé lidskych zdroji jsou zohlednény informace tykajici se

operatort vyroby a pracovniki interni logistiky.

Tab. ¢. 1 zobrazuje vysledky o mnozstvi produkce. Z vysledki simulace vyplyva, ze se
denné vyrobi 2 987 ks Jackettl, 2 865 ks soucastky Wormhousing a 2 857 ks finalniho
produktu C-EPS. Nizké hodnoty mnozstvi vadnych kust zplsobuje nastaveni nizké
pravdépodobnosti vyskytu zavady a ptisné dodrzovani stanovenych pravidel a predpist

béhem vyroby.
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Tab €. 1: Mnozstvi produkce

Vyrobek Pocet ks Poﬁﬁigc
Jacket 2 987 4
Wormhousing 2 865 7
C-EPS 2 857 7

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledkd simulace v ARIS Simulation

V Tab €. 2 lze vidét hodnoty znazoriujici celkovou dobu prace jednotlivych operatorti
vyroby a pracovnika interni logistiky v pfipadé montaze Jacketu. Nizky stupen vytizeni
u nékterych operatord je mimo jiné zpusoben niz§im podilem montaznich praci
na obsluhovanych tsecich. Konkrétn¢ operator vyroby (4) provadi ¢innosti s pomérné
kratkym ¢asovym intervalem jako je vkladani/vyjmuti komponentu do/ze stroje. VétSina
ukoni, jeZ je nutné na jeho useku provést, je zajiSténa prostfednictvim stroji. Naopak
operator vyroby (1) provadi montdzni ukony vyZadujici vice €asu, a to na dvou tsecich

linky. To se samoziejmé odrazi na celkové dob¢ prace i stupni vytizeni.

Tab ¢. 2: Montaz Jacketu - celkova doba prace lidskych zdroju a stupen vytiZeni

Funkce Celkova (1,01321 Stupen vytiZeni
zpracovani
Operator vyroby JKT (1) 15:07:03 64%
Operator vyroby JKT (2) 10:11:39 43%
Operator vyroby JKT (3) 8:45:02 37%
Operator vyroby JKT (4) 7:34:01 32%
Operator vyroby JKT (5) 10:37:23 45%
Operator vyroby JKT (6) 9:44:59 41%
Pracovnik interni logistiky EPS 22:31:18 95%

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledka simulace v ARIS Simulation

Operatofi vyroby jsou ovlivnéni chodem a funk¢nosti potfebnych stroji ¢i rychlosti
provedeni predchazejicich ukonil a dal§imi faktory, které¢ ovlivituji plynulost vyroby
a pfipadné prostoje. Pracovnici interni logistiky zasobuji montdzni linku nepfetrzité
v pravidelnych 24minutovych intervalech, nenastane-li neocekavany problém. To se
vyrazné odrazi na stupni vytizeni, ktery je dle vysledkd simulace v jejich piipadé
nejvyssi. Grafické zndzornéni celkové doby prace jednotlivych zaméstnanct ilustruje

Obr. ¢. 44.
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Obr. ¢. 44: Montaz Jacketu - grafické znazornéni celkové doby prace lidskych

zdroja
Montaz Jacketu
Celkova doba prace lidskych zdroju

24:00:00 -

21:36:00 -

19:12:00 -

16:48:00 -

14:24:00 ?

120000 174 :

9:36:00 - /

7:12:00 - /

44800 17

2:24:00 -

00000 T T T T T T T

S @ @ ® & @
& & & & »
& & & & & A
s & & & & & &

& & & & & &

& k2 3 d ) ) &-
R o) o) o ) R &

«F

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledki simulace v ARIS Simulation

Celkova doba prace zaméstnanci vykondvajicich montdz soucastky Wormhousing a
stupen jejich vytiZzeni znazorfiuje Tab ¢. 3. V piipad¢ linky uréené k montazi Jacketu
obsluhuje kazdy operator jeden piidéleny sek (vyjimkou je pouze operator vyroby (1)).
V piipadé linky pro montaz komponentu Wormhousing obsluhuje kazdy operator usekti
nékolik. VétSina ukonu, probihajicich na lince, je vykondvana automaticky
prostfednictvim stroju, diky tomu jsou operatofi schopni V pozadovaném case obslouzit
nékolik useki. Dle vysledku simulace je patrné, Ze se tato skutecnost projevi na stupni

vytizeni i celkové dob¢ prace operatorti.
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Tab €. 3: Montaz Wormhousing - celkova doba prace lidskych zdroju a stupen

vytiZeni
Funkce Celkova d,OPa Stupen vytiZeni
zpracovani

Operator vyroby EPS (1) 21:29:49 91%
Operator vyroby EPS (2) 11:37:12 49%
Operator vyroby EPS (3) 12:09:53 52%
Operator vyroby EPS (4) 18:15:36 T7%
Operator vyroby EPS (5) 22:36:21 96%
Pracovnik interni logistiky EPS 22:16:55 94%

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledkt simulace v ARIS Simulation

Cinnosti, které vykonavaji operatofi v priibéhu montaze findlniho produktu C-EPS, jsou
Wormhousing (provadéna operatorem vyroby 8) a kontrola pohybu/hluku (provadéna
operatorem vyroby 10) predstavuji Uzkéd mista celého procesu. Operator vyroby (6)
obsluhuje vice usekl linky, avSak jednotlivé Cinnosti probihaji v kratkych casovych
intervalech. Nejdéle trvajici ¢innosti na téchto usecich zastavaji stroje. Této skutecnosti

odpovidaji vysledky provedené simulace uvedené v Tab €. 4.

Tab €. 4: Montaz C-EPS — celkova doba prace lidskych zdrojii a stupei vytiZeni

Funkce Celkova doba Stupeii vytizeni
zpracovani
Operator vyroby EPS (6) 11:39:30 49%
Operator vyroby EPS (7) 18:30:22 78%
Operator vyroby EPS (8) 21:41:53 92%
Operator vyroby EPS (9) 16:08:44 68%
Operator vyroby EPS (10) 21:42:22 92%
Operator vyroby EPS (11) 16:08:37 68%
Operator vyroby EPS (12) 18:46:54 80%
Pracovnik interni logistiky EPS 22:11:01 94%

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledkt simulace v ARIS Simulation
9.3 SniZeni taktu vyrobni linky

Béhem studie procesu 2.10.1.1. Montaz Jacketu, vytvotreni jeho modelu a nasledné
simulace, byly odhaleny c¢innosti, jejichz pfipadnd eliminace by vedla ke zvySeni

produktivity a sniZzeni ¢asu potfebného k vyrobé¢ jednoho kusu komponentu.
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Konkrétné se jedna o ¢innosti, které provadi operatofi vyroby 4 — 6 Vv pribéhu vyse
uvedeného procesu. Operator vyroby (4) vyjme hiidel z ptepravky a rozd€li ji na dvé
¢asti. Jednu cast (Upper Shaft) ptipravi k lisovani a vlozi do stroje. Druhou ¢ast (Middle
Shaft) odlozi na odkladaci misto obsluhovaného tiseku. Aby bylo dodrzeno péarovani
obou ¢asti htidele, je tfeba Middle Shaft presouvat z jednoho odkladaciho mista na jing,
soub&ézné se smontovanym Jacketem. Pfesuny jsou zaznamendny na Obr. ¢. 45.
Jednotlivy pfesun zabere nepatrné mnozstvi Casu, avSak ve svém souctu tvoii tyto
presuny 4 — 6 vtefin. V piipadé¢ vyroby komponentl pro automobilovy pramysl

predstavuje zkraceni vyrobniho procesu o n¢kolik vtefin znacny piinos.

Obr. €. 45: Pfesuny Middle Shaft mezi useky linky

Process: JKT 050 Process: JKT 065

-

Zdroj: [25]

Moznym opatienim, jak zajistit, aby se Middle Shaft dostala z useku JKT 050 na usek
JKT 070 bez minimalniho zasahu operatorti vyroby je instalace pasového dopravniku
podél uvedenych usekli. Operdtor vyroby (4) by ulozil Middle Shaft na pasovy
dopravnik na tseku JKT 050. Middle Shaft by prostfednictvim dopravniku doputovala
az na pozadované pracovisté JKT 070, kde by jej operator vyroby (6) opétovné sloucil
s Upper Shaft. Operator vyroby (5) by se ptesunil hfidele nijak netcastnil a vénoval by
se vyhradné montdzi Jacketu. Operator vyroby (6) by, za ptedpokladu instalace

pasového dopravniku provadél o dva ukony méné. Instalace obdobného pasového
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dopravniku, ktery je soucasti linky pro montdaz Wormhousing, by umoznila snizeni

vyrobniho taktu linky az o 6 vtefin. Model upraveného procesu ilustruje Obr. €. 46.

Obr. ¢. 46: Upraveny proces 2.10.1.1 Montaz Jacketu — 1. ¢ast
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [25]

Opertar vircby
JKT(4)

Na zéklad¢ upraveného procesu byla opét provedena simulace. Vystupy jsou uvedené

v Tab €. 5. Jak je z vysledkt simulace patrné, diky snizeni taktu vyrobni linky je mozné

béhem jednoho dne vyrobit 3 264 ks Jackett, tedy o 278 ks vice, nez pted instalaci
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pasového dopravniku. Nevelky pocet nevyhovujicich kusi opét ovliviluje nataveni

nizké pravdépodobnost jejich vyskytu.

Tab €. 5: Mnozstvi produkce po instalaci pasového dopravniku

Vyrobek Pocet ks Pocet ?IG
kusiu
Jackety Pred instalaci pasového 2987 4
dopravniku
Jackety 1)0 instalaci pasového 3265 5
dopravniku
Vyvoz do Francie 278 -

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledkti simulace v ARIS Simulation

Eliminace nadbyte¢nych c¢innosti a instalace pasového dopravniku ovlivni nejen

mnozstvi produkce, ale také celkovou dobu prace operatort vyroby. (Tab ¢. 6).

Tab €. 6: Celkova doba prace lidskych zdroji po instalaci pasového dopravniku

Celkova doba

Funkce .

zpracovani
Operator vyroby JKT (1) 13:05:05
Operator vyroby JKT (2) 8:48:19
Operator vyroby JKT (3) 7:31:13
Operator vyroby JKT (4) 5:32:31
Operator vyroby JKT (5) 8:03:24
Operator vyroby JKT (6) 7:48:33
Pracovnik interni logistiky EPS 22:31:18

Zdroj: Vlastni zpracovani dle vysledkt simulace v ARIS Simulation

Vyrobni takt linky pro kompletaci produktu C-EPS v soucasné dobé¢ snizit nelze a tak
spolecnosti vznikne zéasoba Jacketl. Jackety, které spole¢nost po provedeni Uprav
vyrobi navic, by nebyla schopna dale vyuzit ve vyrobé. ReSenim by byl vyvoz
nadbyte¢nych Jacketd do francouzské pobocky spolecnosti. Model, zndzornujici tuto

zménu, ilustruje Obr. €. 47.
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Obr. €. 47: Upraveny proces 2.10.1.1 Montaz Jacketu — 2. ¢ast
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Zdroj: Vlastni zpracovani, [25]

Francouzskd pobocka spolecnosti disponuje prostiedky ke zvySeni vyroby findlniho
produktu C-EPS. Montaz Jacketl vSak v této pobocCce neprobihd, a proto si tento
komponent nechava dovazet z jinych pobocek. Z informaci, ziskanych ve spole¢nosti
vyplynul narist poptavky po produktu C-EPS. ZvySena produkce Jacketli ve spole¢nosti
JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o. by piispéla k uspokojeni poptavky a naslednému

narustu trzeb bez nutnosti investice a vyznamnéjsi prestavby vyrobnich linek.
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7avér

Jak bylo fec¢eno v uvodu, cilem prace bylo vytvofit model vybraného procesu, dil¢ich
procest a na jejich zdkladé provést simulaci. Nasledné interpretovat vystupy simulace a

uvést mozna opatteni, ktera povedou k zefektivnéni procesu.

Teoretickd ¢ast obsahovala definice a pojmy tykajici se procest - od jejich fizeni, pfes
monitoring, méfeni a optimalizaci az po samotné¢ modelovani a simulace procest. Prvni
kapitola praktické Casti se zabyvala predstavenim spolecnosti véetné jeji organizacni

struktury a vyvojem matetské spolecnosti.

Nasledujici ¢ast, zaméfena na popis Cinnosti spole¢nosti, obsahovala fadu modela
vytvofenych nastrojem ARIS Architect. Konkrétné se jedna o model produktii, model
aplikaci, datovy model, model struktury znalosti, jenz je tvofen vnitini a vné&jsi
dokumentaci, model cilii obsahujici zejména cile souvisejici se zvySenim produktivity a
kvality vyroby. Nésledovala piehledova mapa procesd, s podrobnéjSim popisem
pribéhu hlavnich procesti. Dals§i podkapitoly byly zaméfeny na popis zvoleného
procesu a dil¢ich procest. Pro tvorbu modelti procest 2.10.1.1. Montdz Jacketu,
2.10.1.2. montaz Wormhousing a 2.10.1.3. Kompletace findlniho produktu C-EPS byly
pouzity diagramy eEPC a FAD.

U modeld zminénych procest byla v posledni kapitole provedena simulace, z jejichz
vystupt byly vyuzity informace o mnozstvi produkce, celkové dobé prace a vytiZzeni
lidskych zdrojt. V piipadé slabého mista, jez bylo nalezeno u jednoho z dil¢ich procest,

bylo navrzeno mozné feseni, jehoz realizace by méla vést k zefektivnéni vyroby.

Nastrojem, ktery byl vyuzit k vytvofeni vSech uvedenych modela procesii, byl ARIS
Architect. Simulace byla provedena s vyuzitim nastroje ARIS Simulation. Informace,
potiebné vypracovani praktické ¢asti této prace, byly ziskany prostiednictvim osobnich

konzultaci ve spole¢nosti JTEKT Automotive Czech Plzen, s.r.o.
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Abstrakt

KOVACSOVA, Petra. Procesni modelovini vybraného procesu v konkrétnim podniku.
Plzen, 2017. 95 s. Diplomova prace. Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta

ekonomicka.

Kli¢ova slova: proces, procesni fizeni, modelovani podnikovych procest, simulace

podnikovych procest

Diplomova prace se vénuje modelovani podnikovych procestt ve spole¢nosti JTEKT
Automotive Czech Plzen s.r.o. a jejich nasledné simulaci. Pozornost je zaméfena
na proces vyroby systému fizeni s elektrickym sloupkovym posilovacem. Cilem
diplomové prace je vybrany proces popsat, s vyuzitim modelovaciho néstroje vytvofit

jeho model a provést simulaci, ktera oveéti efektivitu procesu.

Prvni ¢ast diplomové prace se zabyva teoretickymi naleZitostmi uvedené problematiky.
Praktickd ¢ast je vénovana piedstaveni uvedené spolecnosti, popisu zminéného procesu
vcetné dulezitych dil¢ich procest a vytvoreni jejich modelii. Na zaklad€ téchto modeli
je provedena simulace, ktera slouzi k ovéfeni efektivity procestt a vyuziti lidskych
zdrojt. Dle vysledkl simulace jsou u¢inéna opatieni vedouci k nariistu produkce dil¢ich

komponentt.



Abstract

KOVACSOVA, Petra. Process modelling of a chosen process in the concrete company.
Plzen, 2017. 95 p. Diploma Thesis. University of West Bohemia. Faculty of Economics.

Key words: process, process management, modelling of the business processes,

simulation of the business processes

The thesis deals with modelling business processes in the company JTEKT Automotive
Czech Plzen s.r.o. and their subsequent simulation. Attention is focused on the
production process of column electric power steering system. The aim of the diploma
thesis is to describe the selected process, create a model using a modeling tool and

perform simulation, which verifies the effectiveness of the process.

The first part deals with theoretical essentials of the thesis issues. The practical part is
devoted to the presentation of that company, a description of that process, including the
important sub-processes and the creation of their models. Based on these models, the
simulation is performed, that is used to verify the effectiveness of processes and the
utilization of human resources. Based on these simulation results, measures are taken

leading to an increase in the production of sub-components.



