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Modeling of Selected Business Processes

Abstract — This paper deals with a modeling of business processes in Rohde &
Schwarz an electrical engineering company and their analysis. Business processes
are selected for one specific end-production line of their best device. Models and
analysis will later serve as a foundation for changes that leadership of this
company wants to implement.
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I. Uvob

Procesni analyza slouzi ke zmapovani procesu probihajicich v podniku. Metody,
které se vyuzivaji pfi optimalizaci je nékolik, napiiklad Kaizen, Total Quality
Management nebo Business Process Reengineering. Modelovani podnikovych procest
pod sebou skryva dvé ¢asti a to standardy spolecné¢ s metodami a technikami pro
modelovani podnikovych procesii. Ze standardd stoji za zminku BPMN (Business
process modeling notation),UML (Unified modeling language) a metodika IDEF
(Integrated definition). Kazdy z nich poskytuje riizné nastroje, dle kterych se nasledné
tvoii model. Ptiklad technik vyuzivanych pro modelovani jsou ARIS, BSP (Business
system planning) nebo Select Perspective. Z hlediska podniku jsou toto mocné néstroje,
které vedeni mize vyuzit k zavedeni rGznych zmén a optimalizaci procest. S tim
souvisi uSetieni finan¢nich prosttedkd.

V dnesni dob¢ jiz nestaci pouhd délba prace mezi jednotlivé pracovniky. Podniky za
ucelem uspokojeni vlastnich potteb ptfiklanéji k procesnimu pftistupu, coz je filozofie,
kterd umoznuje 1épe organizovat praci v podniku nebo rizné druhy fizeni. [2 ,3]

Procesni piistup pfindsi mnozstvi vyhod od jasné definice procesu, vstupt, vystupt,
zdroju, vlastnika, dodavateldi, zédkaznikli az po moznost dané procesy modelovat,
analyzovat a optimalizovat. [1]

Cilem clanku je pfiblizit problematiku vyrobni linky koncové vyroby v podniku
Rohde & Schwarz. V préci je feSen model procesu vyrobni linky, jeho uzka mista a
poskytnuti danych opatieni.

I1. ANALYZA LINKY KONCOVE VYROBY PODNIKU ROHDE & SCHWARZ S.R.O

Podnik Rohde & Schwarz se nachazi ve mést¢ Vimperk, ktery lezi v jihoCeském
kraji. Vyrabéné produkty pokryvaji Siroké spektrum vyrobki od testovaci a méfici
techniky, radiokomunikaéni a radiomonitorovaci systémy, televizni a rozhlasova
vysilaci technika ptevazné pro digitalni vysilani. [4]
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Podnik je rozdélen do nekolika oblasti vyroby, kde se kazdé z nich zabyva vyrobou
¢1 kompletaci dané Casti. Prvni z hal se zabyva kovovyrobou, kde je obstarano celé
opracovani plechové c¢asti od prichodu materidlu na sklad az po nanaSeni barevnych
vrstev. Proces tvorby dilu zde neni pfesné urcen, protoze na jednotlivé dily se aplikuji
rizné Upravy ¢i opracovani. [4]

Dalsi hala se zabyva osazovanim desek ploSnych spoju, kde se nachazi sklad
soucastek citlivych na vlhkost v podobé susicich box1 a sklad desek samotnych. V hale
jako sklad slouzi kardex, kterych je celkem Sest. Jeden z nich slouzi jako sklad desek a
zbylé slouzi jako zasobniky materialu pro osazovaci stroje. Zde probihaji paralelné¢ dva
procesy, osazovani desek plosnych spojii a pfipraveni desek na osazeni. [4]

Jedna hala je zde také vyhrazena vyrobé veskerych kabelli potiebnych pro sestaveni
kompletniho fungujiciho piistroje. Zde je proces jasn¢€ nastaven. Pozadované upravy
kabelti jsou specifikovany v zakazce. [4]

Posledni z hal je koncova vyroba. Zabyva se kompletnim sestavenim pfistroje na
vyrobnich linkach. Prace, které zde probihaji, jsou popsany procesem, ktery bude
podrobnéji rozebran nize. Jednd se o Cinnosti od montaze kabelii s konektory do
plechovych dili, pfes méfeni az po testovani piistroje a jeho finalni kontrolu ptred
odeslanim. [4]

A.  Idealni stav linky

Proces zacCina v heijunce, kde se vybere zakdzka a zac¢ind kompletace pfistroje. Ta
probiha podle jasné¢ dané navodky, kde operator musi potvrdit jednotlivé kroky, aby
mohl pokraCovat v kompletaci. V bodé kdy je navodka ukoncena, si pfistroj predavaji
dalsi stanovisté, kterd provadi nahravani softwaru, testuji a méfi pfistroj a na konci
oveiuji jeho funkénost. Pfi bezchybném prichodu je pfistroj na kazdém stanovisti pouze
jednou. Pii chybném pruchodu se ocekava, Zze se chyba potvrdi nebo vyvrati na
pracovisti, kde byla objevena. [4]

B.  Skutecny proces linky koncové vyroby

Proces je pro ptehlednost rozdélen do ¢asti A az E. Popisuje pribéh vyroby piistroje
na dané lince.

Wrobni zakazha f |
? y  Skiad h Montai
wyrobni materidl I ¥ h Chyba

Dodavatelé I—;( -|->
, Piedvjroba
Desky plosnych spoji  koncové wro

Obrazek 1.  Proces linky koncové vyroby cast A [4]

Prvni ¢ast procesu nam ukazuje, ze zkoumany proces startuje spusténim vyrobni
zakéazky. Dodavatelé doruci potfebny materidl a ten je nasledné rozttidén. Pro vyrobu se
ze skladu postupné odebird material a nasleduje krok montéaze. [4]
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Obrazek II. Proces linky koncové vyroby ¢ast B [4]

Pfistroj v pofadku

Proces zde pokracuje rozhodovanim, zda byla nebo nebyla nalezena chyba. Pfistroj
se v dal$im kroku méfi. V tomto kroku je dle osobnich pohovorl nejvétsi vypadkovost.
Vystupni kontrola je poslednim krokem, kdy je pfistroj testovan pred odeslanim
zakaznikovi. Pokud je ale nalezena chyba startuje proces opravy tim, ze se vystavi
chybové hlaseni. Po vystaveni se fesi, jaky druh dilu je vadny. [4]
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Obrazek III. Proces linky koncové vyroby ¢ast C [4]

Pokud je dil vyrdbény musi se posoudit jeho opravitelnost. Pii posSkozeni, které
nelze opravit nasleduje seSrotovani. V opacném piipadé nésleduje vystaveni
opravarenské zakazky. [4]

Maskladnéni funkéni desky

Obrazek IV. Proces linky koncové vyroby ¢ast D [4]
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Obrazek V. Proces linky koncové vyroby ¢ast E [4]

Casti procesu D a E ukazuji sled &innosti pii pribéhu opravy dilu a kam az se
komponenta mize doputovat, aby byla uspésn¢ opravena.

C. Problematickad mista linky

Vyskyt chyb je dle vyzkumu a tstnich pohovort soustiedén do ¢asti procesu méieni
pfistroje. Zde nastava souhra nékolika pficin, které mohou chybu zplisobovat. Nejcastéji
je chyba zpiisobena vadnou deskou, kterou je tfeba opravit nebo vymeénit za jinou.
Vadna deska se miZe objevit pii méfeni, které se provadi na n¢kolika stanovistich nebo
pii testovani krajnich teplotnich rozsaht. Rozsahy teplot jsou simulovdny ve specialni
komote, kde se cyklicky stiidaji teploty od kladné po zépornou. [4]
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D. Opravy desek plosnych spoji

Nejvétsi problém zde predstavuje pohyb desek at’ uz po zavodu Vimperk tak mimo
n¢j. Vadné desky, respektive ty potencidlné vadné je nutné ponechat u pfistroje do
chvile, kdy se vrati na stanovisté, které chybu objevilo. Az poté se s deskou zacina
pracovat na opravnych pracovistich. Zde dochazi k dalSimu problému v podobé
uspésného testu v testovacim piistroji, ale vyskytu chyby v novém sestaveném pfistroji.
Pfi nemoZznosti opravy v zavodu Vimperk, je deska odesilana na némecké pobocky
v méstech Memmingen a Teisnach. [4]

E.  Doporuceni pro praxi

Objevenim uzkych mist procesu bylo mozné vytvofit navrh raznych opatieni pro
lepsi piehled o pohybu desky. Navrzena opatieni tak dévaji podklad pro zlepSeni
daného procesu. Nejvyznamnéjsim doporucenim je opatiit kazdou desku RFID ¢ipem a
jednotliva stanovisté opattit RFID branami, které automaticky budou sledovat pozici
desky. V névaznosti na sledovani pohybu je dale mozné zautomatizovat skladové
operace v systému. [4]

II1. ZAVER

Uvedend ptipadova studie slouzi jako podklad pro zavedeni zmén a zlepSeni
procesu v podniku Rohde & Schwarz. Diky zmapovani kompletniho procesu bylo
mozné objevit Uzka mista procesu a pfipravit doporuceni na jejich eliminaci. Pro
vytvofeni modelu bylo vyuzito programu ARIS Express, kde se vyuzil standard BPMN.
Jednou z ptekazek pro zavadéni danych zmén mulze byt financni naro¢nost dané¢ho
feSeni. Nutnost pozastavovat vyrobni linky kviili vystavbé bran je dalsi prekazkou. Pro
spravné zavedeni zmén je zapotiebi veskeré zmény ridit.
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