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Anotace

Cilem této diplomové prace je analyza podnikovych proces(i pro nastaveni informac-
niho systému. Podnik zabyvajici se vyvojem a implementaci informacniho systému do
vyrobnich podnikd ma za cil rozsifit moznosti svého produktu pro vice potencidlnich
zakaznika. Pro ziskani informaci, jaka rozsifeni mohou mit pro podnik nejvétsi pfinos, je
nezbytné seznamit se stématy informacnich systém(, podnikovych procesl
a metodami jejich mapovani. Teoretické poznatky jsou ndsledné pouzity pro sestaveni
procesnich diagram( vybranych procest vyrobnich podnik(. Zavérem je provedeno
porovnani vypracovanych diagramu se soucasnou verzi informacniho systému, vyhod-
noceny jeho nedostatky a zdokumentovany moznosti jejich doplnéni.

Klicova slova: Podnikové procesy, Modelovaci standardy, Vyrobni informacni systém

Annotation

The aim of this thesis is the analysis of business processes for setting up an infor-
mation system. A company engaged in the development and implementation of an
information system in manufacturing enterprises aims to expand the possibilities of its
product for more potential customers. In order to obtain information about which ex-
tensions can have the greatest benefit for the company, it is necessary to become fa-
miliar with the topics of information systems, business processes and their mapping
methods. The theoretical knowledge is used for the compilation of process diagrams of
selected processes of production enterprises. In conclusion, a comparison of the de-
veloped diagrams with the current version of the information system is carried out, its
shortcomings evaluated, and the possibilities of their addition documented.

Keywords: Business processes, Modeling standards, Production information system
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Uvod

Vyrobni podniky jsou v ramci konkurencniho prostfedi nuceny stale vice zefektivrio-
vat své procesy. Mezi klicové nastroje, které v tomto ohledu podnikiim pomahaji, patfi
moderni informacni systémy. Jednim z takovych systému je software P4 od ¢eské firmy
Productoo, ktery umoziuje fizeni vyroby, jeji pldnovani a organizaci vnitropodnikové
logistiky. K tomu, aby firma Productoo svij systém mohla nabidnout vétSimu mnoZstvi
firem, a tim minimalné udrzela nebo lépe posilila své konkurencni postaveni, je zapo-
tfebi analyzovat potreby vyrobnich podnikd na trhu a zajistit SirSi pouzitelnost tohoto
informacniho systému.

V navaznosti na potreby firmy Productoo je cilem diplomové prace provést analyzu
vyrobnich procest a na jejim zakladé navrhnout mozZnosti zlepSeni pro systém P4.

Teoreticka reserse se vénuje tématlim podnikovych informacnich systém(, metodam
mapovani podnikovych procest a procesim vyrobnich podnikd. Predstaveny jsou jed-
notlivé typy informacnich systému délenych dle jejich funkci v podnicich a dle jejich
Ucelu poufziti. V kapitole metod mapovani podnikovych procesu jsou predstaveny typy
diagramu, a predevsim uznavané standardy pouZivané pro popis podnikovych procest
a jejich principy. Kapitola s procesy vyrobnich podnikll je pak zamérena na specifika
typizovanych procesu, které jsou vyuzivany vyrobnimi podniky.

Praktickd ¢ast prace se vénuje sestaveni procesnich diagramU a analyze moznosti
zvoleného informacniho systému tyto procesy pokryt. Jsou predstaveny vybrané pro-
cesy po dil¢ich sekcich a uvedeny priklady konkrétnich vyrobnich podnikl, které tyto
procesy ve své praxi vyuzivaji. Vybrané procesy jsou blize analyzovany s vyuZitim pro-
cesnich diagram(, které jsou sestaveny za pouZiti jednoho z mapovacich standardd.
Zavérem je provedeno porovnani moznosti zvoleného informacniho systému
s vypracovanymi diagramy a navrzeny postupy pro doplnéni chybéjicich ¢asti.
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Teoreticka cast

Teoreticka cast prdce ma za cil poskytnout prehled zakladnich znalosti potfebnych
pro ¢ast praktickou. Z dlivodu orientace diplomové prace na implementaci informacni-
ho systému do vyrobnich podnik( jsou kapitoly v teoretické ¢asti zaméreny nejdrive na
informacni systémy, dale pak na metody mapovani procesl a na zavér na procesy vyu-
Zivané vyrobnimi podniky.

1 Podnikové informacni systémy

Vramci prvni kapitoly je uveden prehled informacnich systém( pro stredni
a prevainé velké podniky. Z ddvodu zaméreni prace na implementaci informacniho
systému do vyrobniho podniku, je dalezité nejdfive analyzovat jaké typy informacnich
systémuU jsou v soucasnosti podniky vyuzivany. Cilem kapitoly je predstavit zakladni
typy informacnich systému, seznamit s moznostmi pouziti téchto systému v podnicich
a ziskat obecny prehled nad touto tématikou.

Aby byly firmy celosvétové konkurenceschopné, je nutné, aby investovaly do optima-
lizace svych proces(. Pro zvySovani efektivity ve vyuzivani podnikovych zdroja je zapo-
trebi nejdfive ziskat a poté zpracovat dostatecné mnozstvi informaci, na zdkladé kte-
rych poté mlzZe podnik provadét své ¢innosti. Pro takové ucely mimo jiné vznikly pod-
nikové informacni systémy (IS). Existuje velké mnoZstvi informacnich systém(. Dle [1]
je za informacni systém povazovana kombinace lidi, hardwaru, softwaru, komunikac-
nich siti, datovych zdroji a pravidel, které ukladaji ziskavaji, transformuji a prenaseji
data v podniku.

V urcité podobé jsou informacni systémy dnes pouzivany témér viemi podniky, acko-
liv se v nékterych pfipadech jedna pouze o jednoduché tabulkové néstroje pro spravu
Ucetnictvi. Z divodu rozsahu problematiky se budu v rdmci této prace zamérovat pre-

vaziné na komplexnéjsi informacni systémy urcéené pro potreby stfednich a velkych
podnika. [2]

PouZivané informacni systémy jsou dnes plné integrovany do struktur podnikd a na
jejich funkci je vétsina firem zcela zavisla. Lidé vyuZivaji tyto systémy pro vzajemnou
komunikaci ivrdamci podniku, avétSina administrativni prace se odehrdvd pravé
v téchto systémech. Sprdvné fungujici informacni systémy umoziuji nejen ziskavani
a prenos dat, ale také jejich vyhodnocovani a prevod na vyuzitelné informace, které
poté slouzi pro tvorby progndz, planovani, koordinaci, rozhodovani a operacni fizeni
organizace. [1]

Veskeré soucasné podniky vyuZzivaji informacni systémy pro prfehled nad podnikovy-
mi ¢innostmi, od planovani pres napfiklad logistiku aZ po fizeni vyroby a management
kvality. Na zdkladé téchto informaci mlze mit management podniku silny podp(rny
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nastroj pro analyzovdni problému, rozhodovani, zobrazeni komplexnich struktur
a definovani kritickych entit v podniku a jeho okoli. [1]

V nasledujicich kapitolach jsou predstaveny informacni systémy dle dvou mozinych
rozdéleni. Prvni rozdéleni IS seznamuje ¢tenare s funkcemi, které informacni systémy
v podnicich zastavaji. Druhé déleni alokuje tyto funkce do ucelenych typl systéma,
které jsou podniky vyuzivany. Vyhodou tohoto rozdéleni je komplexnéjsi pohled na
mozné prinosy IS podniklim bez omezovani se na jejich obecné znamé skupiny.

1.1 Déleni IS dle funkce

S mnozstvim a rliznorodosti podnikl a jejich potreb je Uzce spojeno i mnozstvi infor-
macnich systém a jejich funkci. Na zakladé ucelu, pro ktery je dany informacni systém
uréen mizeme informacni systémy délit (Obr. 1) na operacni (podporujici operacni
fizeni podniku) nebo manazerské (podporujici rozhodovaci procesy). Operacéni systémy
lze dale délit na transakéni procesni systémy, systémy pro kontrolu procesi
a kolaboracni systémy. Manazerské podpurné systémy se drive délily na manaZerské
informacni, rozhodovaci a vykonné informacni systémy, avSak v dnesni dobé jsou jiz

tyto systémy Eastéji nahrazovany cloudovymi® Business Intelligence nastroji. [1] [3]

S ohledem na zaméreni diplomové prace, jsou dale detailnéji predstaveny jednotlivé
skupiny informacnich systému dle rozdéleni na Obr. 1.

Informacni
systémy

Podpora Operacni Manazerské Podpora
obchodnich Podpurné Podpurné manaZzerskych
operaci Systémy Systémy rozhodnuti
| \
| | | | | \ | |
Specializované Systémy Systémy | | Systémy pro | | Manazerské | [Systémy pro| | Vykonné || Specializované
procesni zpracovani fizeni podnikovou | | informaéni podporu informacni procesni
systémy transakci procesu spolupraci systémy | |rozhodovéni|| systémy systémy

Business Intelligence

Expertni systémy

Systémy Fizeni
znalosti

Strategicke
informacni
systémy

Funkéni obchodni

systémy

Obr. 1: Struktura ¢lenéni informacnich systému dle [1].

1 Cloudové Fe$eni pFedstavuje datovy sklad, ktery neni fyzicky umistén v prostorédch podniku, ktery jej
vyuziva, ale ulozisté je poskytovano jako sluzba se vzdalenym pristupem.

10
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1.1.1 Systémy zpracovani transakci

Systémy zpracovani transakci (TPS?) jsou zakladnimi systémy slouZicimi na operaéni
urovni podnikovych procesu. Jedna se o systémy, které provadéji a zaznamenavaiji kaz-
dodenni operace slouzici k bézné Cinnosti podniku. Takovéto systémy se nachazeji na

evvs

hodnotu nez pouhé presuny informaci, coz nijak nesnizuje jejich nenahraditelnost. [1]

Transakéni systémy sbiraji a ukladaji obchodni data o transakcich (Obr. 2) a pfipadné
provadéji jednoduché rozhodovaci ¢innosti souvisejici s témito procesy (nejedna se
pouze o zaznamendvani dat ale i jednoduché operace s nimi). Pfrikladem aktivit trans-
akcnich systémU muzZe byt zaznamendvani Udajd o pouzivani platebnich karet, vybéry
z bankomat( ¢i provadeéni rezervaci. [4]

UZivatelé Prostredi

/ Informacni System \

Uéel
:

Informacni Procesy

' ! ;

- . Data / Informacni
Ucastnici X :
Informace Technologie

\ Hranice

Obr. 2: Architektura Transakcniho Informacniho Systému. Prepracovdno dle [4].

Transakéni prenosy jsou dvojiho typu: davkové (a) a okamzité (b) (Obr. 3). (a) Davko-
vé prenosy probihaji tak, Ze jsou data nejdfive nasbirdna a uloZena, ale jejich vyhodno-
covani probihd pozdéji. Prikladem muzZe byt fakturacni proces, kdy je nejdfive obdrze-
na aulozena faktura do systému ajeji vyhodnoceni azpracovani probiha
v periodickych cyklech. (b) Okamzité transakcni procesy jsou sbirany, ukladany
a vyhodnocovany okamzité. Prikladem okamzitého transakéniho procesu jsou automa-
tické kontroly soucasti kamerového systému, kdy jsou zjisStény Udaje o rozmérech, je

2 7 anglického Transaction Processing Systems

11
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ulozen zdznam do systému a je provedeno okamzité vyhodnoceni, zda soucdst splfuje
kvalitativni pozadavky. [4]

Datovy vstup
akumulovanych
transakci

Vstup (v davce) |——» gi"'
Y o

(a)

Terminal

Terminal Q]

S
§ N I =iy
S
Terminal <
gl’ B Is;;zfsf"
<

.
b

Terminal

(b)

Obr. 3:(a) Davkovy transakcni prenos; (b) okamZity transakcni prenos. Prepracovdno dle [4].

1.1.2 Systémy Fizeni procesu

Monitorovani a kontrolu nad fyzickymi procesy maji na starosti systémy fizeni proce-
st. Do téchto systéml mohou vstupovat data z vyrobnich zafizeni. Na zakladé ziska-
nych dat poté informacni systém v redlném case tyto vyrobni procesy fidi a upravuje.
Takovéto systémy jsou vyuzivany napfic¢ vyrobnim ¢i zpracovatelskym primyslem od
podnikl vyrabéjicich finalni produkty az po téZarské spolecnosti. [1]

Impulzem ke vzniku systém fizeni procesl byl pfesun primyslu z manudlné vykona-
vanych cCinnosti ve vyrobé k vyuZivani automatizovanych procedur. Vysledky zavedeni
systémU pro fizeni procest bylo casto zlepSeni vystupni kvality vyrobk(, ekonomicté;si
produkce, snizeni naklad(i na platy manualnich pracovnikl, a zaroven zvyseni potreby
kvalifikovanéjsi obsluhy. [5]

12
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JakoZto systém s pfimym ovliviiovanim fyzického svéta — napojeni na vyrobni zafizeni
— je hlavnimi ¢innostmi systému pro fizeni procest sbér dat ze senzor, jejich vyhod-
nocovani a exekuce odpovidajicich reakci, skrze sprdvné usmérnéné vyuziti energie.
Tyto Cinnosti Ize tedy rozdélit do nasledujicich skupin: zdroj energie, pfenosova cesta,
fizeni, zatizeni a indikace (Obr. 4). [5]

ZDROJ J PRENOSOVA | | siey | ZATEZOVE
ENERGIE | | CESTA i | ZARIZENI
F 3 T T Fy
INDIKACE

Obr. 4: Zdkladni schéma systému fizeni procesu. Prepracovano dle [5].

Zdroj energie je zodpovédny za prevod energie do potiebného elementu, kterym
muze byt napfiklad svétlo, teplo a chemicka ¢i mechanicka energie. Pfenosova cesta
zodpovida za doruceni potiebné energie od zdroje do potiebné lokace. Rizeni uréuje,
zda a v jaké mite ma byt dorucena energie vyuzita. Systém zatizeni obsahuje ty prvky,
které vykondvaiji ¢innost a spotiebovavaji energii. Posledni skupinou je indikace, ktera
zobrazuje stav jednotlivych ¢asti systému. VSechny tyto popsané casti jsou obsazeny
v systému fizeni procesu, ktery jednotlivym skupinam dava rad a smysl. [5]

1.1.3 Systémy pro podnikovou spolupraci

Jedny z nejrozsitenéjsich informacnich systéma jsou systémy pro podnikovou spolu-
praci (také nazyvany jako kanceldrské automatizacni systémy). Tento typ systému
umoznuje kontrolovat a fidit toky informaci v podniku, coz umozniuje ¢i zlepSuje ko-
munikaci mezi podnikovymi pracovnimi skupinami a jejich produktivitu. Vyuziti téchto
systémU ma nejvétsi prinosy v kancelarskych procesech podnik(, kde tyto systémy
umoznuji komunikaci at jiz pisemnou (emaily, chat) ¢i multimedialni (audio avideo
hovory, sdileni multimedialnich soubort) a pfenosy soubord, diky ¢emuzZ je umoznéno
a zrychleno rozhodovani a v kone¢ném dlsledku také fizeni podniku. [1]

Vyuziti systému pro podnikovou spolupraci se jeSté vice rozsifilo v poslednich letech
potfebou zajistit komfortni spolupraci zaméstnanc( z jejich domov ¢i jinak vzdalenych
lokaci. Od puvodniho vyuziti systému pouze pro umoznéni komunikace a sdileni soubo-
rd se do procesu zakomponovaly také komplexnéjsi funkéni nastroje (jako jsou zajisténi
bezpecnosti informaci ¢i usnadnéni schvalovacich procest). Systémy pro podnikovou
spolupraci zastituji tfi hlavni oblasti. [6]
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- Audio Vizualni kolaborace: ndstroje pro videokonference vétsiho mnozstvi
Ucastnika, digitalni zadavani a sledovani postupu prace, cloudové vypocetni na-
stroje umoznujici spolupraci uzivatell z riznych mist svéta na jednom rozsah-
[ém projektu.

- Hostovana feseni kontaktniho centra: feSeni uzplisobend na miru podniku dle
jeho velikosti a potfeb. Casto se jedna o ndstroje podporujici zdkaznicky kontakt
a outsourcing téchto ¢innosti na externi dodavatele.

- VolP a VPN zabezpeceni: VoIP je technologie pro prenos digitalizovaného hlasu
pomoci internetového pfipojeni a VPN umoznuje vzdalené pripojeni na podni-
kovou informacni sit. Obé tyto technologie (pfenos hovorl pres internet
a vzdalené pripojeni zaméstnancu na firemni sit) znamenaji potencialni bezpec-
nostni riziko. Z toho ddvodu je jejich implementace do komplexniho informac-
niho systému dilezitym krokem pro zvyseni bezpecnosti dat v podniku, stejné
tak jako usnadnéni jejich poutZiti pro uzivatele.

1.1.4 Business Intelligence

Dalsim typem informacnich systému jsou nastroje Business Intelligence (zkracené Bl).
Ve vyrobnich podnicich se Ize stale setkat se systémy manaZzerskymi, rozhodovacimi
a vykonnymi, avsak v odvétvich, kterd v oblasti prace s daty posouvaji hranice nejvice
(jako je financni Ci farmaceuticky sektor) se jiz prechazi na cloudové Business Intelli-
gence nastroje. [3]

N3astroje business intelligence vychazeji z toho, Ze pro odpovédna rozhodnuti mana-
ZerU na jakékoli pozici v podniku je zapotrebi mit k dispozici spravné informace. Tyto
informace museji byt vidy podloZeny daty. Podniky, usilujici o takovyto typ ma-
nagementu, vynakladaji velkou ¢ast svych zdroji na sbér veSkerych dat, kterd mohou
alespon vzdalené souviset s jejich ¢innostmi a vykony. Velké mnoZstvi ziskanych dat
umoznuje vytvaret cilené analyzy pravé pomoci Bl nastrojd. Vystupem business intelli-
gence jsou poté reporty obsahujici grafy, trendy a dal$i klicové ukazatele (dale jen KPI3)
podporujici informovana rozhodnuti managementu. [3]

JelikoZ je tato prace zamérena na informacni systémy ve vyrobnich podnicich, jsou na
nasledujicich strankdch blize predstaveny manaZerské, rozhodovaci avykonné sys-
témy. Jedna se nyni jiz o starsi systémy, se kterymi se lze oviem stdle setkat ve velkém
mnozstvi vyrobnich firem a je proto nutné se témito systémy také zabyvat. Soucasné
smérovani odvétvi prace s daty oviem moznosti téchto systém( postupné nahrazuje
pokrocilejSimi Bl feSenimi, ktera jsou univerzalnéjsi a také SkalovatelnéjSi na vétsi

3 Pojem a zkratka vychazejici z anglického Key Performance Indicator — KPI reprezentuje nejéastgji
¢iselny Udaj, ktery ma v dané oblasti vyznamnou vypovidajici hodnotu. V oblasti vyroby mdze byt timto
¢islem napiiklad ukazatel drsnosti Ra, v oblasti financi a investic zas &ista sou¢asna hodnota (CSH) a v
oblasti fizeni vyroby hodnota OEE (bude vysvétleno v dalSich kapitolach).
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mnozstvi dat a lze ocekdvat, Ze i ve vyrobnim sektoru budou dale uvedené systémy
postupné nahrazeny. [3]

* Manazerské informacni systémy

Manazerské informacni systémy (MIS*) maji na starosti vyuZzivani dat ze systémf, kte-
ré jsou nize ve struktufe informacnich systému( podniku a poskytovani odpovédnym
osobam potiebné kontrolni reporty. Cinnosti takového systému je tedy ziskani dat
z jinych systéma (napfiklad TPS) a prevedeni téchto dat do podoby ucelenych informa-
ci. Vystupem jsou tedy podklady pro rozhodovani nizsiho a stfednima managementu
v podobé reportd, grafl, zmén trendl a dalSich. [1]

Informace poskytnuté manazerskym informacnim systémem popisuji stav podniku,
nebo jeho ¢ast, v minulych obdobich, v soucasnosti a zaroven jaky mUze byt stav pod-
niku v budoucnosti. Zpracované informace jsou generovany v podobé periodickych
reportl ¢i matematickych simulaci. [7]

Struktura tohoto typu systému je popsana v obrazku (Obr. 5). Zdkladem systému je
databaze obsahujici informace ziskané z jinych systému (jako jsou napfiklad systémy
fizeni procest Ci transakcni systémy a mnohé dalsi). Jadro samotného manazerského
systému tato data zpracovava bud do podoby report(, nebo v pokrocilejsich pripadech
provadi matematické simulace pro odhadovani budouciho stavu. [7]

Organizaéni Cinitel s rozhodovaci
pravomoci
Reportovaci systém Matematicky model

de & ﬁl Manazersky

' Informaéni

bolememeeeees . Databaze :

bbb Systém
8 o

lhfoiace

Obr. 5: Schéma manaZerského informacniho systému. Pfepracovdno dle [7].

47 anglického Management Information Systems
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= Systémy pro podporu rozhodovani

Tomas Ventruba

Systémy pro podporu rozhodovani (DSS)’ jsou softwary, které jsou specificky navrze-

ny tak, aby pomahaly vSem manazerskym pozicim v rozhodovani. Tyto systémy mohou

vyuzivat manazefi jak v béZném provozu, tak i v situacich, kdy nastanou Spatné defino-

vané nebo semi-strukturované problémy, pro které neni dostatek podklad(i na jedno-

znacné rozhodnuti. [1] Jejich cilem je poskytovat managementu odpovédi na rGzné

otdazky tykajici se stavu podniku. [3]

Stejné jako je manazersky informacni systém postaven na databazi, nad kterou stoji

reportovaci a simulaéni procesy, tak je tomu iv pripadé systému pro podporu rozho-

dovéni. Rozhodovaci systémy jsou oviem rozdifeny o kolaboraéni slozku® (¢asto sou-

¢ast systému pro podnikovou spolupraci z kapitoly: 1.1.3), ktera priddva moznost kola-

borace na rozhodovacich scénafich dalSim ¢lenim organizace (Obr. 6). [7]

Prostredi

Individualni ..| Ostatni ¢lenové
rozhodovatel skupiny
s £
Reportovaci Matematicky Systém pro
systém model spolupraci
A & [y A A
| - |
| e E
- Databaze |
DSS - Systém pro g y
podporu Iy i
rozhodovani E
8 cos==oe—es > \i:'.-.'.-.-_-.-.:.-.-.-_{::
Data Informace Komunikace

Obr. 6: Schéma systému pro podporu rozhodovdni. Pfepracovdno dle [7].

> Také obcas nazyvany jako Systémy pro podporu fedeni problém, v anglickém jazyce jako Decision

Support Systems — DSS.

6 Z anglického Groupware — Collaborative software, systémy pro spolupréci.
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Databaze prijima data z dalSich systém( podniku i vnéjsich zdrojli, aby bylo dostupné
co nejvétsi mozné mnozstvi informaci pro matematické modely. Dalsi slozkou je repor-
tovaci software. Tento podprogram je urcen k vytvareni reportll ze ziskanych dat, které
maji predem definované metodiky, jak databdzova data vyhodnocovat a do jaké podo-
by je utfidit. [7] DulezZitou ¢asti je matematicky model, ktery provadi simulace nad zis-
kanymi daty asnazi se, co nejjednodussim zplsobem, reprezentovat vyhodnocené
vystupy. Obrdazek nize (Obr. 7) zndzorfiuje zaméreni vystupd DSS pro rlizné dUrovné
managementu. Posledni ¢asti systému pro podporu rozhodovani je kolaboraéni napo-
jeni. Diky tomuto rozsifeni mohou do nastavovani simulacnich scénard zasahovat uzi-
vatelé z riznych oblasti najednou, a zajistit tak dostatecnou vypovidajici hodnotu in-
formaci plynoucich z vystupl simulaci. [7]

Externi Souhrmmné  Budoucnost
r 3

Strategicky
management

Takticky
management
/ Operacni management \
Interni Detailni Minulost

—
T

«———7droje dat—>

eporty
«—Casové zaméfeni—»

L 4

Obr. 7: Vystupy DSS pro riizné turovné managementu. Pfepracovdno dle [7].

Rozhodovaci informacni systémy mohou mit mnoho zpUlsob( architektury. Nékteré
z téchto systému obsahuji kromé simulaénich model( také znalostni systémy’ & mo-
hou byt koncipovany do jednotlivych modul(i, coZz umoznuje rychlejsi vyvoj a testovani
jejich jednotlivych ¢asti. [7]

= Vykonné informacni systémy

Vykonné informaéni systémy (EIS®) poskytuji rychly a pfehledny pfistup k internim
i externim informacim, které jsou Casto prezentovany v grafické podobé. Tyto systémy
sdruzuji dulezité informace z Sirokého spektra jinych systéma (MIS, DSS a dalSich sys-
témU dle potfeby managementu). Tyto souhrnné informace jsou poté vyhodnocovany
za pomoci grafd a jinych vizudlnich prehledl, s moznosti detailniho rozpadu do zaklad-
nich dat, pokud je potfeba. Takovéto prehledy slouZi seniornéjSim manazerskym pozi-
cim jako vychozi podklady pro strategické a taktické rozhodovani. Vystupni informace
z Vykonného informaéniho systému by mély poskytovat dostatecné abstraktni Udaje
o stavu celého podniku. Oproti Manazerskym informacénim systémim (MIS) uceluji

7 Take zndmé jako Expertni systémy, Viz. kapitola 1.1.5

8 7 anglického Executive Information Systems
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informace jdouci z vétsiho mnozstvi zdroji a formuluji je do abstraktnéjsiho prehledu.

[1]

1.1.5 Specializované procesni systémy

s e

mnohem uZzsi vyuZiti vzhledem k jejich zaméreni. Hlavni doménou téchto systému by-
vaji pokrocilé algoritmy pro strojové vyhodnocovani informaci. Mezi tyto systémy patfi
expertni systémy, znalostni systémy, strategické informacni systémy a funkcni obchod-
ni systémy.

= Expertni systémy

Expertni systémy ziskavaji na duleZitosti aZz v poslednich letech. S ndstupem strojové-
ho uceni a pozdéji i s algoritmy umélé inteligence umoznuji expertni systémy vychazet
ze znalostnich systémU a zastupovat funkci expertniho konzultanta. Takovéto systémy
vychazeji z rozsahlych databazi znalostnich systémi a dokadZzou poskytnout uZivateli
rady, jejichZ relevance je zavisla na rozsahu znalostni databaze, na které jsou postave-

ny. [1]

= Systémy rizeni znalosti

Znalostni systémy anebo také Systémy tizeni znalosti jsou informacni systémy, které
umoznuji vytvareni, strukturovani a Sifeni obchodnich znalosti ve strukture podniku.
Takovyto systém podporuje zaméstnance a manazery pri vytvareni rozhodnuti na jaké-
koli Urovni hierarchie a pfi spravném pouZiti dokaZzou podporovat celkovy rist podniku,
stejné jako zpUsobilost jeho zaméstnancu. [1]

Pojmy expertni a znalostni systémy byvaji ¢asto nespravné zaménovany. Z hlediska
funkci se znalostni systémy zaméruji na ukladani a strukturovani informaci do snadno
pristupné databaze. Expertni systémy na zdkladé fuzzy algoritmd samy vyhodnocuji
pozadavky uZivatele a prekladaji mu nejpravdépodobnéjsi odpovédi na jeho otazky.

= Strategické informacni systémy

Hlavnim cilem strategickych informacnich systému (SIS®) je ziskani strategické vyhody
podniku oproti jeho konkurenci. Systémy vyuZivaji informacni technologie v souvislosti
s produkty, sluzbami anebo podnikovymi procesy k tomu, aby analyzovaly podnik vUci
jeho konkurenci. Tyto systémy umoznuji ¢lenit, procesovat a vyuzivat informace, které
podniky vytvareji a ziskavaji. Na tyto informace jsou poté systémy aplikovany metriky

9 Z anglického Strategic Information Systems
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a analyzacni nastroje k tomu, aby rozpoznaly pfileZitosti pro rlst a vytycily oblasti pro
zlepseni. [1]

1.1.6 Funkéni obchodni systémy

Funkéni obchodni systémy jsou svymi funkcemi zaméreny na oblast obchodu. Takto
mohou byt systémy rozdéleny dle jejich oblasti na prodejni a marketingové, vyrobni,
financni a ucetnické a informacni systémy lidskych zdroju. [1]

* Prodejni a marketingové informacni systémy

Informacni systémy pro marketing a prodej jsou odpovédné za podporu oblasti pod-
nikovych produktl a sluzeb. Pro oblast marketingu je potreba identifikovat zakazniky
pro poskytované produkty Ci sluzby, pripadné vyhodnotit zakaznické pozadavky.
Z pohledu prodeje je zapotrebi spravovat kontakt se zakazniky, zajistovat prodejni pro-
cesy, vyrizovani objednavek a poskytovat souvisejici sluzby zakaznikim. Tyto systémy
tedy zajistuji podporu v oblastech marketingového mixu, stanovovani cen, predpovi-
dani prodeju a ur¢ovani sméru vyvoje novych produktd. [1]

= Vyrobni informacni systémy

Vyrobni informacni systémy maji za cil vyuzit informacnich technologii k tomu, aby
byl vyrobni proces co nejefektivnéjsi, poskytoval co nejvyssi pozadovanou kvalitu
a v disledku toho snizoval vyrobni naklady. Systém vychazi z principu, kdy jsou materi-
al, vybaveni, data, procesy ainformacni technologie povazovany za vstupy a vyrobni
a informacni procesy pro tvorbu produktd za vystupy. [1]

® Financni a ucetni informacni systémy

Typy finanénich systéma jsou vyuZivany pro spravu podnikovych zdrojli z pohledu fi-
nanci. Uéetni informaéni systémy maiji za cil co nejvice automatizovat procesy vkladani
a odesilani ucetnich operaci generovanych podnikovymi procesy. Ucetni operace se
zpracovavaji v elektronické podobé takovym zplsobem, aby se informace daly snadno
zobrazit pro potfeby finanéniho managementu a pro generovani Ucetnich uzavérek
podniku. Finanéni informacni systémy vychazi z dat poskytovanych ucetnimi systémy
a vyhodnocuji data do podoby manazZerského Ucetnictvi. Vystupy téchto systém( jsou
poskytovany finanénim manazertim podniku. [1]

= Informacni systémy lidskych zdrojti

Informacni systémy lidskych zdroji podporuji aktivity jako je identifikace potencialu
zaméstnancli, uchovavani komplexnich zaznam(O o soucasnych zaméstnancich
a rozvijeni zaméstnaneckych dovednosti. [1]
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Vé

1.2 Déleni IS dle ucelu pouziti

Informacni systémy mohou byt déleny nejen podle jejich funkce (viz kapitola 1.1), ale
Castéji je moiné se setkat s jejich délenim na zdkladé obecné zavedenych skupin, jako
jsou napriklad ERP systémy, pod které spada hned nékolik systémovych funkci popsa-
nych v predeslé kapitole. Z tohoto divodu budou v nasledujici kapitole predstaveny
informacni systémy dle jejich pouziti v podnicich, predevsim téch vyrobnich. Informac-
ni systémy predstavené v nasledujici kapitole jsou systémy ERP, MES, WMS a APS.

1.2.1  ERP - Rizeni zdrojt podniku

Systémy pro fizeni zdroji podniku (déle jen ERP'9) jsou moduldrni typy systém, kte-
ré jsou integrovany do vétsiny podnikovych procest. Jednim z hlavnich cild ERP systé-
mU je podpora soucasného procesné orientovaného fizeni podnik(, stejné jako stan-
dardizace téchto procesd napfi¢ oblastmi uvniti podniku. Hlavnimi vlastnostmi téchto
systémU je schopnost sjednocovani, automatizace aintegrace podnikovych dat
a procesU napfi¢ podnikovou strukturou v redlném case. Nejvétsi svétové podniky vy-
nakladaji velké mnozstvi svych zdroji na implementaci novych ERP feseni ¢i jejich zlep-
Sovani, stejné jako pfidavani rozsifujicich modul(*! a propojovani s daldimi systémy.
(8]

Velka cast podniku, které zavadéji ERP systém do svého nastrojového portfolia, ne-
chava upravit tyto systémy na zakladé jejich internich procesi. Mnoho z téchto podni-
ki Casem ovsem méni své procesy pravé na ty, které jsou definovany ve standardnich
ERP systémech. Tyto zmény podnikovych procesd se déji prevazné z dlivodu snadnéj-
Sich aktualizaci ERP systému a také jelikoZ se vétSinou jedna o standardizované procesy
nejlepsi praxe!? odzkousené velkym poétem dalsich podnik( po celém svété. V nepo-
sledni fadé, pro€ upravovat podnikové procesy na procesy definované v ERP systémech
jsou rozsahlé ndklady na ptizplsobeni ERP systému. [8]

Do ERP systému vstupuji 2 druhy dat — master data a transakéni data. Master data
predstavuji informace, které jsou dlouhodobé a ddvaji systému kontext. Udavaji odpo-
védi na otdzky kdo, co, kdy a jak a zdroven udavaji informace, jak se data maji seskupo-

10 7 anglického Enterprise Resource Planning

1 Snaha integrace co nejvétsiho mnozstvi funkcionalit pod jediny systém mad za nasledek, ze doplriko-
vé moduly casto pro ERP zahrnuji stejné, nebo alespon podobné moznosti jako systémy MES, WMS
a APS. Z divodu komplexity téchto systémul se ovsem zatim nedosahlo stavu, kdy by mohl byt jediny
systém pouzit na veskeré potfeby podniku. Pravdépodobné nejdile vtomto sméru je jeden
z nejrozsirenéjsich IS pro velké podniky, systém od firmy SAP. Ten nabizi jednotlivé moduly pro planova-
ni vyroby, fizeni sklad® a daléi moZnosti fizeni podniku. Castym argumentem podnik{, pro¢ neni SAP
vyuzivan napric celym podnikem je jeho vysoka cena a rigidita systému. Pozndmka autora

127 anglického pojmu best-practise, ktery je pouZivan k pojmenovani obecné uznaného nejlepsiho
postupu, jak danou ¢innost i process provadét.
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vat do jednotlivych kategorii a hierarchii. Druhym typem jsou transakéni data — kratko-
dob3, ktera predstavuji informace o pozadavcich, pohybech a zménach stavu. Tyto dva
druhy dat si lze predstavit na ptikladu ve vyrobnim systému, kdy pfijde objednavka od
zakaznika na vyrobu X kust produktu (transakéni informace) a systém dle informaci
o vlastnostech materialu a vyrobnich linkach vi jak, za jak dlouho a kde (master data)
Ize produkt vyrobit. [9]

1.2.2 MES — Vyrobni informacni systém

Vyrobni informaéni systém?3 je pouZivan pro monitorovani a zaznamendvani vyrob-
nich procesu v celé jejich sifi, od surového materialu vstupujiciho do podniku po finalni
vyrobek. Poskytuje informace v redlném case o stavu vyroby, diky kterym je moiné
provadét aktualni vyrobni rozhodnuti a zlepSovat vyrobni procesy a ¢asto i pfimo ovliv-
novat samotnad zafizeni ve vyrobnim procesu. [9]

Systémy pro monitorovani a exekuci vyroby jsou chdpany jako systémy stfedni Urov-
né v ramci architektury informacnich systémua. Prejimaji master a transakéni data z ERP
systému. Master data nesou informace o vlastnostech materiall, standardni dobé pro-
vadeéni jednotlivych vyrobnich operaci a dalsi informace potiebné k vyrobé. Transakc¢ni
data udavaji napriklad mnozstvi kusu, které je potfeba vyrobit v ramci aktualni vyrobni
zakazky. Dle master dat zpracovavaji transakéni data, aby vyhovéla jejich pozadavkim.
Kombinace téchto dat vytvaii dohromady informaci o tom, jak dlouho zabere vyroba
konkrétni vyrobni zakazky'. [9]

Dalsi ¢innosti, kterou maze MES systém vykonavat, je poskytovani informaci o vyrobé
k tomu ucelu, aby se na zakladé nich daly optimalizovat vyrobni procesy, zlepSovat
kvalita a zefektiviiovat vyroba jako celek. Kazdy podnik si stanovuje, jaké informace
jsou relevantni pro jeho potfebu na zakladé individualnich proces( podniku, ale obec-
né jsou nejvice pouZivany klicové vykonnostni ukazatele (KPI) OEE> a MCE*® (vysvétleni
pojmu dale). [10]

Analyza chovani vyrobniho systému je vyjadfena ukazatelem OEE. Dle [10] ukazatel
vyjadfuje podil planovaného vyrobniho casu, ktery je nutny pro vyrobu dilu, bez zo-
hlednéni rozpracované vyroby. Jiny zdroj [11] popisuje koeficient OEE jako ukazatel
vyrobnich ztrat, které jsou zplsobené prostoji, opravami nebo poruchami strojd. Vypo-
¢et OEE popisuje vzorec ( 1). [10]

13 7 anglického Manufacturing Execution System

14 vyhodnoceni délky vyroby vyrobni zakazky je ¢innost souvisejici s planovanim vyroby. Sou&asti MES
systémU byvaji dnes zakladni nastroje pro tvorbu vyrobniho planu v kratkodobém horizontu — maxima-
Iné v radu nékolika vyrobnich smén. Strednédobé az dlouhodobé planovani poskytuji systémy APS.

157 anglického Overall Equipment Effectiveness.

16 7 anglického Manufacturing Cycle Effectiveness.
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i |Fe; — Dj {T: - 0: IT. - (0. — Def
0EE=Ct'Cp'Cq=ZJ[ =D 3im-0) 370 Def)

X [th] X [th - Dj] 2ilTi - 0]

(1)

C: = dostupnost

C, = efektivita

Cq = kvalita

Jj = pocet zatizeni

F; = fond Casu prace jednotky zatizeni (doba trvani smény zarizeni)
D; = Cas neaktivity zatizeni béhem smény (vCetné planovaného)

i = pocCet vyrobenych kust za sménu

T; = takt dokonceni vyrobku

0; = vyrobené mnozstvi kusi za sménu

Def; = poCet zmetkl za sménu

Zj [th — Dj] = Cas dostupny pro vystup na jednotku zarizeni
z [T; - 0;] = mnozstvi ¢asu vynalozeného na vyrobu
J

z [T; - (0; — Def;)] = mnoistvi asu pro vyrobu nezavadného produktu
i

Druhym ukazatelem, ktery popisuje proces vyroby je koeficient MCE. Tento koefi-
cient vyjadfuje dle [10] pomér pracnosti technologickych operaci, které jsou provadény
pfi zpracovani vyrobkd k dobé setrvani téchto vyrobk( v odpovidajicich vyrobnich zafi-
zenich. Jiny zdroj [12] popisuje MCE ukazatel jako podil vyrobniho ¢asu vynaloZzeného

na ¢innosti s pfidanou hodnotou. Tento ukazatel se vypocita dle vzorce (2 ). [10]
Tix " Oie

MCE;, = ———

(2)

0, = vyrobené mnozstvi kusii za sménu v oblasti k
Ty, = takt vyroby v oblasti k

F; = fond Casu prace jednotky zatizeni (doba trvani smény zarizeni)

Podnik mlze vyuzit informace ziskané MCE koeficientem k odstranéni ¢innosti bez
prfidané hodnoty. Tim lze snizit ndklady a zkratit dobu potfebnou k vyrobé produktu.
Oba vysledky poskytuji konkurenéni vyhody, jelikoZ je mozné snizit ceny pfi zachovani
vysokych ziskd a zaroven nabidnout svym zakaznik(m rychlejsi obraty. [12]
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Z téchto vzorcl vyplyva, Ze koeficient OEE charakterizuje hustotu zatiZeni zafizeni
a koeficient MCE je charakteristikou dynamiky materidlového toku. MES systémy tedy
napomahaji nejen k monitorovani a fizeni aktudlniho stavu vyroby, ale také poskytuji
cenné informace pro budouci rozhodovani a zlepSovani vyrobnich procesu. [10]

1.2.3 APS - Pokrocilé planovani vyroby

Systémy ERP poskytuji odpovédnym osobdm informace o pozadovaném mnozstvi vy-
robk( a na jakych vyrobnich linkach je Ize vyrabét. Systém MES umoznuje pridélovat
konkrétni vyrobni zakazky na jednotlivé linky a zaroven sledovat pribéh vyroby. Presto
v téchto dvou systémech chybéla moznost komplexnéjsiho planovani vyroby pfi zahr-
nuti v potaz mnoha moznych vlivi a parametr(. Z téchto ddvod( se ¢asem vyvinuly
systémy pokrocilého planovani (dale jen APSY). V dnedni dobé byvaji zdkladni funkce
APS zaclenény jak do ERP, tak i MES systém(. V obou pfipadech se vétSinou jedna
o kratkodobé planovani v horizontu nékolika dnl az tydnt. Hlavni pridanou hodnotou
APS je mozZnost stfednédobého az dlouhodobého planovani, ¢asto s moznostmi mate-
matickych odhadu vyvoje potreb vyrobk( na zakladé udajli z trhu. [13]

Systémy APS vznikly postupnym vyvojem systém( MRP!® v ndvaznosti na stale ros-
touci pozadavky komplexity funkcionalit. Systémy MRP se poté postupem ¢asu rozdéli-
ly na soucasné ERP a APS systémy. Hlavnimi pfinosy APS systém( jsou mozZnosti opti-
malizace vyrobnich pland a tok( materialu vyrobou, pricemz velmi rychle odhaluji uzka
mista ve vyrobé. Mnohé soucasné systémy téchto typl nejsou omezeny pouze na data
zadana jednim podnikem, ale byvaji integrovany do struktury dodavatelsko-
odbératelského Fetézce (dale jen SCM?®) a tim ziskdvaji informace pfimo ze zdroje po-
tfebnych informaci, kterymi jsou zakaznické poZzadavky na odbér a stav dodavatelskych
zasob v redlném case. [14]

Vyznamnou funkcionalitou APS systému je moZnost simulaci riznych planovacich
scénarl vyroby predtim, nezZ jsou aplikovany. APS jako takovy nenahrazuje ERP ¢i MES
systémy, spiSe je dopliuje jako velmi pfinosny mezi¢lanek v architekture informacni
struktury vyrobniho podniku (Obr. 8). [14]

17 7 anglického Advanced Planning and Scheduling.
18 7 anglického Material Resource Planning
19 7 anglického Supply-Chain Management
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Vyrobni data

Plan vyroby APS

Podnikova uroven

Advanced planing
and scheduling

; Vyrobni data
Uroven fizeni i MES

Aktualizovany

el Vyrobni tdaje
plan vyroby

VYROBA

Obr. 8: Pozice APS systému v architekture Informacnich Systémd vyrobnich podnikd. Dle [15].

1.2.4 WMS - Systém pro Fizeni skladt

Dalsim Siroce pouzivanym informacnim systémem je systém pro fizeni skladd (dale
jen WMS?9), Systémy WMS jsou uréeny pro Fizeni celého velkoobjemového skladového
provozu v realném case. Tyto systémy jsou navrieny tak, aby optimalizovaly dohled
nad manipulaci a skladovanim produktt. [16]

WMS systém umoziuje rychly pfijem a vydej zboZi na sklad, definuje externi dodava-
tele nebo jinak specifikuje plvod zboZi. Dalsimi funkcemi je kontrola materialQ
z hlediska kvality i mnoZstvi a automaticky voli vhodné skladové misto k ulozZeni. Sys-
tém dale specifikuje expedi¢ni lokace v podniku pro odchozi objednavky. [16]

PFinosy vyuzivani WMS systému jsou zvySeni obratu spole¢nosti skrze rychlejsi vyhle-
davani a umistovani materialu na sklad, automatické kontroly skladového mnoZstvi
a dohled nad kvalitativnimi poZzadavky materidlQ. [16]

Jednotlivé funkcionality, které obsahuji WMS systémy mohou byt: [16]

- Optimalizace vyuZiti skladovych prostor

- Zkraceni ¢asu na objednani a dodani zbozi

- ZlepSovani kvality sluzeb poskytovanych vyrobci

- Snizeni mnoZstvi chyb diky pokrocilé kontrole a rychlému reSeni problému mezi
vyrobci a obchodniky

- Vysoka flexibilita pfi vyméné dat se systémy tretich stran

- Snadnéjsi pristup k datm

- Efektivni fizeni provozu skladu

20 7 anglického Warehouse Management System
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- Podpurny nastroj pfi pripravé expedi¢ni dokumentace a automatizaci expedic-
niho procesu.

Mnoho ERP systému nabizi moduly pro fizeni sklad(l jako soucast jejich funkcionalit,
ale tyto moduly nebyvaiji tak komplexné pojaté jako samostatné stojici WMS systémy.
Zatimco ERP skladové moduly nabizi prehled nad stavy zasob, chybi zde flexibilita
v dostupnosti dat v realném case, automatické procedury pro alokovani pfijimanych
material(l na optimalni pozice a celkové optimalizované fizeni skladovych procesu. [16]

2 Metody mapovani podnikovych procesu

Druhd kapitola teoretické ¢asti diplomové prace je vénovdna metoddm, kterymi Ize
popisovat a mapovat podnikové procesy. Uvod kapitoly zaméten na definici podniko-
vych procesll a oblasti mapovani téchto procesl. Nasleduje ¢ast vénovana typlm pro-
cesnich diagram, které jsou pouZivany pro graficky popis procest. Na zavér kapitoly
jsou uvedeny modelovaci standardy jakozto nastroje pro modelovani podnikovych pro-
cesU.

Zavadeéni informacnich systémU do podniku je Uzce spjato s porozuménim toho, jak
podnik funguje prevainé po strance jeho vnitfnich procesl. V nasledujici kapitole je
pozornost zameérena na metody, jakymi lze popisovat — mapovat podnikové procesy.
Pro porozuméni této oblasti je zapotiebi nejdfive definovat co je povaZzovano za pod-
nikové procesy, co reprezentuji a jakym zplsobem jsou vyuzivany. [17]

V okamziku, kdy jsme schopni rozpoznat podnikové procesy, je nasim cilem je popsat
pomoci standardizovanych metod. Jednotlivé metody, jakymi Ize podnikové procesy
popisovat se lisi dle typ( samotnych proces( a dle entit?!, jaké proces vyuZiva. Vystu-
pem této kapitoly je seznameni se standardizovanymi metodami slouzicimi k mapovani
podnikovych proces(l, popisu jejich pouZiti a pfipadnych limitaci jakym metody celi.
[17]

2.1 Podnikovy proces

Pro porozuméni tomu, co reprezentuji podnikové procesy, mohou pomoci pouzivané
definice. Prvni definice, ktera popisuje podnikové procesy, je prevzata od Vaclava Repy
ze zdroje [17] a zni nasledovné: ,Podnikovy proces je souhrnem cinnosti transformujici
souhrn vstup( do souhrnu vystupl (zboZi nebo sluZeb) pro jiné lidi nebo procesy pouZi-
vajice k tomu lidi a ndstroje.” Dalsi definici, ktera pochazi od stejného autora, pouze
z jiného zdroje, je: ,Podnikovy proces je zpravidla myslen jako objektivné pfirozend

21 Entitami jsou mysleny informaéni systémy, vyrobni zafizeni a dal3i objekty — virtudlni i fyzické, které
do procesi vstupuji.
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posloupnost cinnosti, konand s umyslem dosaZeni daného cile v objektivné danych
podminkdch.” [18]

2.2 Mapovani podnikovych procesti

Porozuméni procesu podniku a dovednost jej srozumitelné popsat je nezbytnym kro-
kem pro jeho pfipadné zlepseni ¢i zménu. Z dlivodu velkého mnozstvi riznych podob
procesU, pouzivanych systém( a entit vzniklo v historii mnoho rozdilnych zpasobd, jak
procesy popisovat. | v soucasné dobé je velmi obtizné se zorientovat mezi jednotlivymi
modelovacimi a popisnymi ndstroji, které se z velké ¢asti zaméruji pouze na uzké sku-
piny pouZiti, odpovidajici vétSinou dané oblasti, ve které vznikly. [19]

Hlavni oblast, ktera jako prvni dospéla k potiebé popisu procesl je oblast vyroby, na-
sledovand informacnimi technologiemi. Prvni zminky o mapovani procest pfisly
z Americké Asociace Strojnich InZenyr(?? v roce 1921, kde byl pfedstaven prvni ,vyvo-
jovy diagram procesu”. Tento prvni nastroj popisu procest vznikl za ucelem ,nalezeni
jediné optimdlni cesty, jak provadét prdaci”. Velmi brzy byla tato myslenka pfijata jako
standard a v roce 1947 byla stanovena prvni jednotna sada znaku slouZici k popisu pro-
cesU. [19]

Naslednym vyvojem a praxi se zacalo modelovani procesu vyuZivat pro nachazeni
a analyzu procesut, které pridavaji hodnotu a zaroven identifikaci neefektivnich mist
vyroby. Tyto prvni modelovaci nastroje byly statické a slouZily jako jednoucelové me-
tody pro vyhodnoceni stavu a ¢asto trvalo nékolik dni jeden takovy proces zaznamenat.
[19]

S nastupem informacnich technologii se prvni zkuSenosti s tvorbou procest prokazaly
jako velmi pfinosné, jelikoZ s rozvojem informacniho svéta a jeho sloZitosti byla potre-
ba dokumentovani informacnich procesd velmi citelnd. Vsoucasné dobé jsou
k dispozici softwarové nastroje pro tvorbu procesnich diagramd, které je umoznuji vy-
tvaret v mnohem kratSim case a ¢asto s moznostmi integrace téchto systém( do ma-
nazerskych systému, diky cemuz lze vytvaret procesni diagramy pfimo z aktudlnich dat
kazdého podniku. [19]

2.3 Typy procesnich diagramu

Existuje mnoho metodik a postup(, jak lze procesy zaznamendvat a kazdy z téchto
zpUsobU je vhodny na jiné pripady. Jejich vyuZiti se bude odliSovat dle rozsahu popiso-
vanych procesu, potfebného detailu dokumentace, mnozZstvi prvk( procesu a jejich
potiebnych interakci. Dale budou uvedeny nejéastéjsi mapovaci nastroje pro podniko-

22 7 anglického The American Society of Mechanical Engineers - ASME
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vé procesy, kterymi jsou vyvojové diagramy, plavecké drahy, stavové diagramy, dia-
gramy tokd dat a mapovani toku hodnot. [19]

= Vyvojovy Diagram?3

Jednd se o typ grafické ilustrace procesu, kdy lze rozliSovat tfi zdkladni typy vyvojo-
vého diagramu — (a) shora dol(, (b) vyvojovy diagram nasazeni a (c) podrobny vyvojovy
diagram (Obr. 9). Vyvojové diagramy shora dolli zndzornuji navaznosti procesu sdru-
Zené do jednoho celku. Vyvojové diagramy nasazeni vychazeji z typu shora dol(, ale
jsou rozsifeny o alokovani jednotlivych fazi procesu danym vykonavatelim ¢i uZivate-

v es

zobrazeni detaild procesu a jeho logickych propojeni. [19]

(@)

(b)

CR)\ r Y
Krok 1 Krok 1 m
Odpovédna Odpovédna
osoba 1 osoba 1 0
Krok 2 Krok 2
Ne
h 4
Krok 3 Krok 3 Krok 2 Piehodnoceni
Odpovédna osoba 2 no
Krok 4 Sani il Krok 4 -
| | o[ s |
Krok 5 Krok 5
;n_/

@

(c)

Obr. 9: Zdakladni typy vyvojového diagramu: (a) shora dold, (b) vyvojovy diagram nasazeni, (c) podrobny vyvojovy
diagram. Prepracovdno dle [19].

Vyhodou vyvojovych diagrami je prehledny zdpis procesu, ktery je snadno Citelny
i pro laického ¢tendre. Nevyhodou je naopak absence rozliseni odliSnych stav(l entit

V procesu.

23V anglickém jazyce zndmé jako Flowcharts
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= Schémata plaveckych drah?*

Diagramy plaveckych drah (Obr. 10) jsou také zndmy pod pojmem kfizovych funk¢-
nich map. Jejich hlavni vyuZiti je v popisu odpovédnosti dil¢ich krok( v procesu. [19]

(1]
= @ Ukol 1 Ukol 3 @
= |

E 7]

O

o

| .

m l'; .
= d
£ Ukol 2
e

Obr. 10: PoulZiti plaveckych drah pro popis procesu. Pfepracovdno dle [19].

Tento typ diagram( umoznuje detailni popsani zodpovédnosti pouzitim metafor pla-
veckych drah. M{zZe byt pouZito vertikalni i horizontalni zobrazeni drah, dle potreby
konkrétniho procesu. Jednotlivé drahy reprezentuji osoby, tymy, oddéleni ¢i jednotlivé
systémy. V drahach jsou umistény dil¢i procesy a Cinnosti dle jejich mista zodpovéd-
nosti. Kroky procesu jsou propojovany riznymi druhy spojeni, dle typu interakce. Stan-
dardné je diagram koncipovan pro logiku procesu sméfujiciho z leva doprava (shora
dolG v pripadé vertikalniho diagramu). [20]

Hlavni pfinosy znazornéni procest ve formé plaveckych drah je jednoznacné aloko-
vani zodpovédnosti za jednotlivé faze procesu. Nevyhodou muze byt sloZitéjsi znazor-
néni procesu, vyzadujici dovysvétleni pro laického ¢tenare diagramu.

» Stavovy diagram?®

Stavovy diagram se pouZiva kreprezentaci stavu systému nebo casti systému
v konecnych ¢asovych okamzicich. Jedna se o diagram popisujici chovani pomoci pre-
chod( konecénych stavll. PouZiti tohoto typu diagramu je predevsim pro modelovani
dynamického chovani procesu v reakci na ¢as a ménici se vnéjsi podnéty. Kazdy krok
procesu ma sv(j stav, pficemz pro prehlednost se nemodeluji veskeré kroky procesu,
pouze ty, které maji tfi nebo vice moznych stava. [21]

24V anglickém jazyce zndmé jako Swimlane Diagrams

%5V anglickém jazyce zndmé jako State Diagram
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Ukdazka pouziti stavového diagramu pro kontrolu kalendare (Obr. 11).

Zkontroluj datum

Kalendaf
Zkontrolovan

: i Kalendar
Meni dostupny o ‘

>

neni
dostupny

Dostupny

v

Stav

Obr. 11: Priklad stavového diagramu pro kontrolu kalenddre. Prepracovdno dle [22].

Jedna se o pfinosny nastroj predevsim pro softwarové vyvojare a procesni inZenyry,
ktefi pottebuji jasné definovat chovani systému. [22]

Primarni vyhoda stavovych diagram( je vizualizace chovani objektu v pribéhu jeho
Zivotniho cyklu. Nevyhodou stavovych diagramid je potreba jednoznacnych udalosti
ménicich stavy zobrazovanych entit, a tedy nemozZnost pfiliSného zobecnéni procesu
jakoZto celku.

» Diagram toku dat?®

Tento druh diagramU mapuje tok informaci pro jakykoli proces nebo systém. Vyuziva
definované symboly, jako jsou obdélniky, kruhy a Sipky s doplnénim o textové Stitky,
které zobrazuji datové vstupy a vystupy (Obr. 12). PoufZiti téchto diagramu je pti analy-
ze stavajiciho systému nebo modelovani nového. Vyhodou téchto diagramul byva ¢asto
jejich srozumitelnost i pro uzivatele, ktefi s diagramy nemaji mnoho zkusenosti, coz
z nich déld velmi oblibeny nastroj. Jejich slabou strankou je popis interaktivnich proce-
sQ, systému orientovanych v redlném case ¢i databdzové orientované softwary, pro
které diagramy toku dat nemaji vhodnou formu zobrazeni. [23]

26 \/ anglickém jazyce zndmé jako Data Flow Diagram
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Soubor uloZenych
rezervaci
Vyber
pokoje
Host Rezervacni
proces
Nahlaseni
vedoucimu
Poptavka
spodni tlozZisté horni UlozZisteé

Obr. 12: Priklad diagramu toku dat pfi rezervacnim procesu. Prepracovdno dle [23].

Diagram toku dat vyuZiva predevsim c¢tyr grafickych prvkd pro popis. Prvnim prvkem
je obdélnik, ktery reprezentuje externi entitu. Tato externi entita odesila a pfijima data
a komunikuje s modelovanym systémem. Druhym prvkem je kruh, ktery znaci proces
zpracovavajici data a vytvari vystup. Tretim prvkem je nedokonceny obdélnik, ktery
zastupuje funkci datového ulozisté. Ctvrtym a poslednim grafickym prvkem jsou $ipky,
které udavaji smér toku dat mezi zbylymi entitami diagramu. [23]

* Mapovani toku hodnot?’

Vznik této metody zobrazovani vyrobnich procesl vychazi z filozofie stihlé vyroby, je-
jimz hlavnim ukolem je optimalizovat vyrobni procesy cestou odstrafiovani Uzkych
mist. Hlavnim cilem diagramu mapovéani toku hodnot je maximalizovdni hodnoty
a minimalizovani ¢innosti, které hodnotu neptiddvaji. Diky této metodé lze zobrazit
a nasledné usnadnit jasnou komunikaci a spolupraci, podpofit neustdlé zlepSovani pro-
cesl, umoznit zménu kultury v podniku a zvyraznit zpozdéni vyroby, nadmérné sklado-
vé zdsoby a omezeni vyroby. Ukdzka VSM je vidét na ndsledujicim obrazku (Obr. 13).
[24]

27\ anglickém jazyce zndmé jako Value Stream Mapping
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Obr. 13: Priklad pouZiti diagramu pro mapovdni toku hodnot. Pfepracovdno dle [25].

Zaméreni tohoto diagramu je na definovani co nejpresnéjsi cesty hodnoty, kterd je
objedndna zakaznikem u podniku. Pocatek diagramu tedy vZdy zacina ikondi
u zakaznika, kdy nejdfive vznikne objednavka produktu a poté nasleduje trasovani ce-
Iého cyklu toku informaci a material( aZz po dodani objednaného produktu zakaznikovi.
Zvlastni dliraz je vénovan toku materialu podnikem. Diagram primarné znazornuje, jak
efektivni jsou jednotliva stanovisté, kterymi produkt podnikem prochazi. [24]

Mapovani toku hodnot umoZiiuje pfesnou analyzu napfiklad vyrobniho procesu po-
skytujici znazornéni uzkych mist vyroby. Nevyhodou je nemoznost zndzornéni vice pa-
ralelnich procesd zaroven a absence detailnéjSiho pohledu na zmény stavi jednotlivych
entit procesu (vyrobk(, strojd, logistickych zafizeni).

2.4 Modelovaci standardy

Implementace informacnich systému do komplexnich podnikd, jejich stéle Sirsi na-
bidky funkcionalit a rlznorodost pouzivanych procesl vyZzaduje standardizované na-
stroje pro modelovani. Stale Castéji dochazi k prekryvu oblasti informatiky, priimyslu
a managementu a pavodné vzniklé nastroje pro popisy procesli zacaly vykazovat nedo-
statky v jedné Ci vice oblastech, které mély pokryt. V disledku toho vznika vétsi mnoz-
stvi nastrojq, které lze ovSem velmi obtiZzné srovnavat, a jeSté hlife standardizovat. [17]
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Hlavnim sjednotitelem na poli standardizace podnikovych procesli je mezinarodni
norma ISO 14258, ktera se vénuje definovani zakladnich pojmu a pravidel modelovani
organizaci. Na tuto normu se poté vazi rozsifujici normy (napfiklad ISO 15704), které
stanovuji obecnd doporuceni na mezindrodni Urovni. Hlavni oblasti, kterym se normy
vénuji jsou ramce, jazyky a moduly. Rdmce definuji obsah a vazby modelu ke skutec-
nému svétu. Jazyky popisuji zplsoby modelovani jako takového a standardizuji postu-
py. Moduly jsou uréeny pro automatizaci podnikovych procest. V ramci nasledujici
kapitoly se zamérim na oblast modelovacich jazykl a popisu nejpouzivanéjsich mezina-
rodnich standard(. Standardy predstavenymi v této praci jsou BPMN, WfMC, UML
a IDEF (vyznamy téchto zkratek jsou rozebrany v nésledujicich kapitolach). [17]

24.1 BPMN/BPML

Mezindrodni standard pro znageni podnikovych procest (déle jen BPMN?8) se vénuje
standardizaci grafickych reprezentaci v diagramech firemnich procesl. Toto znaceni je
doplnéno o modelovaci jazyk (dale jen BPML??), ktery vychazi z jazyka XML3°. Metodiky
BPMN a BPML pochdzi z nezdvislého konsorcia BPMI3!, které se sklddd z firem zabyvaji-
cich se informacnimi systémy a jejich vyvoje a tyto metodiky jsou tedy silné podlozeny
zkuSenostmi z pramyslu. [17]

Metodika BPMN je navrzena zplsobem, aby bylo diky ni moZné pokryt riznorodé ty-
py procesl a poskytovala standard pro dokumentovani podnikovych procesli od zac¢at-
ku do konce. Strukturni elementy BPMN umoznuji sledovateli snadno odlisit jednotlivé
sekce diagramu. V BPMN jsou pouzivany tri zakladni typy submodelll pro popis podni-
kového procesu: Procesy, Choreografie a Spoluprace. [26]

= Procesy

Procesy mohou byt rlznych druh(, kdy hlavni rozliSeni probihd na vnitropodnikové
procesy a verejné. Vnitropodnikové procesy jsou omezeny pouze ramcem podniku, ve
kterém probihaji a nemaji pfimou navaznost na jakékoli elementy nachazejici se mimo
organizaci. Tyto vnitropodnikové procesy se v rdmci diagramového zobrazeni nachazeji
uvnitt plaveckych drah a nemély by prekracovat jejich hranice. [26]

28 7 anglického Business Process Management Notation
2% 7 anglického Business Process Management Language

30 XML z anglického Extensible Markup Language je jazyk, kterym jsou popisovana data ve formatu,
kterému mudZe rozumét jak uZivatel, tak pocitacovy systém. Byva nejCastéji pouzivan k pfenosu jasné
definovanych dat uZivatelem do pocitacového systému naptiklad pfi pocatecnim nastavovani in-
formacniho systému. [24]

31 7 anglického Business Process Management Initiative
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Verejné procesy reprezentuji interakce mezi vnitropodnikovymi procesy a témi mimo
organizaci. V popisu podnikovych procesti pomoci BPMN jsou znazorfiovany pouze ty
verejné procesy, které maji pfimou navaznost na néjaky podnikovy proces. [26]

= Spoluprace

Spoluprace zobrazuje interakce mezi dvéma nebo vice subjekty. Vétsinou jsou sub-
jekty reprezentovany plaveckymi drahami, které predstavuji ucastniky spoluprace. Vy-
ména zprav mezi Ucastniky je zobrazena tokem zprav, které spojuji dvé plavecké drahy
nebo objekty uvnitf drah. Ve spojitosti s vefejnymi procesy nemuseji a ¢asto ani nemo-
hou byt toky zprav na rozdil od proces(i vazany pouze na jednu plaveckou drahu. [26]

= Choreografie

Choreografie je definici o¢ekdavaného chovani mezi interagujicimi ucastniky. Zatimco
proces je umistén do plavecké drahy, choreografie existuje mezi plaveckymi drahami
a reprezentuji sady vymeén zprav, které zahrnuji dva nebo vice ucastnik(. [26]

Priklad pouziti zakladnich entit BPMN standardu na jednoduchém pfikladu je zobra-
zen na obrdzku (Obr. 14).
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Obr. 14: Priklad BPMN diagramu na jednoduchém pfikladu. Prepracovdno dle [26].
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Hlavni vyhodou metodiky BPMN je moZnost zaznamenani virtudlnich i fyzickych pre-
nosl informaci a objektld s jasné definovanymi odpovédnostmi za danou ¢innost. Ne-
vyhoda této metodiky muize byt v popisu softwaru, ktery touto metodikou nebude tak
precizné popsany, jako metodikou UML.

2.4.2 WFfMC

Mezindrodni koalice pro Fizeni pracovnich postupl (dale jen WfMC3?) je zaméfena na
systematizaci systémQ pracovnich postupl. Tato standardiza¢ni metodika vychazi
z propojovani lidskych a informacnich zdroju potiebnych ke zpracovani ukoll a snazi se
eliminovat procesni logiky z podnikovych aplikaci a nahradit je centrdlnim fizenim (Obr.
15). Misto toho se snazi fidit procesni logiku nezdvisle na podnikovych softwarech
(ERP, MES, ...) pomoci systému fizeni pracovniho toku, ktery logiky procest fidi pro
veskeré aplikace a systémy centralné. [17]

Metodika WfMC tedy zastupuje nastroj pro spolupraci vzajemné nekompatibilnich
systému (softwarl a podnikovych procestl) zplisobem, aby procesy byly v celém podni-
ku definovany a nastavovany na jednom misté, misto propojovani jednotlivych systé-
mU s odliSnymi procesy. Tento princip vychazi ze zjisténi, Ze veskeré systémové imple-
mentace maji spolecné charakteristiky, diky kterym je moziné ziskat uréitou Uroven
vzajemné spoluprace pouzitim jednotného standardu pro klicové funkcionality. [17]
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Obr. 15: Struktura fizeni procest za pouZiti WfMC. Zdroj: [17].

32 7 anglického Workflow Management Coalition
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Samotné popisovani podnikovych procestd v metodice WfMC je provadéno pomoci
grafickych elementl prevzatych z UML (strana 35), prevainé pak diagram( trid
a stavovych diagrama. VyuZitim popisovych elementll z dalSi metodologie je dosazeno
alespon caste¢ného sjednoceni popisu procesl a zaroven je usnadnéna samotna im-
plementace dokumentovanych proces do procesniho rdmce33 WfMC. [26]

Dalsi vyhodou vyuziti znakové sady UML je snadnd konverze popisovaného procesu
do jazyka XML, ktery je v soucasné dobé vyuZivan pro automatickou implementaci
master dat do informacnich systémd. [27] VyuZiti metodologie WfMC je
v centralizované definici procesa pro cely podnik nezavisle na mnozstvi a rlznorodosti
dil¢ich systém(. Dale je zde mozZnost relativné snadnych zmén podnikovych procesu.
Nevyhodou muZe byt malo rozsifené povédomi o této metodice. [26]

24.3 UML

Pravdépodobné nejzndméjsi modelovaci metodika je metodika UML34. Tento mode-
lovaci standard vznikl v oblasti informacnich technologii, kdy bylo zapotiebi dokumen-
tovat a definovat sloZitéjsi systémové struktury. Hlavni myslenka UML metodiky je vy-
tvareni model(, které umoznuji uZivateli pracovat na vyssi Urovni abstrakce. Model
muze ,oCistit” proces o nekritické detaily, vyzdvihne celkovy obraz a zaméfi se na rliz-
né aspekty systému. PouZiti UML ma dvé mozné podoby: navrh nového systému dle
kterého lze poté vytvofrit prototyp anebo zdokumentovani existujiciho systému. Diky
dlouhé historii UML a jeji standardizace na poli programovani existuji dnes nastroje,
které dokazou budto ,naskenovat” softwarovy koéd systému a automaticky vytvofit
UML model, anebo obracené z vytvoreného modelu vytvofrit prototypovy navrh soft-
warového kodu. [28]

Rozsah vyuziti UML nezUlstava pouze v oblasti pocitacovych softward, ale jeho moz-
nosti se rozsifily na popis témér jakéhokoli procesu, stavu ¢i interakci, a to pfedevsim
diky tfinacti jednotlivym typlim diagramd, které UML metodika definuje. Tyto diagra-
my se déli do tfi zakladnich skupin3®: [28]

33 7 anglického slova framework, které je pouZivdno pro popsani druhu softwaru &i jiného systému,
ktery funguje jako podpora pfi vyvoji a organizaci jinych systému. V architecture informacnich systéma
slouzi framework jako zakladni deska, na které stoji dalsi systémy. (poznamka autora)

34 Zkratka vychazi z anglického nazvu Unified Modelling Language.

35 Diagramy UML jsou &asté&ji zndmé pod jejich anglickymi ndzvy vzhledem k $irokému vyuZiti v oblasti
IT. Tfinact diagramd UML v anglickém jazyce: Structure diagrams — class diagram, Object Diagram,
Component diagram, Composite Structure diagram, Package Diagram, Deployment diagram. Behaviour-
al diagrams — Use Case diagram, Activity diagram, State Machine diagram. Interaction diagrams — Behav-
iour diagram, Sequence diagram, Communication diagram, Timing diagram, Interaction Overview dia-
gram.

35



Diplomovd prdce Tomds Ventruba

- Strukturni diagramy, mezi které patii diagramy ttid (Obr. 16), objektové, dia-
gram komponent, slozeny diagram struktury, diagram baleni a nasazeni. VSech-
ny tyto diagramy nabizeji rlizné zpUsoby, jak Ize definovat a popsat strukturu
dané oblasti, at uz to je popis aplikaci, databazi ¢i fyzickych objekta.

- Diagramy chovani zastituji diagram pripadu pouZiti, aktivit a stavu. Tyto dia-
gramy popisuji dynamické aspekty systému a jaké nastdvaji zmény v pribéhu
¢asu chodu systému.

- Diagramy interakci jsou vSechny odvozené od obecného diagramu chovani. Da-
le je zde diagram sekvencni, komunikacni, ¢asovy a diagram prehledu interakci.
Vsechny diagramy interakci maji za cil znazornéni toku informaci mezi jednotli-
vymi entitami systému.
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Obr. 16: PouZiti diagramu tiid pro popis videopljcovny. Zdroj: [29].
Pro popis podnikovych procesi pomoci UML je nejvice rozsifeny pohled podle H. Eri-

cssona, ktery stanovil ¢tyfi zakladni oblasti, dle kterych popsat komplexni pohled na
organizaci podniku pomoci UML: [17]
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- Strategicky pohled: popsani hodnot a strategickych cil( podniku se zamérenim
na hlavni problémy a cile, které maji byt feSeny procesni zménou.

- Procesni pohled: definujici dil¢i procesy, Cinnosti v organizaci podniku a vSe co
tyto aktivity vytvari. Zaroven popisuje spoluprace ainterakci jednotlivych pro-
cesU véetné vyuzivani zdroja potrebnych pro dosazeni strategickych cild defino-
vanych ve strategickém pohledu.

- Strukturni pohled: vénujici se veskerym zdrojim podniku véetné organizacnich
jednotek, produktl, dokumentaci a informacim.

- Chovani organizace: scilem popsani vnitropodnikovych avnéjsich interakci
prvk( organizace, a predevsim definici odpovédnosti za jednotlivé zdroje.

Nevyhodou metodologie UML je potfeba zaznamu podnikového procesu vice nez
jednim typem diagramu, diky ¢emuz je popis komplexnich procest ¢asové narocny jak
pro toho, kdo proces dokumentuje, tak pro ptipadného c¢tenare.

24.4 IDEF

Metodika integrované definice (dale jen IDEF3®) byla vyvinuta letectvem USA pro
zlepseni koordinaci operaci. Tato standardizace se sklada podobné jako UML hned
z nékolika samostatnych metodologii s rozdilnymi postupy dle jejich zaméreni. Seznam
jednotlivych metodologii IDEF a oblasti, kterym se vénuiji, popisuje tabulka (Tab. 1).
[17]

Pro potreby této prace je relevantni predevsim metodologie IDEF3 pro zachyceni
a popis procesl. Jedna se o strukturovanou metodu umoznujici expertovi zaznamenat
znalosti o Cinnosti systému. Soucasti zachyceni procesu je taktéz sbér informaci
o procesech systému ¢i podniku véetné dokumentace, jak spravné tyto informace re-
presentovat a komunikovat. Pro tyto navrhy byl vytvoren specificky modelovaci jazyk
vyuzivajici unikatnich grafickych prvk( (Pfiloha A) a nelze tedy vyuZit znalosti z UML
metodologie. [17]

Tab. 1: Prehled IDEF metodologii. Pfepracovdno dle [17].

Identifikace | Nazev — pouZziti Identifikace | Nazev — pouziti

Modelovani uzivatelského pro-
stredi

IDEFO Modelovani funkci IDEF8

_ , Navrh informacniho systému
IDEF1 Modelovani informaci IDEF9 .
fizeny scénarem

36 7 anglického Integrated Definition
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L, Modelovani implementacni ar-
IDEF1X Modelovéni dat IDEF10 .
chitektury
) . ., Modelovéni informacnich
IDEF2 Navrh simula¢niho modelu IDEF11 .
artefaktl
IDEF3 Zachyceni popisu procesu IDEF12 Modelovéni organizace
Objektoveé orientovany , e
IDEF4 . IDEF13 Navrh mapovani tfi schémat
design
IDEF5 Zachyceni popisu ontologie IDEF14 Navrh sité
Zachyceni zdlivodnéni
IDEF6 ,
navrhu

Vyhodou tohoto standardu je velmi precizni zaznamenani jakéhokoli procesu, dle

jasné definované struktury. Nevyhoda je predevSim ve sloZitosti zaznamu proces(

a malému povédomi o tomto standardu.

Zakladem popisu procesu je v IDEF3 organizaéni struktura, na kterou se vaze popis

celého procesu. Tuto strukturu poté zaznamenava IDEF3 dvéma zakladnimi pohledy:

na procesy a na objekty. Diky tomu je zaznamendn proces v podniku zakladnimi di-

menzemi reality, jimiZ jsou chovani a podstata. Tyto dva pohledy je potieba utvaret

paralelné ¢i do jednoho diagramu (Obr. 17), aby zachycovaly identicky proces ¢i jeho

¢ast a udavaly uceleny obraz. [17]
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Obr. 17: Priklad pouZiti metodologie IDEF3 pro popis procesu. Zdroj: [30].
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Porovnani modelovacich standardi

Tomas Ventruba

Predchozi kapitoly poskytly pfehled nad modelovacimi standardy podnikovych pro-
cesl, diky ¢emuz byl ziskan zakladni prehled o moznostech jejich vyuziti. Pro prehled-

nost a potreby této diplomové préace je dale uvedena srovnavaci tabulka (Tab. 2) pred-

stavenych metodik, popisujici vyhody a nevyhody jednotlivych standardu.

Tab. 2: Tabulka porovndni modelovacich standardu.

Metodika Souhrn

Stéle vice se rozsitujici na-

stroj pro popis
BPMN ) propop o
a reengineering podnikovych

procesu.

Metodika urcena
WFfMC k centralizovanému Fizeni

podnikovych procesu.

Celosvétovy standart ob-
UML sahujici 13 samostatnych

nastrojl pro popis procesu.

Precizné definovany stan-
IDEF dard, skladajici se z 15 samo-

statnych nastrojU.

Vyhody

moznost zazname-
nani virtudlnich
i fyzickych prenost
informaci a objekt

Vyuziva znakové sady
UML, centralizované
fizeni procest

Celosvétové znama
a uznavana metodika

precizni zaznamenani
jakéhokoli procesu, dle
jasné definované struk-
tury

Nevyhody

Mensi preciznost
popisu, nez poskytuje
uML

malo rozsitfené po-
védomi o této meto-
dice

potfeba zaznamu
podnikového procesu
vice neZ jednim ty-
pem diagramu

sloZitost zaznamu
procesll a malé po-
védomi o tomto
standardu
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3 Procesy vyrobnich podniku

Implementace informacnich systéma do vyrobnich podnikd vyZzaduje porozuméni
procesu, které se v téchto podnicich vyskytuji. Z toho ddvodu je nasledujici kapitola
vénovana pravé procesum, specifickym pro vyrobni podniky. V prvni ¢asti kapitoly je
predstaveno déleni vyrobni proces(, aby bylo mozné jednotlivé procesy kategorizovat.
Druha cast kapitoly je vénovana specifickym vyrobnim principlim, které mohou byt
vyrobnimi podniky v jejich procesech vyuzivany.

Vyrobni proces je definovan jako pouZivani zafizeni nebo chemickych reakci
k preméné surovin (nebo dil() na hotové vyrobky konzistentné a opakované. Vyrobni
proces musi mit také zavedené normy, jako jsou méreni kvality, tolerance
a vykonnostni metriky, aby byly vSechny oblasti vyroby — véetné provozu stroje, prace,
toku materialu a dalSich — koordinovany, aby bylo dosazeno konzistence a efektivity.
[31]

Bez ohledu na velikost firmy nebo slozZitost jeji produktové fady ma kazda tovarna
promysleny a stanoveny vyrobni proces, ktery je optimalni pro jeji produkt a typ vyro-
by. Zvoleny proces je ¢asto uréen typem vyrabéného produktu. Nékteré produkty mo-
hou byt vyrobeny v ramci jednoduchého vyrobniho procesu, zatimco jiné vyzaduji
komplikované vyrobni procesy. Vyrobnich procesu je cela rada a pro orientaci se v této
problematice je dllezité jejich kategorizace. V nasledujici kapitole je uvedeno déleni
vyrobnich procesli nejdfive dle rozsahu vyroby a poté dle povahy vyrabéného produk-
tu. [31]

3.1 Déleni vyrobnich procesti

Déleni procesu souvisejicich s vyrobou mlze byt provedeno na zakladé nékolika pa-
rametr(. Nejc¢astéjSim obecnym délenim lze ziskat 6 hlavnich druhi vyrobnich procesu.
Timto zakladnim rozdélenim se déli vyroba na zakdzkovou, opakujici se (hromadnou),
diskrétni, davkovou, kontinudlni (procesni) a nové i aditivni vyrobu. [32]

Takovéto obecné déleni je vhodné pro zakladni prehled rliznorodosti vyrobnich pro-
cesU, ale pro presnéjsi definovani a naslednou analyzu vyrobnich proces( je zapotrebi
detailnéjsiho pohledu. Napfiklad diskrétni a procesni vyroba se lisi pfedevsim povahou
produktu, zakdzkova vyroba definuje predevsim rozsah podniku a diskrétni i procesni
vyroby mohou byt oboji opakujici se. Z tohoto dlvodu je v nasledujicich kapitolach
provedeno rozdéleni vyrobnich procesu dle jejich rozsahu a dle povahy vyrabéného
produktu. |v pripadé takovéto kategorizace se nedosahne jednoznaéného odliseni
a jednotlivé typy procest se v uréitych pripadech prekryvaji, ale dosdhneme itak
o dalsi stupen presnéjsi rozdéleni. [31]
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3.1.1 Dle rozsahu

Prvni kategorizace vyrobnich procesu je provedena dle rozsahu a velikosti vyrobniho
procesu. Kazdy vyrobni podnik ma stanoven vyrobni proces bez ohledu na to, jak velky
podnik je, ale velikost podniku bude rozliSovat vyrobni procesy a jejich sloZitosti. Ne
vZdy plati pravidlo, Ze malé podniky vyuZivaji jednodussich vyrobnich procesl nez pod-
niky mezindrodniho rozsahu, nicméné rozdilnost obou proces( je ve vétsiné pripadd
patrnd. [31]

V déleni vyrobnich procest dle rozsahu rozdélujeme na vyrobu zakazkovou, davko-
vou a hromadnou:

= Zakazkova vyroba

Pro zakazkovou vyrobu je typické vyrabéni pouze velmi omezeného poctu kusl vy-
a zarizeni, stejné jako samotny proces vyroby. Zakaznik objednavajici si produkt muze
byt v nékterych ptipadech pritomen u vyvoje produktu ¢i u samotné vyroby, aby do-
hlédl na specifické pozadavky. [32] [33]

= Sériova

Hlavnim principem sériové vyroby je zpracovani predem definovaného mnozstvi vy-
robk( na produkéni lince i zafizeni a poté nasleduje jeji vyCisténi a prenastaveni pro
jinou davku vyrobkd — sérii produktl. Tento typ vyroby vétSinou zahrnuje mensi roz-
manitost vyrobkd nez vyroba zakazkova, zato jsou jeji produkty vyrabény ve vétsich
mnozstvich. V sériové vyrobé muizZou jednotlivé vyrobky prochdzet vyrobou samostat-
né3’ anebo v mensich skupindch32. [32] [33]

* Hromadna vyroba

Typ opakujici se vyroby je opakem vyroby zakdzkové, kdy podnik vyrabi na smény
velké mnozstvi jednoho ¢i velmi mala typl produktl. Takova vyroba ma za cil co ne-
jefektivnéjsiho nastaveni tok( materidlu, aby nedochazelo k Zadnych prostojim ve
vyrobé a minimalizovaly se veSkeré prenastavovani vyrobnich zafizeni. [32] [33]

3.1.2 Dle povahy produktu

Druhou hlavni kategorii déleni vyrobnich procest je povaha produktu. Stejné jako ve-
likost podniku je pfedpokladem k jednomu typu procesu, stejné tak povaha produktu

37 V anglickém jazyce se vyuZiva pro tento tok materialu vyrobou pojem One-piece-flow.

38  anglickém jazyce se vyuZiva pro tento tok materidlu vyrobou pojem Batch building.
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samotného ma zdsadni vliv na vyuzivané procedury vyroby, logisticka reSeni
a skladovaci pozadavky. Dle povahy produktu délime procesy na diskrétni a procesni®°.
[31]

» Vyroba diskrétnich produktt

Diskrétni typ vyrobniho podniku ma Sirsi portfolio vyrobk( oproti vyrobé procesni.
V takovém podniku byva pfitomno vétsi mnozstvi riznych vyrobnich zafizeni, ktera je
zapotrebi Casto prenastavovat vidy se zménami aktudlné vyrabénych produktd. Vyro-
bek ¢asto prechazi v ramci svého Zivotniho cyklu ve vyrobé mezi vice zafizenimi, coz
byva obtizny proces z pohledu planovani vyrobnich kapacit. Jednotlivé metody vyroby
Ize délit podle alokovani na objedndvku na: [32] [33]

- MTS*: Model vyroby na sklad se vétsinou pouZiva pfi vyrobé spotfebniho zboZi
s predvidatelnou poptavkou. Pouziva se viak také, kdyzZ je poptdvka po produk-
tech nejista, ale zakaznici pozaduji kratké dodaci Ihdty. Ve srovnani s ostatnimi
je zvlastni tim, Ze nevyrabi na zakazku, ale fidi se progndézami poptavky na za-
kladé historickych dat ¢i jinych analyzach dle potfeb podniku. Kdyz pfijde za-
kaznickd objednavka, je splnéna s vyuzitim jiz existujicich zasob. To podstatné
zkracuje prabézné doby provozu MTS ve srovnani s jinymi zpUsoby vyroby. Mo-
del MTS také produkuje nejvice standardizované produkty, to znamen3, Ze za-
kaznik nema zadné slovo v tom, jaké by produkty mély byt. [31]

- MTO*: Podobné jako model MTS se model vyroby na objednavku (dale jen
MTO) zabyva standardizovanymi produkty s definovanymi kusovniky. V pripadé
modelu MTO se vSak produkty nevyrabéji podle predpovédi poptavky, ale spise
podle objednavek zakaznikd. Vyroba zacina, kdyZ prijde objednavka, takZze do-
daci Ihity jsou delSi neZ v pfipadé vyroby MTS. [31]

- ATO*%: Typ vyroby montaZe na zakdzku znamena, Ze vyrobni linka montuje pro-
dukty z hotovych komponent spiSe, nez aby vSe vyrabéla od zacatku na zakladé
objednavky zakaznika. To umoZniuje spolecnosti rychle plnit objednavky
a nabizet urcité mnoZstvi moznosti pfizplsobeni. Tento model je povaZzovan za
velmi pruzny a Stihly. UmoZnuje vyrobci nabidnout zdkaznikim kratSi dodaci
Ihity nez model MTO, ale stale je pomalejsi nez model MTS. [31]

3%V kontextu této kapitoly reprezentuje diskrétni product vyrobek, ktery Ize pocitat na kusy (napfiklad
rizné komponenty). Procesni vyrobky reprezentuji produkt méreny na hmotnost ¢i objem, jako jsou
kapaliny a sypké materialy. DalSi moznosti, jak Ize odliSit diskrétni a procesni proukty, je moZnost
zpétného rozloZeni na vstupni materialy — procesni produkt nelze rozlozit na vstupni suroviny.

40 7 anglického Make to Stock
41 7 anglického Make to Order

42 7 anglického Assemble to Order
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- CTO*: Model vyroby s Gpravami na zakazku (dale jen CTO) vyrabi zboZi podle
specifikaci zvolenych zakaznikem. Spole¢nost, ktera vyuziva model CTO, obvykle
nabizi klientdm radu funkci produktu, ze kterych si mohou vybrat, coZ vede
k velkému poctu variant produktu s riznymi kombinacemi funkci. Stejné jako
modely MTO a ATO poskytuje pfistup CTO zdkaznikim vétsi volnost pfi vybéru
specifikaci pro jejich produkty. Proto model CTO umoznuje spole¢nostem nabi-
zet hromadné pfrizplsobeni, a pfitom stale rychle plnit objednavky. V pfipadé
CTO neni variaci specifikaci standardniho produktu tolik, aby bylo nutné pro
kazdou variantu vytvotit samostatna Cisla dilt. Pokud se vSak odchylka od stan-
dardu stane pfilis velkou, je mozné vypracovat zcela nové projekty pro tyto sta-
le slozitéjsi zakazky a prejit na vyrobni rezim ETO. [31]

- ETO**: Navrieni produktu na zakazku (dale jen ETO) se pouZiva k vytvareni vy-
soce prizplsobenych komplexnich produkt(. Tento model vytvari produkty,
které nikdy predtim nebyly postaveny, coz znamenad uzsi, kreativnéjsi spolupra-
ci s klientem. Procesni tok v ETO neni zdaleka tak hladky jako v pfipadé jinych
zpUsobU vyroby. Model ETO zahrnuje kromé vyrobniho procesu také cely pro-
ces navrhu s testovanim a implementaci zmén, specidlni procesy ndkupu mate-
ridlu atd., coZ obvykle prodluzuje dobu realizace zakazky nez v jakémkoli jiném
vyrobnim rezimu. Aby spolec¢nosti ETO mohly poskytovat zakaznikim produkty,
které jsou Sité na miru jejich specifickym potrebam, musi zUstat ve svych proce-
sech flexibilngjsi nez ty, které pouzivaji modely MTO, ATO nebo CTO. Vytvareni
plné prizplsobenych fesSeni vyZaduje vétsi prizplsobivost jak pfri ziskavani ma-
terial(, tak ve vyrobnich technikach. [31]

- Aditivni vyroba: Nejnovéjsim typem vyrobniho procesu je dnes povazovan 3D
tisk. Tento typ vyrobniho procesu vyuziva principu pfidavani materialu* namis-
to jeho ubirani jako tomu je v tradi¢nich vyrobnich procesech. Diky tomuto od-
liSnému principu vyroby vyZaduje tento proces specifické poZzadavky na nasta-
vovani procesd, predevsim zdlvodu absence osvédéenych postupl
a zkusenosti trhu. [32]

= Vyroba procesnich produktu

Vyrobnim podnikim vyuZivajicim kontinualni proces vyroby se také fika zpracovatel-
ské. Tyto podniky vyuZivaji jednoucelovych zafizeni pro nikdy nekoncici proces vyroby
specifického typu produktu. [32]

43 7 anglického Configure to Order
44 7 anglického Engineer to Order

4 Jak je patrné z anglického ndzvu — Additive Manufacturing — aditivni vyroba.
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Procesni vyroba vyrabi zboZi ve velkém, tj. vyuziva jako suroviny plyny, kapaliny,
prasky, granule, emulze, zrna. Pfiklady produktl procesni vyroby jsou: ndpoje, ceredlie,
benzin, beton atd. Dalsi skute¢nosti, ktera odliSuje diskrétni vyrobu od vyroby proces-
ni, je moznost rozlozeni diskrétnich produkt na vstupni materidly. Procesni vyrobky
vstupni ingredience smisi a nelze je jiz oddélit. Procesni vyrobu lze rozdélit do dvou
typl: [31] [33]

- Procesni RPT#® / davkova vyroba — procesni opakovand vyroba
- Procesni vyroba s kontinualnim tokem — kontinualni vyroba.

3.2 Vyrobni principy

Rozdéleni vyrobnich procest ve vyrobnim podniku na jednotlivé typy dle predchozi-
ho prehledu dé pozorovateli obecny pfehled o tom, jak dany podnik funguje v ramci
vyroby. Znalost typu vyrobniho procesu ndm zaradi vyrobni podnik do urcité skupiny,
ovsem neziskavame tim kompletni obraz otom, jak wvyrobni podnik pfristupuje
k procesim jako takovym. K tomu, abychom byli schopni detailnéji analyzovat vyrobni
procesy podniku, je zapotrebi znat jesté konkrétni wvyrobni principy, metodiky
a filozofie, které jsou podnikem vyuzZivany. Pfikladem rdznych principd maze byt zpU-
sob, jakym podnik planuje vyrobu. Nékteré podniky maji vyrobni kapacity limitovany
Cisté vyrobnimi kapacitami stroj(i, jiné mohou vyuZivat specialnich nastroji spolec¢nych
pro vice zarizeni a omezeni vyroby bude dano kapacitami téchto nastroju. [34] [33]

V nasledujici kapitole bude predstaven prehled nékolika obecnych principt
a metodik, jaké jsou v podnikovych praxich vyuzivany. V této praci neni uveden seznam
veskerych zpUsob(, jak mohou byt jednotlivé ¢asti vyrobnich procest reseny, ale pouze
vycCet téch nejznaméjsich a ¢asto pouzivanych. Kazdy vyrobni podnik adaptuje jednotli-
vé principy na své specifické pozadavky a nelze presné definovat veskeré vyrobni filo-
zofie a pristupy, které jsou vyrobnimi podniky vyuZivany. Hlavnimi oblastmi pro specifi-
kaci vyrobnich procesl je zpusob planovani vyroby, pravidla vzniku vyrobni zakazky,
pravidla spotfeby vstupniho materidlu, ndvaznosti vyrobnich procesu. [34] [35]

3.2.1 Zpulsoby planovani vyroby

Jak jiz bylo fe€eno v Uvodu kapitoly, jednim z princip(i, kterymi se mohou na prvni
pohled podobné podniky odliSovat, je zplUsob planovani vyroby. Zplsoby planovani
vyroby jsou Uzce spojeny s vyrobnimi technologiemi, které podnik ve svych procesech
vyuziva. Hlavnimi zplGsoby planovani vyroby jsou planovani na kapacity vyrobnich linek,
na kapacity jednotlivych pracovnik(i a planovani na specifické vyrobni nastroje. [36]
[34] [37]

46 7 anglického Repetitive manufacturing
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* Planovani na vyrobni linku

Prvnim a nejcastéjsim zplsobem, jakym je feSeno planovani vyroby je planovani na
vyrobni kapacity produkcnich linek a zafizeni. Hlavnim kritériem pfi tomto planovani
budou kapacity vyuzivanych vyrobnich zafizeni v ramci tvorby konkrétniho produktu.
[36]

Tento zpUsob mlzZe byt aplikovan jak na vyrobni procesy diskrétni i procesni, zakaz-
kovou, dadvkovou i hromadnou vyrobu, avsak bude se lehce lisit v kazdém z téchto pfi-
padl. Podnik zabyvajici se diskrétni zakazkovou vyrobou planuje jednotlivé vyrobni
zakazky samostatné s cilem zajistit vyrobeni produktu v predem definovany ¢as. Pro-
cesni podniky vyuzivajici davkovou vyrobu mohou byt vice zaméreny na eliminaci ¢asu,
kdy se na produkéni lince nevyrabi (snazi se dosahnout co nejvétsiho vytizeni stroja).
[36]

= Planovani na operatory

Podniky, které maji diskrétni a zakazkovou ¢i davkovou vyrobu mohou pouzivat pro-
cesy, které jsou zavislé na odbornych znalostech specialist( ¢i konkrétnich tym( opera-
torll. Takovéto planovani bude fizeno ¢asovymi moznostmi téchto skupin ¢i jedinctd
lidi, ktefi budou tvofit limitni kapacitni hodnoty v planovani vyrobniho procesu. [36]

= Planovani na nastroje

Posledni skupinou druht planovani je na specifické nastroje ve vyrobé. Tento typ
planovani neni omezen na povahu produktu, ale zda vyrobni proces vyuziva nastroju
pro vyrobu produktl. Témito ndstroji mohou byt rlizné montazni pfipravky, formy pro
kovové ¢i plastové produkty ¢i specifické manipulacni ndstroje. V takovychto vyrobnich
procesech bude limitujicim faktorem prevdiné dostupnost téchto nastrojl, kterd mlze
byt omezena napfiklad i dobou chladnuti ¢i zrani nastroje. [36]

3.2.2 Vznik pozadavku na vyrobu

Proces vyroby produktu je zahdjen vznikem poZadavku na vyrobu, také obcas nazy-
vanym vyrobni zakdzkou. Tato vyrobni zakazka uddva, jaky vysledny produkt ma byt
vyroben, v jakém mnoZstvi a pfipadné dalsi podrobnosti souvisejici s konkrétnim poza-
davkem. Vznik této vyrobni zakdzky muizZe byt iniciovan hned na nékolika mistech
v podniku, a jedna se tedy o dalsi specifikum vyrobniho procesu, kterd je zapotrebi brat
v potaz pfi analyze konkrétniho procesu. Zakladni dva zplsoby, kde mohou vyrobni
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zakazky vznikat se da lokalizovat dle toho, zda to bylo po proudu (dale jen upstream)
anebo proti proudu vyroby (dale jen downstream)®’. [35] [34] [36]

= Upstream

Okamzik vzniku vyrobni zakdzky v pfipadé upstream, a tedy proti proudu, znaci, ze
pozadavek na vyrobeni produktu vznikl na zdkladé prfimého zadani na tento konkrétni
produkt. Dvod vyroby muize byt obdrzeni objednavky od zdkaznika ¢i poZzadavek ma-
nagementu na vyrobeni produktu na sklad. [36]

S timto zpUsobem zaddavani pozadavkl do vyroby se lze nejéastéji (neni pravidlo) se-
tkat u zakazkové vyroby a téch pripadd, kdy podnik standardné nevyrabi na sklad. Za-
roven je tento zpuUsob vidy pouZzit v okamziku, kdy se jedna o vyrobu produktu specifi-
kovaného na prani zdkaznika. [36]

= Downstream

Vyrobni zakazka vznikajici po proudu procesu — downstream — je témér vzdy vytvore-
na na zakladé predem stanoveného pravidla ve vztahu ke stavu skladu. Skladem muze
byt, jak velkosklad podniku, ve kterém se nachazeji tisice polozek konkrétniho produk-
tu, tak i mezisklad umistény hned za vyrobni linkou s kapacitou pouze par kusU. [36]

Dle potreb kazdého podniku mlze existovat mnoho kritérii a pravidel, ktera maji po-
Zadavek na vyrobu vytvorit. Nejjednodussim pravidlem je stanoveni mnozstvi kust na
skladé, jaké je pro potreby odbytu pro podnik minimalni. Jakmile poklesne stav skladu
tohoto produktu pod takto stanovenou hranici, vytvofi se poZzadavek na vyrobeni do-
stateného mnoiZstvi na sklad. Nékteré podniky mohou mit komplexnéjsi pozadavky
avznik vyrobnich zakazek definovanych kombinaci pravidel, zahrnujici minimalni
i maximalni skladové zasoby v kombinaci s rychlosti odbytu jednotlivych typa vyrobkd,
kterda mlzZe definovat priority v pfipadé podobnych skladovych zasob dvou riznych
poloZek. [36]

Upstream a downstream metody vzniku vyrobni zakdzky jsou schematicky znazorné-
ny na obrazku nize (Obr. 18).V pfipadé upstream vzniku pfichazeji pozadavky na vyro-
bu v podobé vyrobniho planu zalozeném na konkrétnich objednavkach od zakaznikd.
Downstream mUze nastat nejcastéji v pripadé, kdy za vyrobni linkou je umistén sklad
s definovanou kapacitou jednotlivych produktt, a v okamziku kdy je splnéna podminka
(napriklad pokles stavu zasob produktu pod urcitou hranici) je automaticky vytvoren
pozadavek na vyrobu, aby se doplnily skladové zasoby do poZadované Urovné.

47 Castéji se Ize v primyslu setkat s anglickymi nazvy Upstream a Downstream. Tyto pojmy vychazeji
z asociace vyrobniho procesu a plynouci feky, kdy pozorovatele zajim3a, zda se objekt zajmu nachazi proti
proudu ¢i po proudu toku.
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b) Downstream vyroba vznikla poptavkou ze skladu.

Obr. 18: a) schematicky model Upstream vzniku vyrobni zakdzky. b) Schematicky model vzniku Downstream vy-
robni zakdzky. Vychadzi z [36].

V pfipadé downstream vzniku zakazky se lze Casto setkat s metodikou vyrobniho
Kanbanového cyklu. Vyrobni Kanban je nejcastéji spojovan s kanbanovymi kartami,
které reprezentuji cedulku s detaily o vyrobnim poZadavku. Tato vyrobni karta putuje
vyrobnim procesem spolecné s realnym vyrobkem a trasuje jeho Zivotni cyklus vyroby.
Diky kanbanovym kartdm lze mit presny prehled o tom, kolik produktt je aktualné vy-
rabéno, jelikoZz pocet kanbanovych karet ve vyrobé je pevné dany a karta je uvolnéna
do vyroby na zakladé pravidel popsanych vyse.

3.2.3 Pravidla spotreby vstupniho materialu

Kazdy vyrobni proces vyZaduje pro vznik produktu vstupni material. Tento material
mUze byt mnoha rlznych druh( a podob, od surové rudy, pres polotovary aZ po celé
komponenty mechanismd. Mnozstvi a druhy vstupniho materidlu pro vyrobu kazdého
produktu definuje jeho kusovnik (déle jen BOM*®). Nékteré produkty potiebuji pouze
jediny vstupni material, ktery se vyrobnim procesem pretvafi do cilené podoby, jiné

48 7 anglického Bill of Materials
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produkty obsahuji mnohdy itisice jednotlivych komponent pretvarenych
a montovanych do vysledného vyrobku. [35] [34]

Dle povahy finalniho vyrobku a pravidel podniku mize nastat nékolik pozadavk( na
to, jakym zpUsobem je zapotrebi pristupovat ke vstupnimu materialu. Zatimco nékteré
vyrobni procesy zajima pouze dostupnost vstupniho materidlu pro vyrobu, jiné maji
prisné kvalitativni poZzadavky na kazdy kus vstupujici do procesu vyroby a s tim se poji
celd rada ukonUl s tim spojenych. DalSimi specifikami je logika odebirani materidlu ze
skladu, ktera v této kapitole poslouzi jakozto prvni Uroven kategorizace této problema-
tiky. [35] [36]

= FIFO

Prvni kategorii je spotfeba ze skladu dle FIFO*° logiky. Tento princip oznaduje strate-
gii, kdy jsou skladové polozky odebirany ze skladu vidy od toho nejstarSiho kusu
(nejdrive naskladnéného). Hlavni oblasti, kde je tato metoda vyuZivana jsou veskeré
procesy pracujici s casem degradujicimi materidly (potravinarstvi, chemicky primysl).
[35]

= LIFO

Druhou kategorii je logika s ndzvem LIFO*°. Dle tohoto principu se narozdil od FIFO
spotifebovavaji nejdrive nejnovéji naskladnéné materialy (které byly naskladnéné jako
posledni). Casto se Ize setkat s timto principem v pfipadech manipulace s rozmérnymi
a tézkymi materidly. Vyhoda principu je v tom, Ze neni zapotrebi preskladani skladu na
to, aby se mohl odebrat nejstarsi material na skladé. [35]

= FEFO

Posledni logikou je FEFO>!, kterd oznaduje strategii odebirani materiald ze skladu dle
jejich data expirace. Jedna se o procesné nejslozitéjsi metodu, ktera vyZzaduje jisty sys-
tém kontroly dat expiraci material(i, at uZz automatickou tak manudlné provadénou.
Vyhodou oproti FIFO logice je snizeni nakladd spojenych s expirovanymi materidly,
které mohou z ekonomického hlediska tvofit nemalé ztraty. [35]

* |ndividualni principy

Mimo tyto tfi hlavni principy spotfeby vstupniho materialu se Ize setkat jesté se situ-
aci, kdy podnik nema definovanu presnou logiku, ale materialy jsou odebirany dle ji-

49 7 anglického First In First Out
30 7 anglického Last In First Out

51 7 anglického First Expired First Out
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nych nez ¢asovych parametru. V takovém pripadé se nejcastéji vychazi z kvalitativnich
vlastnosti konkrétnich kust ¢i celych Sarzi. Tento postup je vyuzivan napfiklad ve zpra-
covatelském primyslu, kdy na jeden typ vyrobku mohou mit rlizni odbératelé odlisné
kvalitativni pozadavky a vyrobni podnik vybira pro vyrobni zakazky konkrétni skladové
polozky. V tomto pfipadé je hlavnim dvodem ekonomicky pohled podniku, jelikoz mu
umoziuje vyuzit vesSkeré skladové zasoby vzidy pouze v té kvalité, kterou zdkaznik po-
Zaduje a neni nucen vynaklddat nadmérné ndklady na kvalitu u zakazek které ji nevyza-
duji. [36]

V prlimyslové praxi se lze setkat i s kombinacemi téchto tfi principl dle konkrétnich
pozadavk( podniku. Castou kombinaci je napfiklad FIFO/FEFO, ktera primarné odebira
nejstarsi materidly, ale zarovenn je provadéna pribéznad kontrola dat expiraci
a v pfipadé potreby jsou odebrany identifikované kusy dle FEFO. [36]

3.2.4 Ndavaznosti vyrobnich procesi

Dalezitymi vlastnostmi, které urcuji celkovou sloZitost vyrobniho cyklu jsou navaznos-
ti dil¢ich vyrobnich procesl a jejich pocet. Dil¢éimi vyrobnimi procesy jsou nejcastéji
mysleny jednotliva stanovisté vyroby, kterymi musi vyrobek projit v ramci jeho vyrob-
niho cyklu. V pripadé mensich a jednodussich vyrobk( muzZe vyrobni proces zahrnovat
pouze jediny stroj, ktery pretvofi vstupni material na finalni vyrobek. U slozitéjsich pro-
cest mGze vyrobni cyklus zahrnovat desitky aZ stovky jednotlivych stanovist, kterd pfi-
spivaji k celkové podobé produktu. Tato oblast Uzce souvisi s kapitolou planovani (str.
44), avsak i v ramci jiz popsanych metod planovani se mohou vyskytovat rdzné kombi-
nace navaznosti vyrobnich procesu, a proto jim je vénovana samostatna kapitola. Za-
kladni kategorie v této oblasti jsou jednouroviiové vyroby, viceuroviiové vyroby a dale
dlouhé linky. [35] [34] [13]

= Jednourovnova vyroba

Vyrobni cykly zahrnujici jednodroviiovou vyrobu byvaji ¢asto jednodussi na nastaveni
procesl a pravidel, jelikoZ vyroba produktu probihd pouze na jediné vyrobni lince. Do
procesu tedy vstupuje pouze malé mnozstvi logistickych operaci, kterym je zapotrebi
definovat pravidla (Obr. 19). V ramci jednourovriové vyroby jsou vyZzadovany prede-
vsim logistické operace pro zdsobovani vyrobni linky vstupnim materidlem a ndsledny
odvoz hotovych vyrobkd od linky na sklad ¢i expedici. Spoustéce téchto presun(i vycha-
zeji z planovani vyroby této jedné vyrobni linky. [35] [36]
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——» Linka1 ———»

K K

Sklad vstupniho materialu Sklad Hotovych vyrobki

Obr. 19: Schematické zndzornéni jednourovriové vyroby. Prepracovdno dle [36].

= Dlouhé linky

Specidlnim pripadem jednouroviiové vyroby jsou takzvané dlouhé linky, které repre-
zentuji sériovou navaznost nékolika vyrobnich zafizeni — vyrobnich linek, v neménném
poradi (Obr. 20). Na takovychto linkach jsou ¢asto provadény montdze v rdmci davko-
vych a ¢asto hromadnych vyrobnich procesd, kdy je vyrabén omezeny pocet variaci
téhoz produktu ve velkych mnozstvich. Oproti klasické jednouroviiové vyrobé se lze
setkat se situacemi, kdy jednotlivad vyrobni zatizeni v sérii mohou mit odliSné vyrobni
kapacity a vyrobni ¢asy, coz mizZe znamenat vyskyt Gzkych mist vyroby a poZadavek na
vznik vyrobnich mezisklad( pro kompenzaci vykyvia vyroby. [35] [36]

Mezisklad

3 Linka 2 lLb

J i
— Linka 1
[ R [

Sklad vstupniho materialu Sklad Hotovych vyrobki

Obr. 20: Schematické zndzornéni dlouhé vyrobni linky. Prepracovdno dle [36].

= Viceurovnova vyroba

Posledni skupinou jsou viceuroviiové vyrobni procesy, které zahrnuji vétsi mnozstvi
vyrobnich stanovist, ktera ovSem mohou byt vyuZivana pro rizné vyrobky jinou mérou
(Obr. 21). Takovéto situace Casto zahrnuji procesy, kdy je ve vyrobé vétsi mnozstvi
stejného typu zafizeni a fizeni vyroby vyZaduje neustaly monitoring aktualni vytizenosti
kazdého zatizeni. [35] [36]
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Obr. 21: Schematické zndzornéni vicetrovriové vyroby. Pfepracovdno dle [36].

51



Diplomovd prdce Tomds Ventruba

Prakticka cast

Cilem praktické ¢asti prace bylo vyuzit znalosti z ¢asti teoretické a s jejich pomoci se-
stavit procesni diagramy, diky kterym bude moziné zdokumentovat navrh na nastaveni
systému P4 pro firmu Productoo. Cilem prace bylo vytvofit ndvrh dokumentace nasta-
veni systému P4 pro jednotlivé vyrobni procesy. Pro splnéni cile vznikla potfeba
v prvnim kroku nalézt uzka mista tohoto systému v jeho pouzitelnosti pro jednotlivé
procesy. Proto jsem nejdfive zdokumentoval tyto kritické oblasti a nasledné pfipravil
navrh dokumentace nastaveni systému P4. Tento vystup tak je Iépe vyuzZitelny pro fir-
mu Productoo.

V Gvodu praktické ¢asti diplomové prace bude predstavena nejdtive firma, s jejiz spo-
lupraci tato prace vznikala. Spolec¢né stim iinformacni systém, ktery vyviji jakozto
hlavni produkt pro své zdkazniky. Dale budou predstaveny pozadavky, které jsou zapo-
trebi pro implementaci tohoto informacniho systému do vyrobniho podniku.

Druhd cast praktické ¢asti prace se vénuje definici vybranych vyrobnich proces( na
zakladé znalosti, ziskanych v kapitole 3 (str.40) a popsani téchto procest vybranou me-
todikou procesnich diagram(, vychazejici z kapitoly 2.4 (str.31).

Nasledujici ¢ast se vénuje analyze chybéjicich oblasti procest v systému P4 pomoci
procesnich diagramu. Soucasti analyzy jsou vypracovany navrhy dokumentace slouZici
jako zadani pro vyvoj pro doplnéni systému P4 o tyto chybéjici oblasti.

Pro vypracovani praktické casti jsem vychazel predevsim z odbornych konzultaci
s vedoucim prace a specialisty firmy Productoo. Takto ziskané informace a zkuSenosti
od odbornych konzultant( jsem nasledné popsal pomoci standardizovanych metod
vychazejicich z teoretické ¢asti prace. Proces vzniku diplomové prace popisuje Obr. 22.
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Obr. 22: Postup prdce pri tvorbé této diplomové prdce zndzornén pomoci diagramu toku dat

4 Predstaveni spolecnosti Productoo

Tato diplomova préace vznikala ve spoluprdci s ¢eskou firmou Productoo, zabyvajici se
vyvojem aimplementacemi informacniho systému do vyrobnich podnikl. Jednd se
o predevsim IT podnik, jehoz hlavni ¢innosti je vyvoj a konzultace v oblasti podnikovych
systému ve vztahu k vyrobnim podnikim. V soucasnosti je klicovym produktem systém
P4, ktery bude popsan v nasledujicich kapitolach.

Firma Productoo byla zaloZzena v roce 2014 na zékladé poptavky vyvoje zakazkového
informacéniho systému pro nadnarodni vyrobni podnik. Tento vytvoreny softwarovy
nastroj poskytoval cenové pfijatelnou variantu i pro mensi vyrobni podniky a byl zaha-
jen jeho nasledujici vyvoj.

V soucasné dobé ma firma Productoo okolo 20 zaméstnancu rozdélenych do oddéle-
ni prodejniho, konzultantského, vyvojového (rozdélené ddle na frontend a backend)
a v poslednich mésicich i nového oddéleni kvality. Mimo tato oddéleni jsou ve firmé
dale ucetni a personalni pozice. Organizacni struktura podniku je znazornéna na obraz-
ku nize (Obr. 23).
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Obr. 23: Organizacni struktura firmy Productoo s.r.o.

Zakazniky firmy Productoo jsou vyrobni podniky z celého spektra pramysll, ¢ehoz je
docileno prevainé diky variabilité pouziti informacniho systému P4. V ndsledujicich
kapitolach bude pojem zakaznik reprezentovat vyrobni podniky, které vyuzivaji systém
od firmy Productoo.

4.1 Informacni systém P4

V soucasné dobé firma Productoo vénuje hlavni pozornost na vyvoj a implementace
nejnovéjsiho systému s ndzvem P4. Tento systém umoznuje fidit vyrobni a logistické
procesy v celém podniku v redlném case. Systém P4 je jiz druhou generaci tohoto typu
softwaru. Ackoli zékladni funkcionality nové verze vychazeji prevazné z principl pu-
vodniho systému, novy systém je postaven na zcela odlisné architekture, odpovidajici
soucasnym standardim. Pozici systému P4 vUici ostatnim typlm IS zndzornuje obrazek
nize (Obr. 24).

Oblast vyuziti

h::mr:m Rizeni vyroby

Planovani vyroby Financni fizeni

|

Strategicky
management

Takticky
management

Urovei managementu

Operaéni
management

Obr. 24: Pozice systému P4 vuci standardnim IS ve vyrobnich podnicich. Pfepracovdno dle [13]
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Systém P4 je postaven jakozto webova aplikace stojici na SQL databdzi s moznostmi
Cloud i On-premise instalaci®?. Samotna aplikace je rozdélena do 11 vzdjemné propo-
jenych modull (Obr. 25).

-M- {2 (] m

INBOUND DELIVERY PARAMETRIZATION PRODUCTION SHOPFLOOR VIEW
VIEW CONTROL

MAINTENANCE PRODUCTION VIEW FACTORY COCKPIT TRUCK IMAGE VIEW
SHOPFLOOR VIEW

b niu D

QUALITY CHECK WAREHOUSE LOGISTIC RUN VIEW
VIEW TERMINAL CONTROL

Obr. 25: Hlavni menu aplikace P4 zobrazujici 11 samostatnych moduld. [38]

Jeden z téchto modulll reprezentuje modul Parametrizace, pres ktery probiha celko-
vé nastaveni a sprava systému a je tedy nezbytnou soucasti veskerych instalaci. Zbylé
moduly aplikace mohou byt instalovany samostatné dle potfeb konkrétniho zdkaznika.
Jednotlivé moduly jsou na aplikacni Urovni vzdjemné propojeny do jednoho celku
a informace mezi nimi jsou prenaseny v realném case. Diky této architekture je mozné
na zakaznickém prostredi postupné pridavat jednotlivé moduly a chod celého systému
tim neni nijak ovliviiovan.

v

Jak jiz bylo zminéno, informacni systém P4 slouZi vyrobnim podniklm pro rychlejsi ¥i-
zeni podnikovych procesu. Oproti plvodni verzi systému, ktera byla navriena pouze na
kratkodobé planovani vyroby a zakladni MES funkce (viz kapitola 1.2.2 na str. 21), nabi-
zi P4 pokryti vétsiny procest spojenych s vyrobou takzvané D2D%3.

Hlavni oblasti, na kterou je systém P4 zaméren, je stale kratkodobé planovani vyroby,
kdy ma uzivatel k dispozici informace v realném case o aktualnim stavu vyroby na jed-

52 |nstalace typu Cloud reprezentuje instalaci systému na centralnim Cloudovém serveru, na ktery se
zakaznik vzdalené pripojuje. On-Premise je instalace pfimo na servery zakaznika.

53 Zkratka D2D reprezentuje anglicky vyraz Door to Door, ktery znaéi proces ve vyrobnim podniku od
prijeti objednavky po jeji expedovani.
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notlivych zafizenich, vyrobnich kapacitach a dostupnosti materiall. Kratkodobé plano-
vani vyroby zahrnuje fizeni vyrobnich smén operator(, zatizeni a ptidélovani vyrobnich
zakdzek na jednotlivé vyrobni linky dle jejich aktualnich kapacit (Obr. 26).

O reumowses fa— wwemaTE  quwy cutsomnoavery  UREDRNSH

Production Line 1 @

According fo plan
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EE _—

' 0O . e According o plan
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+ O . [ ot ]

(s ] . [ o]

1 O . _ Production Line & @
i 0 - [ oo ] According 1o plan

t 0 =« [ ome ] Queue 15 min. 5 sec.

Obr. 26: Distribucni tabulka, slouZici pro pridélovdni vyrobnich zakdzek na jednotliva pracovisté. [38]

Soucast planovani vyroby je planovani vyrobni fronty jednotlivych vyrobnich linek
(Obr. 27), s moznosti vytvaret nékolik moznych scénard vyroby (rdzna poradi vyrob-
nich zakazek) a spusténi té nejvhodnéjsi varianty. Podplrnym nastrojem pro tvorbu
vyrobniho planu je také automaticka reorganizace vyrobniho planu dle predem stano-
venych kritérii, napfiklad minimalizovéni poctu zmén materidl(>* &i dle pozadovaného
¢asu dokonceni.
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Obr. 27: Priprava vyrobniho pldnu pro konkrétni vyrobni linku. [38]

Kromé planovani vyroby umoZiuje systém spravu pfichozich (zdkaznickych)
i odchozich (dodavatelskych) objednavek, skladovy management, fizeni interni logisti-
ky, modul kontroly kvality, fizeni adrzby a oprav vyrobnich zatizeni a 3D virtudlni dvoj-
¢e vyrobniho zavodu (Obr. 28).

54V anglickém jazyce se pouZivd pojem changeover, ktery reprezentuje €as nutny pro pfenastaveni
vyrobniho zafizeni pro vyrobu jiného typu vyrobku. Jednim z cilG tvorby vyrobniho planu je minimal-
izovani téchto ¢asU, které znamenaiji financ¢ni naklady spojené s neaktivitou vyrobniho zafizeni.
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Obr. 28: Zobrazeni 3D virtudlniho dvojcete vyrobniho zdvodu v systému P4. [38]

4.2 Proces implementace systému P4

Zavedeni informacniho systému P4 do vyrobniho podniku se sklada z nékolika krokd.
Postup implementaéniho procesu popisuje bakalarska prace autora (zdroj [13]).
V ramci této diplomové prace je vénovana pozornost predevsim ¢asti detailniho kon-
ceptu navrhu reSeni (Obr. 29).

Oblast predimplementacni faze nazvana jako detaily feSeni nastdva v okamziku, kdy
jiz zakaznik vybral konkrétni IS (viz kapitola 1 na str. 9) pro implementaci, byly stanove-
ny zakladni parametry implementace véetné architektury technického reseni v ramci IT
podniku, a nyni se vytvari jiz detailni definovani, jak by mél novy informacni systém
v podniku fungovat. [13]

Tato ¢ast vyZaduje co nejdetailnéjsi rozbor procesu, které jakymkoli zplisobem vyuzi-
vaji novy IS:

- Analyza potfebnych napojeni s dalSimi IS v podniku spolec¢né s definovanim
formatu a rozsahu prendsenych dat, spolecné s definovanim konkrétnich uda-
losti, které tyto presuny iniciuji.

- Definovani vSech uZivatell nového IS, spole¢né s analyzou jejich roli
a omezeni/poskytnuti pristupd do jednotlivych ¢asti systému.

- Detailni analyza vyrobnich proces, které budou v IS fizeny, véetné interni logis-
tiky, skladového fizeni, vyrobnich operaci, materidlovych kusovnik(i, kontrol
kvality a dalsi oblasti, které maji byt systémem fizeny.
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Obr. 29: Implementacni proces IS. [13]
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V soucasnosti je tato komplexni analyza provddéna konzultanty firmy Productoo.
Konzultanti potrebuji mit zakladni znalosti z oblasti IT architektury systém( vyuziva-
nych ve vyrobnich podnicich, zndt mozZnosti jejich propojeni, a predevsim mapovat
potieby zakaznika (vyrobniho podniku) na moznosti systému P4 z pohledu jeho funkci-
onalit.

V pfipadé situace, kdy konzultant vyhodnoti, Ze procesy zakaznika neni mozné zcela
pokryt systémem P4, nastdvaji dvé mozZnosti, jak tuto situaci Ize resit. Prvni variantou
je zvazeni zmény internich procest zakaznika takovym zplUsobem, ktery systém P4
dokaze pokryt a zdroven nevyzaduje po zakaznikovi nerentabilni zmény s ohledem na
jiné procesy a podnikové zdroje. Druhou variantou je vyvoj novych funkcionalit systé-
mu, které rozsifi sou¢asné moznosti systému P4. Dle konkrétnich situaci zakaznik( na-
stavaji v praxi obé varianty ¢i jejich kombinace, kdy v pfipadé vyvoje novych funkénosti
je bran ohled na potfeby nejen nového zakaznika, ale také zdakaznik(l stdvajicich
a potencidlnich zakaznikd budoucich. Z toho ddvodu jsou nova rozsiteni systému vytva-
fena takovym zplsobem, aby nejen vyplnily nezbytné mezery pro nového zakaznika,
ale aby tyto nové parametry systému byly co nejuniverzalnéji pouzitelné i v budoucnu.

Vyhodnoceni soucasnych nedostatk(l systému a navrZeni jejich reSeni v ramci této
prace umozni firmé Productoo oslovit Sirsi spektrum zakaznikd. Druhym pfinosem je
uSetreni ¢asu vénovanému analyze a navrhu tfeseni, ktery by jinak vytvarel interni na-
klady firmy.
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5 Sestaveni prehledu vyrobnich procesu

Na zakladé poznatk( z kapitoly 3 (str.40) je cilem nasledujici kapitoly sestaveni pre-
hledu vyrobnich procest. Tento prehled znazornuje vétsinu vyrobnich procesu a jejich
kategorizaci diky cemuz je mozné vybrat vhodné procesy pro ndslednou blizsi analyzu.

Pro definovani jednotlivych typl vyrobnich procesl se vychazi z informaci pokrytych
v kapitole 3 (str. 40). Jednotliva déleni vyrobnich procesl byla nejdfive prepracovana
do Sankeyova diagramu (Obr. 30). Tento druh diagramu slouzi ke skladani a rozpadu
entit na jednotlivé podmnoziny. V ramci této prace byl Sankeylv diagram vyuZit pro
znazornéni provazani jednotlivych druhi vyrobnich procest. Poméry jednotlivych slo-
Zek jsou Cisté ilustrativni, cilem diagramu je znazornéni moznych kombinaci druh( pro-
cesU.

Aditivni vyroba

Zakazkova vyroba

Sériova vyroba

Procesni vyroba
Kontinualni vyroba —

Made with SankeyMATIC

Hromadna vyroba

Obr. 30: Déleni vyrobnich procest. Zpracovdno na zdkladé kapitoly 3.1 na strané 40.

Grafické zndzornéni druhl vyrobnich proces( je dale sepsdno do tabulky (Tab. 3)
a jednotlivé kombinace druh( proces( jsou ocislovany pro dalsi potieby prace.
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Cislo procesu Dle rozsahu Dle povahy produktu
1. Zakazkova ATO Diskrétni
2. Zakazkova ETO Diskrétni
3. Zakazkova MTO Diskrétni
4, Zakazkova MTO Procesni
5. Zakazkova Aditivni Diskrétni
6. Zakazkova CTO Diskrétni
7. Zakazkova CTO Procesni
8. Sériova MTO Procesni
9. Sériova MTO Diskrétni
10. Sériova Aditivni Diskrétni
11. Sériova CTO Diskrétni
12. Sériova CTO Procesni
13. Sériova Opakovana Diskrétni
14. Sériova Opakovana Procesni
15. Sériova MTS Diskrétni
16. Sériova MTS Procesni
17. Hromadna MTS Diskrétni
18. Hromadna MTS Procesni
19. Hromadna Kontinualni Diskrétni
20. Hromadna Kontinualni Procesni

Na zakladé definovanych kombinaci druht vyrobnich proces( byla vytvorena relaéni

tabulka (Tab. 4), ktera vyhodnocuje pouziti vyrobnich principl (kapitola 3.2 na str. 44)
na jednotlivych typech procest (kapitola 3.1 na str. 40).
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Rozhodnuti, zda vyrobni princip je pfifazen k danému typu procesu bylo provedeno

na zakladé zkuSenosti konzultantd firmy Productoo. Tato analyza je provedena na za-

kladé omezeného vzorku vyrobnich firem, se kterymi pfisli konzultanti firmy do styku

a nejednd se tedy o exaktni prehled. Cilem této analyzy bylo pftiblizné uréeni nejslozi-

téjSich typa procesl, které budou zpracovany v dalsi kapitole. Pfifazeni principu
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k vyrobnimu procesu je provedeno binarni formou — pokud Ize dany princip u procesu
vyuzit, je zapsana hodnota 1. Tato metoda umoziuje rychlé vyhodnoceni slozZitosti ty-
pU procest souctem hodnot v jednotlivych fadcich, kdy vyssi hodnoty indikuji kom-
plexnéjsi procesy.

6 Dokumentace vybranych vyrobnich procest

V ramci vybéru typl procesu, které byly rozpracovany do podoby diagrama, bylo pfi-
hlizeno ke dvéma hlavnim faktordm. Prvnim faktorem byl vysledny ptinos analyzy pro
firmu Productoo, ktera na zakladé zpracovanych typl procest muze rozsirit funkciona-
lity jejiho informaéniho systému. Druhym faktorem bylo, aby se vybrané procesy daly
prirovnat k redlnym podnikiim, které bylo mozné v ramci pfipravy praktické ¢asti prace
analyzovat.

Tabulka (Tab. 5) znazornuje vybrané vyrobni procesy s alokovanymi vyrobnimi princi-
py, které jsou dale v praktické ¢asti rozpracovany do podoby diagram( za pomoci stan-
dardu BPMN 2.0.

Tab. 5: Relacni matice vyrobnich procest a principl u vybranych procest

iceirovnova
vyroba

SuU

-

Na linku
Upstream

s

Cislo procesu
Na operatory
Na nastroje
Dlouhé linky

Vv

Downstream
FIFO
LIFO
FEFO
Jednouroviova
vyroba
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Procesy znazornéné v nasledujicich diagramech z velké casti vychazi z procesli kon-
krétnich podnikd (procesy 4, 9 a 15). Tyto procesy podnikd jsou v diagramech
z pohledu informaéniho systému upraveny tak, aby reprezentovaly idealni stav za pou-
Ziti jediného IS, nikoliv realnou situaci, kdy je vyuzivano vétSinou vice navzdjem propo-
jenych systému. Nejéastéjsimi davody, proc vyrobni podniky nevyuZivaji optimalni pro-
cesy mohou byt nedostatec¢né zdroje pro vhodny IS, absence takového systému, ktery
by zcela pokryl optimalni nastaveni procesu Ci priliSna sloZitost tyto procesy ménit.

6.1 Zvolena metodika pro tvorbu procesnich diagramu

Pro vypracovani vybranych procesu byla na zakladé teoretickych podkladd (kapitola
2.4 na strané 31) zvolena metodika BPMN 2.0. Tato metodika vyuZiva prevazné princi-
pu plaveckych drah, ale na rozdil od UML standardu poskytuje pro plaveckou drahu
rozsahlejsi znakovou sadu. Dalsi vyhodou oproti UML, je stdle se rozsitujici vyuziti
BPMN 2.0 pro popisovani podnikovych proces( at uz v ramci reengineeringu podniko-
vych procesu, tak navrhu procest novych. V neposledni fadé je mozné timto standar-
dem popsat elektronické i fyzické procesy, a tedy pro potreby této diplomové prace se
jedna o vhodny nastroj.

Z dlivodu rozsahlé knihovny znakové sady tohoto standardu, byl prehled nékolika za-
kladnich grafickych prvk( vyuzivanych v BPMN 2.0 umistén do Pfilohy A. Tato pftiloha
zahrnuje pouze vybér nékolika zakladnich grafickych symbol( tohoto standardu, jelikoz
celd knihovna ¢ita pfilis velky pocet moznych symbol( na to, aby byla umisténa do této
diplomové prace. V ramci prilohy jsou uvedeny veskeré grafické prvky, které jsou v této
praci pouzity. V nasledujicich kapitolach jsou dokumentovany vybrané procesy pomoci
procesnich diagramu.

Diagramy praktické ¢asti prace byly zpracovany pomoci softwaru Draw.io.

6.2 Proces 3 — zakazkova vyroba diskrétnich produktt

Proces Cislo 3 reprezentuje zakdzkovou vyrobu produkujici diskrétni vyrobky. V rdmci
tohoto procesu mUze byt planovani vyroby provadéno jak na vyrobni linky a zafizeni,
tak na odborné operatory i na specidlni nastroje. Tyto pozadavky na planovani budou
mit pfevdiné malé a mensi stfedni podniky, které vyrabi velmi specifické typy vyrobka.
Vyroba specializovanych produktl ma za nasledek to, Ze je ¢asto zapotfebi kombinace
specialniho zafizeni, odborné obsluhy a pfipadné ispecidlnich nastroji, kdy kazdy
z téchto prvkl procesu ma v podniku omezeny pocet a pfi vytiZzenosti podniku je ne-
zbytné jejich kapacity brat v dvahu.
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V pfipadé vyroby na zakdzku prichazi pozadavek na vyrobu vzdy z protiproudu vyroby
— upstream. PoZadavek pfichazi od zakaznika do kancelare podniku, odkud je poté za-
fazen do vyrobniho planu.

Spotieba surového materidlu pro vyrobu je ve vétsiné pripadl fizena logikami FIFO,
LIFO anebo zcela nahodile bez definované logiky. Logiky FIFO a LIFO fikaji, Ze pro vyro-
bu jsou spotifebovavany materidly nejdéle na skladu, nebo posledni pfivezené. Déje se
tak prevainé z dlivodu, Ze se jedna bud o materialy, které nepodléhaji degradaci anebo
byly objednany pro konkrétni vyrobni zakazku.

Posledni oblast tohoto procesu jsou navaznosti vyrobnich procedur, kdy jsou mozné
varianty jak jednouroviiové, tak i vicedrovriové vyroby. Dle konkrétniho pripadu bude
vyroba produktu probihat bud’ na jednom nebo vice zafizenich, jejichz posloupnost ale
muze byt pro kazdy vyrobek podniku odlisna.

6.2.1 Diagram - celkovy pohled

Diagram procesu Cislo 3 (Obr. 31) obsahuje tfi samostatné Ucastniky procesu, repre-
zentované pomoci bazénd. Jednotlivé bazény znazornuji zdkaznika, vyrobni podnik
a dodavatele surovych material(. Bazény zakaznika a dodavatele material( jsou ve
formé Cernych schranek, tedy nezobrazuji konkrétni udalosti ani aktivity. Bazén vyrob-
niho podniku je dale rozdélen do plaveckych drah zastupujicich obchodni oddéleni,
informacni systém, podnikovou logistiku a vyrobu.

Proces postupuje od prijeti objednavky obchodnim oddélenim (A), jeji zpracovani v IS
do vyrobnich zakazek (B), objednani a naskladnéni surového materialu (C a D) aZ po
pridéleni na vyrobu na zakladé vyrobniho planu (E). V pripadé potieby je vyrobni plan
upraven vedoucim vyroby (F). Podnikova logistika ma na starosti zasobovani vyroby
materialem (G), a po procesu vyroby (H), i odvoz hotovych vyrobk (I). Celd objednavka
zakaznikovi je zakoncéena expedici v rdmci logistiky, potvrzenim o expedici zakaznikovi
skrze obchodni oddéleni a na zavér uzavienim objedndavky v IS (J). Proces je dale pred-
staven ve vétsSim detailu po jednotlivych sekcich, oznacenych A az J. PIna podoba dia-
gramu bez zvyraznénych sekci je umisténa do Pfilohy B.
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zskaznik Vjrobni podnik
o ot Informagn syste Fodnikova logistka Viroba

Obr. 31: Diagram procesu Cislo 3 rozdéleny do sekci A-J

= Sekce A - prijeti objednavky

Zahajeni v rdmci procesu 3 (Obr. 32) probiha ze strany zakaznika, ktery od podniku
objedndva produkt. Naslednou komunikaci mezi obchodnim oddélenim podniku
a zakaznikem jsou zjistény podrobnosti o objednavce.

Tato zahajovaci faze celého podnikového procesu muizie vést ke dvéma moznostem.
Budto je objedndvka zdkaznika vyrobnim podnikem zamitnuta, nebo pfijata, a dale
vloZzena do systému. V obou pfipadech nasleduje oznameni zdkaznikovi o pfijeti ¢i za-
mitnuti jeho objedndavky a v pfipadé kladného vysledku také pozadavek na uhrazeni
zalohové faktury a zaneseni objednavky do informacniho systému.
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Zakaznik

Obchodni oddéleni

Objednavka pfijata

podrobnosti o
objednavce

Phijeti

Potvrzeni objednavky a
zaslani faktury

|
|
Odeslani zprawvy :
o zamitnuti objednaviy |

|

Ohbjednavka
schvalena

Obr. 32: Proces 3, sekce A — prijeti objednavky

= Sekce B —tvorba vyrobnich zakazek

VloZzenim objednavky do informacéniho systému (Obr. 33) se zahajuje automaticky
proces zpracovani objedndvky do vyrobni zakazky ¢i zakazek, dle konkrétni situace.
Z dlivodu komplexity informacnich systéma je v diagramu ddn dlraz pouze na databa-
ze objednavek, vyrobnich zakazek a skladovych materidl(°®.

35 Vyrobni informaéni systémy jsou postaveny nejéastéji na SQL databazich. Nebyva vyjimkou, kdy se
vyrobni informacni systém sklada z desitek datovych a relacnich tabulek, obsahujicich tisice navzajem
provazanych zaznamd.
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Informacni system

DB virobnich
zakazek

1
f———1
e —

DB skladovych

Objedndvka pfijata do systému

iytvoTeni vyrobnich
zakazek z novych
objednavek

Vyhodnoceni
dostupnosti materidiu
+

Material

Dostupny

x dostupny
na

skladé?

Hedostupny

Objednani materialu

Obr. 33: Proces 3, sekce B — tvorba vyrobnich zakdzek

Na zakladé vyrobnich zakdzek je vyhodnocena dostupnost surovych material( po-
tfebnych pro vyrobu. Pfipad dostatku surového materidlu popisuje Sekce E (str. 70).
Pokud materidl pro vyrobu na skladé neni, je odeslana automaticka objednavka doda-

vateli.

= Sekce C - objednani surového materialu

Nedostatek potfebného materidlu pro vyrobu spousti v informacnim systému auto-
matickou proceduru objednani materidlu u dodavatele v predem definovaném mnoz-
stvi (Obr. 34). Zalezi na nastaveni procedury podnikem, zda ma byt objednano pouze
chybéjici mnozstvi materidlu pro konkrétni zakazku, ¢i vétsSi mnozstvi pro doplnéni op-

timalniho stavu skladu.
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Dodavatel

Objednani materialu

Obr. 34: Proces 3, Sekce C — objedndni surového materidlu

V okamZziku vytizeni poZadavku na dodani materiall je do oddéleni logistiky vyrobni-
ho podniku dodana informace o ¢ase a mnozstvi dodavanych material(.

= Sekce D — naskladnéni surového materialu

Oddéleni podnikové logistiky pfijima surovy materidl na sklad a zandasi do informac-
niho systému data o mnozZstvi a umisténi obdrzeného materialu.

Pfijezd materidlu od dodavatele

I::S>u rovy EI _________

material

Naskladnéni materidlu

LI+

Y

----------- Zaznamenani pfijmu
materialu na sklad

Automatické
upozornéni
na pfijem

materialu

Material naskladnén

Obr. 35: Proces 3, sekce D — naskladnéni surového materidlu
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Zaneseni pfijatych materidld do IS spousti automatickou kontrolu systému na Cekajici
vyrobni zakdzky (Obr. 35). Pokud jsou v ten okamzZik dostupné veskeré surové materia-
ly, nasleduje Sekce E.

= Sekce E — sestaveni vyrobniho planu

Jakmile IS obdrzi informaci o tom, Ze jsou pro vyrobni zakdzku dostupné veskeré su-
rové materialy, spousti se automatické procedury pro sestaveni vyrobniho planu (Obr.
36).
¥
g h
: | Sestaveni/pfepoditani L
.| vyrobniho planu  |*

\ J

L
: » D
»| Vyrobni
plan linky
_= » N
: Vyrobni
*  plan
. operatora
-
Vyrobni
> plan
Upozoméni EErEE
na zménu
. wvyrobniho
PP U Bl .
-
Sestaveni/prepocitani .| Plan potfeby
logistického planu J 7| materialu ve
vyrobé

Obr. 36: Proces 3, sekce E — sestaveni vyrobniho pldnu

Dle toho, zda podnik planuje na vyrobni linky, operatory, nastroje ¢i kombinace viech
téchto skupin, jsou vygenerovany jejich vyrobni plany. V tento okamZik je upozornéna
vyroba na novy vyrobni plan ata ma moznost jej ru¢né zménit. Tento proces zmény
vyrobniho planu popisuje Sekce F (str. 71). Dle vyrobniho pldnu je ddle sestaven plan
potfeby materialu ve vyrobé, ktery obsahuje informace pro vnitropodnikovou logistiku
o ¢asech, mnozstvich a cilovych lokacich materidlt potfebnych ve vyrobé. Proces vni-
tropodnikové logistiky zahrnujici zasobovani vyroby surovymi materidly popisuje Sekce
G (str. 72).
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= Sekce F —zména vyrobniho planu

V pfipadé, Zze vedouci vyroby neni spokojen s automaticky sestavenym vyrobnim pla-
nem nasledujici smény (nebo vice smén), mlze tento plan v IS ruéné zménit (Obr. 37).

Zména vyrobniho planu

vyrobniho planu

Vyhovuje
vyrobni
plan?

Ne

S

Provedeni Gprav ve
viyrabnim planu

e
Vyhodnoceni

Vyrobni plan schvalen

Obr. 37: Proces 3, sekce F—zména vyrobniho planu

Pokud byla provedena zména vyrobniho planu, IS automaticky prepocita plan poza-
davkl materidl( na vyrobu, aby byly informace pro vnitropodnikovou logistiku aktual-
ni.
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= Sekce G — zasobovani vyroby

DulezZitou soucasti procesu vyroby je v€asné dodani potfebnych materidld. Seznam
potrebnych materidll je zalozen na vyrobnich zakazkach, které maji byt za danou smé-
nu zpracovany. Vyrobni plan uddvd, v jaky cas je kazdy material potfeba dopravit na
vyrobni misto. Vnitropodnikova logistika dle téchto informaci odebirad surové materialy
ze skladu a pfivazi je do vyrobniho prostoru (Obr. 38).

Cas zahajeni vyroby - X

=
=

Plan potfeby :
2| materilu ve Surovy
vyrobé material
~
bt -

Pfipraveni surového

materialu pro wyrobu |......
J

>

Surovy
material

Matenal pripraven do vyroby

Obr. 38: Proces 3, sekce G — zdsobovdni vyroby

Cas, kdy musi byt material doddn do vyroby, je v pfedstihu pied zahajenim vyroby
kazdé vyrobni zakazky. Dle poZadavk( kazdého podniku, mlzZe byt surovy materidl pfi-
vezen pred zahajenim smény, ¢i pred zahdjenim vyroby kazdé zakdazky.

= Sekce H - vyrobni proces

Vyrobni plan vygenerovany informacnim systémem (a schvdleny vedoucim vyroby) je
seznam vyrobnich zakdzek, které maji byt na za danou sménu zpracovany. Vyrobni plan
casto definuje i pfesné poradi zakazek, aby se dle néj daly zav€as pfipravit nezbytné
materialy pro vyrobu (viz. Sekce G — zdsobovani vyroby). Vyrobni informacni systém
mUze byt napojen pfimo na vyrobni zafizeni, nebo muze byt reprezentovan pocitaco-
vou obrazovkou vedle vyrobniho mista. Na této obrazovce jsou zobrazeny informace
k aktudlni vyrobni zakazce. Soucasti této obrazovky (anebo automatického spojeni
s vyrobnim zafizenim) je i poskytovani informaci o zahajeni a dokoncéeni vyroby kon-
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krétni vyrobni zakdzky (Obr. 39). Diky tomu je k dispozici prehled o stavu kazdé vyrob-
ni zakazky v redlném case, coz mulze slouzit jednak pro potieby fizeni vyroby, tak ob-
chodnimu oddéleni v komunikaci se zakazniky.

Zahajeni vyroby

=

Surowvy
material

Y AN S
s Proces wyroby \

I Zahajeni vyroby |
: I """ zakazky .
i ! |
E Vyroba j
| v
N Ukonéeni vyroby
I
. zakazky
\

— — — e m— o —

Vyroba VZ
dokoncena

Konec smény
Obr. 39: Proces 3, sekce H — vyrobni proces
Dokonceni vyrobni zakdzky mizZe byt impulzem pro vnitropodnikovou logistiku

k odvezeni vyrobenych produktl z vyroby bud’ do skladu, nebo pfimo na expedi¢ni mis-
to.
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= Sekce | - odvoz hotovych vyrobku z vyroby

Odebirdni dokoncenych vyrobnich zakazek z vyroby muze byt provadéno individudiné
pro kazdou vyrobni zakazku ¢i hromadné na konci smény, dle konkrétnich potfeb pod-
niku. V pripadé odvozu konkrétnich vyrobnich zakazek byva v rdmci zakazkové vyroby
impulzem signdl pfimo z vyroby, jelikoz nemusi byt zndma pfesna doba, jak dlouho
vyroba daného produktu bude probihat (Obr. 40). Vnitropodnikova logistika poté ode-
bere vyhotoveny produkt z vyrobniho mista a odveze jej bud do skladu hotovych vy-
robkl, nebo pfimo na expedi¢ni misto dle toho, zda je celd objedndvka slozena z vice
vyrobnich zakazek, na které by bylo potreba ¢ekat.

Dokonéeni vyroby vyrobni zakazky

Odvoz hotovych
viyrobku z wyroby

1 Zaznamenani

piijmu hotového
vyrobku na sklad

Virobek
odvezen

z vyroby
na sklad

Obr. 40: Proces 3, sekce | —odvoz hotovych vyrobki z vyroby

V okamziku vyzvednuti vyrobku vnitropodnikovou logistikou je odeslana informace
do informacniho systému, ktery vyhodnoti, zda ma byt produkt umistén do skladu,
nebo na expedi¢ni misto.
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= Sekce J — expedice a uzavreni objednavky

Jakmile jsou vyhotoveny vesSkeré vyrobni zakazky objednavky, informacni systém
upozorni vnitropodnikovou logistiku, aby pfipravila polozky objedndvky k expedici
(Obr. 41).

Vyrobni podnik

Obchodni oddéleni Informaéni systém Podnikova logistika

P —— § Objednavka pfipravena k expedici

= (8 !
p H=k H
R T 0 i Ozndmeni o pfipravené : | o ___
LO' ; objedndvce H g h
! PribéZné informovani | Bl o :
zakaznika L Iy
------------------ i Hotové =
Predani virobky Expedovani
o objednavky objednavky objednavky
Preddni zékaznikovi -

objednavky
zékaznikovi

-

7
& .
Uzavfeni objednaviy Potvrzeni Hotove
predéni wjrobky
objednavky objednavky

Objedndvka uzaviena O

Objednévka uzaviena
Objedndvka pieddna zdkaznikovi

Obr. 41: Proces 3. sekce J — expedice a uzavreni objedndvky

Oddéleni logistiky vyrobniho podniku poté zajisti expedici objednaného materialu
k zakaznikovi. Pro vyrobni podnik je cely proces ve vétsiné pripada zakoncen predanim
zbozi prepravci, ktery zajisti expedici k zakaznikovi. V moment predani prepravci je
proveden zdznam do informacniho systému, ktery jednak upozorni obchodni oddéleni
a nasledné uzavre objednavku v databazi, pokud je splnéna podminka prijeti platby za
objednavku. V nékterych pfipadech zakazkové vyroby mize byt objednavka v IS uza-
viena azZ na zakladé potvrzeni prevzeti zboZi zakaznikem.
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6.3 Proces 4 - zakazkova vyroba procesnich produktt

Dalsim typem vyrobniho procesu je vyrabéni procesnich produktl na objednavku.
Planovani v tomto typu vyroby je cileno pouze na vyrobni linku, ktera vétsSinou repre-
zentuje jednoucelovy stroj.

Vyrobni zakazka muaze vznikat upstream i downstream, dle povahy podniku. V dale
popsaném diagramu je zvolena varianta upstream, kdy podnik zpracovava surovy ma-
terial zakaznika jako sluzbu.

Spotfeba materialu muize v téchto podnicich probihat dle logiky FIFO i LIFO, anebo
jako v pripadé dale popsaného procesu konkrétniho podniku, je pouzit materidl zdkaz-
nika.

Vzhledem k povaze zpracovatelskych produktd jsou vyrobni procesy v tomto pripadé
nejCastéji jednourovnové ¢i v podobé dlouhych linek. Vyuziti jednoucelovych zafizeni je
malokdy spojovano s vicedroviiovou vyrobou.

Prikladem z praxe, kde je vyuZit vySe zminény typ procesu, je podnik, zabyvajici se
zpracovanim recyklované plastové drté na opétovné pouzitelny regranulat. Vstupnim
materidlem tohoto podniku je ocisténa plastova drt, pochazejici z jiz pouzitych vyrob-
kG. Tato drt je pomoci jednoulcéelového stroje zpracovana do podoby jemnych plasto-
vych granuli. Tyto granule jsou dale pouzivany jako vstupni materidl v dalSich vyrobnich
podnicich. Tento podnik vyuzZiva své unikatni technologie pro zpracovani plastu
a poskytuje svou vyrobu jako sluzbu dalSim podnik{m.
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6.3.1 Diagram — celkovy pohled

Proces zndzornény na nasledujicim obrazku (Obr. 42) je stejné jako v pfedchozim di-
agramu zahajen pfrijetim objednavky zdkaznika, ktery je zaroven i dodavatelem surové-
ho materidlu (A). Objedndavka je zanesena do IS (B) a materidl pfijat podnikovou logisti-
kou (C). Na zdkladé pfrijatého materialu je informaénim systémem vygenerovana vy-
robni zakazka a sestaveny vyrobni a logistické plany vyroby (D). Nasledny proces zahr-
nuje standardni zdsobeni vyrobniho prostoru dovezenym materialem (E), vyrobou pro-
duktu (F) a opétovnym odvozem materialu na sklad ¢i expedi¢ni misto (G). Dokonceni
objednavky (H) je provedeno stejnym zplsobem jako v pripadé procest 3 a 7. PIna
podoba diagramu bez zvyraznénych sekci je umisténa do Pfilohy C.

Zakaznik Virobni podn
acni

Obr. 42: Diagram procesu Cislo 4 rozdéleny do sekci A-H

Sekce identické s procesem cCislo 3 jsou detailné popsany v pfedchozich kapitolach,
konkrétné tedy: naskladnéni surového materidlu (sekce C popsdna na str.69), zasobo-
vani vyroby (sekce E popsana na str.72), odvoz hotovych vyrobk( z vyroby (sekce G
popsdna na str.74) a expedice a uzavieni objednavky (sekce H popsana na str.75).

Z tohoto dlivodu nebudou tyto sekce jiz znovu popisovany, ale popis se zaméfi na
sekce nové, respektive odlisné od predchoziho procesu.
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= Sekce A - prijeti objednavky

Ptijem a zpracovani objedndvky (Obr. 43) utypu procesu Cislo 4 zacdina pfijetim ob-
jednavky od zdkaznika a jejim naslednym vyhodnocenim ze strany obchodniho oddéle-
ni. V pfipadé specifického zaméreni podniku, jako je ukdzkovy podnik popsany vyse,
nebyva zamitnuti objednavky ¢asté, jelikoz klientela tohoto typu vyroby je velmi uzka.

Zakaznik

Obchodni oddéleni

Objadnavka pfijata

Zizkani
podrobnosti o
objednavce

Vyhodnoceni
objednavky

X

Zamitnutl

A

(-] _
— —thPotvrzeni cbjednaviky a
zaslani fakfury

Objednavka
schvalena

Odeslani zprawvy
o zamitnuti objednavky

Obr. 43: Proces 4, sekce A — pfijeti objedndvky

Oproti zpracovani objedndvky v predchozich typech procest je tentokrat zakaznik ta-
ké dodavatelem surového materialu.
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= Sekce B —tvorba vyrobni zakazky

Informacni systém generuje vyrobni zakazku v ndvaznosti na jeji zaneseni do systému
(Obr. 44). V ptipadé zminéného podniku se jedna o jednu vyrobni zakazku, obsahujici
celou objednavku.

Informadni systém

WiaZeni objednavky do
0B

i

.. 5| DB Objednivek

) v

Wytwareni wyrobni
zakazky z nove

—

DE wyrobnich chjednavky
) zakazek =[+]

DB skladowych
zasoh

Obr. 44: Proces 4, sekce B — tvorba vyrobni zakdzky

Databaze zdkaznickych objednavek, vyrobnich zakazek a skladovych poloZek jsou na-
vzadjem provazany datovymi vazbami. Diky propojeni téchto databazi je moiné
v jakykoli okamzik dohledat veskeré informace souvisejici s konkrétni objednavkou.
Potfebnymi informacemi muUze byt naptiklad dohledani, jaka vyrobni zakazka na zakla-
dé objednavky vznikla a jaké skladové polozky budou ¢i byly na jeji vyrobu pouzity.
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= Sekce D - sestaveni vyrobniho planu

Sestaveni vyrobniho planu (Obr. 45) pro tento typ vyroby je relativné jednoduchou
zaleZitosti, jelikoZz vyroba obsahuje omezené mnoiZstvi vyrobnich linek, které jsou Uzce
omezeny na konkrétni produkty. O néco slozitéjsi je sestaveni planu potfeby materidlu
ve vyrobé, ktery se musi fidit napfiklad recepturami vyrobniho procesu.

4, Materia
prijat od
# zakaznika

Sestaveniipfepoditan JJ
wyrobniho planue |

+

Sestaveni/prep DEi'IZE'I"lJ
logistick&ho planu

Obr. 45: Proces 4, sekce D — sestaveni vyrobniho planu

Vyroba procesnich produktl je vétSinou fizena vyrobni recepturou, ktera udava po-
méry pouzitych materiall a sloucenin, teploty a ¢asy, kdy je potfeba provést jakou vy-
robni operaci a celkovy priibéh vyroby. Oproti diskrétnim produktiim je doba, po kte-
rou tato vyroba probiha nezavisla na vyrdbéném mnoiZstvi (alespon v pfipadé popsa-
ného produktu, toto neplati pro veSkeré typy procesni vyroby). Vyrobni plan je tedy
pevné dany recepturou vyrabéného produktu.
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= Sekce F — vyrobni proces

Zahajeni procesni vyroby (Obr. 46) oproti diskrétnim produktim neprobiha kazdy
den stejnym zpUsobem. Jednoucelové stroje na zpracovani napriklad zminénych plastu
maji vyrobni cykly, mezi kterymi je zapotrebi stroj Cistit ¢i jinak udrzovat. Vyrobni cyk-
lus muze probihat klidné nékolik dni a sledovani konkrétnich fazi vyroby skrze infor-
macni systém je tedy méné dilezitym faktorem nez u vyroby diskrétni.

Vyroba

Zahajeni wyroby

—
Proces wyroby

- Zahajeni wyroby
zakazky

o Ukonéani wyroby
zakazky

Wyroba VZ
dokonéena

Obr. 46: Proces 4, sekce F— vyrobni proces
Hlavnimi okamziky zaznamenanymi do informacniho systému byva pouze zahdjeni

a dokonéeni cyklu vyroby, po kterém nasleduje odvoz materialu skrze vnitropodniko-
vou logistiku.
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6.4 Proces 9 — malosériova vyroba diskrétnich produktt
na objednavku

Podniky vyuZivajici procesu 9 jsou prevazné mensi stfedni a stfedni podniky, produ-
kujici mensi série diskrétnich produktl na objednavku.

Planovani mlze probihat stejné jako u procesu 3 jak na vyrobni linky, operatory, tak
i na specidlni nastroje. V rdmci dale popsaného procesu je zvoleno planovani na vyrob-
ni linky.

Vyrobni zakdzky v tomto ptipadé vyroby vznikaji upstream, a tedy pfrijetim objednav-
ky od zakaznika. Produkty jsou tedy vyrdbény pouze na vyzadani a nedrzi se vyznam-
néjsi skladové zasoby téchto produktd.

Surovy material je vtomto procesu mozné spotfebovavat dle vsech tfi logik, at uz to
je FIFO, LIFO nebo FEFO. Zvolend varianta pro popsani tohoto procesu je varianta FIFO,
a tedy konzumace prvniho materidlu, ktery do skladu vstoupil.

V oblasti navaznosti procesl vyroby je nejcastéji vyuZivana jednourovrova ¢i viceu-
roviiova vyroba. Ddale popsany proces vyuziva vyroby vicelroviiové, a tedy obsahuje
vétsi mnozstvi rozdilnych vyrobnich zafizeni, jejichz navaznosti se mohou liSit s kazdym
typem vyrobku.

Konkrétnim pfipadem podniku, vyuZivajicim tento proces, je firma vyrabéjici mensi
série zavitovych soucasti na zakazku. Vyrabéné produkty jsou prevainé zavitové tyce
témeér vSech moznych rozméru a délek, dle prani zakaznika. Vyrobni proces mlze zahr-
novat stanovisté déleni, fezani zavitu, brouseni i ohranovani dle toho, jaké pozadavky
objednavka obsahuje.

6.4.1 Diagram - celkovy pohled

Diagram procesu Cislo 9 (Obr. 47) je z povahy procesu velmi podobny diagramu pro
proces €. 3. Cely diagram je rozdélen na tfi ¢asti reprezentujici zakaznika, vyrobni pod-
nik a dodavatele surovych materidl(. Bazény zdkaznika a dodavatele material(l jsou
formou Eernych schranek, tedy nezobrazuji konkrétni udalosti ani aktivity. Bazén vy-
robniho podniku je déle rozdélen do plaveckych drah zastupujicich obchodni oddéleni,
informacni systém, podnikovou logistiku a vyrobu.

Proces je opét zahdjen v obchodnim oddélenim pfijetim a zpracovanim objednavky
od zdkaznika (A). Na zakladé objednavky jsou v IS vygenerovany vyrobni zakazky do
vyroby, spolecné s objednanim chybéjiciho materidlu (B, C) a sestavenim vyrobniho
planu (E). Podnikova logistika ma v reZii ptijem materidlu (D), zasobovani vyroby (F)
a expedici zakaznikovi. Vyrobni proces (G) je sloZzen z n vyrobnich stanovist, jejichZ po-
fadi je definované dle pozadavkl vyrobku pro kazdou vyrobni zakazku individudlné. Do
vyrobni procesu vstupuje také logistika pribéznym prevazenim vyrobkd mezi stanovisti
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vyroby (H) a po dokonceni i jejich odvezenim na sklad (l). Zakonceni procesu (J) je opét
provedeno expedici objednavky logistikou, potvrzenim expedice skrze obchodni oddé-
leni a uzavienim celé objedndavky v IS.

Diagram je rozdélen do jednotlivych sekci, reprezentujicich ucelené ¢asti procesu.
Z dlivodu podobnosti s procesem €. 3 jsou v nasledujicich kapitolach detailnéji predsta-
veny pouze ty celky, které jsou odlisSné od procesu 3, kterymi je sestaveni vyrobniho
planu (sekce E), vyrobni proces (sekce G) a logistika mezi procesy vyroby (sekce H).

Zikaznik Vjrobni podnik Dodavatel

Obr. 47: Diagram procesu Cislo 9 rozdéleny do sekci A-J

Sekce identické s procesem cCislo 3 jsou detailné popsany v pfedchozich kapitolach,
konkrétné tedy: pfijeti objednavky (sekce A popsana na str.66), tvorba vyrobnich zaka-
zek (sekce B popsdna na str.67), objednani surového materidlu (sekce C popsana na
str.68), naskladnéni surového materialu (sekce D popsdna na str.69), zasobovani vyro-
by (sekce F popsdna na str.72), odvoz hotovych vyrobkl z vyroby (sekce | popsana na
str.74) a expedice a uzavieni objednavky (sekce J popsana na str.75).

PIna podoba diagramu bez zvyraznénych sekci je umisténa do Pfilohy D.
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= Sekce E — sestaveni vyrobniho planu

Tvorba vyrobniho pldnu a planu vyrobni logistiky je v pfipadé vicelroviové vyroby
nejkomplexné;jsi (Obr. 48). Davod slozitosti téchto planl je zpUsoben tim, Ze vyrobni
zakazky mohou vyzZadovat zpracovani na nékolika vyrobnich linkdch po sobé, oviem
poradi téchto linek se muze lisit pro kazdou vyrobni zakazku. S rostoucim poctem moz-
nych vyrobnich stanovist a poZadavk( vyrobnich zakazek roste narocnost sestaveni
vyrobnich a logistickych plang.

v

Sestaveni/prepoditani
vyrobniho planu

~

Sestaveniipiepoditani
logistického planu

Obr. 48: Proces 9, sekce E — sestaveni vyrobniho pldnu
Hlavnim cilem vyrobniho planu z(stdvd popis operatoridm ve vyrobé, jaké vyrobky

a v jakém poradi budou na sméné zpracovavat. Logisticky plan vyroby ma za cil zaso-
bovat kazdé vyrobni stanovisté potfebnymi materialy v pozadovany cas.
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= Sekce G - vyrobni proces

Tomas Ventruba

Jak bylo zminéno v pfedchozi kapitole, vyrobni proces vicedroviiového planovani

(Obr. 49) obsahuje velké mnozstvi na sobé nezavislych vyrobnich linek ¢i vyrobnich

stanovist. Kazda z téchto linek ma svij individudini vyrobni plan, definujici poradi vy-

robnich zakazek pro vyrobni sménu.

Vyroba

Zatatek smény

=

Surovy
materidl

Vyroba VZ
na lince 1
dokonéena

-»
Rozpracovany
viyrobek

e — o — —

EEI] Zahajeni vyroby

zakazky

5'9;) Ukondéeni vyroby

zakazky

i
Vyrobni
] "
s Rozpracovany
HT{L‘;‘;‘Y vyrobek

Vyroba VZ
na lince
(n-1)
dokonéena

=-»
Rozpracovany
vyrobek

Y
= b =
W;’ggnl Rozpracovany
finky n vyrobek
UL NP S

( Proces vyroby na lince n

Viyroba VZ
dokonéena

Konec smény

= Vyroba

Obr. 49: Proces 9, sekce G — vyrobni proces

V pribéhu vyroby jsou informace o vyrobé odesilany do IS budto automaticky skrze

pfipojena vyrobni zafizeni, anebo operatory pres vyrobni obrazovky. Diky témto infor-

macim v realném case lze efektivné fidit a analyzovat vyrobu, coZ umoznuje vedoucim

vyroby rychle a efektivné reagovat na pripadné komplikace ve vyrobé.
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= Sekce H - logistika mezi procesy vyroby

Vyrobni logistika podniku je jedna z nejslozitéjsich ¢asti vSsech vyrobnich podnik(, ob-
zvlasté v pripadé viceuroviiového planovani, kdy je zapotiebi prepravovat materidl
mezi fdzemi vyroby (Obr. 50). Informacni systém generujici logistické plany musi brat
v Uvahu takty vyrobnich zafizeni, prestavky operatorl i vzdalenosti jednotlivych stano-
vist vyroby a skladd. Veskeré tyto informace slouzi k co nejpresnéjSimu harmonogramu
logistiky, jehoz cilem je minimalizovani prostoju vyroby a expedice.

Dokonéeni vyroby VZ na lince 1 a (n-1)

=

Rozpracovany

wyrobek

Piesum wirobku mezi
vyrabnimi linkami

Rozpracovany -
wyrobek -
presunut na Rozpracovany
nasledujici vyrobek
stanovigté

Obr. 50: Proces 9, sekce H — logistika mezi procesy vyroby

I malé a stfedni podniky se dnes snazi dosazeni principu ,Just in Time“, jehoZ cilem je
doruceni a odvezeni materidlu ve vyrobé presné v ten spravny okamzik, aby bylo zapo-
tfebi co nejmensich skladovacich prostor jak ve skladech, tak vyrobé samotné.
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6.5 Proces 15 - sériova vyroba diskrétnich produktl na
sklad

Proces Cislo 15 reprezentuje sériovou vyrobu produkujici diskrétni vyrobky na sklad.
V ramci tohoto procesu muze byt planovani vyroby provadéno jak na vyrobni linky, tak
na specialni nastroje jako jsou tfeba formy ¢i montazni pripravky. Tyto pozadavky na
planovani mohou mit pfevazné stfedni a vétsi stiedni podniky.

V pfipadé vyroby na sklad bude v rdmci dale popsaného procesu pfichazet pozadavek
na vyrobu ze skladu (downstream). Podnik ma stanovené hladiny skladovych zasob
a pti poklesu zasob pod stanovenou Uroven je automaticky vytvorfen pozadavek na
vyrobu pro doplnéni do poZzadovaného stavu.

Spotreba surového materidlu pro vyrobu je ve vétsiné pripadl fizena logikami FIFO,
LIFO anebo FEFO, dle konkrétnich potfeb podniku. Proces popsany v této kapitole bude
vyuzivat logiky FIFO.

Navaznosti vyrobnich procesli mohou byt v pfipadé téchto podnikd v podobé vsech
tfi variant — jednouroviovd, dlouhé linky i vicelroviova. V pfipadé dale popsaného
procesu bude vyuzit zpisob dlouhé linky, kterd reprezentuje pevné dané poradi vyrob-
nich procest, jdoucich po sobé.

Podnikem z praxe, ktery takovyto proces vyroby vyuZiva je firma X°® produkuijici elek-
tronické komponenty. Tento podnik osazuje tisténé spoje (PCB>’) polovodi¢ovymi
pred vytvorené PCB desky, které jsou na dlouhych linkach osazovany elektronickymi
soucastkami velmi malych rozmérl. Tyto elektronické soucastky (rezistory, diody
a dalsi polovodicové soucdstky) jsou do zafizeni vkladany na objemnych civkach, které
slouzi na podobném principu jako zasobniky v tiskarné. Jedna civka konkrétniho typu
soucdastky obsahuje desitky tisic jednotlivych komponent, které jsou zafizenim ze svitku
umistovany na PCB desku s presnosti desetin milimetru. Vyroba jednoho typu fidici
desky vyZaduje desitky svitkd soucastek umisténych do dlouhé linky v pfesné defino-
vaném poradi. Pfenastaveni dlouhé linky na jiny typ vyrobku je proces trvajici az néko-
lik hodin.

%6 Podnik, na zakladé ného? je popsan tento vyrobni process si nepial byt jmenovan, jelikoZ jsou tyto
vyrobni procesy soucasti podnikového know-how.

57 PCB je zkratka pouZivana pro elektronické tisténé desky — Printed Circuit Board. Jednd se o nej¢astéji
sklolaminatovou desku obsahujici jednu ¢i vice médénych folii, vyleptanych kyselinou do presné defi-

novanych drah. Takto pfipravena deska je nasledné osazena elektronickymi soucastmi, pripajenymi
cinem na konkrétni mista, coZ vytvari pozadovany elektricky obvod.
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6.5.1 Diagram — celkovy pohled

Diagram procesu 15 (Obr. 51) je z vétsi ¢asti odliSny od procestd 3 a9, s nimi ma
identickych pouze nékolik mensich sekci (viz nize). Stejné jako predchozi diagramy je
rozdélen na tfi sekce pro zakaznika, vyrobni podnik a dodavatele surovych materidla.
Vyrobni podnik je dale rozdélen do plaveckych drah pro obchodni oddéleni, podniko-
vou logistiku, informacni systém a vyrobu.

Proces zacina v obchodnim oddéleni, které ma na starosti komunikaci se zakaznikem
avjeho kompetenci je vyfizeni administrativy ohledné objednavky (A, C). Expedice
objedndvky (B) ponizi skladové zasoby pod stanovenou hranici, coz vede k vytvoreni
pozadavku na vyrobu (D). V ptipadé potieby je objedndn a pfijat surovy material (D, E,
F) a na zdkladé logistického planu (G, H) pfivazen do vyroby (l). Vyroba (J) probiha na
dlouhé lince s prabéznym sledovanim procesu aje zakoncena odvozem vyrobku do
skladu (K). Vyrobni zakazky jsou vygenerovany v takovém mnozstvi, aby byly skladové
zasoby opét dorovnany na pozadovanou uroven (L).

Obr. 51: Diagram procesu Cislo 15 rozdéleny do sekci A-L

Sekce identické s pfedchozimi procesy jsou detailné popsany v predchozich kapito-
lach, konkrétné tedy: objednani surového materidlu (sekce E popsana na str.68), na-
skladnéni surového materialu (sekce F popsdna na str.69), zdsobovani vyroby (sekce
| popsana na str.72) a odvoz hotovych vyrobku z vyroby (sekce K popsdna na str.74).

PIna podoba diagramu bez zvyraznénych sekci je umisténa do Pfilohy E.
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= Sekce A — zpracovani objednavky

Zpracovani objedndvky v pripadé downstream principu (Obr. 52) je odlisSné oproti
predchozim dvéma popsanym procestim. V tomto pripadé je proces zpracovani objed-
navky od jejiho prijeti az po expedici zcela nezavisly na vyrobé.

Zakaznik
Obchodni oddéleni
Objednavka phijata
th—E? _______________
pm——— 71— — " .. . .
Zizkani podroebnosti o Vyhodnoceni
e — — — objednavce chjednavky

%

Pijetr
L
]
Potvrzeni objednavky a
Zamitruti zaslani faktury
T
|
|
| Platba
R k] il et
IE E : prijata
|
Odeslani zpravy |
o zamitnuti objednavky |
: Objednavka
I ~=F--——- 4 pfijata
g — — — | - Potvrzeni expedice  |g
E ohjednavky

Objednavka expedovana

&

Objednavka uzaviena

Obr. 52: Proces 15, sekce A — zpracovdni objedndvky
Objednavka od zakaznika je zpracovana obchodnim oddélenim ve spolupraci
s podnikovou logistikou, ktera zajisti expedovani skladovych polozek k zakaznikovi (viz

nasledujici kapitoly).
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= Sekce B — expedice objednavky

Podnikova logistika dostava od obchodniho oddéleni podniku impulz k provedeni ex-
pedice objednanych produktd. Expedované polozky jsou vzaty ze skladu logikou FIFO,
ktera zajistuje rovnomérné stari skladovych poloZek, diky ¢emuz je sniZeno riziko expi-
race nachylnych produktl (popsano na Obr. 53).

Podnikova logistika

Objednavka prijata

=

Cbjednang
wyrobky

Expedovani Objednané

objednavky

vyrobky

PoniZeni
skladowych
zasob

S

e e Pofvrzeni expedovani
: ohjednavky

Expedice provedena

T T T e e T T T T T T T T e e e T ——————

Obr. 53: Proces 15, sekce B — expedice objedndvky

Dalezitym okamzikem v procesu expedice je v ndvaznosti na nasledujici procesy pod-
niku odebrani polozek ze skladu, které je automaticky ¢i manudlné zaznamenano do
informacniho systému.
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= Sekce C - prijeti objednavky do IS

Pfijata objednavka zakaznikem je standardné uloZena do informacniho systému, ale
oproti procesim 3 a 7 slouZi v pfipadé tohoto procesu pouze k administrativnim uce-
[im a uloZeni dat (proces znazornén na Obr. 54).

Informacni systém

VioZeni objednavky do
DB

Objednavka vioZena do 1S

Obr. 54: Proces 15, sekce C — prijeti objedndvky do IS

= Sekce D - tvorba vyrobnich zakazek

Impulzem pro vytvoreni vyrobnich zakazek je pokles skladovych zdsob pod predem
stanovenou hranici. Z tohoto divodu je nezbytné zajistit spolehlivé sledovani sklado-
vych zasob, jelikoZ se jedna o klicovy Udaj ovliviiujici vyrobni procesy podniku.

V okamziku poklesu daného typu produktu ve skladech pod stanovenou mez, jsou in-
formacnim systémem vytvoreny pozadavky na jeho vyrobu. MnozZstvi zadané do vyro-
by se mlze li$it dle potfeb konkrétniho podniku. Castou situaci je zaddni stejného
mnozstvi vyrobk(, které bylo ze skladu odebrano anebo dorovndani na optimalni hladi-
nu. Proces je zobrazen na Obr. 55.
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Obr. 55: Proces 15, sekce D — tvorba vyrobnich zakdzek

na skladé dostupny surovy material nezbytny k vyrobé, je auto-

maticky vytvorena objedndvka udodavatele, ktery zajisti jeji vc€asné doruceni.
V okamtziku, kdy je surovy materidl na skladech dostupny i je spolehlivé znam ¢as, kdy
tomu tak bude, je postoupeno k sestaveni vyrobniho planu.
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= Sekce G - sestaveni vyrobniho planu

Jakmile informacni systém vygeneruje nové vyrobni zakazky a zaroven jsou na skladé
dostupné nezbytné surové materialy pro jejich vyrobu, je sestaven vyrobni plan (Obr.
56). Vyrobni plan je sestaven jak pro vyrobni linku, tak pro specidlni nastroje potfebné
pro vyrobu téchto vyrobnich zakdzek. Oba dokumenty jsou Uzce spojené, jelikoz ¢asové
bloky pokryvajici vyrobu identickych vyrobnich zakazek se v obou planech museji pre-
kryvat. Jinymi slovy, €as zpracovani vyrobni zakazky na lince, musi byt stejny s ¢asem,
kdy ma byt nastroj pouzit pro jeji vyrobu.

R

Sestaveni/pfepoéitan J .

vyrobniho planu J‘

: n
: : Wyrobni
plan linky [~

h 4

Vyrobni
plan
nasfroje

h 4

Upozomeni
na zménu
vyrobniho
planu

Sestaveni/prepoéitan J ..........
legistického planu J

Obr. 56: Proces 15, sekce G — sestaveni vyrobniho planu

Z pohledu informacniho systému se jednd o komplikované;si zaleZitost nez standard-
ni planovani pouze na vyrobni linku, jelikoZ se jedna o dvé odlisné entity s rozdilnymi
parametry, které je zapotiebi brat v potaz.

Jakmile jsou sestaveny vyrobni plany pro linky a nastroje a tyto plany jsou odsouhla-
seny vedoucim vyroby, pristoupi se k sestaveni logistického planu vyroby. Tento plan
ma nejen za cil informovat vnitropodnikovou logistiku o ¢asech kdy, odkud a jaké ma-
teridly ma ve vyrobé presouvat, ale také zahrnuje premistovani nastroji mezi vyrobni-
mi linkami.
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= Sekce J — vyrobni proces

Vyroba na dlouhych linkach (Obr. 57) je na prvni pohled velmi podobna jednourov-
nové vyrobé. Hlavnim rozdilem je sledovani postupu produktu vyrobou na jednotlivych
sekcich dlouhé linky. Toto je dllezZité prevaziné v pripadech, kdy jednotlivé sekce dlou-
hé linky maji jiny vyrobni takt a je zapottebi vyuzivat meziskladl mezi témito sekcemi.
V takovych pripadech musi IS pfi tvorbé vyrobnich plan( brat v potaz rozdilné takty
vyroby stanovist a v idedlnich pfipadech sladit pfestavky operator( s prostoji ve vyro-
bé, aby se dosahlo optimalizace vyrobniho ¢asu.
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e Y e
rd Proces vyroby na dicuhé lince \
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| |
| |
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'
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| : v |

I
| |
| |
| |
| |
| |

EE Vyroba )
v

e @) Ukongeni vyroby na stanovisti (n-1) j
EE} Zahajeni na stanoviétin )

v
E yroba )
¥

o o m— o — o m— o e e p— o m—

Hotove
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Vyroba VZ K.onec smany
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Obr. 57: Proces 15, sekce J— vyrobni proces
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= Sekce L — doplnéni skladovych zasob

Proces Cislo 13 je dokonéen v tom okamziku, kdy je vyrobeno dostatecné mnozstvi
vyrobk( pro doplnéni optimalni hladiny skladu, a je podnikovou logistikou potvrzeno
naskladnéni (Obr. 58).

Stav skladu v pofadovang Orovni Skladoveé zasoby doplnény

Obr. 58: Proces 15, sekce L — doplnéni skladovych zdsob

7 Navrh dokumentace pro doplnéni chybéjicich
oblasti v systému P4

Posledni ¢ast praktické ¢asti se zaméruje na dokumentaci chybéjicich moznosti sys-
tému P4 od firmy Productoo pokryt procesy vyrobnich podnikl. V jednotlivych kapito-
lach jsou detailné zobrazeny konkrétni c¢asti diagrami vybranych procesq, ve kterych
systém P4 v soucasnosti neposkytuje vyrobnim firmam pokryti. Na zadkladé takto vy-
pracovaného prehledu jsou vytycCeny klicové mezery systému P4, jejichz doplnéni by
mohlo vést ke zvySené pouZitelnosti a nasledné zadanosti systému P4 z pohledu vy-
robnich podnikd.

Kazda sekce chybéjici v softwaru je zakoncena zdokumentovanim navrhu reseni pro
doplnéni dané funkcionality. Soucasti tohoto popisu je taktéZ odhad ¢asové narocnosti
na vyvoj tohoto fe$eni ve formé MD (z anglického Man-Day®®). Odhad &asové naroé-
nosti vyvoje je proveden na zdkladé zkuSenosti autora a konzultantd firmy Productoo.

58 Zkratka MD — Man Day je vyuZivana pfedevsim v IT primyslu pro popsani ¢asové naroénosti konkré-
tniho Ukolu ¢i projektu. Jeden Man-day (1MD) se vétSinou rovna standardnim 8 hodindm pracovniho
Casu, ale presna definice, jaky casovy uUsek 1MD reprezentuje by méla byt vidy stanovena smlouvou
mezi dodavatelem-odbératelem. V této diplomové préci plati 1IMD = 8h
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7.1 Proces 3

PInad podoba diagramu procesu ¢.3 mapovaného na software P4 umisténa do Pfilohy
F.

7.1.1 Automatické objednani surového materialu

V ramci procesu Cislo 3 (zakazkova vyroba diskrétnich vyrobkd, planujici vyrobu na
linky, operatory i nadstroje) se nachazi prvni nedostatek softwaru v procesu automatic-
kého objednani chybéjicich material( pro vyrobu (Obr. 59).

. 4

Vyhodnoceni
DB skladovych dostupnosti materialu

zasob |||

N Material

/ JE-{ Dostupny /\x > 2254“[3”3}

/" sklada?

Nedostupny

=

Objednani materialu

Obr. 59: Proces 3 - poZadavky na surovy materidl

Systém P4 dokaZe vyhodnotit, zda se na skladovych pozicich nachdazi dostatek mate-
ridlu, ale procedura pro jeho automatické objednani u dodavatele neni v soucasnosti

mozna.

= Navrh reseni:

Pro doplnéni této funkcionality systému by bylo zapotfebi vytvofit v systému novou
databazovou tabulku, do které by se zaznamendvaly poZadavky na chybéjici materidl.
V nastaveni systému by mél zaroven vzniknout parametr, definujici minimalni mnoZstvi
objednavky kazdého materidlu. V okamziku, kdy v tabulce pozadavk( na material bude
dosazeno minimalni mnoZstvi objednavky, méla by byt vygenerovana automaticka ob-
jednavka na tento materidl. Soucasna verze systému P4 jiZ vyuziva automatické emai-
lové notifikace pro nékteré udalosti v systému, a tedy by podobnd procedura mohla
byt vyuZzita pro odeslani objedndvky. Odhad naklad( na vyvoj tohoto rozsiteni systému
je okolo 5 MD.
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7.1.2 Vyrobni plany operatorti a nastrojti

Druhou sekci, kterou software P4 v soucasné verzi neni schopen zcela pokryt, je
tvorba vyrobniho planu na operatory ¢i nastroje (Obr. 60). Systém je schopen automa-
ticky sestavit vyrobni plan pro kazdou vyrobni linku v systému samostatné, spoleéné
s vygenerovanim logistickych plan( pro zdsobovani linky surovym materidlem ze skladu
a odvozem hotovych vyrobkd od linky zpét na sklad.

Sestaveni/pfepoéiténld

vyrobniho planu J‘
L ST
y| Vyrobnf
plan linky
v b
? Y »
: L2770, Upozornéni
: A' na zménu
: L , vyrobniho
; . * plénu

-

Obr. 60: Proces 3 - vyrobni plany operdtort a ndstroji

Jak jiz bylo receno, jako ndhradni feSeni lze v nékterych ptipadech pouze v systému
pouzivat zaménu vyrobnich linek za operatory ¢i nastroje. Nevyhodou tohoto feseni je,
Ze pokud vyrobni podnik potfebuje planovat vyrobu na alespon dva z téchto tfi vyrob-
nich zdrojl (vyrobni linka, operator, nastroj), toto feseni jiz neni aplikovatelné.

= Navrh reseni:

Vyrobni plany pro operatory a nastroje v softwaru P4 je komplexni funkcionalita, kte-
rd by vyZzadovala rozsahly zdsah do vice ¢asti systému. Systém jiz nyni obsahuje entity
operatoru i nastrojl a tyto entity by bylo nezbytné rozsitit o nékolik dalSich parametr(.
Tyto nové parametry by mély definovat alesponn vyrobni kapacity kazdé z entit
a omezeni jejich pfifaditelnosti k materidlovym listm. Déle by feSeni vyzadovalo pro
kazdou z téchto entit minimalné jednu, ¢i vice relaénich tabulek v databazi, které by
vytvarely vazby mezi konkrétnimi entitami zdroje (operator, nastroj) a vyrobnimi za-
kazkami. Z pohledu frontend vyvoje by bylo zapotrebi zakomponovat kapacity téchto
entit do souc¢asného planovani. Planovani by mélo nové umoZnovat zobrazeni vyrobni
kapacity kazdé ze vSech tfi entit vyrobnich zdroju samostatné ijejich kombinace (vy-
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robni linka + operdator a dalsi). Procedury pouZivané pro samotnou tvorbu vyrobnich
planl jako jsou vypocty vyrobnich ¢ast by se daly z velké ¢asti pouzit z jiz existujicich
procedur planovani na vyrobni linky. Odhad naklad(i na vyvoj tohoto rozsireni systému
je okolo 50 MD.

7.2 Proces4

PInad podoba diagramu procesu ¢.3 mapovaného na software P4 umisténa do Ptilohy
G.

7.2.1 Unikatni vyrobni zakazka

Systém P4 v soucasnosti pracuje na takovém principu, kdy je v parametrizaci nasta-
ven kazdy materidl (identicka entita pro vyrobek i surovy material) se kterym se déle
pracuje. Zpracovani vyrobni zakazky v softwaru reprezentuje zménu jednoho materialu
na jiny. Tento princip je velmi efektivni v pfipadé opakovaného vyuzivani systémovych
material(l — sériova a hromadna vyroba.

Proces zadani nového materialu/produktu do systému (Obr. 61) neni nadmérné
komplikovany, ale zaroven se nejedna o kratkou proceduru. Z tohoto divodu je pouziti
softwaru komplikovanéjsi pro zakazkovou vyrobu, jelikoZz vytvofeni nového materidlu,
se kterym by se dale (jednorazové) v systému pracovalo je ¢asové nevyhodné.

Cbjednavka piijata do systému

= =

DB Cbjednavek

DB wyrobnich
Zzakazek

Obr. 61: Proces 4 - vloZeni unikdtni vyrobni zakdzky do systému
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VloZeni nové objednavky do systému P4 je ¢asové zdlouhavy proces v ptipadé, kdy se
jednd o unikatni produkt (systémovy materidl), ktery v systému zatim neexistuje. Soft-
ware dokdZe pfijimat materidlové informace z jinych systémd, ale v pfipadé zakdzkové
vyroby neni pfitomnost dalSich IS v takovych podnicich bézna.

= Navrh reseni:

Software P4 obsahuje v soucasné verzi entitu zvanou charakteristiky, které reprezen-
tuji obecny souhrn vlastnosti, pfifaditelny k jakékoli dalsi entité systému. Tyto charak-
teristiky by pro nékteré pripady zakazkové vyroby mohly byt pouzity pro vlozeni nové
objedndvky a nasledné tvorbu vyrobni zakazky. K tomuto rozsiteni systému, by bylo
zapotrebi definovat pevnou vazbu mezi materialovou entitou a entitou charakteristiky,
ktera by pfi procesu zadani nové objednavky byla nositelem individudlnich vlastnosti
produktu. Prikladem muze byt naptiklad vyroba zakazkovych hrideli. Systém by mohl
obsahovat obecny material htidel a charakteristika by obsahovala konkrétni pozadova-
né rozméry objednavky. Data obsaZzena v charakteristice by byly transakéniho typu, na
rozdil od master dat materidlu (viz kapitola 1.2.1 na str.20). Pfidani tohoto rozsifeni do
softwaru P4 je odhadnuto na 15 MD.

7.3 Proces 9

PIna podoba diagramu procesu ¢.3 mapovaného na software P4 umisténa do Ptilohy
H.

7.3.1 Viceurovnové planovani

Proces viceurovriového planovani v softwaru P4 neni v sou¢asnosti plné podporovan
(Obr. 62). Jak bylo zminéno v kapitole Error! Reference source not found., planovani
neumoZnuje v soucasnosti automatické generovani vyrobnich pland na zdkladé pre-
dem definovanych navaznosti jednotlivych vyrobnich stanovist.
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Obr. 62: Proces 9 - viceurovriové pldnovani v systému P4

Tento proces je mozné uskutecnit ruéné ze strany uzivatele, ktery ma moznost po
dokonceni vyrobni zakazky na jednom stanovisti priradit vyrobeny produkt na vyrobu
na nasledujicim stanovisti. V pfipadé komplexnéjsi viceurovriové vyroby a v pripadech
rychlejsSich vyrobnich procesd by se jednalo o ¢asové narocny proces pro planovace
vyroby.

= Navrh reseni:

Doplnéni moZnosti viceuroviiového planovani do softwaru P4 by vyZadovalo pfidani
parametrl a procedur, které by umoznily definovat pro konkrétni materidly retézec
vyrobnich linek, kterymi materidl musi v rdmci vyrobniho procesu projit. Tento fetézec
by Sel sestavit relacni databazovou tabulkou, definujici vztahy vyrobnich linek
v systému stylem: rodi¢-potomek. Dale by bylo zapottebi pfidat procedury, které vy-
hodnoti na zakladé retézce propojenych linek, zda vyrobni linka méa svého potomka,
a automaticky umistila dokoncenou vyrobni zakdzku do vyrobni linky tohoto potomka
(pfipadné vyhodnotila ktery potomek ma kratsi vyrobni frontu, pokud by jich bylo vi-
ce). Z pohledu frontend vyvoje by bylo zapotiebi zohlednit ndvaznosti vyrobnich linek
v planovani vyroby, k ¢emuz by bylo mozné vyuzit sou¢asného paralelniho planovani
s lehkymi aupravami. Pridani tohoto rozsifeni do softwaru P4 je odhadnuto na 60 MD.
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7.3.2 Logistika vicearovinového planovani

Procedury vnitropodnikové logistiky by v soucasné verzi systému byly nedostacujici
ve vztahu k vicedroviiovému planovani (Obr. 63). Soucasné fizeni logistiky pro vyrobu
probiha v systému P4 mezi jednotlivymi skladovymi pozicemi.

Dokonéeni wyroby VZ na lince 1 az (n-1)

=

Rozpracovany
wyrohelk

Rozpracovany
virobek
presunut na
nasledujici
stanovisté

-

Rozpracovany
wyrobek

Obr. 63: Proces 9 - logistika viceurovriového pldnovadni v systému P4

U kazdé vyrobni linky, pro kterou je zadouci fidit zasobovani softwarem, je nezbytné
vytvorit alespon virtualni skladovou pozici, na kterou lze logisticky plan navazat. Poza-
davky na prevoz materidlu jsou generovany z vyrobniho planu kazdé linky.

Tyto procedury by postacovaly pro viceuroviiové planovani, ale reakéni doba logistic-
kého planu by byla nevyhovujici. PoZzadavky na prevoz mezi jednotlivymi lokacemi by
mohly za soucasného nastaveni systému vzniknout aZz v okamZiku dokonceni vyrobni
zakdzky na daném stanovisti, coZ pfi rychlejsim taktu vyroby neni pfijatelné.

= Navrh reseni:

Rozsifeni interni logistiky systému P4 takovym zplsobem, aby vyhovujicim zplsobem
pokryval viceuroviiové planovani, by vyZzadovalo prevainé backend Upravy v logickych
procesech. Pro sestaveni logistického planu pfevozu mezi stanovisti vyroby by bylo
nezbytné vytvofit kombinaci soucasnych procesl pro odvoz materidlu z vyroby
s procesem zdasobovani linky. Tyto procesy jsou nyni pojaty jako dvé odlisné
a samostatné pouzitelné procedury. Vytvorenim tfeti procedury, ktera by vyuzivala
kombinace obou téchto procesl by se dala pokryt procedura prevozu vyrobkl mezi
jednotlivymi stanovisti pouze za pouZiti souéasnych jiz existujicich ¢asti kédu. Pridani
tohoto rozsifeni do softwaru P4 je odhadnuto na 12 MD.
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7.4 Proces 15

PIna podoba diagramu procesu ¢.3 mapovaného na software P4 umisténa do Ptilohy

7.4.1 Vyroba na dlouhé lince

Proces vyroby za poutziti dlouhych linek by z pohledu softwaru P4 nebylo mozné po-
kryt, ze stejného divodu, ktery byl popsan v predeslé kapitole viceuroviiového plano-
vani. Na rozdil od viceuroviiového planovani by ovsem bylo nedostacujici jeSté rozhrani
deklaraénich obrazovek, pouzitych u vyrobni linky pro potreby operdtora vyroby. Tyto
deklaracni obrazovky jsou uzplsobeny pro komplexni informovani operatora o potrebé
celé vyrobni zakdzky a pfi jejich pouziti na jednom Useku dlouhé linky by obsahovaly
nadbytecné mnozstvi informaci. Hlavnimi informacemi, které operator vyroby na dlou-
hé lince vyZzaduje, jsou mimo jiné hlavné instrukce pro vyrobni operace na jeho stano-
visti. Soucasna deklaracni obrazovka neni schopna zobrazit pouze vybér instrukci rele-
vantnich pro potfeby jednoho Useku vyroby, ale zobrazuje veskeré instrukce vyrobni
zakazky. Dalsim nedostatkem je nemoznost zahajovani a dokoncovani specifickych
UsekU vyroby, ¢imZ neni mozné sledovat prabézny stav vyrobni zakazky (Obr. 64).

102



Diplomovd prdce Tomds Ventruba

Zahajeni vyroby
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Obr. 64: Proces 15 - vyroba na dlouhé lince v systému P4

= Navrh reseni:

Doplnéni moznosti prace na dlouhé lince do systému P4 by vyZadovalo stejné Upravy,
které jsou jiz popsany v kapitole 7.3.1. Dlouhd linka mUze byt v systému reprezentova-
na jako jednoduchy fetézec nékolika vyrobnich linek za sebou. Kromé téchto uprav by
bylo zapottebi rozsifit nastaveni deklara¢ni obrazovky pro potieby dlouhé linky. Tyto
Upravy by mély zahrnovat filtraci vyrobnich instrukci pouze na potreby konkrétniho
stanovisté dlouhé linky. Dale by méla byt upravena logika toku vyrobni zakazky tako-
vym zpuUsobem, aby dokonéeni vyroby na jednom stanovisti nezplsobilo systémové
dokonceni vyroby na zakdzce. Zahdjeni a dokonceni prace na dil¢ich stanovistich vy-
robni zakdzky by mélo slouZit ke sledovani stavu zakazky a jeji dokonceni by mélo byt
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provedeno aZ na poslednim vyrobnim stanovisti v fetézci. Pfidani tohoto rozsifeni do
softwaru P4 je odhadnuto na 50 MD.

7.5 Vyhodnoceni nedostatkd softwaru P4

Prvni ¢asti praktické ¢asti prace bylo predstavit firmu Productoo a informacni systém,
ktery vyviji pro potieby vyrobnich podnikd. Soucasti tohoto Uvodu byla kapitola vénuji-
ci se implementaénim poZadavkim tohoto softwaru. Dale prakticka ¢ast prace pokra-
Covala predstavenim procesnich diagramd, které byly vytvoreny pro vybrané procesy
vyrobnich podnik(. Na zakladé vypracovanych procesnich diagram( byla vyhotovena
analyza poutzitelnosti systému P4 od firmy Productoo na zminéné procesy a byly identi-
fikovany nedostatky soucasné verze systému.

Na zakladé provedené analyzy byly identifikovany hlavni sekce vyrobnich procesd,
které systém P4 nedokaZe pokryt. Tyto sekce jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab.
6).

Tab. 6: Prehled vyhodnocenych nedostatki systému P4

e Popis procesu Odhad narocnosti Priorita pro
Chybéjici proces . L o o
v diplomové praci vyvoje VYVOj
Automatické objednani Proces 3 —C 5 MD Nizka
surového materialu
Vyrobni plany pro opera- .
. . Proces 3—E 50 MD Vysoka
tory a nastroje
Prace s unikatnimi Proces 4 - B 15 MD Nizks
vyrobnimi zakazkami
-Vlceurm.mc.)ve planovani Proces 9—E 72 MD Vysoka
a jeho logistika
Vyroba za pouzit Proces 15 — | 50 MD Stfedni
dlouhych linek

Priority chybéjicich sekci byly uréeny na zakladé aktudlni poptavky na systém P4.
Soucasti analyzy nedostatk( softwaru je i ndvrh feSeni pro kazdou z chybéjicich sekci
procesl. Tento ndvrh feSeni pro vyvoj novych funkcionalit je uveden pouze v podobé
obecného popisu. Toto zjednoduseni bylo nezbytné z divodu, aby nedoslo ke zverej-
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néni obchodniho tajemstvi firmy Productoo (konkrétni databazové struktury systému
a Casti jeho kodu). Navrh fesSeni zdroven obsahuje hruby odhad ¢asové narocnosti na
vyvoj kazdé chybéjici sekce v systému.

Doplnéni chybéjicich ¢asti softwaru by z pohledu vyvoje vyZzadovalo pfriblizné 145
MD. Odhad na casovou ndaro¢nost vyvoje veskerych zminénych oblasti se nerovnd
souctu odhadnutych c¢asli uvedenych u jednotlivych sekci, jelikoz nékteré ¢asti funkcio-
nalit se ¢astecné prekryvaji (napfriklad vicedroviiovd vyroba a vyroba na dlouhych lin-
kach).

Vyvoj vybranych chybéjicich funkcionalit softwaru P4 by mohl firmé Productoo
umoznit osloveni SirSiho spektra vyrobnich podnikd. Jelikoz firma Productoo nabizi
systém P4 jako moduldarni, pfidani novych funkcionalit mizZe zaroven rozsitit sou¢asnou
nabidku firmy. Potencialni navyseni zisk( firmy Productoo se tedy sklada jak z prodeje
softwaru novym zakaznik(im, tak i z prodeje novych funkcionalit zakaznik(im stavajicim.
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Zaver

Cilem této diplomové bylo zpracovat vybrané vyrobni procesy do podoby procesnich
diagramU pomoci standardizované metodiky. Tyto diagramy nasledné analyzovat pro

potieby systému P4 od firmy Productoo a na zékladé této analyzy navrhnout moznosti
zlepseni pro systém P4.

Teoretickd reSerSe byla nejdfive zaméfena na tématiku informacnich systému, diky
¢emuz byl ziskdn detailnéjsi prehled o této oblasti. Nasledujici ¢ast popisovala metody
mapovani podnikovych proces, které shrnuji nezbytné znalosti pro tvorbu procesnich
diagramu. Reserse byla zakoncéena prehledem typizovanych proces(, které jsou vyuzi-
vany vyrobnimi podniky.

Prakticka ¢ast v uvodu predstavila firmu Productoo a jeji systém P4, na ktery byla ta-
to diplomova prace zamérena. Byl sestaven prehled 20 druh( typizovanych vyrobnich
procesU, kterym byly relacni matici alokovany vyrobni principy. Vypracovani procesnich
diagramt metodikou BPMN 2.0 bylo provedeno pro 4 vybrané procesy, které byly vy-
hodnoceny jakozto nejpfinosnéjsi pro potreby firmy Productoo. Na zakladé vypracova-
nych diagram( bylo zdokumentovano poufZiti systému P4 v rdmci téchto procest a byla
nalezena slaba mista softwaru P4.

Analyza pouZitelnosti odhalila 5 hlavnich oblasti, které systém od firmy Productoo za-
tim nedokaze pokryt. Témito oblastmi jsou: automatické objednavani surového mate-
ridlu od dodavatele, generovani vyrobnich planl pro operatory a nastroje, prace
s unikatnimi vyrobnimi zakazkami, viceurovnové planovani ajeho logistika a posledni
oblasti je vyroba na dlouhych linkach.

Kazda z téchto nalezenych oblasti byla blize analyzovdna a byla navriena dokumen-
tace reSeni pro firmu Productoo, jakym zpUsobem lze tyto chybéjici procesy do jejiho
systému doplnit. Byl popsan navrh zadani pro programatory a odhadnuta ¢asova na-
ro¢nost na jejich vyvoj. Potencidlné nejpfinosnéjsi oblasti miZe byt kombinace viceu-
roviiového planovani a dlouhych linek, které z velké ¢asti vyuzivaji identické procesy, a
jejich paralelni vyvoj mZe snizit celkovou ndkladnost vyvoje na odhadnutych 80 MD.
Témito kroky byly spInény cile prace pro potreby firmy Productoo.

Provedend analyza pouZitelnosti systému P4 na vybrané procesy dava firmé Produ-
ctoo moznost rozsifit funkce jejiho systému a nasledné oslovit vétsi mnozstvi potenci-
alnich klientd. Navrh dokumentace chybéjicich oblasti v systému muize byt pouZit jako
vychozi stav pro rozpracovani detailniho zadani pro programatory a tim lze usetfit cas
softwarovych specialistld. Pro dalsi postup bych doporucil doplnit do systému P4 po-
psané chybéjici funkce a rozpracovat dalsi procesy do podoby diagramU, coz mize po-
moci s lokalizaci dalSich Uzkych mist systému.
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Priloha A: Znakova sada IDEF3

Zakladni prehled znakové sady IDEF3.

UOB symboly

UOB stitek

Mode Ref # | IDEF Ref #

Spojeni
— » Jednoduché pfednosti
spojeni
——>

& |-AND ||& || - Synchronni AND

O |-OR ||Q]]| - Synchronni OR

- XOR

Referent Type/
Label

Referent Type/
Label
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Priloha B: Znakova sada BPMN 2.0

Pfiloha A obsahuje prehled znakové sady modelovaciho standardu BPMN 2.0, ktery
byl vyuZzit v praktické ¢asti diplomové prace. [39]

Zakladni elementy:

Znak Ndazev Doplnujici popis

Je néco, co se ,stalo” v prlibéhu pod-
, nikového procesu. Udalosti ovliviuji tok
Udalost

,,,,,,

nebo dasledek.

Prace, kterou spolec¢nost nebo

organizace provadi pomoci

. obchodnich procesu. Typy Cinnosti,
Aktivita L. o .
které jsou soucasti Procesniho
modelu, jsou: Proces, Pod-Proces

a Ukol.

Brana je pouzivana pro kontrolu diver-
, gence (rozdéleni) a konvergence (slou-
Brana ., i .
¢eni) procesniho toku. Rozhoduje

o prichodu procesu, nikoli sméru.

Smérovy spoj mezi prvky v procesu,
spolupracemi nebo choreografiemi.
Tok zprdv predstavuje prenos zpravy

mezi Ucastniky spoluprace. Termin
> Tok

tok se Casto pouziva k vyjadreni
celkového priibéhu toho, jak by se
proces nebo segment procesu
provedl.
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Udalosti: Podle vztahu k procesu rozliSujeme tfi typy udalosti: Pocatec¢ni (Start),
Stredni (Intermediate) a Koncovou (End).

Udalosti Symbol Popis
7\
Zakladni udalost /} Obecné zahajeni procesu
S

Koncova udalost

Obecny konec procesu

Zprdava, zahdjeni

Zahajeni procesu na
zakladé zpravy

Zprava, odeslani

Odeslani zpravy

Spojeni, odesilaci

Odeslani impulzu
k zahdjeni jiného procesu

Spojeni, pfijimaci

Pfijeti impulzu a zahajeni
procesu

Odeslani signalu

Odesila signal na urcena
mista

Prijeti signalu

Pfijima signal z uréeného
mista

Casovag, zahdjeni

Zahajeni procesu v urcity
Cas

Podminéné zahajeni

Zahajeni procesu na
zakladé splnéné podminky

Podminéné
pokracovani

OoOe®Ee®® o0

Pokracovani v procesu po
splnéni podminky

Aktivity: Podle typu ¢innosti rozliSujeme aktivity na 3 typy: Proces (Task), Pod-Proces

(Sub-Process) a Ukol (Call Activity).
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Aktivita Symbol Popis
Zakladni proces Obecny proces
o G Proces vyZzadujici maudlni
Manualni proces ..
¢innost bez podpory IS
= L yxo
.. ) Proces provadény
Uzivatelsky proces v. virs
uzivatelem za pouziti IS
(= ) L .
L, Proces, na jehozZ konci je
Proces odeslani zpravy ] )
odeslana zprava
~_ @@/

Sluzba

Proces, provadény
formou sluzby ze strany IS

Nékolikanasobny pod-

Opakujici se drobny
proces, probihajici

nékolikandsobny proces

proces = paralelné s hlavnim tokem
procesu
Paralelni Proces, obsahujici nékolik

fazi probihajicich paralelné

Sekvencni
nékolikandsobny proces

Proces, obsahujici nékolik
fazi probihajicich
sekvencné

Pod-proces podminény
udalosti

Pod-proces, jehoZ ¢innost
je podminéna splnénim
podminky
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Brany: uddvaji smér procesu, ale nejdena se o rozhgodnuti samotné. Rozhodnuti by
mélo byt provedeno vrdmci predchazejici aktivity a brana pouze reflektuje moziné
sméry procesu. Symbol uvnitf znacky indikuje typ chovani brany.

Brana Symbol Popis

V pripadé divergentnich
procesnich tok( je aktivovan
pravé jeden odchozi procesni
tok. V pfipadé
Exkluzivni konvergentnich procesnich
tokl se odchozi procesni tok
aktivuje, kdyz jeden
z prichozich tokl dorazi na
branu.

V ptipadé divergentnich
procesnich tokd se aktivuji
vSechny odchozi toky.

V ptipadé konvergentnich

Paralelni procesnich tokd musi byt
vSechny ptichozi toky
dokonceny pred aktivaci
odchoziho toku.

Aktivuje vybrané toky na
Podminkové fizend @ zékladé splnéni jedné &i vice

podminek
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Toky: Tokové objektyv diagramu znazoriuji zakladni strukturu podnikového procesu.
Rozlisuji se zdkladni 3 typy spojovacich objektl: Sekvencni (plnd cara), toky zprav
(¢arkovana cara) a asociace (teckovana ¢éra).

Tok zprav

Typ toku Symbol
Sekvencni tok -
Podminény sekvenéni tok < -
e —————————— -

Zvyraznény tok zprav

Asociace

Jednosmérna asociace

Dalsi symboly: Znakova sada BPMN 2.0 je

umoznujici detailnéjsi popsani procesu.

rozsifena o doplfiujici symboly,

Nazev Symbol Popis
Elektronicky ¢i fyzicky
objekt. V této praci jsou
L modfe zabarvené objekty
Datovy objekt L, )
elektronické datové soubory
a oranzové objekty
reprezentuji fyzicky material.
EJAN
Datovy vstup Vstup objektu do procesu
AN
Datovy vystup Vystup objektu z procesu
Datové ulozisté - Datové UloZisté
) Vytvétlivka ke konkrétnimu
Poznamka T
procesu, udalosti ¢i brané

Vi
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Tomas Ventruba

PIna podoba diagramu ¢islo 3 nerozdélend do jednotlivych sekci.

Zakaznik

Vyrobni podnik

Dodavatel

Obchodni oddéleni

Informacni systém

Podnikova logistika

Vyroba

Objednévka phijata

=)
Ziskant
" Detaily
podrobnosti o L
objednavce Objednavky

Objednavka phjata do systému

& -
Viozeni objednavky do
DB

P —

Odesiani zpravy
o zamitnuti objednavky

schvdlena

Vyhadnoceni
objednavky

Zamitnut!

(] . .
¢ Potvrzeni objednavky a
zaslani fakdury

Objednévka

.. '>| DB Objednavek | ..

Mohou nastat
Ky jedn

DB vjrobnich
zakazek

DB skladovjen
zésob

dostupnosti mats

Nedostupnj

Objednni mate

Vytvofeni virobnich
zakdzek 2 novjch
objednavek

Vyhodnoceni

enislu

Materidl
dostupny

na
skladg?

rialu

Pfijezd materidiu od dodavatele

Naskladnéni materialu

Automatické
upozomn&ni
na pfijem
materidlu

Materidl naskladnén

Cas zahajeni vijroby - X

material

Plipraveni surovéno
materidly pro wjrobu

né informova
zakaznika

M

Piedani
objednavky
zakaznikovi

Potvrzeni expedice
objednavky

Objednavka uzaviena

Material pripraven do vjroby

Zména vjrobnino pidnu

Wyhodnoceni
vjrobnino piénu

Provedeni Gprav ve
wjrobnim planu

Virobni pian schvalen

Zahdjeni vjroby

vyrobniho pianu

Upozoméni
na zménu
vjrobniho
pldnu

Sestaveni/pfepoéitani
logistického pldnu

okamiu,
Wy

f :
| Oznameni o pripravené
! objedndvee

\grobeny

ok

ebjzenduy

Uzavieni objednavky

Objednévka uzaviena

Dokonceni vjroby vjrobni zakzky

By zangjeni viroby
zakézky

Odvoz hotovych

vjrobek vyrobki z vyroby

Zaznamendni
pfijmu hotovéno
wjrobku na skiad

Vjrobek
odvezen
z vjroby
na skiad

Objedndvka pfipravena k expedici

Hotové
vyrobky
objednavky

Expedovani
objednavky

Hotové
wjrobky
objednavky

Potwrzeni
predani
objednavky

Objedndvka preddna zakaznikovi

(%) Ukongeni vyroby
zakazky

-
Hotoué
virobky
Vjroba VZ
dokonZena

Konec smény

Obr. 65: Diagram procesu Cislo 3

Objednani materilu

Vi
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Priloha D: Diagram procesu Cislo 4

PIna podoba diagramu ¢islo 4 nerozdélend do jednotlivych sekci.

Zakaznik

Tomas Ventruba

Obchodni eddlen

Vyjrobni podnik

Informacni systém

Padnikova logistika

Obr. 66: Diagram procesu Cislo 4

Vi
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Priloha E: Diagram procesu cCislo 9

PIna podoba diagramu ¢islo 9 nerozdélend do jednotlivych sekci.

Zakaznik

‘Vijrabni podnik
Oocpontoverien Informacni systam

Poanikova logistika

Vyroba
Onjucnsia prara 1o syasers

Vet wirabnlcn
asszeh s v
P

wyhogacent
ontignoes matanu
E o
Mt
_— st

e

Nitoreony

Onandv uzaes

Obr. 67: Diagram procesu Cislo 9
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Priloha F: Diagram procesu cCislo 15

PIna podoba diagramu ¢islo 15 nerozdélena do jednotlivych sekci.

Zakaznik Vyrobri podnik
ova logistika informacni system ba

Obr. 68: Diagram procesu Cislo 15
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Priloha G: Proces 3 mapovany na systém P4

Proces €. 3 s ¢ervené zvyraznénymi Useky, které nejsou soucasti softwaru P4.

o Py

Obr. 69: Proces ¢. 3 mapovany na systém P4

Xl



Diplomovd prdce

Tomas Ventruba

Priloha H: Proces 4 mapovany na systém P4

Proces €. 4 s ¢ervené zvyraznénymi Useky, které nejsou soucasti softwaru P4.

Zakaznik

Obchodni eddlen

Vyjrobni podnik

Informacni systém

Padnikova logistika

Obr. 70: Proces ¢. 4 mapovany na systém P4

Xl




Diplomovd prdce Tomds Ventruba

Priloha I: Proces 9 mapovany na systém P4

Proces €. 9 s ¢ervené zvyraznénymi Useky, které nejsou soucasti softwaru P4.

Zakaznik Vjrobni podnik Dodavatel

Obr. 71: Proces ¢. 9 mapovany na systém P4

Xl
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Priloha J: Proces 15 mapovany na systém P4

Proces €. 15 s Cervené zvyraznénymi Useky, které nejsou soucasti softwaru P4.

Zakaznik

Obr. 72: Proces ¢. 15 mapovany na systém P4

XV
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