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Abstrakt

Tato diplomova prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu v realné firmé
pusobicim v automobilovém prumyslu a optimalizaci tohoto procesu. Ana-
Iyza je provedena metodou DEMO s diirazem na ontologickou, infologickou a
datalogickou podporu. Tato prace vznikla jako zdkladni stavebni kamen pro
dlouhodobéjsi optimalizaci vyrobniho procesu.

Kliéova slova DEMO, performa, informa, forma, BPMN, optimalizace, pro-
ces, analyza, ERP

Abstract

This master thesis deals with the analysis of the production process in real
company operating in the automotive industry and optimization of this pro-
cess. Analysis is performed using DEMO with an emphasis on the ontological,
infological and datalogical support. This work was created as a foundation
block for long-term optimization of the production process.

Keywords DEMO, performa, informa, forma, BPMN, optimization, pro-
cess, analysis, ERP
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Uvod

V dnesni dobé panuje v automobilovém primyslu velmi velka konkurence a
firmy pusobici v tomto odvétvi si tuto situaci velmi dobte uvédomuji. To je
i pripad spolecnosti, které se vénuje tato diplomova prace. V zdjmu ucho-
vani vyrobnich postupt a tajemstvi zde nebudu uvadét jeji nizev, nazvéme
ji tfeba Trubky s.r.o., nicméné je to redlnd firma ptisobici v Ceské republice
specializujici se na vyrobu nerezovych trubek a v ramci Ceské republiky nemé
konkurenci. Pres 90% vyroby miii do dalsich zpracovatelskych zavodu a ve fi-
nale skon¢i v automobilovych vyfukovych systémech. Tato firma ma priblizné
dvé stovky zaméstnanci.

Prestoze tato firma nema na nasem trhu konkurenci, v rdmci Evropské unie
je situace odli$nd. Vzhledem k tomu, Ze témér 100% vyroby kondi v zahranici
je potreba s touto konkurenci pocitat. Aby firma drzela krok a stéle si drzela
predni misto na trhu, musi dochdzet k neustilé optimalizaci vyroby, zlepso-
vani vyrobnich postupti, zkvalitnéni sluzeb pro zdkaznika, zrychleni vyroby,
zlevnéni vyroby atd.

K tomu, aby bylo mozné procesy optimalizovat, je nejprve nutné jim ro-
zumét a védét, co je potfeba optimalizovat a zlepsovat. K porozuméni téchto
procesu by méla prispét tato diplomova prace a zavéry v ni ucinéné. Zaroven
sam prichdzim s optimalizacemi, které by mély pomoci zkvalitnit poskytovani
sluzeb a vyrobkl pro odbératele této mezinadrodni spolec¢nosti. Jedna se jak o
optimalizace technického razu, tak optimalizace v samotné procesni strukture.

Analyza v této praci je vytvorena pomoci metody DEMO. Zaméruji se
tedy na analyzu ontologickych transakci a jejich infologickou a datalogickou
podporu. V textu také hodnotim vhodnost této metody pfi uplatnéni v praxi
a kratkou c¢ast vénuji porovnani DEMO vysledkti s BPMN, v organizacich
mnohem castéji vidéné.

Vedeni firmy aktualné planuje znacné investovat do procesnich zmén a tato
prace by méla byt prvnim kruckem k tspésnym zméndm, které tato investice
miize prinést.






KAPITOLA 1

Performa

V této kapitole se zaméiim na popis ontologické vrstvy organizace. Nejprve
si probereme jednotlivé ontologické transakce, které jsem v pribéhu analyzy
identifikoval. Nasledné rozeberu strukturu a nédvaznosti transakci, nebot ve
spolec¢nosti nestoji tyto transakce osamocené, ale maji mezi sebou vazby a
vztahy.

1.1 CM - construction model

1.1.1 OCD - organization construction diagram

Na obrazku je OCD diagram zachycujici ontologické transakce na trovni
B-organizace. Muzeme pozorovat, ze téchto ontologickych transakci neni v
organizaci prilis mnoho. Jednak je to dano tim, ze jsem se v ramci diplomové
prace zaméril pouze na transakce pokryvajici vyrobni procesy, a jednak tim,
7Ze se jedna o nejvyssi rozhodovaci troven. Pod kazdou jednotlivou transakei se
déle skryva spousta dalsich infologickych a datalogickych transakci a procesi,
které je podporuji[3]. Infologickou a datalogickou podporou se blize zabyvam
v kapitolach [2] a

Na prvni pohled vidime, ze vyznamnou roli zastava v organizaci role pla-
novace. V podstaté je to jakysi vedouci celé vyroby, ktery #idi jak vyrobu, tak
expedice, tak ptrijem objednéavek. Z velké ¢asti je to tim, Ze v soucasné dobhé
je vedouci planovani zaroven vedouci zdkaznického centra.

1.1.2 TPT - transaction product table

Tabulka oznacovand jako transaction product table prehledné zachycuje
transakce, jejich produkty a aktory.



1. PERFORMA
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.1: TPT

1D ‘ Nézev Produkt ‘ Iniciator Exekutor
T1 | Vytvoteni dlouho- | Dlouhodoba CA1l Zakaznik | Al Prijimac
dobé objednavky | objedndvka  vy- objednavek
tvorena v Axapté
T2 | Vyrobeni ST Pozadované ST je | A2 Planovac A3 Vyrobce
vyrobeno ST
T3 | Vyrobeni LT Pozadované LT je | A2 Planovac A4 Vyrobce
vyrobeno LT
T4 | Planovani  cut- | Plan pro cutting | A2 Planovac A6 Pla-
tingu je vytvoren novagc
cuttingu
T5 | Vyrobeni CT Pozadované CT je | A6 Planova¢ | A5 Vyrobce
vyrobeno cuttingu CT
T6 | Planovani slit- | Plan pro slitting | A2 Planovaé A2 Pléno-
tingu je vytvoren vac
T7 | Planovani  wel- | Plan pro welding | A2 Planovac A2 Plano-
dingu je vytvoren vac
T8 | Vyrobeni  findl- | Findlni vyrobek je | A2 Planovac AT Vyrobce
niho vyrobku vytvoren FT
T9 | Planovani fi- | Plan pro finishing | A2 Pldnovac A2 Plano-
nishingu je vytvoren vac
T10 | Expedice objed- | Objednavka je ex- | A2 Planovac A8 Ex-
navky pedovana pedient
objednavky
T11 | Dodani  nového | Novy materidl do- | A9 Objednatel | CA2 Doda-
materialu dan materialu vatel mate-
ridlu
T12 | Zména objed- | Objednavka  je | CAl Zakaznik | Al Ptijimac
navky zméneéna objednavek
T13 | Rozhodnuti o | Rozhodnuti je | A1 Prijima¢ | A2 Plano-
zZmeéné objed- | uéinéno objednéavek vac
navky zakaznika
T14 | Ukonceni slit- | Slitting je ukon- | A3 Vyrobce | A3 Vyrobce
tingu ¢en ST ST
T15 | Ukonceni wel- | Welding je ukon- | A4 Vyrobce | A4 Vyrobce
dingu cen LT LT
T16 | Ukonceni cut- | Cutting je ukon- | A5  Vyrobce | A5 Vyrobce
tingu ¢en CT CT
T17 | Ukonceni fi- | Finishing je ukon- | A7  Vyrobce | A7 Vyrobce
nishingu cen FT FT




1. PERFORMA

1.1.3 BCT - bank contents table

V tabulce [I.2] a [I.3] mizeme vidét fakta obsazena v jednotlivych transakénich
bancich.

1.1.4 Analyza transakci

V této casti nasleduje detailni analyza transakci v ramci standardniho trans-
akéniho vzoru. Tato analyza je nejlépe zachycena v tabulkich, pro kazdou
transakci samostatné. Dale u kazdé transakce pridavam struény shrnujici po-
pis transakce. U nékterych transakci je zajimavé sledovat, jak casto transakce
vyuzivaji tzv. ,unhappy path“, neboli revoke, decline a reject, ty v textu ro-
zebiram trochu detailnéji nez ostatni.

1.1.4.1 T1 - Vytvoreni dlouhodobé objednavky

Vytvoreni dlouhodobé objednédvky popsané v tabulce je transakce, kterd
probiha na denni bézi a vysledkem je dlouhodoba objednavka tzv. schedule
zaneseny do ERP systému spolecné s prodejnimi objednavkami, vytvorenymi
z této dlouhodobé objednavky.

1.1.4.2 T2 - Vyrobeni ST

Vyrobeni ST je samotny akt vytvoreni fyzického artefaktu — v tomto pripadé
ST, coz jsou narezané dlouhé ocelové pasy, z kterych se svéfﬂ vyslednd trubka.

1.1.4.3 T3 - Vyrobeni LT

Vysledkem transakce vyrobeni LT m je dlouha trubka (long tube). Vyrabi
se podle vyrobniho planu, ktery maji operatori k dispozici. Vzhledem k tomu,
ze welding je casové a technologicky nejnarocnéjsi ¢ast vyroby, by se dalo
fici, ze ostatni vyroba se weldingu dosti podrizuje. Na predchazejicim tseku
slittingu se tedy snazi uspokojit vsechny pozadavky weldingu na material ST a
nésledujici asek cutting se naopak snazi zpracovat vyrobena LT co nejrychleji.

V ptipadé prestaveb vyrobnich linek na jiny typ vyrobku je ¢asova prodleva
na weldingu az 8 hodin. To znamen4, ze vyrobni stroj 8 hodin stoji a nevyrabi.
Tim firma ptichézi o zna¢né prostiedky, proto je i vyroba optimalizovina tak,
aby dochézelo k témto dlouhym prodlevdm co nejméné, nejlépe vitbec. Od
toho se odviji, ze v této transakci by k jakymkoli revoktim a rejecttim nemélo
idealné dochézet viubec. Samoziejmé v praxi se obcas stanou nepredvidatelné
situace typu rozbiti stroje, nedovezeni materialu apod.

!Technologie, kterd se ve firmé pouziva, neni ve skuteénosti svafovani, ale pajeni, ne-
bot se nepridava pri vyrobé zadny dalsi material. Nicméné tim, ze v celé firmé se pouzivd
terminologie weldingu (svafovdni{) budu se toho dédle drzet i v této praci.

6



1.1. CM - construction model

Tabulka 1.2: BCT - ¢ast 1

Bank Independent/ dependent fact
T1 Dlouhodoba objednavka
Dlouhodoba objednavka je prijata:
objednané mnozstvi
objednany vyrobek
zékaznik
datum expedice
T6 Plan slittingu
Pléan slittingu je vytvoren:
seznam ST pro vyrobeni
¢as vyroby
mnozstvi vyroby
T7 Plan weldingu
Plan weldingu je vytvoren:
seznam LT pro vyrobeni
¢as vyroby
mnozstvi vyroby
seznam stroju vyroby
T4 Plan cuttingu
Plan cuttingu je vytvoren:
seznam CT pro vyrobeni
¢as vyroby
mnozstvi vyroby
seznam stroju vyroby
T9 Plan finishingu

Plan finishingu je vytvoren:

seznam findlnich vyrobki pro vyrobeni

¢as vyroby

mnozstvi vyroby

seznam stroju vyroby

AT1 | Zakaznik

nazev

adresa

AT?2 ‘ Vyrobni stroje

nazev

teoretické maximalni rychlosti pro jednotlivé typy vyrobki

prumérné rychlosti pro jednotlivé typy vyrobku

T2 ST
ST je vyrobeno:
mnozstvi
zakaznik
tloustka

typ vyrobku

typ materialu




1.

PERFORMA

Tabulka 1.3: BCT - ¢ast 2

Bank

Independent/ dependent fact

T3

LT

LT je vyrobeno:

mnozstvi

zékaznik

prameér

tloustka

délka

typ vyrobku

typ materialu

Tb

CT

CT je vyrobeno:

mnozstvi

zakaznik

prumeér

tloustka

délka

typ vyrobku

typ materialu

T8

Findlni vyrobek

Findlni vyrobek je vyroben:

mnozstvi

zékaznik

prumeér

tloustka

délka

typ vyrobku

typ materialu

T10

Expedice objednavky

Objednavka je expedovana:

zékaznik

mnozstvi

Cas expedice

oznaceni expedovaného vyrobku

T12

Zména objednavky

Objednavka je zménéna:

zakaznik

puvodni mnozstvi

nové mnozstvi

datum expedice zménéné objednavky




1.1. CM - construction model

Tabulka 1.4: Analyza transakei T1

ID Transakce: T1

Nézev transakce: Vytvoreni dlouhodobé objednavky

Produkt: Dlouhodobé objednavka vytvorena v Axapté
Request: Pozadavek na prijeti a vytvoreni dlouhodobé objed-

navky, ktery iniciator posilé prostfednictvim tzv. sche-
dule. Tato dlouhodobé objednavka je na delsi ¢asovy
usek od nékolika tydnt az do nékolik mésicti. Mnozstvi
objednaného materialu se odviji od smlouvy, ktera je
uzaviena mezi firmou a zdkaznikem. Z tohoto vyplyva,
Ze inicidtor transakce musi mit uzavienou smlouvu s
firmou, aby mohl pozadavek vibec zaslat.

Promise: Prislib exekutora, ze schedule prijme a zavede k sobé
do systému.

State: Dlouhodobé objednavka je vytvorena v Axapté.

Accept: Iniciator state vzdy akceptuje. V této transakci neni

zpétna vazba od exekutora po splnéni prislibu smérem
k inicidtorovi. Inicidtor i exekutor implicitné predpo-
kladaji prijeti objednavky.

Decline: Exekutor maéa sice moznost zakdzku odmitnout,
nicméné ve vétsiné pripadi se tak nedéje. V pripadé
nutnosti odmitnuti zakézky (nedostatek kapacity, ma-
teridlu atd.) se s inicidtorem transakce vétsinou do-
mlouvaji jind mnozstvi a pozdéjsi terminy. K napros-
tému odmitnuti zakazky dochézi zridka.

Reject: —

Revoke request: Iniciator vezme zpét svoji objednavku, beztrestné bez
jakychkoliv smluvnich pokut. Tato situace je déana
zejména vysokou konkurenci v automobilovém pra-
myslu, proto by pripadné pokutovani zdkaznika za
zruseni objednavky znamenalo jeho ztratu.

Revoke promise: —

Revoke statement: | —

Revoke acceptance: | Situace podobna jako v pripadé revoke requestu, za-
kaznik prijeti objednavky do systému implicitné po-
tvrzuje, nicméné ma moznost zakazku zrusit i po jejim
prijeti do systému. Opét bez smluvnich pokut.




1. PERFORMA

Tabulka 1.5: Analyza transakei T2

ID transakce:

T2

Nézev transakce:

Vyrobeni ST

Produkt:

Pozadované ST je vyrobeno

Request:

Inicidtor zad4 o vytvoreni konkrétniho ST v pevné da-
ném mnozstvi podle planu, ktery je pro exekutora pfi-
praven.

Promise:

Exekutor se zavazuje k vyrobeni ST podle planu v
daném mnozstvi v konkrétni cas.

State:

ST je vyrobeno a pripraveno pro dalsi zpraco-
vani/expedici.

Accept:

Inicidtor implicitné akceptuje vyrobeni ST, pokud
neni zpétna vazba od exekutora, predpoklada, ze se
exekutor 1idi bez potizi planem.

Decline:

Exekutor nema dostatecnou kapa-
citu/materidl /prosttedky pro splnéni pozadavku
na ST. Tato situace by neméla nastavat, nebof
se predpoklada, ze kapacitu a materidl si za-
jisti/zkontroluje planovaé¢, ktery planuje vyrobu ST.
V pripadé, ze by nastala tato situace, planovac by
musel plan preplanovat.

Reject:

Revoke request:

Inicidator vezme zpét sviij ptivodni pozadavek na pocet
kust a cas a zméni jej. Exekutor by se této zméné mél
prizpusobit.

Revoke promise:

Exekutor odmitne zpracovat pozadavek iniciatora.
Tento moment nastane v pripadé, ze se stroj rozbije,
ptripadné dojde k jiné havarii. Inicidtor v tomto pfi-
padé musi zareagovat preplanovanim vyroby ST.

Revoke statement:

Ke zpétvzeti statement by mohlo dojit v pripadé vyro-
beni ST a nasledného poskozeni, pripadné vyrobenim
jiného ST nez bylo zadano. Poté je tedy nutny zasah
planovace, ktery musi plan preplanovat.

Revoke acceptance:

10




1.1. CM - construction model

Tabulka 1.6: Analyza transakei T3

ID transakce: T3

Naézev transakce: Vyrobeni LT

Produkt: Pozadované LT je vyrobeno

Request: Iniciator zada o vytvoreni konkrétniho LT v pevné da-
ném mnozstvi podle planu, ktery je pro exekutora pti-
praven.

Promise: Exekutor se zavazuje k vyrobeni LT podle planu v
daném mnozstvi v konkrétni cas.

State: LT je vyrobeno a pripraveno pro dalsi zpraco-
vani/expedici.

Accept: Inicidtor implicitné akceptuje vyrobeni LT, pokud

neni zpétna vazba od exekutora, predpoklada, ze se
exekutor idi bez potizi planem.

Decline: Exekutor nema dostatecnou kapa-
citu/materidl /prosttedky pro splnéni pozadavku
na LT. Tato situace by neméla nastédvat, nebot
se predpoklada, ze kapacitu a materidl si za-
jisti/zkontroluje planovaé, ktery pldanuje vyrobu LT.
V pripadé, ze by nastala tato situace, planovac¢ by
musel plan preplanovat.

Reject: —

Revoke request: Iniciator vezme zpét svij pivodni pozadavek na pocet
kust a cas a zméni jej. Exekutor by se této zméné mél
prizpusobit. V pripadé vyroby LT je nicméné tato situ-
ace vyrazné slozitéjsi nez na ostatnich tsecich vyroby
a mélo by k ni dochazet minimalné, nejlépe vubec.

Revoke promise: Exekutor odmitne zpracovat pozadavek iniciatora.

Tento moment nastane v piipadé, ze se stroj rozbije,
pripadné dojde k jiné havarii. Inicidtor v tomto pri-
padé musi zareagovat preplanovanim vyroby LT.

Revoke statement: | Ke zpétvzeti statement by mohlo dojit v ptipadé vyro-
beni LT a nasledného poskozeni, pripadné vyrobenim
jiného LT nez bylo zadano. Poté je tedy nutny zasah
planovace, ktery musi plan preplanovat.

Revoke acceptance: | —
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1. PERFORMA

1.1.4.4 T4 - Planovani cuttingu

Dostavame s k transakci planovani cuttingu V podstaté jde o naplanovani
vyroby na cuttingu. V idedlnim ptipadé se vezme balik vyrobnich zakazek,
které je potieba naplanovat a ty se rozvrhnou na stroje podle ¢astu expedice.
Pldnovani cuttingu (a ostatné i dalsich tseki) vychazi ze zkusenosti planovace,
ktery zna technické parametry stroji a vyrabénych vyrobkt. Neni providén
automatizované, planova¢ musi vytvorit plan rucné, na svoji odpovédnost. V
planovani se dale samoziejmé zahrnuji dalsi parametry jako jsou casy expedice,
aktualni vytiZzenost stroju, dulezitost zakaznika atd.

Idedlné se tedy tento balik vyrobnich objednévek rozvrhne na jednotlivé
stroje a operatori podle tohoto rozvrhu pripravi a vyrobi pozadovany vyrobek.
Zde se ovsem potkame s tim, Ze velmi ¢asto probiha revoke request a revoke
statement. Dalo by se Tici, ze plan se méni na hodinové bazi. Skoro si dovolim
tvrdit, Zze ve vétsiné téchto iniciovanych transakci probéhne revoke request
nebo revoke statement. Stava se to z toho duvodu, Ze zdkaznik mé moznost
casto meénit svoji objednavku. Pokud se jedna o velkého zdkaznika, ktery je
pro firmu zcela zasadni z hlediska odebiraného mnozstvi trubek, snazi se mu
firma vyhovét i v téchto pozadavcich. Zde se tedy potkavame s tim, Ze firma
musi byt velice flexibilni co se planovani a vyroby tyce, jinak by velice rychle
ztratila klicové odbératele. Vzhledem k tomu, Ze v automobilovém pramyslu,
do kterého firma dodéva 99% svoji vyroby, panuje v soucasné dobé velmi velka
konkurence, si o takovéto zdkazniky nemtize dovolit prijit. Cili flexibilita je
naptiklad jeden z dtvodi, pro¢ neni planovani automatizované. V soucasné
dobé panuji obavy, ze by ERP systém nebyl schopen takové flexibility, jaka je
po planovani a vyrobé pozadovana.

1.1.4.5 T5 - Vyrobeni CT

Na cuttingu na rozdil od vyroby LT dochéazi ke zménam casto a prostoje nejsou
ani zdaleka tak dlouhé jako na weldingu. Pti nejdelsich prostojich se bavime
rfadové o desitkdch minut. Vzhledem k tomu, jak casto se méni plan, se zde
lze ¢asto potkat s revoke requestem, coz nastésti vzhledem k mensim ¢asovym
prostojum tolik nevadi.

1.1.4.6 T6 - Planovani slittingu

Pii planovani slittingu se naplanuji vyrobni objedndvky na ST. Zde k
castym zméndm nedochazi.

1.1.4.7 T7 - Planovani weldingu

Podobné jako na slittingu probihé i planovani weldingu. Jak jsem jiz popiso-
val u vyroby LT, je idealni, pokud zde v planu k zddnym zménam v planu
nedochézi ve chvilich, kdy je jiz plan vytvoren.
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.7: Analyza transakei T4

ID transakce: T4

Nézev transakce: Planovani cuttingu

Produkt: Plan pro cutting je vytvoren

Request: Iniciator zad4 o vytvoreni planu pro vyrobu CT.
Promise: Exekutor by mél vytvorit vyrobni plan pro zadané vy-

robni zakazky WO, v pozadovaném mnozstvi tak, aby
byly vSechny vcas zpracovany pro expedici a aby jejich
vyroba byla co mozna nejefektivnéjsi.

State: Vyrobni plan je vytvoren pro vsechna WO a pripraven
pro vyrobu CT.

Accept: Iniciator implicitné akceptuje vytvoreny plan.

Decline: —

Reject: —

Revoke request: Inicidator vezme zpét sviij puvodni pozadavek na na-

planovani danych WO. V tomto pripadé nésleduje
zména mnozstvi/¢asu pripravenych WO a zaslani no-
vého requestu. Redlné je tento revoke request spojen v
podstaté do jedné ¢innosti — zadosti o zménu rezaného
mnozstvi, pripadné zménu casu expedice jednotlivého

WO, kterym se exekutor dale 1idi.
Revoke promise: —

Revoke statement: | V momenté, kdy je potfeba plan preplanovat, je mozné
vzit puvodni plan zpatky a zménit ho. Vzhledem k nut-
nosti flexibility vyroby je to mozné, nicméné nemélo
by dochézet ke zméndm v planu na pristi cca 2 - 3 ho-
diny dopredu, kvuli pripravé materidlu, zméné nasta-
veni konfigurace parametri vyrobnich stroji atd. Exe-
kutor tedy namisto ptivodniho pldnu pripravi novy.

Revoke acceptance: | —
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1. PERFORMA

Tabulka 1.8: Analyza transakei T5

ID transakce:

Th

Nézev transakce:

Vyrobeni CT

Produkt:

Pozadované CT je vyrobeno

Request:

Inicidtor zada o vytvoreni konkrétniho CT v pevné
daném mnozstvi podle planu, ktery je pro exekutora
pripraven.

Promise:

Exekutor se zavazuje k vyrobeni CT podle pldnu v
daném mnozstvi v konkrétni cas.

State:

CT je vyrobeno a pripraveno pro dalsi zpraco-
vani/expedici.

Accept:

Inicidtor implicitné akceptuje vyrobeni CT, pokud
neni zpétna vazba od exekutora, predpoklada, ze se
exekutor 1idi bez potizi planem.

Decline:

Exekutor nema dostatecnou kapa-
citu/materidl /prosttedky pro splnéni pozadavku
na CT. Tato situace by neméla nastdvat, nebot
se predpoklada, ze kapacitu a materidl si za-
jisti/zkontroluje planovac, ktery planuje vyrobu CT.
V pripadé, ze by nastala tato situace, planovac by
musel plan preplanovat.

Reject:

Revoke request:

Inicidator vezme zpét sviij ptivodni pozadavek na pocet
kust a cas a zméni jej. Exekutor by se této zméné mél
prizpusobit.

Revoke promise:

Exekutor odmitne zpracovat pozadavek iniciatora.
Tento moment nastane v pripadé, ze se stroj rozbije,
ptripadné dojde k jiné havarii. Inicidtor v tomto pfi-
padé musi zareagovat preplanovanim vyroby CT.

Revoke statement:

Ke zpétvzeti statement by mohlo dojit v pripadé vyro-
beni CT a nasledného poskozeni, pripadné vyrobenim
jiného CT nez bylo zadano. Poté je tedy nutny zasah
planovace, ktery musi plan preplanovat.

Revoke acceptance:
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.9: Analyza transakei T6

ID transakece:

T6

Nézev transakce:

Planovani slittingu

Produkt: Plan pro slitting je vytvoren

Request: Iniciator zad4 o vytvoreni planu pro vyrobu ST.

Promise: Exekutor by mél vytvorit vyrobni plan pro zadané vy-
robni zakazky WO, v pozadovaném mnozstvi tak, aby
byly vSechny vcas zpracovany pro expedici a aby jejich
vyroba byla co mozna nejefektivnéjsi.

State: Vyrobni plan je vytvoren pro vsechna WO a pripraven
pro vyrobu ST.

Accept: -

Decline: —

Reject: —

Revoke request:

Inicidator vezme zpét svij puvodni pozadavek na na-
planovani danych WO. V tomto pripadé nésleduje
zména mnozstvi/¢asu pripravenych WO a zaslani no-
vého requestu. Redlné je tento revoke request spojen v
podstaté do jedné ¢innosti — zadosti o zménu fezaného
mnozstvi, pripadné zménu casu expedice jednotlivého

Revoke promise:

WO, kterym se exekutor dale 1idi.

Revoke statement:

V momenté, kdy je potfeba plan preplanovat, je mozné
vzit puvodni plan zpatky a zménit ho. Vzhledem k nut-
nosti flexibility vyroby je to mozné, ¢asto i nutné. Exe-
kutor tedy namisto ptivodniho planu pripravi novy.

Revoke acceptance:

1.1.4.8 T8 - Vyrobeni finalniho vyrobku

Vyroba findlniho vyrobku se stejné jako na vsSech ostatnich tsecich ridi
svym planem. Zde trva zména konfigurace nejméné dlouho, v podstaté je to
nejpruznéjsi ¢ast vyroby, kterd bez problému reaguje na pozadavky planovani.

1.1.4.9 T9 - Planovani finishingu

V planovani finishingu miuze ¢asto dochéazet k revoke requestiim, nicméné
vzhledem k pruznosti vyroby se to zadnym neblahym zptisobem nepromitne.
Plan se zde vice méné vytvari podle planu na cuttingu tak, aby nedochazelo
ke zbytec¢né velkym skladovym zasobam a aby se stihaly ¢asy expedice.
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1. PERFORMA

Tabulka 1.10: Analyza transakci T7

ID transakce:

7

Nézev transakce:

Planovani weldingu

Produkt:

Plan pro welding je vytvoren

Request: Inicidator zada o vytvoreni planu pro vyrobu LT.

Promise: Exekutor by mél vytvorit vyrobni plan pro zadané vy-
robni zakiazky WO, v pozadovaném mnozstvi tak, aby
byly vSechny vcas zpracovany pro expedici a aby jejich
vyroba byla co mozna nejefektivnéjsi.

State: Vyrobni plan je vytvoren pro vSechna WO a pripraven
pro vyrobu LT.

Accept: -

Decline: -

Reject: -

Revoke request:

Inicidator vezme zpét svij ptvodni pozadavek na na-
planovani danych WO. V tomto pripadé nésleduje
zména mnozstvi/¢asu pripravenych WO a zaslani no-
vého requestu. Redlné je tento revoke request spojen v
podstaté do jedné ¢innosti — zaddosti o zménu rezaného
mnozstvi, pfipadné zménu ¢asu expedice jednotlivého
WO, kterym se exekutor dale tidi.

Revoke promise:

Revoke statement:

V momenté, kdy je potreba plan preplanovat, je mozné
vzit puvodni plan zpatky a zménit ho. Vzhledem k nut-
nosti flexibility vyroby je to mozné, ¢asto i nutné. Exe-
kutor tedy namisto puvodniho planu pripravi novy.
Pri planovani weldingu by ovSem k takovymto situa-
cim mélo dochazet velice ziidka, nejlépe vibec, nebof
welding je ze vSech tusekl vyroby nejméné flexibilni
a zména vyroby v pripadé zmény planu trva jedno-
znacné nejdéle. K revoke statement by tedy idealné
nemélo dochazet a namisto toho by se méla weldingu
prizpiisobovat vyroba na ostatnich vyrobnich tsecich.

Revoke acceptance:
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.11: Analyza transakci T8

ID transakce: T8

Nézev transakce: Vyrobeni findlntho vyrobku

Produkt: Finalni vyrobek je vytvoren

Request: Iniciator zada o vytvoreni konkrétniho findlntho vy-

robku v pevné daném mnozstvi podle planu, ktery je
pro exekutora pripraven.

Promise: Exekutor se zavazuje k vyrobeni findlniho vyrobku
podle planu v daném mnozstvi v konkrétni cas.

State: Findlni vyrobek je vyroben a pripraven pro expedici.

Accept: Iniciator implicitné akceptuje vyrobeni finalniho vy-

robku, pokud neni zpétna vazba od exekutora, pred-
poklada, ze se exekutor ridi bez potizi planem.

Decline: Exekutor nema dostatecénou kapa-
citu/materidl /prostiedky pro splnéni pozadavku
na finalni vyrobek. Tato situace by neméla nastavat,
nebot se predpoklada, ze kapacitu a materidl si
zajisti/zkontroluje planovaé¢, ktery planuje vyrobu
findlnich vyrobkt. V pripadé, ze by nastala tato
situace, planova¢ by musel pldn preplanovat.

Reject: -

Revoke request: Inicidator vezme zpét sviij puvodni pozadavek na pocet
kusu a Cas a zméni jej. Exekutor by se této zméné mél
prizpusobit.

Revoke promise: Exekutor odmitne zpracovat pozadavek inicidtora.

Tento moment nastane v piipadé, ze se stroj rozbije,
pripadné dojde k jiné havarii. Inicidtor v tomto pri-
padé musi zareagovat preplanovanim vyroby finalnich
vyrobkii.

Revoke statement: | Ke zpétvzeti statement by mohlo dojit v pripadé vy-
robeni findlniho vyrobku a nasledného poskozeni, pri-
padné vyrobenim jiného vyrobku nez bylo zadano.
Poté je tedy nutny zdsah planovace, ktery musi plan
preplanovat.

Revoke acceptance: | —
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1. PERFORMA

Tabulka 1.12: Analyza transakci T9

ID transakce: T9

Nézev transakce: Planovani finishingu

Produkt: Plan pro finishing je vytvoren

Request: Iniciator zad4 o vytvoreni planu pro vyrobu findlniho
vyrobku.

Promise: Exekutor by mél vytvorit vyrobni plan pro zadané vy-

robni zakdzky WO, v pozadovaném mnozstvi tak, aby
byly vSechny vcas zpracovany pro expedici a aby jejich
vyroba byla co mozna nejefektivnéjsi.

State: Vyrobni plan je vytvoren pro vSechna WO a pripraven
pro vyrobu finalnich vyrobkd.

Accept: -

Decline: —

Reject: -

Revoke request: Inicidtor vezme zpét svij puvodni pozadavek na na-

planovani danych WO. V tomto ptipadé nasleduje
zména mnozstvi/¢asu pripravenych WO a zaslani no-
vého requestu. Redlné je tento revoke request spojen v
podstaté do jedné ¢innosti — zaddosti o zménu fezaného
mnozstvi, pripadné zménu ¢asu expedice jednotlivého

WO, kterym se exekutor dale 1idi.
Revoke promise: —

Revoke statement: | V momenté, kdy je potieba plan preplanovat, je mozné
vzit ptvodni plan zpatky a zménit ho. Vzhledem k nut-
nosti flexibility vyroby je to mozné, ¢asto i nutné. Exe-
kutor tedy namisto ptivodniho planu pripravi novy.

Revoke acceptance: | —

1.1.4.10 T10 - Expedice objednavky

Expedice objednavky probih4 tak, Ze expedient si vyzvedne dodaci listy,
podle kterych si pripravi zbozi. Pokud zddané mnozstvi zbozi najde na skladé,
pripravi k expedici a nalozi na nakladni auto. Posléze vytiskne dodaci list, ten
predd 1idi¢i a sam ho vytvori v Axapté na mnozstvi uvedené na prodejni
objednéavce, ktera je expedovana.

Pokud se ovsem stane, ze pozadované mnozstvi nenajde a expeduje jiné
mnozstvi, nez bylo na dodacim listu, musi upravit mnozstvi zbozi na pro-
dejni objednavce a poté teprve vytvorit dodaci list v Axapté. Tim se ztrati
informace o puvodnim mnozstvi na prodejni objednédvce a zaroven rozdil po-
zadovaného mnozstvi a mnozstvi, které jiz bylo expedovano. Takovyto zptisob
prace nasledné znesnadnuje zivot planovactim, ktefi si tento idaj musi ziskavat
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.13: Analyza transakci T10

ID transakce: T10

Naézev transakce: Expedice objednavky

Produkt: Objednavka je expedovana

Request: Expeduj zadanou objednévku.

Promise: Expedice zadané objednavky.

State: Zadand objednavka je expedovana.

Accept: -

Decline: -

Reject: —

Revoke request: Zpétvzeti expedované objednavky.

Revoke promise: Je mozné, ze exekutor zadanou objednavku nenajde,
pripadné nalezene pouze jeji ¢ast. Neni tedy mozné
expedovat celou zadanou objedndvku. Dochézi tedy k
tomu, zZe je expedovana pouze ¢ast objednavky.

Revoke statement: | —

Revoke acceptance: | —

z jinych zdroju a tim se planovani znac¢né komplikuje.

1.1.4.11 T11 - Dodani nového materialu

Bézné se objednava pouze tzv. MC neboli master coil, coz je nékolika tunovy
svitek ocelového plechu, z kterého se trubky vyrabéji. Objedndvka materidlu
probihé cca jednou za 14 dni podle vyrobnich plani, dlouhodobych objednavek
a historickych dat.

1.1.4.12 T12 - Zména objednavky

Zména objedndvky probihd prostiednictvim tzv. odvolavky. Do jisté miry
by se tato transakce dala povazovat za revoke request v transakci T1 Vytvo-
feni dlouhodobé objednavky, kdy zakaznik vlastné méni ptivodni mnozstvi.
Nicméné vzhledem k tomu, ze i ve firmé je tato zména chépana jako tplné od-
déleny proces, jsem ji namodeloval jako dalsi transakci. Urcité by bylo na delsi
diskuzi, jestli by stacila namodelovat v ramci revoke requestu, nebo jestli je
takto transakce validni. Vzhledem k tomu, ze zakaznik mize vzit zpét i zménu
puvodni objednavky, pripadné ji opét zmeénit, by pak dochézelo k né¢emu jako
je revoke revoke requestu. Domnivam se tak, ze zména objednavky je validni
transakce z pohledu ontologické vrstvy.
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1. PERFORMA

Tabulka 1.14: Analyza transakci T11

ID transakce:

T11

Nézev transakce:

Dodéani nového materialu

Produkt: Novy materidl dodan

Request: Pozadavek na dodani nového vyrobniho materidlu
zejména tzv. MC master coil.

Promise: Prislib dodani pozadovaného materialu.

State: Pozadovany material dodan.

Accept: Material prevzat a pripraven pro dalsi zpracovani.

Decline: Odmitnuti pozadavku na dodéni pozadovaného mate-
rialu.

Reject: Odmitnuti prevzeti dodaného materidlu.

Revoke request:

Zpétvzeti pozadavku muze nastat. Materidl uz nemusi
byt nadale potieba, protoze se zménily pozadavky zé-
kaznikt atd.

Revoke promise:

Exekutor neni schopen dodat pozadované mnozstvi
materialt ve stanoveném case. Nasleduje posunuti do-
davky, pripadné zména objednaného mnozstvi.

Revoke statement:

Revoke acceptance:

Tabulka 1.15: Analyza transakci T12

ID transakce:

T12

Nézev transakce:

Zména objednévky

Produkt: Objednavka je zménéna

Request: Inicidtor z4d4 o zménu jiz existujici objednavky.

Promise: Exekutor prislibi, ze objednavku zméni.

State: Objednavka je zménéna.

Accept: Inicidtor se zménou implicitné souhlasi.

Decline: Exekutor musi zadost o zménu odmitnout, nebot neni
mozné uspokojit pozadavek zdkaznika.

Reject: -

Revoke request:

Iniciator svij pozadavek na zménu vezme zpatky a je
spokojen s puvodnim objednavkou.

Revoke promise:

Exekutor vezme zpatky prislib zmény ptivodni objed-
navky.

Revoke statement:

Revoke acceptance:
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1.1. CM - construction model

Tabulka 1.16: Analyza transakci T13

ID transakce: T13

Nézev transakce: Rozhodnuti o zméné objednavky zdkaznika

Produkt: Rozhodnuti o zméné objednévky

Request: Zadost o posouzeni a rozhodnuti, jestli je mozné s

ohledem na kapacitu vyroby a aktualni vyrobni plan
mozné zmeénit pozadavek zakaznika na mnozstvi a cas
expedice objednanych vyrobku.

Promise: Prislibeni posouzeni a rozhodnuti.

State: Pozadavky zdkaznika na zmény jsou posouzeny a roz-
hodnuty.

Accept: Iniciator prebird rozhodnuti od exekutora a informuje
zékaznika.

Decline: -

Reject: —

Revoke request: Miize se stat, pokud se zakaznik rozhodne nechat pti-
vodni objednéavku. Inicidtor tedy nemusi o zméné roz-
hodovat.

Revoke promise: —

Revoke statement: | Zména rozhodnuti o pozadavcich zakaznika. Muze na-
stat, pokud prijde nepredvidana situace a pozadavek
je/neni mozné nadéle uspokojit.

Revoke acceptance: | —

1.1.4.13 T13 - Rozhodnuti o zméné objednavky zakaznika

Pokazdé, kdyz prijde pozadavek od zakaznika na zménu objednavky, je po-
treba, aby o tom pldnovac¢ rozhodl podle aktualnich skladovych zasob, aktu-
alntho vyrobniho planu, stavu vyroby apod. Pracovnik zdkaznického centra
o téchto vécech nemuze rozhodovat sdm, a proto musi toto rozhodnuti dele-
govat déale na planovace. Planova¢ samozrejmé muze rozhodnout o tom, ze
neni mozné zadkaznikovi vyhovét, pripadné je to mozné, ale jenom castecné.
Toto rozhodnuti preda pracovnik zakaznikovi a dédle s nim domlouvd, jestli
je to takto pro néj prijatelné ¢i nikoliv. V praxi vlastné neustale probiha
komunikac¢ni kolecko mezi planovacem, pracovnikem zakaznického centra a
zakaznikem, pri kterém se domlouvaji zmény.

1.1.4.14 T14, T15, T16, T17

Tyto ¢tyfi transakce (T14 ukonceni slittingu, T15 ukonceni weldingu, T16
ukonceni cuttingu, T17 ukonceni finishingu) jsou tacitni transakce a probihaji
implicitné po dokonceni vyroby. Vyrobce toho daného vyrobku ukonéi jednot-
livou vyrobu zménou stavu v databazi pro vyrobni objednédvku. Tuto zménu
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1. PERFORMA

CA1: Zakaznik N i
q Zmena objednavky

T2

rq ° pm |

A1: Pfijimat objednavek | i
! I

q |pPM Rozhodnuti 0 zméné objednavky zakaznika |

T13

e

A2: Planovat

Obrazek 1.2: PSD - zména objednavky

nicméné nedéla primo, ale stav se nastavi automaticky po vytvoreni prijemky
materidlu na sklad.

1.2 PSD - process structure diagram

Na obrazku|l.2|je zndzornéno volani pii zméné objednavky, jak jsem popisoval
v [I.14.12] O tom, jestli bude zména objedndvky pfijata nebo ne, musi ve
findle vzdy rozhodnout planova¢, nebot on ma prehled a zodpovédnost za
plan vyroby a vi, jakd je moznost zmén v aktualnim planu.

1.3 OFD - object fact diagram

Na obrézkuamﬁieme vidét OFD diagram, zachycujici fakta (F) a pro-
dukty (P) v jednotlivych transakcich a aktorech. Diagram je celkem rozsahly,
nicméné na prvni pohled je zfejmé, ze centradlnim bodem OFD je dlouho-
doba objednavka, s kterou jsou asociovany vice méné vsechny ostatni pro-
dukty /fakty, at uz pfimo nebo nepfimo.

Z dtvodu rozsdhlosti OFD jsem tento diagram rozdélil na dvé casti, kde
spojovacim elementem je pravé zminénda dlouhodoba objednavka.
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1.3. OFD - object fact diagram

Vytvoreni’
objednavky

F10 Zakaznik

Dlouhodoba
objednavka
je expedovana

siobjednava

F1 Dlouhodoba objednavka N\
jednané mnozstvi [NUMBER]
bjednany vyrobek [KOD VYROBKU]
zakaznik [ID ZAKAZNIKA]

[datum expedice [DAY]
.

J

Obrézek 1.3: OFD - ¢ast 1

' F1 Diouhodoba objednavka

& mnazstvi | 1

y wyrobek [KOD VYROB

je objednano

typ materidlu [KOD MATERIALU]

zakaznik [ID ZAKAZNIKA]
&t\m expedice [DAY]

je objednano

typ vyrobku [KOD VYROBKU]
typ materidlu [KOD MATERIALU]

Vyrobeni ST Ukonéeni sittingu

Pazadované ST
je vyrobeno

Siiting je ukoncen

Vyrobeni LT Ukondani weklingu

Pazadované LT Welding jo
je vyrobano ukoncan

o naplanovano

F6 Plan sitingu

[seznam ST pro vyrobeni [ST]
2as vyroby [DAYTIME]
[mnazstv vyroby [NUMBER]

[seznam LT pro vyrobeni [LT]

cas vyroby [DAYTIME]

mnazstvi vyroby [NUMBER]
[seznam stroji [VYROBNI STROJE]

Obrazek 1.4: OFD - ¢ést 2

je objednano

je objednano

F8 Findini vyrobek

typ materialu [KOD MATERIALU]
Vyrobeni CT Ukonéeni cuttingu Cyd:m‘l findlniho Ukonéeni
vyrobku finishingu
Findini vyrobek Finishing jo
je vyroban ukongan
-
jo naplanovano
' F9 Plan finishingu

[seznam FT pro vyrobeni [FINALNI VYROBEK]
2as vyroby [DAYTIME]

[mnazstv vyroby [NUMBER]

seznam strojii [VYROBNI STROJE]

23



1. PERFORMA

1.4 Shrnuti

Pti analyze ontologickych transakci v praxi jsem zjistil, Zze dost casto neni
snadné identifikovat ty spravné vztahy mezi jednotlivymi aktory. Zaroven bylo
obcas tézké primo identifikovat requesty a to, kdo a kdy je iniciuje. Ve firmeé
v podstaté vse probiha kontinualné a u vétsiny ¢innosti se neceka, az nékdo
odmavne zacatek a pracovnik se teprve potom pusti do akce. Zaméstnanci
védi, co, kdy maji délat, a délaji to bez toho, aby je o to nékdo zidal. Z toho
diivodu se obcas ztracela hranice toho, kde jednotlivé transakce zac¢inaji a kdo
je jejich iniciatorem.

Bylo velice zajimavé aplikovat metodu DEMO v organizaci, s niz jsem z
praci. Takovato analyza vyzaduje zcela jisté jiny zptisob mysleni nez zabéhlé
metody procesni analyzy jako naptiklad BPMN. Zpocatku jsem také na tuto
analyzu nesel uplné nejlepsim zptisobem, kdyz jsem se snazil toto rozdéleni
na 3 vrstvy organizace vysveétlit zastupcim firmy a vysvétlit jim jednotlivé
modely. S pochopenim téchto diagramii a viitbec zpiisobu, jakym jsem k nim
prisel, méli docela problém. Ackoliv oba dva jsou odbornici ve svych oborech,
s DEMO se dosud nesetkali, a proto to pro né bylo néco nového. Nicméné po
nékolika schiizkach a prikladech vytvorenych diagramti DEMO porozuméli.

Spise jsem mél analyzu pojmout zpusobem, kdy jsem se ptal na véci, které
byly z pohledu performy dulezité a filtrovat véci, které patri do infologické
nebo datalogické podpory. Posléze prijit s hotovymi diagramy a modely a
ty teprve vysvétlit. Délal jsem tol v opa¢ném poradi a na zacatku nas toto
vysvetlovani zbyteéné zdrzelo, protoze nakonec to stejné bylo pochopitelné a
jasné az poté, co jsem tyto diagramy vytvoril.

Co se ontologickych transakci tyce myslim, ze se mi povedlo spravné iden-
tifikovat tyto transakce v ramci vyrobniho procesu. Takovychto transakci je
ve firmé samoziejmé mnohem vice, ale ty se tykaji ostatnich procesi, které
ve firmé probihaji, a ja se v této praci soustiedil zejména na proces vyroby
a s nim spojené planovani, prijimani objednavek a expedici, nebot vSechny
tyto procesy spolu velmi dzce souvisi. Paklize bych mél zhodnotit pfinos pro
zakaznika v kazdé jednotlivé ontologické transakci, rekl bych, ze kazda tato
transakce je v podstaté nutnd pro fungovani firmy. Nemyslim si, ze by bylo
mozné jakoukoliv transakci bez ndhrady zrusit s tim, ze ve findle negeneruje
zéddnou pridanou hodnotu pro zakaznika. O tom, jak jsou podporovany ze
strany ERP systému a jak vypada ,business-IT alignment“, se rozepisuji dale
a tam uz je situace trochu jina.
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KAPITOLA 2

Informa

V této ¢asti se budu déle vénovat infologické roviné vyrobniho procesu. Acko-
liv Ize jednotlivé infologické transakce modelovat podobnym zptisobem, jako
ontologické transakce, po dohodé s vedoucim préace se zamétim na slovni po-
pis jednotlivych infologickych transakci a jejich prehledny souhrn v tabulce.
Tato varianta je pro pouziti v této praci vhodnéjsi a vice vypovidajici nez
strohy obrazek. Mohu se tedy vice zamérit na detailni popis vyskytu jednot-
livych informaci potfebnych a podporujicich ontologické transakce, které jsou
zachyceny na obrazku Timto zptsobem také lépe zachytim infologickou
podporu ERP systému, jak je uvedeno v zadani.

2.1 T1 - Vytvoreni dlouhodobé objednavky

Zacnéme tedy od transakce T1 neboli od Vytvoreni dlouhodobé objednavky.
V této transakci se pracuje hlavné s informacemi od zdkaznika. Zakaznik zasila
dlouhodobou objednavku tzv. schedule. Tento schedule si lze predstavit jako
jakysi kalendar, ve kterém zakaznik presné specifikuje jaky vyrobek, v jakém
mnozstvi, na ktery den a ¢as dodéni, si objednava. Ted pominme fakt, ze tento
kalendar se v budoucnu pravdépodobné velice zméni pri pozdéjsich upresnéni
pozadovaného mnozstvi. V momenté prijeti je schedule nejpresnéjsi odhad
mnozstvi, které bude zakaznik pozadovat v dlouhodobém horizontu (cca mésic
az dva dopredu).

7 toho, Ze vyména dat mezi firmou a zakaznikem probihd dvéma hlavnimi
kanaly, vyplyva zpracovani téchto dat. V pripadé predani pres elektronickou
vyménu dat (EDI) se importuji strukturovand data primo do Axapty. ERP
systém si tyto data sam zpracuje a vytvori jednotlivé prodejni objednavky
podle prijatého schedule. V pripadé, ze nedojde k zadné chybé, zde neni po-
tfeba zadného manualniho zasahu a celd tato operace je automatizovana. In-
formace je tedy puvodné ve strukturovaném souboru, ktery posle zdkaznik
pomoci elektronické vymény dat a nasledné se preklopi do Axapty do podoby
prodejni objednavky. Samoziejmosti je, ze kazdy zakaznik posild data v jiné
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2. INFORMA

podobé, tak jak zrovna vyhovuji jeho systému, a Axapta se témto forméattm
musela prizpusobit.

Nicméné, je zde jesté druhy hlavni kandl pro prijem dlouhodobych objed-
navek, a to neméné pouzivany. Jedna se o osobni komunikaci pracovnika na
zdkaznickém oddéleni, ktery pfimo komunikuje se svym protéjSkem na strané
zakaznika. Zde dochazi k vymeéné dat pres email, nejcastéji po predchozi te-
lefonické domluvé. V tomto pripadé je nutné zaslany soubor s daty vlozit do
ulozisté a rucné spustit import v Axapté. Ta si nacte soubory z ulozisté a
zpracuje je stejnym zpusobem jako v pripadé elektronické vymeény dat.

Lze tedy tici, Ze tato transakce je infologicky plné podporovana ERP sys-
témem. Pokud by nedochéazelo k ru¢nimu prekopirovani souborti, které byly
zaslany emailem, jednalo by se vice méné o automatizovanou ¢innost. Bohuzel
nékteri zakaznici nemaji nebo nechtéji pouzivat EDI, proto zde stile musi byt
jisty lidsky prvek, ktery bude soubory kopirovat. Stalo by za zamysleni, jestli
by nebylo mozno ERP systém rozsirit i o zpracovani priloh pifimo v emailo-
vych zpravich a tim tedy odstranit i tento lidsky zasah. Nicméné vzhledem
k tomu, Ze se nejednd o ¢asové narocnou ¢innost a lidsky prvek nezpusobuje
prilis velkou chybovost, by se pravdépodobné prostredky vynalozené na roz-
siteni ERP systému nevratily, proto o této varianté ve firmé aktudlné viibec
neuvazuji.

Informace, které vyuziva tato transakce, jsou tedy uloZeny v datab&zi
Axapty. Paralelné k ni jsou informace stéle k nalezeni v importnich soubo-
rech, které zustavaji v elektronickém lozisti.

2.2 T2 - Vyrobeni ST

Presunme se k transakci T2 a jeji infologické podpore. Vzhledem k tomu, zZe
se jedna o transakci vyrobeni ST, je zde potfeba samotny plan, podle kterého
se ma vyrabét, poté vydejka materidlu ze skladu a po vyrobeni prijemka
materidlu na sklad. VSechny 3 artefakty jsou ziskdvany z Axapty.

Nejdulezitéjsi informaci pro pracovnika zajistujici vyrobu ST je, co mé vy-
rabét, kdy to mé vyrabét a v jakém mnozstvi. Tyto informace mu poskytne
pldn na danou sménu, ktery je predem vytvaren planovacem ST (infologickd
podpora planovani ST je popsana v ¢asti . Plén si necha zobrazit v Axapté,
na monitoru pfimo ve vyrobni hale, kde prehledné vidi, co ma kdy vyrabét.
Podle toho si ndsledné musi pripravit material. Nebot udrzet piehled o skla-
dovych zasobach bez informac¢niho systému by bylo v takto rozsahlé vyrobé
naprosto nerealné, je nutné pri pripravé materidlu v Axapté vytvorit vydejku
materidlu do vyroby. Vydejka je jednoduchy zdznam, ktery specifikuje, co bylo
ze skladu odebrano, v jakém mnozstvi a kdy to bylo odebrdno. Tim se upra-
vuje aktualni mnozstvi materidlu na skladé, s kterym pracuji planovaci pri
planovani.
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2.3. T3 - Vyrobeni LT

Jak je na jedné strané potfeba zaznamenavat odebrani materidlu, tak je
na druhé strané potieba zaznamenéavat i prijem materidlu. K tomu slouzi pri-
jemka na sklad. Jako v predchozim piipadé se jednd o jednoduchy zaznam
v Axapté. V podstaté obsahuje stejné informace jenom smérem do skladu.
Prijemku je potreba vytvorit, i pokud se materidl na skladé takrikajic ,vi-
bec neohreje“ a jde rovnou do dalsi vyroby. Neni mozné, Ze by se vynechala
prijemka na sklad a nasledné vydejka materidlu do vyroby ve vyrobé LT.

Podobné jako v predchozim pripadé tady plati, Ze vSechny informace, které
se vyskytuji pfi provadéni této transakce, jsou primarné v Axapté.

2.3 T3 - Vyrobeni LT

Dalsi ¢asti vyrobniho procesu je vyroba dlouhych trubek neboli takzvanych
LT. Z hlediska infologické podpory je transakce velice podobnd predchozi.
Opét je nutné mit pripraveny vyrobni plan pro jednotlivé stroje, vytvorit
vydejku materidlu do vyroby a prijemku materialu na sklad. Vse je opét pod-
porovano ERP systémem, ktery zobrazuje vyrobni pliny na termindlech u
vyrobnich linek. Vydejku i piijemku materidlu lze taktéz jednoduse zadat v
systému pres terminaly.

2.4 T4 - Planovani cuttingu

Na zacatku planovani cuttingu je nejprve potieba ziskat seznam WO, ktera se
maji danou sménu vyrobit a expedovat. Tento seznam mé planovac cuttingu
pripraveny od planovace, ktery zohlednuje vice aspektt nez pouze datum ex-
pedice jednotlivych prodejnich objednévek, napriklad jde o minimalizaci skla-
dovych zasob apod.

V momenté kdy planovac cuttingu dostane seznam vyrobnich objednévek,
které ma naplanovat, otevie excelovskou tabulku s vyrobnim planem cuttingu
a zacne rozvrhovat jednotlivé WO na vyrobni stroje. Excel mé v sobé urcita
makra, kterda usnadnuji planovani, nicméné porad je tam pritomny velmi velky
lidsky prvek, kdy se spousta informaci prepisuje z papiru (vytistény z Axapty)
do Excelu, ktery s Axaptou propojeny neni. Zde je vidét jasny nedostatek
v podpore ze strany ERP systému. Tato situace vznikla historicky, kdy ve
firmé nebyl ERP systém, ktery by planovani umoznoval, pfipadné byl objem
vyroby mnohonasobné mensi a planovani jednodussi. Pri samotném planovani
se planova¢ cuttingu 1idi pfevazné svymi zkusenostmi s vyrobou a algoritmus
planovani vlastné neni zcela jednoduse popsatelny a unifikovatelny. Algoritmu
planovani a problémtm spojenymi s momentalni situaci na planovani cuttingu
se blize vénovala moje bakalarska prace [6].

Po napldnovani urc¢itého poctu vyrobnich objednavek se plan predava do
vyroby CT. Samotny pldn se neimportuje do Axapty. Plan cuttingu je tedy
po celou dobu své existence mimo ERP systém a ten s nim nijak nepracuje.
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V ERP se projevi az vysledné vyrobeni CT, kdy je pfijato na sklad a tim se
zmeéni stav vyrobni objednavky.

Z hlediska informy zde tedy nalezneme dva zasadni artefakty. Seznam WO,
ktery je v Axapté a muze se z ni ziskat (zaroven je informace na papirech,
které si vymeénuji planovac¢ a planova¢ CT), a vyrobni plan, ktery je pouze
v excelovské tabulce nékde na sdileném disku. Na prvni pohled je zde vidét
prostor pro zlepseni podpory ze strany ERP systému, tomu se blize vénuji v
kapitole

2.5 T5 - Vyrobeni CT

Vyroba CT je opét velmi podobnd vyrobé ostatnich vyrobkit, nicméné je zde
nékolik drobnych rozdili, které prevazné vychéazeji z odlisného zpusobu pla-
novani cuttingu.

Ve vsech ostatnich vyrobach ma operator vyrobniho stroje dostupny vy-
robni plan pfimo z ERP systému, ktery se mu zobrazuje na terminalu. Zde,
vzhledem k tomu, ze vyrobni plan pro cutting neni v ERP systému, musi kou-
kat do excelovské tabulky. M4 moznost si ji vytisknout pripadné si ji otevrit
na terminalu. Ve findle se tedy jeho préace nijak extrémné nelisi od prace ope-
ratord na ostatnich tsecich vyroby, ale z pohledu infologické podpory je zde
vyrazny rozdil.

Informace nepochézi z ERP systému, ale z externiho zdroje (Excel). Ex-
cel samoziejmé neudrzuje zadnou historii, nezachycuje zmény, je dostupny na
sdileném disku, kde k nému ma pristup v podstaté celd firma, tim padem se
musi externé resit pristupova prava, zakaz editace nekompetentnimi pracov-
niky, musi se extra fesit jeho zalohovani atd. Dale jsou tyto data do urcité
miry nestrukturovana a je problém je automatizované zpracovavat, tézko se z
nich vytvareji reporty, statistiky a prehledy, na rozdil od situace, kdy by byl
plan v ERP systému v databazi.

Obecné na oddéleni cuttingu v soucasné dobé chybi infologickd podpora
ERP systému pro samotny vyrobni plian. Nicméné v dobé psani této prace
se pripravuje zména procesu planovani tak, aby byl i vyrobni plian v Axapteé.
Detailné se o tomto zminuji v kapitole

Bez ohledu na vyrobni plan je pfesto nutné vytvorit vydejku materidlu do
vyroby a prijemku materidlu na sklad, stejnym zptisobem jako na piedchozich
usecich.

2.6 T6 - Planovani slittingu
P1i planovani slittingu je potieba seznam prodejnich objednavek ST, z kte-
rych se vytvari vyrobni objednavky WO, a ty se nasledné planuji v excelovské

tabulce. Na rozdil od pldnovani cuttingu se ovSem nasledné plan importuje

28



2.7. T7 - Planovani weldingu

do ERP systému. Plan je tedy dostupny pfes ERP a je ulozen ve firemni da-
tabéazi. To samoziejmé odstranuje potize, které jsem popisoval vyse s ohledem
na to, ze plan neni v databazi.

Pri planovani si planovac¢ zaroven hlidd mnozstvi materidlu na skladé,
ze kterého se ST vyrabéji, takzvané master coily (MC). Pokud zjisti, ze ma-
terial dochézi a stavajici skladové zasoby nepokryji potfeby vyroby, je nutné,
aby v ERP vytvoril objednavky na MC.

Pri planovani slittingu se tedy pracuje se seznamem vyrobnich objednavek
ST, vyrobnim planem ST a seznamem objednédvek MC. VSechny tyto infor-
mace jsou dostupné v Axapteé.

2.7 T7 - Planovani weldingu

Planovani weldingu je na tom, co se tyce infologické vrstvy podobné jako pla-
novani ostatnich tseki. Je zapotiebi seznam prodejnich objednavek, z kterych
se vytvori vyrobni objednavky a z téch nésledné vyrobni plan. V jednotlivych
usecich vyroby si lze vsimnout vzajemné podobnosti. I kdyz se jedna o pla-
novani jinych typu vyrobkt, proces planovani se stile opakuje (s drobnym
rozdilem u planovani cuttingu). V piipadé planovani weldingu konéi vyrobni
plan v databazi Axapty.

Opét si zde pldnovac¢ hlidd pocty kusu volného materidlu na skladé (v
tomto pripadé volnych kusu ST), které potiebuje pro pravé pldanované LT.
Pokud zjisti nedostatek ST pti vytvareni vyrobniho pldnu, které by zapricinilo
zpozdéni vyroby, ¢i nedodrzeni lhut expedice vytvaii vyrobni objednavku na
potfebné ST.

2.8 T8 - Vyrobeni finalniho vyrobku

Ve vyrobé findlnich vyrobki, které se uz dale nezpracovavaji, je potfeba samo-
ziejmé vyrobni plan, ¢ili co a kdy vyrabét. Ten je pro finishing opét v Axapteé.
Dale pak vydejka materidlu do vyroby, v tomto pripadé se jedna o vydejku
pro CT, kterd se maji odhranit, penetrovat, ohnout apod. A po dokonceni
operace je potfeba vytvorit pro findlni vyrobek prijemku na sklad.

2.9 T9 - Planovani finishingu

Planovani finishingu se z velké ¢asti ¥idi vyrobou CT. Vzhledem ke kapacitnim
moznostem na finishingu je vyrobni plan vytvaren zejména podle naplanova-
nych a vyrabénych CT. Samozfejmé potiebuje planova¢ pro vyrobu planu i
seznam prodejnich objednavek vyrobki, které se jiz primo distribuuji zdkazni-
kam. Z téch tedy opét vytvari vyrobni objednavky a ty déale planuje na vyrobni
stroje. Vzhledem k tomu, ze zdaleka ne vSsechny CT se odesilaji na finishing,
ale casto se expeduji pfimo zdkazniktim, je kapacita na finishingu vyrazné
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volnéjsi a plan je tedy spise formalni zalezitosti nez opravdovym kapacitnim
planovanim.

2.10 T10 - Expedice objednavky

Pracovnik zakaznického centra musi nejprve ziskat seznam vyrobnich objedna-
vek (WO), které jsou expedovany v dany den. Tyto vyrobni objednavky ziské
z Axapty. Nasledné v Axapté pripravi pro jednotlivé prodejni objednavky od-
povidajici vyrobnim objednavkam dodaci listy. Ty si ale pouze vyexportuje
vedle a jesté je neukladd v Axapté. Tyto dodaci listy vlozi do kalendéare na
dany den a hodinu jako ptilohu udalosti. Jedna se o Google kalendar s ptistupy
pod firemnimi Gcty.

7 tohoto kalendafte si expedient stahne vystavené dodaci listy a podle nich
piipravuje samotné expedice. Cili co, kdy a komu expedovat. Pokud expedient
vSechno zbozi v poradku dohledé, vytvori v Axapté dodaci listy na predepsané
mnozstvi. Pokud ne, musi upravit mnozstvi na prodejni objedndvce podle
skutec¢ného expedovaného mnozstvi a teprve poté mize vytvorit dodaci list.
Dodaci list totiz musi vzdy odpovidat tomu, co bylo redlné expedovano.

2.11 T11 - Dodani nového materialu

vvvvv

co se ma objednat. Toto se zjistuje z objednédvek v ERP systému a s dlou-
hodobych objednavek na 6 tydnt dopredu. Dodavateli materidlu se nasledné
tyto objednavky zasilaji s presnou specifikaci objednavaného materidlu a jeho
mnozstvim. Vzhledem k tomu, zZe se primarné objednavaji pouze tzv. master
coily se mnozstvi objednanych svitkl pocita na tuny. Pti pfijeti materidlu se
pak vytvari prijemka materidlu na sklad, stejnym zptisobem jako pfi vyrobé
jednotlivych typu vyrobki.

2.12 T12 - Zména objednavky

Transakce zmény objednavky je z infologického hlediska vyrazné zajimaveéjsi
nez transakce pokryvajici vyrobni ¢asti procesu vyroby. Probiha zde aktivni
komunikace se zdkaznikem, ktera zacina ptijetim tzv. odvolavky. Odvolavka je
v podstaté uprava pozadovaného mnozstvi objednanych vyrobki. Dalo by se
tedy Tici, ze odvolavka je pozadavek na zménu objednavky, pricemz odvolavky
se posilaji velmi ¢asto v podstaté na hodinové bazi. Kvili témto odvolavkam
dochéazi k ¢astym zménam objednaného mnozstvi a ¢astym tpravam. Na to je
navazan pozadavek na vysokou flexibilitu vyroby, o které jsem se jiz zminoval
v popisu transakci z hlediska performy.

Odvolavka je potfeba porovnat vici ptuvodnimu zaslanému schedule a
mnozstvi, které bylo pivodné objednano, pri¢emz oboje je mozné ziskat z
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2.13. T13 - Rozhodnuti o zméné objednavky zakaznika

Axapty. Nésledné je nutné ziskat dodaci listy na dany den a danou objed-
navku opét z ERP systému. Z téchto dodacich list se zjistuje, jestli nebyla
cast objednavky, které by se mélo ménit mnozstvi, jiz expedovana.

Dale je potreba informace, jestli je rozdil mezi ptivodnim mnozstvim a no-
vim mnozstvim na skladé. Cili je potfeba nechat si z Axapty vyexportovat
skladové zasoby pro pozadovany vyrobek. Pokud ano, je informovan zakaznik,
ze je mozné vyhovét jeho pozadavku a proces dale pokracuje transakei T10
Expedice objednavky. Pokud toto mnozstvi neni na skladé, je potieba nej-
prve o pozadavku zdkaznika rozhodnout a teprve poté mu sdélit stanovisko.
Rozhodnuti je uc¢inéno v transakci T13.

2.13 T13 - Rozhodnuti o zméné objednavky
zakaznika

Vzhledem k tomu, zZe tato transakce je velmi tzce spjata s transakei T12 jsou
zde potrebné stejné informace. To znamend ptvodni schedule, nova odvolavka,
skladové zasoby a dodaci listy pro odvolavanou objednavku. Navic je zde po-
tFeba vyrobni plan pro dany usek, kterého se odvolédvka zrovna tyka (ve vétsiné
pripadi se jedna o vyrobky CT a FT). Z téchto informaci je planova¢ schopen
vyhodnotit, jestli je mozné pozadavku zakaznika vyhoveét.

2.14 Shrnuti

Obecné bych infologickou podporu transakci ze strany ERP systému vyhod-
notil jako dobrou. Urcité lze nalézt nékolik pripadii, kde neni podpora zcela
vyhovujici. Za vSechny jmenujme napriklad vyrobni plan CT, ktery neni ni-
kde v systému, na druhou stranu drtiva vétsina informaci a nositeli téchto
informaci se v Axapté daji nalézt a uzivatelé tento systém aktivné vyuzivaji.
Témto nékolika pifipadim a jejich mozného FeSeni/zlepseni se dile vénuji v
kapitole [5] Optimalizace.

Cely proces vyroby je z hlediska infologické podpory nejzajimavejsi v Cas-
tech, které se tykaji prijimani objednévek, jejich zmén a jejich pladnovani. Co
se tyce samotné vyroby a jeji infologické podpory, ta je vice méné stejnd na
vsech tsecich a pomérné nezajimava. Operdtor stroje potiebuje védét v pod-
staté jenom — co mé vyrabét, kolik toho mé vyrabét a kdy to ma vyrabét. K
témto informacim se dostane velice jednoduse, zjednodusené receno ,stiskem
jednoho tlac¢itka“. Oproti tomu planovaci a pracovnici zédkaznického servisu,
pracuji s mnohem vétsim objemem informaci a jejich ziskavani je kolikrat dosti
komplikované a slozité. V podstaté vsechny tseky se planuji pomoci Exceli,
kterda obsahuji slozitd makra, o kterych mé prehled jeden mozna dva lidé v
celé firmé. Tato makra nacitaji data piimo z databaze ERP systému a plano-
va¢i mohou tedy pracovat s online daty. S drobnym nedostatkem, ze spusténi
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2. INFORMA

téchto maker a nacteni dat trvd desitky minut a cely excel se svoji velikosti
blizi k nékolika desitkam gigabyta.

Kdyz jsem se ptal uzivateli, jestli je to takto netrapi, tak mi bylo sdéleno,
Ze ne, ze je to v poradku a funguje to tak uz dlouho a nikdo nem4 chuf s tim
néco meénit. Respektive uzivatelé by samoziejmé chtéli, aby to bylo rychlejsi,
na druhou stranu ale chtéji zachovat stavajici systém a zpusob prace. Chtéji
si prehazovat radecky v excelovské tabulce, protoze to tak délaji dlouho a umi
to, jde jim to. Predstava, ze by najednou méli planovat piimo v ERP systému,
je spise vydésila. A to i pres to, ze by jim odpadlo dlouhé ¢ekani na otevieni té
excelovské tabulky a nasledné by si jesté usetrili ¢as s prepisovanim vyrobniho
planu z excelu do Axapty.
systém, nastavit jinak procesy, vymyslet novy zpusob, ktery by mohl a mél
fungovat jinak a o néco lépe, ale pfesvédcit uzivatele o zméné. Velice tézko
se nastavuji procesy a postupy jinak, pokud sami uzivatelé nejsou ochotni je
akceptovat a radsi chtéji fungovat na svém starém zajetém zpusobu prace. A
to i pres to, Ze novy systém by prinesl vétsi uzivatelskou privétivost.

Na zévér této ¢asti uvadim tabulku 2.1} ve které jsou piehledné zobrazeny
jednotlivé informace, v kterych transakcich jsou potfeba a kde se nachazeji,
respektive od koho nebo ¢eho je ziskat.
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2.14. Shrnuti

Tabulka 2.1: Informa - shrnuti

Informace ID transakce \ Obsazena v
mnozstvi dlouhodobé objed- | T1, T11, T12, | Schedule, Axapta
naného vyrobku T13
typ dlouhodobé objednaného | T1, T11, T12, | Schedule, Axapta
vyrobku T13
datum a ¢as expedice dlouho- | T1, T11, T12, | Schedule, Axapta
dobé objednaného vyrobku T13
prodejni objednavka SO T1, T4, T6, | Axapta
T7, T9, T10,
T12, T13
vyrobni objednavka WO T1, T4, T6, | Axapta
T7, T9, T10
vyrobni plan ST T2, T6, T13 Axapta, Excel pro plé-
novani ST
vyrobni plan LT T3, T7, T13 Axapta, Excel pro plé-
novani LT
vyrobni plan CT T4, T5, T9, | Excel pro planovani CT
T13
vyrobni plan FT T8, T9, T13 Axapta, Excel pro pla-
novani FT
vydejka materialu ze skladu T2, T3, T5, T8 | Axapta
prijemka materidlu na skladu | T2, T3, T5, | Axapta
TS, T11
objednavka materidlu T6, T11 Axapta
dodaci list T10, T12, T13 | Axapta, Google kalen-
dar
odvolavka T12 Axapta
skladové zasoby T4, T6, T7, | Axapta
T9, T11, T12,
T13
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KAPITOLA

Forma

Tato ¢ast se vénuje datalogické podpote firemnich vyrobnich procest. Pro po-
pis datalogické podpory jsme se s vedoucim prace domluvili na vyuziti DFD
diagramt, coz jsou diagramy pro popis datovych tokt. V tivodu lehce vysvét-
lim a popisi principy DFD diagramii a nasledné uvedu diagramy, které jsou
namodelovany podle datovych toki ve firmé.

3.1 DFD

Dataflow diagramy jsou analyticky a modelovaci néstroj pro popis informac-
nich tokl skrz modelované procesy. Prehledné zachycuji datové transformace
vstupnich dat na vystupni data v jednotlivych procesech. DFD maji dvé hlavni
vyhody a davody, pro¢ je pouzivat:

1. DFD diagramy jsou velice jednoduché na pochopeni, nebot pracuji pouze
se ¢tyfmi hlavnimi prvky. Jsou relativné srozumitelné i bez predchozi
znalosti téchto diagrami a tim si ziskavaji znac¢nou prizen i v netechnic-
kych oborech. [2]

2. DFD diagramy jsou hierarchické. To znamena, ze stejnou notaci a stej-
nym zpusobem je mozné zachytit jak Gplné nejvyssi vrstvu modelova-
ného systému jako celek (naptiklad jenom samotny systém a jeho komu-
nikaci s externimi zdroji), tak i detailni pohled na mensi ¢asti systému.
Z nejvyssi vrstvy se tedy lze ,,proklikat “E] do nizsich vrstev. [2]

Na druhé strané existuji pfi pouzivani DFD i néktera tskali[4]:

1. Pokud je modelovany systém prilis velky, DFD zac¢nou byt znac¢né ne-
prehledné a tézko srozumitelné.

2y anglické literatufe oznacovano jako drill-down
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3. FormA

1.1 Entita

-

|
\ Proces

1.3 Datové uloZisté

1.4 Datovy tok

Obrazek 3.1: DFD - prvky

2. V pripadé, ze systém obsahuje mnoho toku dat, entit, datovych tlozist a
konektor, stava se modelovani DFD velice pomalou a naro¢nou ¢innosti.
Céstetné se zde samoziejmé projevi i predchozi bod, kdy miize dojit k
zneprehlednéni diagram?.

Obecné lze tedy tici, ze DFD jsou vyborny nastroj, pokud neni modelovany
systém prilis velky, pfipadné se modeluje jenom Céast celého systému.

Vyse jsem uvedl, ze DFD pouzivaji pouze ¢tyti zakladni prvky. Uvedeny
jsou na obrazku Pojdme si je trochu blize popsatﬂ

3.1.1 Entita

Entitaﬁ je externi prvek, ktery neni soucdsti modelovaného systému, nicméné
s nim néjakym zptsobem komunikuje a probihaji mezi nim a systémem datové
toky. Na obrazku [3.1] uveden jako obdélnik 1.1.

3V této praci pouzivAm notaci Yourdon/DeMarco
1V literatuie lze také nalézt oznaceni terminator|4]
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3.2. DFD v organizaci

3.1.2 Proces

Proces je ¢ast systému, kterd néjakym zpusobem interaguje s daty a vstupy
pretvari na vystupy. V mnou pouzité notaci se jedna o kruh 1.2.

3.1.3 Datové ulozisté

Tento prvek zachycuje, kde jsou data uloZena po zpracovani v procesech, pii-
padné odkud se posilaji k dalsimu zpracovani. Casto se lze setkat s datovymi
ulozisti jako jsou databaze, datové sklady, souborové systémy apod. Graficky
znazornény jsou dvémi paralelnimi horizontalnimi ¢arami s napisem uprostred
1.3.

3.1.4 Datovy tok

Datovy tok je sipka propojujici vSechny 3 pfedchozi komponenty DFD s ozna-
¢enim jaka data se predavaji. Na obrézku [3.1] jako Sipka 1.4.

3.2 DFD v organizaci

3.2.1 Uroven 0

Jako droven 0 oznacuji globalni pohled na cely modelovany systém. V nasem
pripadé na firmu a externi entity, s kterymi probihd komunikace a které nés
zajimaji z hlediska datalogické podpory. Level 0 si mtizeme prohlédnout na
obrazku [3.21

7Z hlediska analyzy, ke které se vaze tato diplomova prace, nas bude nejvice
zajimat komunikace smérem od zdkazniki a komunikace smérem k dodavate-
ldm.

3.2.2 Uroven 1

Na obrazku je zobrazen diagram pro toky dat ve firmé z nizstho nez glo-
bélniho pohledu. Stale zde figuruji externi entity, nicméné vnitiek firmy je
rozdélen na jednotlivé procesy a datova tlozisté. Opét jsem se zaméril hlavné
na procesy tykajici se samotné vyroby a nesnazil jsem se zachytit vSechny toky
dat v celé firmé, jelikoz takova analyza by spadala mimo rozsah této diplomové
prace.

Na prvni pohled je patrné, ze zakladnim stavebnim kamenem datalogické
podpory je databaze ERP systému. Je tedy zifejmé, Ze naprosta vétsina infor-
maci koluje ve firmé v elektronické podobé, obcas paralelné papiroveé.

Vezmeme-li popis datové formy od prijeti dlouhodobé zakazky, hned se
dostavame ke dvéma rtznym tokim. Jeden, kde zdkaznici vyuzivaji elektro-
nickou vyménu dat EDI, a druhy, kde probiha emailova komunikace zdkaznic-
kého centra a zdkaznika. V pripadé vyuziti EDI se importni soubory nahraji na
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3. FormA

ulozisté EDI pres SFTP, odkud si ERP nahrané soubory naimportuje do své
databédze. V procesu EDI tedy dochazi k nacteni a transformaci dat, typicky
ze souborti ve formatu csv. Ve své podstaté se jednd o ETL proces. Vystupem
jsou dlouhodobé objednavky, odvolavky a prodejni objednavky, které se pii
importu automaticky vytvareji podle zaslanych dlouhodobych objednavek.

Druhd mozné cesta importu je, ze pracovnik zakaznického centra prijme
email, ktery obsahuje zaslanou objednavku. Tento soubor pracovnik vezme a
vlozi ho do stejného adresafe, kam se nahravaji soubory pres SFTP. Déle je
cely proces stejny jako v predchozim piipadé. Je zde tedy pouze mezi krok,
zaslani importniho souboru pfes email a ne pres SFTP.

V pripadé zaslani odvolavky je castéjsi cesta nikoliv pres import EDI, ale
primym zadanim tdaju do ERP systému. Odvolavky jsou vétSinou objemové
mnohem mensi nez dlouhodobé objednavky, a proto je i jejich zadavani primo
do systému celkem rychlé a pohodlné. Vétsinou se jedna o jednotky zménénych
polozek v ramci jedné odvolavky, na rozdil od dlouhodobych objednavek, které
mohou obsahovat stovky jednotlivych polozek.

Na obrazku je dale zachycen tok dat pti objednani materidlu, planovani,
expedici a samotné vyrobé. Témto tfem posledné jmenovanym se budu detail-
néji vénovat na nasledujicich radcich.

3.2.3 Uroveii 2 - planovani

Dals{ tiroveri DFD je zachycena na obrdzku [3:4] Vzhledem k velice podobnému
pribéhu procesu planovani na jednotlivych tsecich je datalogickd podpora
planovani v podstaté u vsech tsekil stejnd, proto jsem planovani zjednodusil
do jednoho diagramu. V prvni fazi se vzdy natahuji data do Excelu, odkud
se déle zpracovavaji. Z nactenych prodejnich objednavek se vytvari vyrobni
objednavky a opét se ukladaji do Excelu.

Vytvorené vyrobni objedndvky se posléze planuji na jednotlivé stroje s
ohledem na stavajici vyrobni plan, dlouhodobé objednévky, jiz odeslané zbozi
a nové doslé odvolavky. Vsechny tyto data se zpracovavaji v Excelu a az v
momenté, kdy je vse naplanovano se vyrobni plan importuje zpét od databaze
Axapty.

Narozdil od importu dat z databédze, ktery excel provadi sam (propojeni
pres datové zdroje, kdy excel primo spousti SQL dotazy na databéazi) je import
dat z excelu do databédze zcela ru¢ni. Planova¢ tedy po doplanovani musi
»synchronizovat“ data v databézi s daty v Excelu.

3.2.4 Uroven 2 - expedice

Dalsi aroven 2 — Expedice [3.5] je nejzajimavejsi koleckem, které obéhne dodaci
list pred tim, nez je finalné ulozen do databaze. Z duvodu komplikované zmény
expedovaného mnozstvi poté, co je dodaci list vytvoren v Axapté se nejprve z
prodejnich objednévek vytvaii dokument, ktery by slo nazvat ,,meta—dodacim
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3.3. Shrnuti

listem“. Je to pouze dokument PDF, ktery putuje do sdileného Google kalen-
dére, kde je na dany ¢as ulozen jako priloha. Expedient si dané PDF vytiskne
a zakazku si pripravi. Pokud vse probéhne v poradku a najde pozadované
mnozstvi na skladé, pak tento ,meta—dodaci list“ ulozi do Axapty, kde zaro-
ven vytvori i zdznam dodaciho listu k prodejni objednavce. Pokud ovsem ne-
najde mnozstvi uvedené na dodacim listu, musi zménit mnozstvi na prodejni
objednavce podle toho, jaké mnozstvi bude realné expedovat, a pak teprve
muze vytvorit dodaci list v Axapté. V kazdém pripadé dodaci list nakonec
vzdy skonéi v Axapté a vytistény papirovy se predava ridi¢i kamiénu, ktery
ho predava pri vylozeni zbozi zdkaznikovi.

3.2.5 Urovetl 2 - vyroba

Posledn{ diagram z trovné 2 — Vyroba [3.6] je vcelku jasny a prehledny. Ope-
ratori vyroby si podle vyrobnich plani pfipravuji vyrobni stroje a materidl,
pricemz, aby mohli potfebny material zpracovat, je potieba, aby byla v Axapté
vytvorena pro dany material vydejka ze skladu. Stejné tak po dokonceni vy-
roby je potieba vytvorit prijemku na sklad.

3.3 Shrnuti

Datalogickou podporu v organizaci ze strany ERP bych popsal jako velmi
slusnou. Presto mé nékolik véci zarazilo. Prvni z nich a asi nejvice do oc¢i
bijici jsou velké toky dat mezi ERP databazi a excelem. Jiz jsem se o tom
zminoval v predchozi kapitole, s infologickou podporou to totiz velmi tzce
souvisi. At jsme na schiizkach s predstaviteli firmy a s uzivateli ERP systému,
analyzovali planovani z jakéhokoliv tihlu pohledu, vzdy jsme skonc¢ili u toho, ze
celé planovani je ,vykousnuto“ z ERP systému. V podstaté bych to prikladal
tomu, ze dfive pfi mensim objemu zakazek to takto kazdému vyhovova,lcﬂ
ale s pribyvajicim objemem zacal byt takovyto systém z hlediska vyuziti IT
prostiedkl zna¢né nedostacujici.

Druhé véc, o které jsem se taktéz zminoval v predchozi kapitole, je to,
ze planovani na cuttingu nejenom, ze planuje pomoci excelu, ale narozdil od
jinych tseki planovani tam neni zpétnéd vazba do ERP systému.

Dalsi a také velice zajimava véc, kterd na prvni pohled miiZze ptsobit ne-
vinné, ale zpusobuje v dusledku nemalé problémy, je to, ze v pripadé, ze na
skladé neni pozadované expedované mnozstvi, se méni mnozstvi primo na pro-
dejni objednavce. Duisledky téchto zmén jsem vysvétloval v kapitole [I} Mozné
by proto stdlo za zamysleni, jestli proces podporovat néjakym jinym zpu-
sobem, jestli tfeba pridat moznost ulozit zménu mnozstvi do jiného policka,

°Co jsem si vsiml, tak uZivatelim excel obecné velice vyhovuje i v situacich z mého
pohledu pro excel naprosto nevhodnych. Takovouto situaci nejlépe vystihuje termin ,excel
abuse“
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3. FormA

Lvl 0 -Globalni pohled
e —
| 0.1 Trubky s.r.o.
Objednavky, Objednavky
/ odvolavky materialu
\ | '
Dodaci listy
0.2 Zdkaznici 0.3 Dodavatelé
<«

Obréazek 3.2: DFD - troven 0

pripadné vytvorit néjaky jiny zdznam. Tento problém balancuje na hrané mezi
infologickou podporou a datalogickou a myslim, ze je mozné je resit obéma
zpusoby. V kapitole [5| uvadim opatreni, které tento problém fesi a které je v
podstaté uz v dobé psani této diplomové prace v organizaci nasazovano.
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3.3. Shrnuti

Lvl 1-0.1 Trubky s.r.o.

0.3 Dodavatelé

0.2 Zakaznici

Importni soubory

Emailové komunikace —_— Objednavky
1.4 UloZi$té EDI
1.2 Pfijem —_—
1.7 Objednani
oubor

objednavek
prostiednictvim

materialu

Importni st

emailu Importni soubol

Schedule,
. Objednévky
Dodaci listy Odvolavky materidlu
Schedule, odvolavk
prodejni objednavk

1.1 Databaze Axapty

rodejni objednavky,
vyrobni objednavky, Vyrobni plan,

:_ro: ejn:’( Dﬁdtad v‘éfdbanc"( ?Alsat;y VV’°b;f odhje'd: S Vyrobni plany poccikamateoiu,

objednav isty 2 objednavky A

d Y schedule, materidlu prijemka materidlu
odvolavky

1.6 Expedice 1.5 Planovani 1.8 Vyroba

Obrazek 3.3: DFD - troven 1
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Lvl 2 — 1.5 Planovani

1.1 Databaze Axapty

Prodejni objednavky,

vyrobni objednavky, Vyrobni plan,
vyrobni plany, vyrobni objednavky,
dodaci listy, objednavky
schedule, materidlu

odvolavky

objednavky materialu
2.1 Excel

Prodejni objednavky,
vyrobni objednavky,
vyrobni plany,
dodaci listy,
schedule,
odvolavky

Prodejni objednavky

Vyrobni objednavk

2.3 Vytvareni
vyrobnich
objednavek

2.2 Planovani

vyrobnich pland

Obréazek 3.4: DFD - troven 2 planovani




3.3. Shrnuti

Lvl 2 - 1.6 Expedice

/\ Dodaci listy 0.2 Zékaznici
D

odaci

listy
2 2.3 Expedice
1.1 Databaze Axapty 2bosi
Prodejni
objednavky

Dodaci listy

2.1 Vytvoreni 2.2 Google

dodaciho listu kalendar

Dodaci listy
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KAPITOLA 4

Demo a BPMN

V této kapitole bych rad poukazal na rozdilnost pristupu pfi analyze firemnich
procesii v pripadé pouziti metodiky DEMO nebo mnohem castéji vidéné a
pouzivané BPMN analyze.[5] Vzhledem k tomu, Ze tato prace mé za jeden ze
svych cili prinést kvalitni procesni analyzu do organizace, ktera mi umoznila
tuto analyzu provést, bych rad uvedl i nékolik BPMN diagramt, které jsou
velmi dobrym doplitkem pro diagramy a modely pouzité v metodice DEMO.

V této kapitole se nebudu snazit zhodnotit, ktery pristup je lepsi nebo
horsi, jsem presvédcen, Ze oba pristupy maji své opodstatnéni a své vyhody a
nevyhody a vzajemné se velmi dobie doplnuji.

Na nasledujicich nékolika stranach jsou uvedeny BPMN diagramy, které v
podstaté ,zrcadli“ ontologické transakce identifikované v kapitole [1l Na nich
se budu snazit ukdzat rozdilnost pristupu u jednotlivych metodik.

Na prvni pohled je zfejmé, ze BPMN nerozlisuje svoje ¢innosti na rozho-
dovaci, infologické a datalogické. Tyto 3 vrstvy, které jsou pro DEMO analyzu
dosti zasadni se v BPMN ,slévaji“ dohromady a necéini mezi nimi rozdily. V
DEMO je diky tomuto rozvrstveni jasné, co se ma udélat a kdo je za to zod-
povédny, jaké k tomu potfebuje informace a kde je najde, pripadné v jaké
podobé.[1] Vezméme si napiiklad obrézek Ruéni prepsani objednavky je
jenom forma objednavky. Je vidét, Ze jednou se importuje ru¢né, jednou se
importuje pomoci EDI. V BPMN ale toto nijak rozlisené neni a vsechny cin-
nosti jsou na stejné drovni. V pripadé optimalizace takového procesu je potom
potfeba prochazet cely diagram a hledat, jak dulezité jsou jednotlivé ¢innosti
pro celkovy vysledek procesu.

V této praci se dosti zabyvam kvalitou podpory procesu ze strany ERP
systému. V DEMO je velice jednoduché fici, na které trovni jakym zptso-
bem je podpora implementovana, a na to je nasledné mozné navazat zmény,
které by mély tuto optimalizaci pfinést. At uz v podobé zrychleni procesu,
zkvalitnéni vystupt, zlepSeni monitorovani procesi atd. Pokud budeme pou-
zivat pouze BPMN modely, mohlo by se nam stat, ze nedokdzeme jednotlivé
¢innosti spravné posoudit a ndmi navrzené optimalizace se minou uc¢inkem.

45



4. DEMO A BPMN

Piijeti objednavky

e
bt

Cideslani
= dlouhodobé
m ohjednavky
= [schedule]

Ohjednavka

& pfijata pres ECI?
g Ve Rutni pfepsani objedniday
"o, prijaté emailemftelefonidy dao
= ™ \\ e syskému
[
.m Objednivka
el obdrzena Anic
= TG soubiH 4 WytwoFeni Zaznamu
=1 S prodejni
n obdrzeného pres ECI : .
= ohjednavky

t{ objednéavky

- prije

Obrézek 4.1: BPMN

46



Zména objedndvky

Zikaznik

Odeslani
odwoldvky

[calloff]

Odhvolavka
obdriena

Predani odvalavky
oddéleni planoméni

Informuj zakaznika, Ze jeho pofadaek
byl piijat

f—0

Cdvolivka
byla pfijata

kustl]

Informujzakaznika, fejeho pofadavek neni
mo¥né uspokaojit [domluvjing termindodet

Odvolavka byla
odmithuta

wypodite) roT

Je pofadované
mioEstui nawic

= ek S wolié na skladé? ne Je moing
.m Z plvodniho schedule Zis fﬁ Zdodacich listdza dané obdobi Zjish H BmNc_.BM_\:__ond_B P . S._Sww N_um.___a.k,‘n_\
g kolik bylo plvodné podetkusl, které se jif expedoaliz anjee 3%.3_..3 . b0 na dart
i objednano kusti plvodniho mnoZstvi naschedule Ul podadovary
B aktualnim 357
Odvolavka podadavarsm he
obdriena ano
Zarezetvovin!
wolhého zhod
ha skladé
=
-9
1]
=
=

“ytwofeni a uloZeni nowvého
work ordery ha podet kusi v
odvalavee

Cdvolavka byla
pfijata

47

- zména objednavky

BPMN

Obréazek 4.2



4. DEMO A BPMN
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4. DEMO A BPMN

Na druhou stranu BPMN modely jsou vétsinou uzivatelsky velice privé-
tivé, nebot se jednd o pomérné prehledné a snadno pochopitelné modely, které
neobsahuji extrémneé slozité konstrukty. U DEMO jsem se setkal s pocatec-
nim zmatenim a az po detailnim vysvétleni doslo k pochopeni téchto model.
Zase je potreba si ohlidat velikost BPMN diagramil, nebot v piipadé slozi-
téjsich procestt a mnoha vétveni muze dojit k velmi rychlému zneptehlednéni
diagramt, pripadné diagramy narostou do obrich rozméra, a ty jsou pak na-
prosto necitelné.

BPMN modely je také do urc¢ité miry jednodussi vytvéret (nebo aspon
podle mych zkuSenosti z této préce), nebot ¢lovek se vice méné muze drzet
linedrné ¢innosti, které pracovnici vykonavaji, a v té podobé je zaznamenavat.
V DEMO je prece jenom potieba trochu vétsi mira abstrakce pii modelovani
ontologickych transakci a uméni je vyextrahovat z ¢innosti, které s pribéhem
této transakce souvisi.

Dalsim vyraznym rozdilem, ktery je vidét na mnou zpracovanych BPMN
diagramech, je, ze v pripadé BPMN se ¢lovék muze nechat snadno unést, a
v diagramech zachytit jen ty ,,dobré cesty“. Tedy posloupnosti ¢innosti, kdy
kazdy krok je bez problému splnén a nedochézi k zpétvzeti a zménam poza-
davku. Pak zédlezi na zkuSenostech a schopnostech analytika, ktery tyto modely
vytvari, jestli je schopen tyto zmény dostateéné dobte a prehledné zachytit.
Tim, ze DEMO transakce tyto ,rollbacky* a ,unhappy-path“ implicitné resi
v rdmci standardniho transakéniho vzoru, je mnohem jednodusi je spravné za-
chytit a namodelovat. Obzvlasté pokud tyto revoky probihaji velmi ¢asto jako
napiiklad u pldnovani, zmén v planu a na to navazané vyroby. Tady se zpét-
vzeti a zmény pozadavkl stavaji tak casto, ze ve firmé ani nikoho nenapadne
to povazovat za néco nestandardniho.

V této praci jsem stejné procesy modeloval obéma zptisoby a musim fict, ze
pokud si ¢lovék navykne na zpusob, kterym se vytvari modely v DEMO, snazi
se pak podobny pristup aplikovat i na BPMN diagramy, coz ale 1ze jenom do
urcité miry. Pokud bych chtél zachytit BPMN diagramy opravdu detailné, Sel
bych po jednotlivych requestech, promisech a statech a ty postupné doplnoval
do diagramu. Pokud bych mél na jednom diagramu jednu transakci, tak by
to asi nebyl velky problém, pokud bych jich tam mél mit vice, slozitost toho
diagramu by netinosné rostla, az by se stal naprosto neprehlednym.

Nicméné tyto BPMN diagramy, které mam v této praci uvedené, mi velmi
pomohly, kdyz jsem vysledky svoji analyzy prezentoval zastupcim firmy. Jed-
noduse Teceno, pro né tyto diagramy prosté byly stravitelnéjsi (obzvlasté po-
kud se jednalo o manazery, ktefl se doposud setkali pouze s BPMN nebo
pobodnou notaci). Z tohoto divodu si myslim, ze v mém konkrétnim piipadé
byly velice pfinosné jako doplnék DEMO analyzy. Nejsou tak detailni, aby z
nich ¢lovek vycetl vSechno, co by o vyrobé potreboval védét, ale pro vytvoreni
predstavy stac¢i. Detailnéji uz jsou procesy rozvijeny v DEMO, a pokud mé
clovék aspon tu zakladni predstavu, rychle do diagramti DEMO pronikne.

Na zavér bych tuto kapitolu tedy shrnul takto. BPMN a DEMO jsou dva

20



YirobalT

Kapacitni planovaniwroby LT

'E
]
=
g
=
=
&
PoZadawek na
wirabu LT
L) 0 v w -
2 Macteni ﬁ £F g g .a ﬁ Pfesun wyrobeného
.m, wirabniho > _n__‘_m_u_‘m_w_umcuzo_\ﬂomcmﬂw”nmﬂ B Wyrobeni LT LT na sklad/na
- planu T Axapty \h b d ._ \ﬁ cutting
" LT je wyrabeno
- - - [
= Zapsani informad o
E H
= wyrabeni LT dao
= Aocaphy

wyirobni plan

wydejka materialu do wroby

Prijenka na sklad

ba LT

- Vyro

Obrazek 4.5: BPMN

51



DeEmMo A BPMN

4.

by LT

aAnowani virol

Kapacitni pl

Maplanuj
wirobu LT

Fiskej seznamwirobnich
objednavek LT, které se
maji naplanovat

Jsou na skladé
potfebna 5T?

wytwof T nich 7

]
J

L _ weork ordery _

Wwybwof wrabni
ohjedndku na
potfebné 5T

= Maplanuj i na nejbldi

m _ mozng konkrétni temir, s

£ Z ohledem na minimalzad

o : skladowich zasob
2 Wwitrabni plan
i Wyrohbi se objednavka wias haimportuj do
: podle pfani zakaznika? Axapty
I

=

-1

L]

=

=3

Seznam wirobnich Wyrabni plan wyrabni
objedndwek LT pro LT objednévka 5T

"

&

o - .

i Domluy se zakaznikem

= Jiné mnoZstvistas

g objednavky

=

]

]

vani LT

ano

z

BPMN - pl

Obréazek 4.6

02



Vifroba CT

Kapacitni planowani wiroby T

i
R
H Podle wirobnich objedniek a
,_I_m zpracovanych LT, wbvol WO,
o které se majinafezat
Pozadavek na Predani
wyrobn CT - z sezhamu Wo

® ? G = o aE 4 !ﬁ Pfesun wrobeného
m : 5 _u:muﬂw_om*uuso_\ﬂwwmﬂw”ﬂm_.._. Wyrobeni ST 5T na skladina
S : : 2 - ; \ﬁ fir

e i FFedani wirobniho 5T je wyrobeno

- : planu ;

i N i o ;
e Zapsani informad o

.W wirobeni 5T do
3 Axaply
=

Seznamwyrobnich WO k nafezani
objednawek CT Widejka materialu do wiroby

Piijemka

na sklad

: BPMN - vyroba CT

Obrazek 4.7

93



4. DEMO A BPMN
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4. DEMO A BPMN

velice odlisné zpusoby a pristupy k analyze procest. Nicméné jsem toho na-
zoru, ze se vzajemné doplnuji a podporuji. Tim, ze BPMN je v dnesni dobé
standardem na poli analyzy a modelovani firemnich procest je velice pristupné
a pochopitelné i pro lidi netechnického sméru. DEMO na druhé strané je tro-
chu komplikovanéjsi na pochopeni, ale pokud do néj ¢lovék pronikne, zjisti, ze
je vlastné velmi jednoduché a strukturované, pouze vyzaduje trochu nestan-
dardniho mysleni.
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KAPITOLA 5

Optimalizace

V posledni kapitole se budu vénovat optimalizacim ¢asti procest. Optimali-
zace budou jak z pohledu zmén/rozsiteni ERP systému, tak z pohledu orga-
nizacnich zmén. U kazdé navrhované optimalizace uvadim popis stavajictho
stavu, popis stavu po zavedeni optimalizace, pravdépodobnost jejiho nasazeni
a prinos, ktery by méla, pokud by byla nasazena. Popis stavajiciho stavu jsem
detailné rozebiral jiz v predchéazejicich kapitoldch, v této kapitole ho shrnu a
soustredim se na detaily, které jsou duilezité pro konkrétni optimalizaci.

5.1 Planovani cuttingu

5.1.1 Stavajici stav

V soucasné dobé je planovani cuttingu provadéno tak, ze team leader dostane
od planovace seznam vyrobnich objednavek, které ma na danou sménu naplé-
novat. Tyto vyrobni objednavky dostane vytistény na papirechﬁ a z téchto je
kontroluje proti Axapté, jestli sedi vsechny tidaje a nasledné je planuje v ex-
celu. Tento excel je samostatny pro cutting a je ulozen na sitovém disku, kde
k nému maji pristup vybrani uzivatelé. Po naplanovani se tiskne a distribuuje
operatortim, pripadneé ti si ho maji moznost zobrazit na terminalu u vyrobnich
stroju.

5.1.2 Budouci stav

Planovani se presune do Axapty. Uz nebude probihat tisk papirovych vyrob-
nich objednavek a jejich kontrola proti Axapté. Taktéz uz nebude planovano
v excelu, ale primo v Axapté, kde pro team leadera bude pFipraven interface
podobny excelovské tabulce, aby nemusel pfilis ménit své pracovni navyky.
Vsechny informace potfebné pro napldnovani tedy budou v Axapté a bude
tam i samotny vystup, ¢ili vyrobni plan.

5V této formé se jim ¥ikd ,pFipravy*.
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5. OPTIMALIZACE

Zaroven tento plan bude online zobrazovan na terminalech u vyrobnich
strojiu. Team leader tedy bude moci ménit plan pro jednotlivé vyrobni stroje
operatorum tzv. ,,pod rukama“. Ti vSechny zmény hned uvidi na terminalech
a nebudou se muset zatézovat tisknutim novych plana.

5.1.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

Tato zména je v dobé psani této prace jiz testovana a nasazovana. V soucasné
dobé je proces nastaven tak, ze stale existuje plan v excelu, ve kterém team
leader pracuje, a k nému soubézné planuje primo v Axapté. Kratkodobé to
prinasi vétsi pracovni zatizeni team leadera, ale to jenom do té doby nez se
odladi rozhrani a pridana funkcnost ERP a planovani v excelu se zrusi.

Touto zménou odpadne vysoké administrativni zatizeni, kdy se tiskly pri-
pravy a ty se kontrolovaly proti Axapté. Z tohoto divodu se samoziejmé i
usetii cas team leadera, ktery se bude moci vice soustredit na planovani a ri-
zeni provozu nez na zbyteénou administrativu. Dalsim prinosem je to, Ze plan
bude konecné dohledatelny v Axapté v prehledné podobé a nebude rozhazeny
nékde po souborovém systému.

5.2 Planovani ostatnich tseku

Paklize se nasazuje zména na planovani cuttingu, ¢tenare urcité napadne i
zmeéna na ostatnich tisecich planovani. Pojdme si je proto trochu bliZe rozebrat.

5.2.1 Stavajici stav

Planovani na slittingu, weldingu a finishingu je vzajemné velice podobné. Pla-
novac si z prodejnich objednavek, odvolavek, dlouhodobych objednavek vy-
tvori potifebné vyrobni objednavky. Ty posléze planuje v excelu, ktery ma
nékolik gigabyti a slozitd makra, ktera planovaci usnadnuji kontrolu nad tim,
kolik se toho z poslané objednavky jiz vyrobilo a kolik se toho jesté ma vyro-
bit. Jednim z divodu, pro¢ toto planovani neni v Axapté, je to, Zze planovaci
jsou zvykli na uzivatelsky interface, ktery méa excel. Dalsim a z mého pohledu
dilezitéjsim jsou implementovana makra, ktera délaji velké mnozstvi slozitych
operaci, které ani sami planovaci nejsou schopni popsat a pouze pouzivaji je-
jich vystupy.

Po naplanovani vyroby planovaci prepisuji plan do Axapty, ¢ili zde neni
problém s tim, ze by plan nebyl v Axapté, jako to bylo na tseku planovani.

5.2.2 Budouci stav

Planovani zbylych tseki se taktéz presune do Axapty. Veskeré planovani tedy
bude provadéno v Axapté a nebude potieba importu dat z Axapty do excelu
a pak exportu vyrobniho pldnu zpét do ERP systému. Pro pldnovace bude
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5.2. Planovani ostatnich tsekt

pripraven interface podobny tomu, na ktery jsou zvykli planovaci z excelu.
Makra z excelu budou preneseny do Axapty v podobé uzivatelskych funkci
takiikajic ,na tlacitko“.

5.2.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

Nejprve zminim pfinosy, které by tato zména méla. V prvé radé by se jednalo
o velikou casovou usporu préace. Otevieni nékolika gigabytového excelu trva
nékolik desitek minut, nacteni maker trva nékolik desitek minut, export planu
do Axapty trva nékolik desitek minut. Tyto operace planova¢ vykonava denné
nékolikrat. Pokud by vse bylo v Axapté zcela odpada nutnost otevirat excel
a nacitat slozitd makra. Vsechna data uz jsou pro ERP systém pripravena.
Samozrejmé by to i bylo pohodlné pro planovace, ktefi by nemuseli otrocky
prepisovat plan z excelu do Axapty.

Pravdépodobnost nasazeni této zmény je ovSsem velmi mald. V soucasné
dobé se sice o takové moznosti ve firmé mluvi, ale cesta k takové zméné bude
jesté dlouha. Problém je s uzivatelskym rozhranim, kdy lidé jsou na ten excel
prosté zvykli a neradi méni zabéhlé poradky. Ackoliv ERP systém je v tomto
ohledu tabulkové postaveny také, neni to Uplny tabulkovy procesor ve stylu
excelu, a proto neposkytuje vSechny funkce a neni pro potreby planovani tak
vhodny. Tento problém osobné vidim jako minoritni z pohledu systému (ten se
d4 upravit, prizpusobit, preprogramovat), ale je to velkd zména pro uzivatele
a pokud nepresvédcite uzivatele, kteri s tim systémem budou pracovat, tak je
zména odsouzena k neuspéchu.

Dalsi velkou prekazkou jsou jiz zminénd makra. Tato makra vznikla jiz
pred dlouhou dobou a vzhledem k tomu, ze nejsou v ERP systému ale vedle
ného, tak k nim neexistuje diikkladna dokumentace. Jinak feceno o tom, jak
tyto makra pracuji, vi ve firmé jeden clovék a ten jesté ne uplné do detailu.
Planovaci samoziejmeé vi, co délaji, co je jejich vystupem, ale jak jsou vnitfné
implementovany netuéﬂ Tato makra by tedy vyzadovala velmi dikladnou
analyzu a naslednou implementaci v ERP systému, coz je velka investice, o
které se vedeni bude tézko presvédcovat bez dikladné finanéni analyzy nakladu
a potencialnich prinosi.

Jesté na zavér této ¢asti upozornim, ze v této navrzené optimalizaci, jsme

se bavili pouze o preneseni planovani do Axapty, ¢ili zachovani zptisobu ruc-
niho planovani, ale eliminovani zbytecnych ¢innosti kolem.

"Co# je samoziejmé v poradku, pro¢ by uzivatel mél védét, jak je néjakd funkénost
programu vnitrné naprogramovana.
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5. OPTIMALIZACE

5.3 Automatizace planovani

5.3.1 Stavajici stav

Planovani na vsech tsecich je provadéno ruc¢né podle planovacovych zkuse-
nosti a schopnosti. Planovac si sém musi hlidat skladové zasoby, jestli ma na
napldnované vyrobni zakdzky pripraveny material nebo jestli ho pripraveny
mit bude. SAm také vytvaii vyrobni objednavky v Axapté. Neexistuje tedy
standardizovany popsany zpusob planovani, coz se nejvice projevuje na pla-
novani cuttingu, kde je 12 vyrobnich stroju a ty se drasticky lisi ve vyrobnich
parametrech. Na cuttingu se miuze pri Spatném planu celd vyroba vyrazné
zpomalit.

5.3.2 Budouci stav

Cela vyroba se bude automatizované planovat v modulu plianovani v ERP
systému. Systém si automaticky vytvori vyrobni objednavky podle ptijatych
prodejnich objednavek. Ty rozvrhne na jednotlivé stroje, zkontroluje si, zZe
mé/bude mit dostatek materidlu, a pokud jej nebude mit, tak naplanuje vy-
robu predchazejiciho tseku.

Systém bude mit implementované algoritmy, které budou schopny napla-
novat vyrobu dostatecné efektivné, a bude mit nastavené spravné c¢iselniky tak,
aby odpovidaly realné vyrobé. Bude tedy schopen spocitat i odhadované casy
dokonceni jednotlivych zakédzek, a pokud zjisti, Ze se néco nestihne, informuje
o tom uzivatele. Planovaci by tedy v podstaté méli jenom fesit krajni situace,
kdy neni dostate¢nd kapacita na uspokojeni pozadavku vsech zakazniku.

5.3.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

O této zméné se ve firmé jiz delsi dobu uvazuje a v rdmci dlouhodobého
zkvalitniovani firemnich procest se k obdobnému projektu chce pristoupit v
pribéhu tohoto roku. V nékolika nasledujicich mésicich po dopsani této prace
by mélo dojit ke schiizkam s firmou, kterd ERP systém implementovala, zdali
by takovato zména byla redlna. I tato samotna diplomova prace a analyza v ni
obsazend by méla pfi tomto rozhodovani vyrazné pomoci a analytikiim firmy
implementujici ERP systém dat prvni hlubsi ndhled do vyrobniho procesu.

Tato zména je samozrejmé z pohledu firmy velice zésadniﬁa velkym zptliso-
bem by ovlivnila fungovani vice méné kazdého oddéleni, které se primo zapo-
juje do procesu vyroby. Pii spravném nastaveni algoritmi planujicich vyrobu
by mélo dojit k zefektivnéni vyroby a snizeni Casovych prostoju. Zaroven by
planovac¢im odpadla zbyteéna administrativni a casova zatéz a spise by byli
v roli kontrolori vyroby.

8Nebél bych se Fici, Ze z pohledu fungovan{ firmy by se jednalo pifmo o revoluci.
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5.4. Expedice

Takovato optimalizace sebou samoziejmé nese i vysoké naklady. Ackoliv
modul pldnovani v ERP systému je nasazen, neni spravné customizovan a
nejsou v ném implementovany algoritmy pro planovani. Toto by bylo potieba
odladit, otestovat a nasadit.

Tato optimalizace by nicméné mohla narazit na jeden zasadni problém a
tim je, v této praci jiz nékolikrat zminovana, flexibilita. Panuje obava, ze sys-
tém by nebyl dostatecné flexibilni a nedokéazal by dostate¢né rychle reagovat
na zmény pozadavki prichdzejici od zdkaznikt. Pak by se systém degradoval
na rucni planovani se vsemi neduhy, které jsem uvadél v predchozim bodu. Z
tohoto pohledu by se pak investice nevyplatila, nebot prinosy, které by auto-
matizace planovani prinesla by byly znegovany degradaci na rucni planovani.

5.4 Expedice

5.4.1 Stavajici stav

Na expedici se obcas stane, ze expedient nenajde na skladé mnozstvi, které
se mé expedovat a které ma na dodacim listu. Potom musi zménit mnoz-
stvi na prodejni objednavce a teprve pak muze dodaci list ulozit do Axapty
a vytisknout, nebof dodaci list je na mnozstvi, které je uvedeno na prodejni
objednavce. Tim se samoziejmé ztrati informace o puvodnim mnozstvi, a to
zpusobuje zbyteéné komplikace planovac¢tim, ktefi si tuto informaci musi ak-
tualné ziskavat z dalsich asi 3 zdroju.

5.4.2 Budouci stav

Aby nebylo potfeba zasahovat do mnozstvi na prodejni objednévce, je pfi-
dédna moznost vytvorit vydejku ze skladu na prodejni objednavku. V praxi
to tedy bude vypadat tak, ze se zrusi kalendar nakladek (zminovany Google
kalendar), ale rovnou se v Axapté pro prodejni objednévku vytvoii vydejka na
mnozstvi, které by se mélo expedovat. Podle této vydejky si expedient najde
zbozi, které ma expedovat. Pokud ho nenajde, zméni expedované mnozstvi na
vydejce (na primo na prodejni objednavce) a teprve z této vydejky vytvori
dodaci list. Tim se udrzi informace o puvodné planovaném mnozstvi expedice
i o redlné expedovaném mnozstvi. Planovaci tedy nemusi zjistovat mnozstvi
neexpedovaného materidlu (ten, co firma dluzi odbérateli) z ostatnich zdroju
jako je puvodni schedule, odvolavka a ostatni dodaci listy, ale tento udaj je
ulozen piimo v Axapté u prodejni objednévky.

5.4.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

Vzhledem k tomu, ze ERP systém je na tuto variantu expedice pripraven
a jenom nebyl vyuzivan, se musel pouze lehce customizovat. Staci zaskolit
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5. OPTIMALIZACE

pracovniky expedice na pouzivani této funkcnosti a muze se zacit pouzivat.
Ostré nasazeni se planuje na prelom kvétna a Cervna tohoto roku.

Tato zména samozrejmé prinese zjednoduseni prace hlavné planovactm,
ktefi usetii spoustu casu zjisStovanim, kolik mnozstvi se musi jesté expedovat
z puvodni prodejni objednavky.

5.5 Prijem zmén objednavek

5.5.1 Stavajici stav

V soucasné dobé, kdyz prijde pozadavek na zménu objednavky na zdkaznické
centrum, je tento pozadavek predavan planovac¢im, aby rozhodli o tom, jestli
je mozné pozadavek uspokojit ¢i nikoliv.

5.5.2 Budouci stav

Pracovnici na zékaznickém centru si nejprve zkontroluji skladové zasoby, jestli
nédhodou rozdil, ktery zdkaznik pozaduje navic oproti ptivodni objednéavce,
neni na skladé ve stavu volny. Pokud by byl, tak ho pracovnik zakaznického
centra zarezervuje a zméni se pouze mnozstvi prodejni objednavky, nikoliv
vsSak vyrobni, nebof neni potfeba navic nic vyrabét.

5.5.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

Jedné se o celkem malou zménu, nebot tuto kontrolu ted provadi planovaci a
jedna se jenom o presun ¢innosti mezi oddélenimi. Pldnovaci jsou pracovné do-
sti vytizeni, takze kazdé ulehceni prace jim velmi pomiize. Dnes je to vSechno
na planovacich, nebof vedouci zékaznického centra a planovact je jedna osoba.
To by se mélo v brzké dobé zménit, kdy bude prijat novy vedouci zadkaznického
centra.

5.6 Externi reSeni pro planovani

Externi planovani je podobnd varianta jako automatizace planovani s tim
rozdilem, Ze by planovani probihalo v externim software, ktery by byl s Axap-
tou integrovany.

5.6.1 Stavajici stav

Planovani probihd rucné, pres excel tabulku a nésledny export planu do Axapty,
ktery se také provadi ruc¢né.Aktudlné neni vyuzivan pro planovani zadny jiny
software tfetich stran.
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5.6. Externi feSeni pro planovani

5.6.2 Budouci stav

Planovani bude probihat pomoci externiho software, ktery nebude implemen-
tovany v Axapté, nicméné bude integrovany s ERP a bude pracovat nad stej-
nymi daty. Uzivatelim nabidne podobné uzivatelské rozhrani jako excel, v
kterém jsou uzivatelé zvykli pracovat a stejnou funkénost, jaka je aktudlné
zajisténa makry v excelu.

5.6.3 Pravdépodobnost nasazeni a prinos

Snaha o zavedeni podobného externiho feSeni ,na klic*“ jiz ve firmé jednou
probéhla a bylo to v rdmci mé bakaldiské prace[6]. Bylo to sice Teseni jenom
pro planovani cuttingu, nicméné zavéry a poznatky z nasazeni tohoto systému
lze aplikovat i na zbytek pldnovani.

Jednalo se o program, ktery z databaze ERP systému nacetl vyrobni za-
kéazky, které se mély naplanovat a pomoci jasné definovaného klice je rozvrhnul
na jednotlivé vyrobni stroje. Spocital jejich predpokladané casy dokonceni a
vytvoril vyrobni plan, ktery ovSem neexportoval do Axapty. Zustéval pouze v
databézi, kterou mél program k dispozici, ale do které Axapta nevidéla. Tento
systém byl ve firmé nékolik mésicu testovan a ve findle nasazen do ostrého pro-
vozu. Nicméné po nékolika tydnech provozu se zacaly projevovat nedostatky
tohoto Teseni:

e Program nebyl dostatec¢né flexibilni. Velmi tézko se v ném délaly zmény
jiz napldnovanych zakazek a vyrobniho planu.

e Integrace s Axaptou se ukézala jako naprosto nedostacujici. Nejvétsi pro-
blém se ukazalo to, Ze program nemél zadnou zpétnou vazbu do Axapty
a mél svoji vlastni databazi, ¢imz dochazelo k duplikaci dat a nekon-
zistencim. Také program nesledoval zmény v ERP systému, takze kdyz
nékdo zménil idaje v ERP, musel je zménit i v Planovaci, coz samo-
ziejmé vedlo k dalsim nekonzistencim.

e Nékteri planovaci méli pocit, ze program neplanuje, tak dobie jak by
mél a zpochybnovali algoritmus planovani. Dusledkem toho se snazili
planovani v programu riznym zptsobem obchazet a planovani ovliviio-
vat takovym zptisobem, aby plan vyhovoval jejich predstavam.

e Komplikované bylo fizeni pristupu, logovani uzivatelskych akci atp. zkratka
funkei monitoringu, které jsou v ERP jiz ddvno vyreseny.
Nakonec se tedy ukézalo, ze externi feseni neni idedlni a upustilo se od
nej.
Samoziejmé, jednalo se o studentskou praci, kde jsme vice méné testovali,

jestli je viibec mozné néco takového aplikovat. Kdyby se jednalo o profesionalni
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5. OPTIMALIZACE

praci, kterou by zastresovala IT firma zabyvajici se podobnym softwarem, vy-
sledek by byl asi vyrazné lepsi. Na druhou stranu vétsi by byly i naklady na
toto feSeni a vzhledem k vysSe uvedenym nedostatktim, které by se musely vy-
resit, by nebyly malé. Navratnost takové investice by byla velice pochybna a s
ohledem na to, ze naprostd vétsina téchto nedostatkl by se vytesila pouhym
presunem planovani do Axapty, povazuji externi feseni za aktualné nepouzi-
telné.
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Zaver

Na zavér bych rad shrnul poznatky, které jsem ziskal béhem psani této prace,
a vyhodnotil, co se mi v této praci povedlo. Co se tyce pouzitelnosti DEMO
v praxi, lidé v organizaci méli obcéas problém pochopit rozdéleni do nékolika
urovni, nejvyssi ontologicka vrstva je pro né moc ,oc¢isténa“. Tim, jak v tom
dennodenné pracuji, vidi procesy prilis slozité. Presto si myslim, ze DEMO
je vyborny nastroj pro analyzu, analyzuje procesy mnohem komplexnéji nez
naptiklad BPMN a diky strukturované analyze v DEMO jsem na nic podstat-
ného nezapomnél.

Provazanost IT a byznysu je ve firmé obecné dobra. Systém ve firmé vy-
uzivaji i pfes to, ze obcas pouzivaji paralelni komunikaé¢ni/informaé¢ni kanély.
Obzvlaste je to vidét v tseku planovani, kde se vlastné planuje ve velkych exce-
lech, kde maji nadefinovana slozitd makra. I pres to, ze jsou excely propojeny s
databdazi Axapty, poskytuji tok informaci pouze dovnitf, neumi naimportovat
vyrobni plany zpét do Axapty.

K vyuziti modulu planovani bych chtél avést nasledujici. Béhem vypraco-
vani diplomové prace se ukéazalo, ze v ERP modul planovani je nasazen, ale
ne zrovna dobfe customizovan. Ma nastavené ¢iselniky na nesmyslné hodnoty
a neumi rozplanovat vyrobu podle pozadavka planovani. Pravdépodobné by
byl vyuzitelny, ale byla by potieba provést jeho customizace a implementace
algoritmu pro kapacitni planovani. Dalsi véci stojici za zminku je ochota lidi
zacit v tom modulu pracovat, které je velice tézké presvédcéit k jeho pouzivani.
Zaroven s tim, jaky obrovsky duraz je kladen na dostate¢nou flexibilitu vy-
roby, je otazka, jestli by nakonec byl ERP systém dostatecné flexibilni a lidé
by ho opét nezacali néjakym zpusobem obchéazet. Samotnéd podpora procesi
smérem od ERP systému je ve firmé na velice dobré trovni, mimo jiné také
proto, ze ve firmé jiz nékolikatym rokem probihaji dil¢i zlepSeni, které se snazi
odstranovat ty nejvice do o¢i bijici problémy. U nékolika pripadt nedostatecné
podpory procesu ze strany ERP se ukazalo, ze je ERP systém déavno podporo-
val, jenom o tom ve firmé nikdo nevédél a nevyuzival tyto funkénosti. Nékteré
problémy/procesy byly napraveny/optimalizovany jesté pred dopsdnim této
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diplomové prace.

Externi feseni na kli¢ se vzhledem ke stavajicimu stavu ERP systému jevi
jako naprosto zbytecné, drahé a jeho navratnost velice pochybna. Vétsina
procesi je v ERP nastavena pomérné slusné a u téch, kde neni, stac¢i dost ¢asto
pouze zalit pouzivat jiz nastavenou funkcénost systému, kterd se z néjakych
historickych divoda nevyuziva, nebo o ni nikdo nevi, i pres to, ze v systému
jiz ddvno je nastavena a pripravena k pouziti.

O vétsiné navrzenych optimalizaci v této praci se uvazuje jako o moznych
a do budoucna realizovatelnych. Nékteré z nich jsou dokonce realizované uz v
dobé dopisovani této prace.

Obecné jsem si pri konzultacich a schiizkach se zastupci firmy vsiml spise
nechuti lidi néco ménit na svém zabéhlém a fungujicim (otédzkou je, do jaké
miry fungujicim) systému. ERP se dd vzdy néjakym zpusobem nastavit, pre-
programovat, upravit. To ovSem s lidmi mozné neni, a tak se nakonec stejné
dostavame k tomu, ze nejvétsi prekazkou pti optimalizaci a zménach procesu
bude vzdy ten uzivatel, ktery nechce ménit svoji praci a hlavné se nechce ucit
nic nového.
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PRILOHA A

Seznam pouzitych zkratek

BCT Bank content table

BPMN Business process model and notation
CM Construction model

CT Cutted tube

DEMO Design and engineering methodology for organizations
DFD Dataflow diagram

EDI Electronic data interchange

ERP Enterprise resource planning

FT Finished tube

LT Long tube

MC Master coil

OCD Organization construction diagram
OFD Object fact diagram

PDF Portable document format

PSD Process structure diagram

SFTP SSH file transport protocol

ST Slitted tube

SQL Structured query language

TPT Transaction product table
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WO Work order
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PRILOHA B

Obsah prilozeného CD

readme . BXE ..ottt i et i e struény popis obsahu CD
src

| thesis.....oovveieiiiiiii... zdrojova forma préace ve formatu KITEX
L= v PP text prace
| thesis pAf L text prace ve formatu PDF
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