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Business Process Management

» infegrovany systém pre riadenie business vykonnosti manazovanim
end-to-end procesov

» systematicky, StruktUrovany pristup k analyze, vylepsovaniu,
kontrole a riadeniu procesov s cielom zvysif kvalitu produktov
sluzieb




Generovanie umelej histdrie systemu a pozorovanie
umelej histdrie s cielom odhadnut zdvery o operacnych
charakteristikdch redlneho systému, reprezentovaneho
simulanym modelom. Predmetom moze byt akykolvek
systém, redlny alebo konceptudlny. (Banks)



Business procesy v praxi su prilis zlozité pre analytickeé riesenie

/meny v systéme, procedurach, rozhodovacich pravidldach, i v
organizacnej strukture mozu byt otestované bez rizika narusenia
fungovania redlineho systému

Umoznuje analyzu a identifikdciu Uzkych hrdiel v procese
Umoznuje “What if”" analyzu a testovanie hypotéz

Pomdaha pochopif ako systém funguje



Ciel prace

» V teoreticke] Casti je cielom vyplnit prdzdne miesto v literature
zaoberajucej sa BPM a vysvetlit postavenie simuldcie v procese
implementdcie BPM, popisat postup pri simulacnej studii a jednotlivé etapy
aspekty simulacného modelovania, spolu s teoretickymi vychodiskami
z tedrie pravdepodobnosti a statistiky.

» Cielom praktickej Castije ndvrh metodického rdmca pre modelovanie
a analyzu business procesov. Navrhnuty metodicky ramec by mal
vychdadzat z principov BPM. Predpokladd intenzivne vyuzitie informacnych
technoldgii, systémov pre BPMS a mal by integrovat simulacné
modelovanie ako ndastroj prediktivnej analyzy business procesov.



Organizacnad struktura podniku priamo podporuje procesny manazment.
Procesnej organizdciou a jej jednotlivymi znakmi sa zaoberd zaciatok prva
kapitola prace

Strategickeé ciele podniku suU v sUlade s principmi BPM a business procesy
smeruju k naplneniu tychto cielov

Seniorsky manazment a vedenie firmy je stotoznené s principmi BPM
a podporuje iterativny proces zavadzania zmien a vylepseni zdola-nahor

Kazdy business proces ma svojho vlastnika/manazéra, ktory je zodpovedny za
riadenie a korektnu exekuciu procesu

Podnikovym informacnym systémom je BPMS, zamestnanci firmy su neustdle
zaskolovani a oboznamovany s novymi technologiami vyuzivanymi v podniku



Implementacia

Experimentalna faza

Simuldcia a analyza vystpnych Gdajov

Metodicky
ramec
architektura

Porovnanie jednotlivych alternativnych navrhov

Metodicky rdmec je Tvorba alternativnych ndvrhov
z architektonického hladiska
rozdelenych do niekolkych fdz.
Jednotlivé fdzy pritom netvoria
striktinU postupnost. Prave naopak,
s postupom analyzy business
procesu sme na zaklade novych
Informdcii ndteny vrdtit sa do
predchdadzajucej fazy. Dalo by sa
povedaf, ze jednotlivé fazy
metodického ramca tvoria akési
vrstvy. Pri prechode na vyssiu vrstvu Pripravna faza
nemozno niektory z vrstiev
preskoCit. Pre posun do vyssej
vrstvy musia byt vykonane aktivity
v nizsej vrstve. Casto vsak
dochddza k ndvratu do nizsej
vrstvy.

Verifikacia a validacia

Faza tvorby modelu

Monitoring

Zber a priprava dat pre Transformdcia business
simula¢ny model modelu na simulacny model

Vyber procesu pre vylepsenie Definicia cielov

Analyza a zmapovanie sucasného stavu




Analyza a zmapovanie suCasneho

stavu
Hlavné procesy Podporné procesy
. V)’/robq lodi pre slalom na e Vyroba prislusenstva
divokej vode e /0kaznicky servis
* Vyroba lodi pre rychlostnu e Marketingové procesy
kanoistiku-— | e Vyvoj novych produktov
e Vyroba morskych kajakov « Vyvoj technologickych
e Vyroba turistickych lodi zmien

* Vyroba pddiel « Materidlové hospoddrstvo



Zakaznil

Vyplnenie
. objednavkovéh
o formulara

Uhrada faktuary ¢

Detail objednavky

Company
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Spracovanie
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Prijem platby

by

Vyro

Manazment

Pldnovanie
vyroby

Kontrola
hmotnosti

Kontrola kvality

Vyroba

Vyroba skrupin

Zlepovanie
Skrupin

Dokoncovacie
prace

Sklad

Prijem hotovej

lode na sklad

Expedicia

objednavky
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Vyroba Skrupin

Priprava Aplikacia
formy predgélu

Vékuové odsatie
prebytocného
epoxidu

Vypekanie
Skrupin

Farbenie
formy

Infuzia Vkladanie vrstiev
epoxidu do formy

Zlepenie Skrupin

Montaz Zlepenie

Zrezanie Skrupin . .
vinolamu Skrupin

Lestenie

hotovej
lode

Dokoncovacie prace

, Montaz .
Povrchové Montaz

farbenie opierok na sedacky

nohy




Vyroba vylu€ne na objedndvku

Variabilnd intenzita objedndavok v réznych obdobiach

Variabilita intenzity prichodu objedndvok spdsobuje, ze v niektorych
obdobiach je nutné Cakat na expediciu objedndavky aj 6 alebo viac
tyzdnov. Takdato dihd doba dodania je Casto nevyhovujuca.

Cielom simulacnej analyzy bude optimalizacia alokdcie zdrojov a analyza
pofencidlnych zmien, ktoré by skrdftili dobu dodania v problémovych
obdobiach z 6 tyzdnov na Uroven 2 tyzdnov.



/ber a priprava dat pre simulacny

model

» Zdkladnd jednotka — Th

» Dizka simulacdného behu - 1 rok

» Infenzita vstupného priudu

Exponencidlne rozdelenie
pravdepodobnosti
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/ber a priprava dat pre simulacny

model

Charakteristika pracovnej polozky
» Typ lode
» Materidlové prevedenie

» Doplnkové prace

Charakteristika jednotlivych akftivit

» Operacné casy



Transformacia business modelu no

simulacny model

Nazov labelu Informacia Hodnota nahodnej premennej

Ibl seat instalation montaz sedenia A(0,11)
Ibl footb instalation montdaz opierok na nohy A(0,04)
Ibl custom cut vlastny zrezavaci plan A(0,7)

Ibl top paint povrchové farbenie A(0,6)

Ibl material materialové prevedenie empirické
Ibl boat type typ/model lode empirické

Ibl ID unikatny identifikator Cislovanie od 1
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o Workforce Molds H2 H2 Haws Phoenix
Clock 1 1 1
0:00
1.1.2013
X C2a8 C2 c2 Cc2
wrk painter wrk shells
0 0
“ & Kapsl26 Kapsl2 Maxkaps| Pulse2 Sting
2 3 1 1 2
wrk finish wrik cut
0
a “ K1 K1 K1 K1 K1
Supremo MM
2 1
C1
Uvolnenie formy
Manufacture of Shells
Dummy Conttoller Painting and preparation Insertion of layers Baking of shells  Hardening of Resin
4] 20 0 9 J 0 0 0 0 0 0
f v),.‘ o T
Weight Control
| *
\
Finishing Jobs Completion of Shells
Quality Control Finishing jobs Hardening of seams Shells sticking
0 0 0 0 0 |
- A . A
“Optional work Top painting 1~ Collar Installation Shells cutting
0 0 0

L d




Aktivita Controller

Cas je cesty
vypoCitany podla § e

vztahu t=n*0,1

Pozadovana forma je obsadend, navrat do fronty

Zaradenie
objednavky do
frontu podla priority

Prichod novej
objednavky

Je pozadovana
forma volnd

Priprava a farbenie

Pozadovana forma je volnd—9>
formy

Fronta
objednavok

Aktivita Controller



Alokdcia foriem

Molds H2 H3 Hawsa Phoenix

1 1 1 1

Kapsl28 Kapsl2 Maxkapsl Ego Pulse2 Sting
2 3 1 1 1 2

M N L’ KIS M M

Supremo MM
2 1

S

Uvolnenie formy
Priradenie formy k pracovnej polozke
Manufa Jr{Of Shells
Insertion of layers Baking of shells  Hardehing df Resin
‘I 0 0 ‘I 0 0




Verifikdcia a validacia simulacného

modelu

» VerifikGcia simulacného modelu overuje, Ci operacny model je korektnou
transformdciou konceptudlneho modelu.

» Validdcia skuma, Ci konceptudiny model verne imituje spravanie redlneho
systému.



Simuldcia jednotlivych ndvrhov o

analyza vystupnych udajov

Zakladnd konfigurdcia systému
» wrk painter 2

wrk shells 4

wrk cut 4

wrk finish 4

redlne pocty foriem pre jednotlivé modely

vV v v Vv



Vysledky simuldacie pri zakladnej
konfigurdcii

-95% Priemer 95%

Priemerny Cas v systéme 466,72 477,59 488,45
Maximalny cas v systéme 1906,79 2031,21 2155,63
Pod limit 336h 41%
Pocet jednotiek Vyuzitie
. . wrk painter 2 41%
Vyuzitie zdrojov

wrk shells 4 40,96
wrk cut 4 72,04

wrk finish 4 26,96




Histogram procesneho casu pri
zakladnej konfigurdcii




Simulaénd optimalizacia alokacie

oracovnych sil

Na ndjdenie optimdineho rieSenia bol pouzity nastroj OptQuest for Simul8.

Formulujme teda optimalizacnu Ulohu v nasledujicom tvare:
> E(Y(xl,xz,x3)) - min

pri ohraniceniach

> Xq,xy,x3 €(1;10),

> X1+ xp; +x3 =12

kde Y je priemerny procesny Cas,

> X je pocet pracovnikov wrk shells,
> X, je pocet pracovnikov wrk cut,
> X3 je pocet pracovnikov wrk finish

OptQuest nasiel optimdlne rieSenie v tvare X* = (4;6;2) Y' = 403,61.



Vysledky simuldacie pri optimdalnej
konfigurdcii

-95% Priemer 95%

Priemerny Cas v systéme 391,73 403,61 415,50
Maximalny cas v systéme 1616,06 1823,81 2030,42
Pod limit 336h 51,18 52,85 54,53
Pocet jednotiek VyuZzitie
. wrk painter 2 52,7
Vyuzitie zdrojov

wrk shells 4 40,84
wrk cut 6 49,74

wrk finish 2 43,88




Vysledky pre zvysene pocty foriem
Pocet Priemerny c¢as v systéme Margindlny | % pod limit 336h
jednotiek pokles
-0,95% Priemer 0,95% -0,95% Priemer 0,95%
Zdakladné
rieSenie

2;1;1 391,73 403,61 414,5
51,18 52,85 54,53

3 331,702 343,32 354,93 60,29 61,8 63,85 65,9
4 292,144 302,26 312,37 41,06 68,94 70,46 71,99
5 257,5 267,18 276,87 35,08 75,25 77,39 79,53
2 349,32 361,49 373,67 42,12 58,56 60,59 62,62
3 304,5 313,4 322,31 48,09 68,31 70,05 71,79
2 338,17 346,59 355,01 57,02 61,6 63,39 65,17
3 299,43 307,33 315,23 39,26 69,19 70,78 72,36
Kombindacie 3;2;2 261,8 269,8 277,62 136,88 76,07 77,76 79,44

4;2;2 232,383 238,94 245,51 32,11 81,53 83,14 84,75




Implementdcia vysledkov analyzy

procesu do praxe

Kedze iSlo o analyzu vykonanu na historickych udajov z roku 2012, navrhnuté
zmeny nebudy zavedené do praxe. VAcsina typov lodi presla pred novou
sezodnou inovaciami a budu nahradené modelovou radou pre sezonu 2013.
Z vysledkov simulacnej analyzy vyplyva, ze pocCet pracovnikov je dostatoCny
pre dosahovanie pozadovanej vykonnosti procesu. Zmenit by sa malo len ich
prerozdelenie do pracovnych skupin. Z poctov predaja z minulych rokov

a z doteraz prijatych objedndvok by bolo vhodné odhadnuf pocty
objedndavok pre nové typy lodi a pred prichodom silného obdobia pripravit
dostatocné mnozstvo foriem.



Dakujem za pozornost




