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Abstrakt: Diplomova prace se zabyva analyzou planovani vyroby ve vybraném podniku,
analyza obsahuje procesy spojené s planovanim v informacnim systému. Prvni ¢ast je vénovana
vymezenim relevantnich teoretickych vychodisek. V dalsi ¢asti je popsan podnik a jeho
vysledky, dalsi ¢ast obsahuje analyzu procesu planovani v podniku. Analyticka ¢ast nasledné
obsahuje teorii omezeni, za pomoci které bylo odhaleno slabé misto omezujici cely system. Na
zéklad¢ slabého mista je v navrhové ¢asti popsan project implementace nového informacniho

systému, diky kterému v podniku dojde k odstranéni slabého mista.

Kli¢ova slova: Informacni systém, plan, planovani vyroby, ERP system, SAP, implementace,

projekt

Abstract: This diploma thesis deals with the analysis of the production planning in a selected
company and the analysis of the planning processes in the information system. The first part is
devoted to defining the relevant theoretical themes. In the next part company and its results are
described, the next part contains an analysis of the production planning process. The analytical
part further displays theory of constraints, that is used to determine weak point. Based on weak
point, the suggestion part describes implementation project of the new information system so

that the weak point is eliminated.

Keywords: Information system, plan, production planning, ERP system, SAP, implementation,

project
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Uvod

Podniky se v dne$ni dob¢ snazi najit mnoho zpusobu, kterymi se mohou odliSovat od
konkurence, aby byly pravé ony zékaznikem vybrany. Vyuzivaji k tomu fadu taktik jako
napiiklad cenova strategie, dopliikovy servis produktt, fadu marketingovych strategii a mnoho

dalSich nastroji, které maji vést ke zvySovani zakaznické spokojenosti.

V dnes$ni dobé je jednou znejvyznamnéjSich hybnych sil vytvareni dobrych, a hlavné
dlouhodobych zakaznickych vztahl. Pravé diky zakaznikim totiz je totiz vétSina podniki
schopna fungovat. Tyto vztahy zvelké c&asti spoCivaji na schopnosti podniku pruzné,
dynamicky, a hlavn¢ rychle zareagovat na zménu pozadavki zakaznika. Jestlize si tedy podnik
chce dlouhodobé udrzet pozici na trhu a dale rust, musi byt zakaznik, jeho potfeby a prani
podiizeny veSkerym ¢innostem v podniku. S tim souvisi i téma vyzkumu této prace, tedy
optimalizace planovéani vyroby ve vybraném podniku, které jsem si vybral z toho divodu, ze
V soucasné dobé¢ pracuji ve spolecnosti na pozici planovac a dana problematika mé dlouhodobé
zajima. Caste¢né také proto, Ze je pro ucely vyzkumu a diplomové prace jednodussi ziskavat
urcité informace k vyzkumu. Cilem vyzkumu bude zmapovat a co nejvérnéji popsat planovani
vyroby v podniku, pochopit jeho dilezitost ve vyrobnim procesu a také popsat néstroje, které
podnik vyuZziva. Planovani samotné je velmi uzce spojena s fadou aktivit a dalSich oddéleni

spolecnosti, tudiz jsou v praci nastinény i tyto vazby.



1 Cil a metodika prace
Hlavnim cilem diplomové prace je analyza soucCasného stavu procesit spojenych s
vnitropodnikovym planovanim vyroby ve vybraném spolecnosti, s cilem urceni omezujicich

faktorti a navrhu opatieni pro zlepseni.



2 Teoreticka vychodiska prace

2.1 Vyrobni proces z hlediska vstupnich prvki

2.1.1 Informace a technologie

Dalsim faktorem ovliviiujici vyrobu jsou informace. V poslednich letech se jejich vyrobu
neustale zvysSuje, a dokonce panuje ndzor, pravé tento vstup lze oznalit za ten vibec
nejvyznamngjsi, a to zejména kvuli celkovym industridlnim a spolecenskym zménam. Ukazuje
se, ze tradi¢ni vyrobni faktory, tedy ptda prace a kapital mohou dokonce omezovat prosperitu,
rust a celkovy spolecensky a industrialni rozvoj. Podobnou dulezitost maji ve vyrobnim procesu

také znalosti, jez 1ze stejné tak oznacit za zakladni kdmen determinujici rist podniku.

,»Soubor informaci o tom, jaké operace, za jakych podminek, v jakém Casovém potadi a jakymi
technickymi prostiedky budou na vychozi surovinu aplikovany se oznacuje pojmem

technologie* (Jan Hefman, 2001).

Vyroba a vyrobni proces riznych vyrobki se od sebe lisi a technologie, kterou podnik pii
vyrob¢ konkrétniho vyrobku vyuziva mé pfimy vliv na ostatni faktory podilejici se na vyrobnim
procesu. Mezi tyto faktory patii zpusob vyroby a vyrobni postup, stupenn vzdélani a znalosti
pracovnikl, organizace prace a kvalita vyuzivanych surovin. Kli¢ovymi oblastmi pii vybéru
konkrétni technologie jsou rychlost procesu vyroby, bezpecnost prace, pracnost vyroby, nizka

zmetkovitost kone¢nych vyrobkd.

2.1.2 Technické prostredky

Technické prostredky, které podnik pii vyrobé pouziva se u riznych podniku 1isi v zavislosti
na tom, jaky produkt podnik vyrabi a v jakém oboru piisobi. Podnikem zvolené a vyuzivané
technické prostfedky piimo determinuji skladbu, objem a kone¢ny vysledek vyroby. Mezi
nejvyuzivangjsi technické prostiedky patii zejména stroje, naradi, nastroje. Do této kategorie
1ze zahrnout také vyrobni haly a sklady. Diilezitost technickych prostfedkil se neustale zvysuje.
To je dano zejména rozmachem automatizace a mechanizace vyroby a vSech procest s ni

spojenymi (Jan Hefman, 2001).



2.1.3 Socialni subsystém
V kontextu vyrobniho procesu se za socidlni subsystém povazuje pracovni sila zaméstnanct
podniku, ktefi disponuji schopnosti ovladat technické faktory a tim pomahaji tvofit vysledny

produkt, za coZ jsou pracovnici odménovani mzdou.

Pracovni sila je posuzovana na zaklad€ nékolika faktord. Jednim z téchto faktori je kvalifikace,
ktera souvisi s jejich profesnimi zkusenostmi. Dal§im faktorem je ¢asové vyuziti vztahujici se
K ur¢itému vymezenému obdobi, naptiklad roku, mésici, tydnu a analyza efektivity, pfipadné
neefektivity souvisejici nemocnosti nebo nepfitomnosti zaméstnancti. Za dalsi faktory lze

povazovat psychologicky, fyziologicky nebo socidlni stav zaméstnancti (Jan Hetfman, 2001).

2.1.4 OKkoli vyrobniho systému

Podnik a jeho ¢innost nelze oddélit od okolniho svéta. Veskeré jeho ¢innosti jsou navazany na
okolni prostiedi, které podnik ovlivituje a také je jim sdm ovliviiovan. Je tedy svazan mnoha
vztahy. Mezi nejvyraznéjsi patii pfirodni zdroje, které piimo timérné ovliviuji jeho vyrobni
schopnosti. Tento fakt je dan zejména ptistupnosti surovin, jejich kvalitou a rychlosti, se kterou
jsou podniku poskytnuty. Podnik dale ovliviiuji instituce poskytujici uveéry nebo kapitalovy trh.
Zivotni trovei oblasti nebo statu, ve kterém podnik ptisobi, politické uspoiadani, zptisob

fungovani trhu a jiné (Jan Hefman, 2001).
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2.2 Projekt

Za projekt lze v praxi oznacit jakékoliv unikatni pfedem naplanované Cinnosti a ukoly, které
maji pfesné definovany cil, kvuli kterému je cely projekt realizovan. Kazdy projekt 1ze z tohoto
divodu oznacit za jedineény, unikatni a docasny. Docasnost kazdého projektu je pak zpravidla
presné Casové ohrani¢ena, ma tedy presné definovany zacatek a konec a k jeho realizaci jsou

také ptidé€lené zdroje slouzici pro uskute¢néni a splnéni jeho cile.

2.2.1 Atributy projektu

Projekty lze také definovat podle nasledujicich vlastnosti:

e Zakladem a jadrem kazdého projektu je ptesné stanoveny cil

e Trvani projektu je pfesné¢ vymezeno, mé jasn€ stanoveny zacatek a konec

e Projekt vSechny jeho atributy jsou vytvafeny postupné, prechazi se z obecnych
konceptt ke konkrétnim

e Kazdy projekt je limitovan zdroji, a to jak finan¢nimi, tak lidskymi. Klicovym aspektem
fizeni projektu je tedy spravné rozdélovani téchto zdrojti za ucelem dosazeni co nejvetsi
efektivity

e Projekt zpravidla ovliviiuje fada zainteresovanych stran, mél by vSak mit vzdy pouze
jednoho sponzora, ktery projekt financuje a fidi.

e Projekty jsou vZdy velkou mérou ovlivnény nejistotou, a to jak z hlediska doby trvani,

vyse vynalozenych néakladu, ale také z hlediska externich faktord (Schwalbe, 2011).

2.2.2 Trojimperativ projektu

Kazdy projekt typicky definuji a omezuji 3 hlavni aspekty. Jedna se o ¢as, dostupnost zdroju a
naklady. Aby mohl byt projekt tispéSné fizen a dokoncen, je zapotiebi, aby tyto 3 atributy byly
Vv rovnovaze. V souvislosti s projektem miize nastat fada neo¢ekavanych jevi, které jej mohou
negativné ovlivnit, z toho diivodu je tedy zapotiebi sestavit projektovy plan, pfesné definovat

posloupnost praci, které je dale zapotiebi fidit a dodrzovat jejich plnéni (Svozilova, 2011).
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2.3 Zivotni cyklus projektu

2.3.1 Konceptuilni navrh

Tato faze zahrnuje definovani ucelu, za kterym bude projekt vytvoten, ohodnoceni uzitku,
kterého bude dosazeno vcetné, zhodnoceni rizik znemoznujici dokonceni projektu, a také
vytvoreni hrubého ¢asového ramce a predbézného vycisleni nakladi. Cilem je tedy oficialni

zahajeni praci na projektu za ucelem definovani zakladnich charakteristik (Svozilova, 2011).

2.3.2 Definice projektu

V této tazi probihd specifikace vSech aspekti, které byly vymezeny v navrhové ¢asti projektu.
Celému projektu a jeho jednotlivym ¢astem jsou pfifazeny finanéni a materialové zdroje.
Dochazi ke zptfesnéni Casového rdmce a také k identifikaci konkrétnich rizik, stejné tak
k prijimani konkrétnich opatfeni tato rizika snizujici. Je také vytvafen konkrétni a specificky
plan uskute¢néni projektu. V této fazi probiha také formovani tymu, ktery se bude na realizaci

projektu podilet (Svozilova, 2011).

2.3.3 Produkce

Jedna se o podnikani konkrétnich krokli vedoucich k plnéni projektovych cild, v této fazi tedy
probiha samotna realizace projektu. Mezi nejdtlezitéjsi tkony patii koordinace a kontrola
jednotlivych tkolt, a to s ohledem na jak ¢asové, tak materidlové a finan¢ni hledisko. Dale je
také kontrolovana kvalita jednotlivych dil¢ich Ukolt. Povéfeni pracovnici zpracovavaji

podrobnou projektovou dokumentaci (Svozilova, 2011).

2.3.4 Operacni obdobi
Obecné odkazuje na obdobi, ve kterém jsou vystupy projektu aktivné vyuzivany. V této fazi
tedy dochdzi k zaclenéni vystupu do napft.: jiz existujici struktury podniku. Probiha také

pfiprava a vypracovani podklada pro podobné projekty (Svozilova, 2011).
2.4 Work breakdown structure

Work breakdown structure je systematicky zptsob, kterym lze pfehledné vyjadiit, z jakych
dil¢ich ukolu se projekt bude skladat. Cilem je definovani veskerych ukolti a pod tkolu, které
bude zapottebi splnit, aby mohl byt projekt uspésné dokonéen. Jadro projektu vSak vzdy tvofi
hlavni cil, od kterého se odviji veSkeré dalsi aktivity. Tyto ukoly jsou pifehled hierarchicky
zobrazeny a ke kazdému z nich je pfifazeno casové hledisko. Hloubka jednotlivych tkola se

zpravidla odviji od slozitosti projektu, a proto cela struktura jednotlivych praci a podrobnost
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jednotlivych tkolt zaleZi na ¢lenech tymu, pokrokovosti projektu jako takového, jeho rozsahu
specifika tykajici se hloubky a podrobnosti jednotlivych tkolii nejsou stanovena, stejné tak neni

stanoven zadny minimalni pocet tkoli, ktery WBS obsahuje.

Na tvorbé struktury WBS vcetné posloupnosti jednotlivych ukolt se zpravidla podili jednotlivi
¢lenové realiza¢niho tymu. Pfi tvorbé WBS je zapotiebi rozvrhovat jednotlivé ¢innosti s CO
nejvetsi presnosti, pokud budou odhady neptesné, cely zdlouhavy proces planovani projektu
musi byt piepracovan, piipadn¢ mize dojit k znehodnoceni celého projektu. Cilem pii
planovani je dosdhnout co nejvétsi presnosti a minimalizovat odchylky. Pti vytvaieni asového
planu je zapotiebi je nutné v brat v potaz budouci disponibilitu vSech zdroji, narocnost

jednotlivych aktivit.
Pro odhadovani délky trvani ¢innosti lze pouzit nasledujici techniky:

2.4.1 Jednobodovy odhad:

Predpokladand délka je stanovena na zakladé souctu délky vsech Cinnosti utvarejici od zahajeni
po dokonceni nejdelsi cestu. Vysledna hodnota pak reprezentuje ocekavanou délku projektu.
Ptesnost tohoto odhadu se do velké miry odviji od zkuSenosti projektového tymu nebo povéiené

osoby.

2.4.2 Metoda PERT
Tato metoda se pro odhadovani délky trvani hojn¢ vyuZziva v projektech, kde nejsou Casoveé
udaje predem znamé. U kazdé Cinnosti se vychazi se ze 3 ¢ajovych udaji, které mohou nastat,

vychdazi se tedy z optimistické, pesimistické a nejpravdépodobnéjsi. Tyto tdaje jsou dosazeny

(o+4m+p)
6

do vzorce: T =

2.4.3 Porovnavaci metoda

Metoda porovnavaci neboli komparativni vychazi z piedpokladu, ze zname jak ¢asové udaje
tykajici se projektu, tak vysi jednotlivych naklada. Ukol nebo &innost u které zname tyto Gidaje
je nasledné porovana s tzv: etalonem, coz je podobna ¢innost. Aby byl odhad vytvoren spravné,
je zapotiebi srovnavat tyto 2 Cinnosti z riznych whli pohledu a zejména podle riznych
charakteristik a vlastnosti. Tento pfistup k odhadovani ¢asovych charakteristik projektu se

nejéastéji vyuziva ve veiejné spravé (Jezkova a spol., 2013).
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2.5 Urovné Fizeni vyroby

Rizeni vyroby a jeji organizace je naprosto kli¢ovym procesem, jehoZ cilem je zajisténi co
nejplynulejsi premény zakladnich vyrobnich faktorG vstupujicich do vyroby na hotové
produkty. Zpusob, jakym je vyroba fizena vychazi z konkrétnich cilt, kterych chce podnik
dosahnout. Rizenim vyroby se podnik snazi optimalizovat jak vlastni vyrobni proces, jeho
posloupnost, postupy, a to jak z hlediska celkové doby trvani, tak celkové efektivity nebo

organizace z hlediska prostoru.

Efektivni fizeni vyroby ma pak podniku zajiStovat dobrou pozici na trhu, dobré finan¢ni
vysledky a celkovou stabilitu. Podnik vSak musi byt schopen vyrobu pfizpisobovat ménicim

se pranim a narokl zékazniki.

2.5.1 Strategické Fizeni vyroby

Strategickym fizenim je povéfen vrcholovy management podniku. Na celkovém fizeni se tedy
podili zejména nejvyssi manazer spolecné s vedoucimi pracovniky jednotlivych oddé€leni. Tito
pracovnici maji zasadni tkol, urcuji totiz jakym smérem se bude podnik ubirat z dlouhodobého
hlediska. (Ketkovsky, Valsa, 2012). Urcuji dale také jaké produkty se budou vyrabét, tedy
vyrobkovou fadu, segment, na ktery se podnik zaméfi nebo samotny zplsob vyroby
jednotlivych produktt. Déle rozhoduji také o zavedeni novych produkénich technologiich,
které se budou pii vyrob& vyuzivat, urCuji oblasti, ve kterych se podnik bude dale rozvijet nebo
na jaky aspekt vyrobku ¢i vyrobkii se podnik zaméfi za Gcelem ziskani konkurenéni vyhody. |
ptesto, Ze je strategické fizeni zaméfeno na horizont v fadu az desitek let, neni statické povahy.
Pii rozhodovéani je zapottebi brat v uvahu moZné meénici se preference zdkaznikli a
technologické inovace, kterym se podnik musi byt schopen v pfipad€ potieby ptizplisobit

(Hetfman, 2001).

Pfi samotném rozhodovani vychazi management zejména z vyzkumut trhu a jeho okoli
zahrnujici pravni normy, politickou situaci a ekonomickou vyspé€losti statu, ve kterém podnik

pusobi (Vachal, Vochozka, 2013).

2.5.2 Taktické rizeni vyroby

Vyrobu z taktického hlediska tidi zejména zastupci stfedniho managementu. Cilem je
naplnovani strategie, kterd byla urcena vrcholovym managementem, tedy konkrétni postup
vyroby a jinych strategickych cili. Mezi tyto cile patfi naptiklad pfesné stanoveni vyrobniho

procesu z hlediska toku materialu a uspotradani vyrobnich zatizeni v€etné ptipravy vyroby. Dale
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vybér presné vyrobkové politiky a stanoveni vyrobkového portfolia. Ukolem je také vybér

konkrétnich postupli vytvatejici a napliujici konkurencni vyhodu.

2.5.3 Operativni Fizeni vyroby

Cilem operativniho fizeni vyroby je naplnovani, fizeni a koordinace samotného vyrobniho
procesu, napliovani jednotlivych zakazek a fizeni jednotlivych tkoli ve stanovenych
terminech. Urcuje tedy co jak a kde se bude v konkrétnich podminkach podniku vyrabét.
Vystupem strategického fizeni vyroby je stanovovani a plnéni cilii v dlouhodobém horizontu.
Naopak pii operativnim Fizeni vyroby je tento horizont znatelné kratsi, a to v fadech tydnd, dnti
az hodin, diky ¢emuz jsou jednotlivé vyrobni procesy plynulejsi a jeho cilem je minimalizace
casovych ztrat, zajisténi optimalni produktivity vSech procesi. Vyroba je na této tirovni fizena

zejména mistry, operatory skladu nebo délniky (Kotlasova, 1990).
2.6 Druhy vyroby
Vyroba se podle druhti vyrobkl déli na kusovou, sériovou a hromadnou.

2.6.1 Kusova vyroba

Pti kusové vyrobé se vyrabi malé mnozstvi riznych vyrobkd. Produkty jsou vyrabény na miru,
a to podle specifickych ptani zakaznika. Vyrobni proces se opakuje velmi ojedinéle nebo viibec.
Nejvétsim problémem fizeni kusové vyroby je neptfedvidatelnost pozadavkl zdkaznika, se

kterou se poji dlouhé doba dodani potiebného materialu (Kavan M, 2002).

2.6.2 Sériova vyroba
Pti sériové vyrobé se vyrabi pfesné definovany pocet stejnych vyrobki. Pii planovani tohoto
druhu vyroby je kladen hlavni apel na velikost vyrobnich davek, materidlovou disponibilitu a

dobu dodani materialu (Kavan M, 2002).

2.6.3 Hromadna vyroba
Vyréabi velky objem jednoho produktu nebo malého sortimentu produktii. Jejimi zdkladnimu

charakteristikami jsou stalost a neménnost a opakovatelnost (Kavan M, 2002).
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2.7 Koncepty Fizeni vyroby

2.7.1 Justintime
Metoda just in time vznikla ptiblizné v 70. letech 20. stoleti v Japonsku ve spolecnosti Toyota.
Spole¢nost vyvojem a pouzivanim této metody chtéla zareagovat na nizkou schopnost reakce

na zménu poptavky svych vyrobkl. Metoda se nasledné rozsitila do USA a také do Evropy.

Hlavni diraz je kladen na to, kdy se jednotlivé produkty vyrabi. Jedna se tedy o pfistup, jehoz
hlavnim cilem je vyrobit a vyrabét produkt pouze v momenté, kdy jej zakaznik potiebuje

vyrobit, a to v pfesném mnozstvi a kvalité.

Nadprodukce je v systému Just in time povazovéna, za jeden z nejhorSich druhi plytvani.
Nadprodukce muze mit podobu kvantitativni, podnik tedy v urity moment vyrobi vice
produktii nez pozaduje zakaznik. Dalsi druh nadprodukce se oznacuje jako ptredcasna, coz

znamena, ze podnik vyrobky vyrobi dfive, nez po nich vznikne poptavka.

Dal$im druhem plytvéni je cekéni, kvili kterému vznikaji ve vyrobé prodlevy. Pti¢inami mohou
byt zejména Spatné rozvrzeni zasob, nespravné rozvrzeni vyrobnich operaci nebo ¢ekédni na
dokonceni ptedchozich operaci. Dalsi ztraty mohou vznikat pfi ptepravé materialu. Tyto ztraty
mohou souviset zejména se Spatnym rozmisténim stroji a techniky ve vyrobni hale. Tento
nedostatek pak muze zplsobit nutnost vytvatfet provizorni skladovaci prostory coz zvySuje
nutnost dodate¢né manipulace s materidlem. Ztraty zpracovatelské jsou dal§im druhem
plytvani. Jedna se o nadbytecnou ¢innost, ktera byla provedena na vyrobku neodpovidajici

poZadované kvalité.

Vyuzivani systému just in time je pro podnik prospésné mnoha hledisek, mezi které patii
zejména snizovani mezioperacnich zasob, zkracuje dobu, za kterou podnik prodé své zasoby,

snizuje vyrobni naklady, a také zkracuje proces vyroby produktu (Tomek, Vavrova, 1999).
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2.7.2 Kanban

Kanban je slovo ptiivodem z japonstiny, které znamena Stitek. Tento Stitek se pouziva pii vyrobé
a pfepravé materidlu a obsahuje vSechny nezbytné informace, které maji zabezpecit plynuly
prabéh vyroby. V soucasné dobé se slovo kanban nepouziva pouze jako oznaceni Stitku, ale
jako celého systému, ktery se pouziva pro fizeni a koordinaci materialového toku. Tento systém
byl vytvoten spolecnosti Toyota. Nejveétsi uziti ma v sériové vyrobe. Filozofie Kanban vyhazi
Z tahového zpusobu fizeni vyroby, materidl je na pracovisté dodavéan v pfesné definovaném
mnozstvi a ¢ase, tedy pouze v momenté, kdyZ jsou zapotiebi a budou vyuzity pti vyrobé. Pokud
tedy podnik na urcity vyrobek nemd v ur€ity moment nema sjednanou objednavku, nikdy

z pravidla nedochazi k jeho vyrobé.

Existuji 2 druhy kanbanovych §titki, a sice vyrobni a dopravni. Jedna se v zasadé o jakékoliv
nastroje slouzici k pfepravé materidlu od krabic po voziky. Vzijemny vztah jednotlivych
pracovist’ je pfesné vymezen, kdy nutnou podminkou je existence okruht, ve kterych si mezi
sebou jednotlivé pracovisté predavaji material. Jednotliva pracovisté vyroby jsou pak rozdélena
na kategorie, z nichZ jedna je prodavajici a druha kupujici. Kabanové karty jsou pak zakladnim
signalem a také podkladem o dodani materialu na dané pracovisté.

Evidence pomoci kanbanovych karet obecné zamezuje vypadkim ve vyrobé. Pokud druhé
pracovisté vysle signdl tykajici se potfeby materidlu projevi se tato potfeba nasledné i na prvnim
pracovisti, které musi dany materidl v pfesné stanoveném mnoZstvi a v pfedem ureném

terminu dodat (Tomek, Vavrova 1999).
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2.7.3 Kaizen

Kaizen je termin pochdazejici z japonstiny. Do Cestiny se preklada jako zlepSeni, ¢i zdokonaleni.
Jedna se v podstaté o filozofii a pfistup k fizeni ve firmé, lze ji vSak uplatiiovat i v bézném, ¢i
rodinném zivoté. Nejedna se vSak o zlepSeni jednordzové, protoze hlavni mysSlenkou je
neustaly nikdy nekoncici proces ustavicného zlepSovani vSech procest, na kterém se mohou
podilet vesketi zaméstnanci podniku. Tento smér se vychazi z predpokladu, ze zaméstnanci
podniku disponuji kreativitou, diky které mohou byt postupné zlepSovany a zdokonalovany
zejména procesy v oblastech piipravy vyroby, vyroby a vyrobnich postupti, rozvrhovani vyroby
nebo také logistiky. V podnicich, které tuto filozofii uplatituji neni odménovano usili do prace

vlozené, nybrz schopnost jednotlivcl pfijit s feSenim problému tykajici se zlepSovani procesu.

Tento koncept vznikl v Japonsku, v devadesatych letech, kdy zacaly vznikat prvni publikace
popisujici tuto filozofii. I kdyz byl tento systém popsan az v devadesatych letech minulého
stoleti, tak je v japonské kultuie zakofenén mnohem déle. Postupné se rozsitil téméf do celého
sv€ta, hlavné v8ak do USA, kdy se spousta firem rozhodla tuto filozofii, nebo alesponi ur¢ité
jeji aspekty implementovat. V podnicich samotnych pak napomaha zejména se zkracovanim
doby procest, pfispiva ke snizovani nakladd a i presto, ze samotné zlepSovani procesu je
postupné, neustalé ale také na rozdil od zapadnich firem probih4a v menSich davkach, avsak
s vybornymi vysledky. Postupné kontinudlni zlepSovéani procesii je totiz spojeno s niz$im
rizikem a také niz§imi naklady. Zapadni pfistupe ke zmé€ndm a managementu je zamétuje
zejména na nejvetsi a nejnove)si technologické vymozenosti a zplsoby fizeni, zmény obecné

jsou tedy narazovéjsiho charakteru s vétSim okamzitym dopadem, coz Casto vede k problémim

(Masaaki, 2005).
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2.8 Planovani vyroby

Planovani vyroby zahrnuje celou fadu ¢innosti tykajicich se zejména koordinace materialovych
tokl, zajiStovani a kontrolu disponibility materidlu, jeho nésledné rozd€lovani vcetné
rozvrhovani prace pro zaméstnance a jejich fizeni. Planovani pfimo souvisi také s fizenim
dodavatelského fetézce veetné aktivit jako komunikace s dodavateli a odbérateli (Jacobs a kol.,

2011).

Planovani vyroby se obecn¢ skldda z nékolika oblasti, do kterych patii tvorba a plnéni
vyrobniho programu. Hlavnim cilem je planovani skladového hospodaistvi, ur¢ovani mnozstvi
vyroby. Nasledn¢ je také zapotiebi planovat vyrobni procesy S c¢imz souvisi zejména
determinace vyrobnich technologii, zpiisobu zpracovani materidlu a jiné. DalSim dalezitym
aspektem planovani vyroby je rozvrhovani, které¢ se od planovani li$i zejména v ohledu na

casové hledisko a celkové presnosti a podrobnosti.

Zatimco cilem planovani je zabezpecit disponibilitu materidlu, tak aby mohly byt plnény
dlouhodobé cile podniku, které mohou byt stanoveny na tydny nebo dokonce meésice doptedu.
Pfi samotném procesu vSak neni bran potaz na vsak, ze vyrobni kapacity podniku jsou omezené,
neni brana v potaz ani slozitost vyrobniho procesu nebo vytizenost a obsazenost jednotlivych

pracovist’ a stroju.

Rozvrhovani jiz pak naopak respektuje fakt, Ze podnik pracuje s omezenymi kapacitami.

Vzhledem k tomu, Ze rozvrhovani jiz bere v potaz konkrétni podminky podniku.

2.8.1 Operativni planovani

Pti operativnim planovani se obecné vychazi z obdobi jednoho roku. Cely rok je zpravidla
nasledné rozdélen do kratsich ¢asovych obdobi, které mohou byt reprezentovany napiiklad
kvartaly, tedy obdobim tii mésict. Toto rozdéleni napomaha spolecnosti 1épe mapovat postup
a jejich plnéni. Plany pro jednotlivd obdobi jsou velmi detailni a diky krat$im stanovenym
usektim lze také I1épe sledovat rozdil mezi stanovenymi cili a skute¢cnym vyvojem, je také
jednodussi na operativni urovni provadét zménova fizeni, ¢imzZ se snizuje riziko nenaplnéni

planu.

Operativni plany je zapotiebi vytvaret v dostateCném piedstihu, protoze jesté pied jejich
realizaci musi schvalovacim fizenim, ve kterém jejich spravnost a splnitelnost potvrdi
management podniku a zodpovédni pracovnici. Ve spojitosti s operativnim planovanim se také
doporucuje vytvoteni podnikovych smérnic, které by mély obsahovat vSechna dileziti data
tykajici se nejzazsich lhit a termint s planem spojenych (Vollmuth, 1999).
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2.8.2 Strategické planovani

Planovani strategické se vztahuje k delSimu casovému useku, jedna se fadoveé o dva az pét let.
Tento druh planovani neni piili§ podrobny, Casto se muze jednat pouze o hruby odhad.
Strategické plany se v pribé¢hu Casu méni v zavislosti na aktudlnim ale 1 budoucim
predpokladaném vyvoji. Postupné také dochazi k upravé hrubych planti na podrobné realnéji
zachycuyjici realitu (Vollmuth, 1999).

Planovani vyroby

Pted tim, nez miize byt plnén plan vyroby je zapotiebi velmi dobte zvazit, jestli ma podnik pro
plnéni planu dostupné kapacity, jestli budou veskeré vyrobky vyrabény v podniku, nebo jestli
bude zapottebi uréity materidl, polotovar ¢i vyrobek nakupovat extern€. I presto, Ze by se
podnik rozhodl veskerou produkci zajiStovat ve vlastnich vyrobnich prostordch, musi byt
nejprve presné urceno, jestli takovy postup neni neefektivni. V ptipad¢, ze by vyroba méla byt
neefektivni, mize podnik uréené vyrobky nakupovat externé. Pokud se podnik rozhodne konat
veskerou vyrobu s vyuziti vlastnich zdrojii musi vSechny potfebné zdroje naplanovat. S timto
procesem byva v soucasné dobé hojné spojovan vyraz operativni planovani, které je samo o

sobé dil¢im systémem operativniho fizeni vyroby (Tomek, Vavrova, 2007).
Tvorba planu pak zahrnuje nasledujici aktivity

1) piijem a kontrola zakazek nebo forecasting

2) ureni spotfebnich norem

3) plénovani potieb materidlu

4) planovani kapacit a termint vyroby

5) pribézné monitorovani vyroby, sbér informaci a jejich vyhodnoceni

6) mapovani procesu a zpétné hodnoceni celého procesu

7) tvorba navrhti na upravu procest
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2.8.3 Planovani vyrobniho programu

Planovani vyrobniho programu je zdsadni ¢innosti, ktera z nejvétsi miry vychazi z odbytového
planu podniku. Odbytovy plan v zésad¢ predstavuje soubor pozadavki na vyrobu, kterd je
omezena vyrobni kapacitou, kterou podnik disponuje. Z hlediska podniku se mize jednat o

mnozstvi strojii, pocet zaméstnancti nebo materidlové a finan¢ni zdroje.

Vyrobni program byva z pravidla sestavovan pro jak kratkodoby, tak dlouhodoby casovy
horizont. V dlouhodobém vyrobnim programu jsou zaznamenany zmény, které maji vyznamny
dopad na podnik a v dasledku kterych optimalizovat nebo zvySovat vyrobni kapacitu podniku,
a to zkvalitiovanim vyrobnich procesti nebo zavadénim pokrokovych systému. Pii zménach
dlouhodobého vyrobniho programu jsou v souvislosti se zvySovanim kapacity také casto
zapotiebi investice. Z hlediska kratkodobého planu vychazi podnik ze soucasného stavu
kapacit, kterymi v dany moment disponuje. Opét se jedna o pocet zaméstnancti, technologie
vyuzivané pii vyrobé a vyrobni procesy. V souvislosti s kratkodobym planem vSak nejsou
zapotiebi zdsadni zmény, které ve vétSiné piipadi souvisi zejména se zménou vzhledu nebo
konstrukce vyrobku. Z hlediska podstaty slouzi vyrobni program podniku k orientaci v tom co
se bude vyrabét, kdy a v jakém objemu (Synek, 2007).
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2.9 Teorie omezeni

Teorii omezeni lze oznacit za proces, jehoz cilem je nachazeni faktorti, které neptiznivé
ovliviiuji chod a vykonnost organizace. Cilem teorie je pak nalezeni omezeni a nedostatkd,
které brani dal§imu rozvoji a aplikovat takova opatfeni, kterd umozni optimalni chod vSech

¢innosti (Pegels, Wartous, 2005). Cely proces se sklada z péti nasledujicich casti

Identifikace omezeni systému. Muze se jednat jakékoliv omezeni fyzického nebo
PIné vyuziti omezeni
Podtizeni vSech aktivit omezeni

Odstranéni systémového omezeni

o > w0

Pokud doslo k systému ke zméné¢, je zapotiebi vratit se k prvnimu kroku

2.9.1 Identifikace omezeni systému
V této fazi je nejdilezitéj$i presné urcit proces, ktery nejzasadnéj$im zpltisobem omezuje
celkovou efektivitu a vykonnost celého systému. Jedna se tedy odhaleni toho, co v celému

procesu brani dosahovéni vyty¢enych cila.

Existuji v zdsad¢ Ctyfi druhy omezeni, se kterymi se podnik mlze potykat. Prvnim omezenim
je omezeni interni. Tento druh omezeni je pro podnik sndze ovlivnitelny. Mlze se jednat
naptiklad stroje, kterymi podnik disponuje, déale také lidsky nebo financni kapital, kterym
podnik disponuje.

DalSim druhem omezeni je externi, jedna se o faktory, které podnik ovliviiuji zvenci a jsou

proto hife ovlivnitelné. Vztahy s dodavateli, situace na trhu nebo legislativni omezeni.

Omezeni fyzicka jsou stejné jako omezeni interni 1épe odhalitelnd. Jedna se o omezeni tykajici
se dostupnosti materidlu, jeho kvality opét ale také strojové vybavenosti podniku. Omezeni
nefyzického charakteru se tykaji nespradvného nastaveni podnikovych procedur, jejich

navaznosti, ale také nepsanych pravidel (Reid, 2007).

2.9.2 Maximalni vyuziti

Dals$im krokem je naprosto zdsadni pfijit s opattenim, které bude minimalizovat nebo uplné
odstraniovat chybu, ktera byla v systému identifikovatelna v pfedchozim kroku. Obecné se
jednd o opatfeni vedouci k odstranéni nedostatkii jako nevhodné rozvrhovéani vyroby,
poruchovosti vyrobnich stroji nebo zvySeni kvality materidlu vstupujiciho do vyroby.

Odstranénim téchto nedostatkii ze systému miize vést k tomu, Ze je do systému ptidana
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dodate¢na kapacita, kterou podnik kvili predchozim nedostatkim nevyuzival. V takovém
ptipadé, je zapotiebi vratit se k prvnimu kroku a hledat nové omezeni limitujici cely systém

(Reid, 2007).

2.9.3 Podrizeni se omezeni

Nasledné je zapotiebi cely systém a veSkeré procesy s omezenim souvisejici podfidit a
prizptsobit identifikovanému nedostatku. V zdsad¢ se tedy cely proces musi nastavit tak, aby
veSkeré procesy byly podiizeny omezeni tak, aby bylo zajisténo jeho maximalni vyuziti.
V piipadé€, ze by u nekterych aktivit a ¢innosti nedoslo ke uzpusobeni, mohlo by to vést
k pretizeni celého systému a vzniku dals$i neefektivity nebo nékteré z jeho casti. Samotné
podfizeni vSech procest je velice narocny proces, v jehoz disledku miaze dojit k tomu, ze vliv

a vyznamnost urcitych operaci se snizi (Reid, 2007).

2.9.4 Odstranéni systémového omezeni

Jestlize omezeni nebylo predchozimi kroky eliminovano, znamena to, ze systém funguje jako
celek na své maximalni piipustné kapacit¢ a jeho vykonnost neni mozné optimalizovat
zavedenim systémovych zmén a podnik tedy bude muset velice pravdépodobné piikrocit
Kk penézni investici do omezeni, které mohou mit podobu investic do novych vykonnéjsich

stroju, nafizeni piescast, piipadné zvyseni poctu zaméstnanci (Reid, 2007).

2.9.5 Navrat k prvnimu kroku

Za ptredpokladu, Ze se vedeni podniku zdmérné€ nerozhodlo ponechat omezeni bez pfenastaveni
celého systému, je zapotiebi vratit se k prvnimu kroku, tedy identifikaci omezeni, protoze je
velmi pravdépodobné, ze pii zavadéni zmén dosli k tomu, ze doSlo k vzniku nového omezeni
na jiném misté systému, kviili ¢emuZz by opét mohlo dojit k tomu, Ze cely systém nepracuje pfi
svém maximalnim vytizeni (Reid, 2007).

Dopady po zavedeni teorie omezeni do systému spolecnosti na finan¢ni i nefinan¢ni ukazatele

jsou podle (Balderstone, 1998) nésledujici:

e SniZeni doby dodéani vyrobku az o 66 %.
e Zvyseni ptresnosti smluvené doby dodani materialu az o 60 %
e Zvyseni ziskid az 0 68 %

e Snizeni skladové zasoby az o 50 %
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2.10 Diagramy teorie omezeni

2.10.1 Strom soucasné reality

Strom soucasné reality slouzi k nalezeni a definovani jednotlivych negativnich aspektt ¢i pfic¢in
vztahujicich se k popisované problematice. VSechny tyto negativni ¢i omezujici aspekty jsou
ve stromu soucasné reality znazornény, kdy je nejvetsi diraz kladen na jejich kauzalitu.
Vysledkem je vymezeni hlavniho omezeni celého systému. Hlavni omezeni systému je v SSR
znazornéno ve spodu grafu, od tohoto problému se smérem nahuru vyobrazuji veskeré timto
problémem vzniklé nedostatky a negativni jevy. Ve své podstaté slouzi také k vyobrazeni
soucasného stavu. Cela logika SSR vychazi z pfedpokladu, ze primarni problém ma vyznamny
negativni dopad na jednotlivé dil¢i pfi¢iny a omezeni a odstranénim hlavni pfiiny dojde

k eliminaci vSech ostatnich nedostatki které vznikly v jeho dusledku (Basl a Blazicek, 2008).

2.10.2 Strom predpokladii

Strom ptedpokladi slouzi k uréeni zdkladnich intervencnich oblasti, které je zapotiebi zmenit,
aby mohlo byt dosaZeno kyZené zmény. Strom predpokladii tedy urcuje, co musi podnik zménit,
¢i piekonat, aby mohly byt zavedeny procesy a postupy znazornéné ve stromu budouci reality.
Cilem je tedy ziskat uceleny piehled vSech problémovych oblasti, na zékladé, kterych mohou
navrzeny a Gspés$né zavedeny jednotlivé injekce ze stromu budouci reality. Nasledné je K vy¢tu
vSech problémovych aspektil pfifazeno opatfeni nebo zpisob, za pomoci kterého 1ze problému

ptedejit nebo jej uplné eliminovat (Basl a Blazicek, 2008).

2.10.3 Strom budouci reality

Future Reality Tree je nastroj, ktery se v teorii omezeni vyuziva k vytvoteni jasného ptehledu
toho, jak bude cely systém vypadat po zavedeni navrhované zmény. Jedna se o velmi téinny
nastroj napomdahajici identifikovat potencialni piekazky, kterym bude zapotiebi celit pfi

dosahovani kyZeného budouciho stavu véetné zplsobu jejich feseni.

Pti tvorbé stromu budouci reality je nejdiive zapotiebi identifikovat cil neboli kyzeny budouci
stav. Dal§im krokem je identifikace soucasné reality, ktera je reprezentovana vétvemi, které se
nachazeji v horni ¢asti diagramu. Tyto vétve piedstavuji riizné soucasti systému a jsou Vv grafu

z pravidla propojeny na zakladé jejich kauzélniho vztahu.

Nasledné jsou navrzena potencionalni feSeni véetné negativnich dasledku, ktery by tato feSeni
mohla piinést. Negativni diisledky jsou par v grafu reprezentovany vétvemi vychéazejicimi
z navrhovanych feSeni a navazujici na vétve soucasné reality. Organizaci pak takovéto schéma
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napomaha predvidat prekazky a problémy, se kterymi by se mohla potykat, zaroven vsak také

pomaha nalézt odpovéd’ na otazku, jak jim predejit. (Basl a Blazicek, 2008).

2.10.4 Diagram predpokladi

Diagram je dal$i schéma vyuzivany V teorii omezeni. Na jeho levé strané se nachézi cil, kterého
ma byt dosazeno. Tento spolecny cil je z pravé strany spojen s potfebami. Pro uspésné naplnéni
cile musi byt téchto potieb bezpodmineéné dosazeno. Tyto potieby pak vychazeji z pozadavkii,

které jsou z pohledu grafu uplné vpravo (Basl a Blazicek, 2008).
2.11 Enterprise resource planning

ERP cesky znamena Enterprise Resource Planning, coz lze pfelozit jako planovani
podnikovych zdrojii. Jedné se o vykonny softwarovy nastroj, které podniky vyuzivaji k fizeni
podnikovych procest, a to jak hlavnich, tak vedlejsich (Kl¢ova, Sodomka, 2010). Je to tedy
systém ,,pomahajici planovat cely logisticky fetézec od nakupu ptes sklady po vydej materidlu,
fizeni obchodnich zakazek od jejich pfijeti az po expedici, véetné planovani vlastni vyroby a

S tim spojené finan¢ni a ndkladové Gcetnictvi i fizeni lidskych zdroji* (Basl, Blazi¢ek 2008).

Uzivatele ERP systémil maji zpravidla ptistup k:

Modulu nakupu

Modulu prodeje

Modulu vyroby

Ugetnimu modulu

Modulu fizeni lidskych zdroji

Moduly ERP systému lze déale délit nasledovné:

Rizeni vztah¥ s dodavateli Planovani Rizeni vztah( se zakazniky
Nakup

Vyroba
Finance

Obrazek 1 Poduly ERP systéemu

Sprava majetku

Vyuziva se ke spravé majetku podniku, zejména pak v zaleZitostech spojenych s ur€ovani jeho
hodnoty a evidenci odpist.

Lidské zdroje
Vyuziva se k ur€ovani mezd, spraveé osobnich idaji zaméstnancti, evidenci 1ékatskych posudki

a také k vymétovani mezd.

25



Vyroba

Sprava vsech procest tykajicich se vyroby, skladového hospodatstvi, definovani pohybu
materialu v podniku a objednavkam materialu. Vyuzivani tohoto modulu je ve vétSiné podnikt
spojeno s dalsimi moduly, které pro ucely vyroby slouZzi jako podpora rozhodovani a ovéfovani

informaci, zejména pak s informacemi tykajicimi se dostupnosti materialu na skladech.
Supply chain management

Rizeni v§ech materidlovych a finan¢nich procesi spojenych s dodavatelskym fetézcem. Urcuje
a tidi také uspotradani podnikti v dodavatelském fetézci a s nim spojenou logistiku, nakup,

vyrobu a prodej objednavek (Vymétal, 2009).
2.12 SCM

Supply chain managment oznacuje dodavatelsky fetézec, ktery je tvotfen dodavateli, vyrobei,
distributory prodejci a zakazniky. Cely tento fetézec je fizen podle potieby zadkaznika a jeho
cilem je za pomoci vhodnych nastrojii a opatfeni sjednotit odstranit komunikaéni bariéry mezi
jednotlivymi ¢lanky fetézce s cilem efektivngji a plynuleji fidit tok materialu. Z pohledu IS je
tedy kli¢ové propojeni a sdileni informaci na zaklad¢ kterych lze spolupracovat a optimalizovat

a zvySovat vykonnost celého dodavatelského fetézce (Basl, Blazi¢ek 2008).
Dodavatelsky tetézec obsahuje nasledujici komponenty:

1. Plén — naprosto zasadni soucasti SCM je plan, na zakladé kterého je cely tento fetézec
fizen. Z planu vychazi veSkeré operace spojené s plnénim piani zdkaznika. Aby mohl
byt fetézec efektivné fizen, je nutné definovat ukazatele, na zakladé kterych bude jeho
vykonnost.

2. Nakup — tento Clanek SCM se tyka zejména vybéru nejvhodnéjSich dodavateld
materidlu potiebného k vyrobé. Zahrnuje také vybér a volbu platebnich podminek,
kontrolu jejich dodrzovani véetné kontroly dodrzovani stanovenych lhit, a také celkové
monitorovani dodavek az po ptijem materialu, ¢i zbozi do podniku.

3. Vyroba — se tykd samotného procesu kompletace vyrobku, fizeni tkonl spojenych
S procesy rozvrhovani, planovani, pfipravou vyroby, kontrolou kvality a pfipravou na
odeslani vyrobkl zakaznikovi.

4. Expedice — Tento ¢lanek SCM obsahuje veskeré ¢innosti spojené s dopravou vyrobka
zékaznikovi. Jednd se o Cinnosti tykajici se pfijmu objednavek a materidlu, dodavani

objednavek zakaznikovi, vybéru vhodnych zplisobt dopravy a také fakturaci.
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5. Reklamace — tento Clanek zajistuje a feS$i piipadné reklamace v piipadé, Ze je

zakaznikovi zaslan vadny nebo nespravny vyrobek.

2.13 CRM

Pojem Customer relationship management oznacuje v podnikové praxi sadu nastroji, které
slouzi k fizeni vztahu se zakaznikem. Hlavnim cilem CRM je navazani, budovani a zlepsovani
dlouhodobych dobrych vztahii se zdkaznikem. Pro uspésné tizeni CRM jsou naprosto klicové
oblasti jako: marketing, podpora prodeje, historie prodeji u konkrétnich zakaznikt. VSechny
tyto udaje jsou zpohledu informacniho systému sdruzovany na jednom misté, kde jsou

k dispozici v§em uzivatelim (Basl, Blazi¢ek, 2008)
2.14 Material requirements planning

MRP je systém pouzivany podniky pro detailni planovani vyroby hotovych vyrobkl. Podniky
tento systém vyuzivaji, protoze umoziuje piesné naplanovat, kdy méji byt pozadované
komponenty a produkty vyrabény, aby byl podnik schopen dodrzet jeho slibenou dobu dodani.
Vystupy MRP jsou pocitany vykonnym softwarem a patii mezi né zejména vysi materialu, ktera
musi byt v ur€ity moment na sklad¢, plan konzumace materidlu, véetné planu dil¢ich vyroby a
individualnich kroku, které je potfeba udélat pro dokonceni jednotlivych produkti. MRP je pro
planovéani vyroby naprosto zdsadni. VSechny tyto faktory jsou vypocitdvany na zakladé
kusovnikti, které podnik ziska v podobé konkrétnich piijatych zakaznickych objednavek.

(Dinesh, Arun, Pranav, 2014)

Cilem vyuzivani MRP je zejména a snizovani rizika ztrat, ke kterym dochazi, kdyz podnik
vV pfesné¢ vytyCeny moment nedisponuje potfebnym materidlem, coz zpravidla mulze vést

k prodluzovani doby dodani (Jacobs a dalsi, 2011).
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Plan vyroby

Zdroje a kapacity » Hruby rozvrh vyroby Rizeni zasob
¥
Kusovniky » MRP analyza Rizeni prodeje
v
Analyza kapacit . Dperlatwn_ rizenina | Rizeni rq.zpracwane
urovni dilny vyroby

Obrdazek 2 MRP (viastni zpracovani)

2.15 Informacni systém SAP

Spolec¢nost SAP byla zaloZena v roce 1972, a to nékolika byvalymi zaméstnanci spole¢nosti
IBM, kterym se povedlo v pritbéhu ne¢kolika let od zalozeni nové spole¢nosti vytvorit specialni
software, ktery v podnicich zpracovava veskera data tykajici se téméf vSech oblasti podniku,
od zajiStovani a fizeni vyrobnich, Ucetnich, persondlnich a logistickych procesti, a to v case
jejich vzniku. Praveé protoze jsou tyto operace zakladé podnikovych procest, vyuzivaji jej jak
vyrobni, finanéni tak statni podniky. Informacni systém SAP je dnes jednim
z nejvyuzivanéjSich podnikovych systému viibec (Murray, 2006). V soucasné dobé dodava
spole¢nost SAP nabizi n€kolik fad svého produktu, jejichz fungovani a princip je vysvétlen
nize.

SAP Business One — je nejnizsi fadou, ktery spole¢nost pro své zakazniky nabizi, je uren pro
mensi podniky

Sap Business Suite — je na rozdil od Business One nejvyssi fadou obsahujici témét vSechny
funkce IS a je proto vhodna pro celou fadu podnikl z riznych zaméfeni a z riznych odvétvi.
Krom funkci pro spravu a fizeni internich procest vyrobnich firem, firem poskytujici servis a,
stejné tak organizacim statniho charakteru obsahuje také funkce slouzici pro uzivatele mimo

samotnou organizaci, a také funkcionality spojené s fizenim dodavatelského tetézce, fizeni
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zivotniho cyklu vyrobku nebo fizeni vztahu se zakazniky a jiné. Jadrem Sap Business Suite je

SAP NetWeaver, obsahujici otevieny zdrojovy kod, ktery slouzi k vyvoji komponent.

* SAP Business All-in-one — Jeho zakladem je SAP Business One. Umoznuje spole¢nostem
upravovat systém na zakladé jejich specifickych pozadavk, a to v zavislosti na typu podniku,

odvétvi nebo velikosti. Primarné je uréen pro podniky stfedni velikosti (Anderson, 2012).

2.16 Strategie nasazeni informacnich systému

V ptipadé, Ze se podnik rozhodne implementovat novy informacni systém, je zapotiebi, aby si
pfedem vybral vyhovujici strategii, a tim zabranil vzniku hrozeb, které pti implementaci mohou
nastat. Z hlediska miry novosti feseni existuji 3 druhy projektu, a to systém, ktery je vybudovan
od zéklad, tzv.: ,,na zelené louce®, dale se miize jednat zdokonaleni stavajiciho systému nebo
jeho casteCnou prestavbu (Vlasdk, Bulickova, 2003). Z hlediska nasazeni informacniho

systému existuji 4 ptipady.

2.16.1 SoubéZna strategie

Aplikaci této strategie dochazi v podniku k tomu, Ze v ur€itém ¢asovém obdobi funguji v oba
systémy soubézné. V tomto casovém obdobi pak probihd testovani chodu nové
implementovaného systému a také zaskolovani koncovych uzivatelii systému. V momenté, kdy
podnik vyhodnoti, Ze je mozné noveé implementovany systém spustit, plné pferusi praci ve
starém informaénim systému. Tento typ zavedeni informacéniho systému je spojen s velmi

byt také nekompatibilita dat mezi starym a novym systémem (Koch, 2010).

2.16.2 Pilotni strategie

Pokud se podnik rozhodne vyuzit k implementaci tuto strategii, tak je v tomto piipadé novy
informacni systém zaveden pouze ve vybrané cCasti spolecnosti (napiiklad pouze v jedné
Z tovaren). VSechny dal$i pobocky vyuzivaji ke své Cinnosti i nadale pfedesly informacni
systém. Poté co je vjedné zvybranych Casti podniku novy informacni systém uspesné
implementovan ukonéi se provoz starého systému a podnik piejde na novy. Tuto strategii lze
vyuzit v piipadé, kdy podnik testuje nové vytvorené ¢asti systému (Koch, 2010).

2.16.3 Postupna strategie
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nekolik roka. Stary informacni systém je po mensSich soucastech postupné ménén za novy.
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Tento typ zavedeni informac¢niho systému je sice spojen s nizkou mirou rizika, jeho nejvetsi

nevyhodou je vsak jeho ¢asova naro¢nost (Koch, 2010).

2.16.4 Narazova strategie

V ptipad¢, kdy si podnik zvoli narazovou strategii, dojde v urCity moment jednorazovée
k nahrazeni starého systému za novy. Tato strategie mtize byt pro podnik zna¢né nebezpecna
protoze pokud se novy systém nepodaii implementovat Gspé$né, podnik jiz nemiize vyuzivat
piedesly systém. Pokud je vSak implementace uspesna, mize podnik uSetfit znacné mnozstvi
Casu a veSkeré Cinnosti podniku vykazuji stejnou nebo dokonce lepsi vykonnost jako pied

implementaci (Koch, 2010).

2.17 Trendy ovliviiujici projektové Fizeni

V nasledujici kapitole jsou popsany nové trendy majici vliv na projekty tykajici se informacnich
systémd, které sebou ptindseji celou fadu novy prekazek a prilezitosti, se kterymi je pii fizeni

projektl zapotiebi pocitat a kterym je potieba Celit.

2.17.1 Globalizace

Tento trend posledni doby pfirovnava ve své knize svét jako jeden byt jeji autor Thomas
Friedman k bytu, ktery vSechno a vSechny propojuje a v§em dava prostor k realizaci. Vlivem
globalizace a vyraznému pokroku v digitalnim svété tedy dochéazi k vzajemnému propojovani
jedincti, velkych a malych firem. Tyto jednotlivé subjekty pak mohou vzijemné témeét
neomezené spolupracovat, ale také spolu soupetit bez ohledu na to, kde se v dany moment
fyzicky nachéazeji. Nejvétsim hnacim mechanismem je tedy jiz zminény rozvoj informacénich
technologii, které maji na projekty zasadni vliv a projektovi manazefti, ale také samotné podniky

v souvislosti s nimi musi fesit nasledujici:
Problémy v komunikaci

Problémy v komunikaci vznikaji zejména z toho diivodu, zZe jedinci zapojeni do projektu nebo
dokonce celé ¢asti tyml mohou pochazet z odliSnych kultur, zastavat jiné pracovni navyky,
mluvit jinym jazykem nebo pracovat riznych oblasti svéta. Z tohoto divodu je €asto zapotiebi
vytvorit k projektu plan komunikace, ve kterém budou kritéria a poZzadavky na komunikaci

Vv projektu jasné definovany.

Duvéra
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Diivéra je zasadnim aspektem kazdého projektového tymu, a to vice by na ni mél byt bran zietel
Vv tymu sloZzeném z pracovnikt zijicich v riznych kulturach a zemich. S jejim budovanim by se
mélo zacinat hned v ranych fazich zahdjeni projektu. Velmi silné souvisi s respektem viaci

hodnotam a piesvéd¢enim ostatnich ¢lent tymu.
Nastroje

Nastroje ve smyslu globalniho projektu oznacuji nastroje ulehcujici a zlepsujici komunikaci.
Muze se jedna napiiklad o rizné typy softwart pro monitorovani ¢innosti projektu, néstroje

sdruzujici Skolici a jiné podptrné materidly vyuzivané béhem projektu, naptiklad WebEx a jiné.
Pracovni postupy

Zpusob vykonavani jednotlivych ukold, ale také pfistup k nim je zapotiebi striktné definovat a
vymezit. V ramci projektu by méla byt vymezena cela fada postupti, kterymi se jednotlivi
¢lenové budou ftidit (Schwalbe, 2011).

2.17.2 Outsourcing

Outsourcing lze definovat jako nakup nebo potizeni uréité sluzby, ¢i zdroje externim subjektem.
Tento zpUsob zajistovani potieb podniku je dnes hojné vyuzivan a lze jej oznadit za dusledek
globalizace. Miize mit velmi pozitivni vliv jak na chod podniku, tak na fungovéni projektového
tymu a v uréitych situacich miize byt dokonce zdrojem konkuren¢ni vyhody a muze také
vyraznym zpisobem sniZovat nadklady podniku. Z hlediska informacnich technologii je cilem
outsourcingu zlepSovani architektury a integrace podnikové infrastruktury. Tomto ohledu je
zapotfebi rozumét a chdpat problematiku tykajici se uzavirani dodavatelskych smluv

(Schwalbe, 2011).

2.17.3 Virtualni tymy

JiZ zmifovana globalizace napomohla Vv poslednich letech také k vzniku virtualnich tymi,
jejichz poptavka se v poslednich letech zna¢n€ zvySuje. Za virtudlni tym lze oznacit skupinu
jedinct zapojenych v projektu, ktefi plisobi a pracuji z rozdilnych mist, Casto také v rozdilny
¢as a jejich komunikace je témét vyhradné zavisla na komunikacénich technologiich. Mtize se
jednat bud'to o zamé&stnance jedné firmy, ale také o externi dodavatele konzultanty nebo
dobrovolniky. Vyhodami virtudlnich tymu jsou zejména:

e Kwvili praci v jinych pasmech je to dostupnost, kterd zkracuje dobu reakce na feseni

problému
e SniZeni ndkladd na kancelaiské prostory
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e (Globalni povaha tymu muze mit synergicky efekt, a to kviili michéni nazort ¢lenti
tymu

e Volngjsi pracovni doba pozitivné pfispiva k vyrovnanosti mezi pracovnim a osobnim
Zivotem

Stejné tak s virtudlnimi tymy a jejim vedenim souvisi fada vyzev

e Prace ve vyhradné virtudlnim prostfedi mize snizovat vykonnost nékterych ¢leni
tymu

e Nemoznost ¢leni se osobné potkat

e V¢tSina prace je podminéna fungovanim informacnich a jinych systému (Schwalbe,
2011)
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3 Analyza soucasného stavu

3.1 Predstaveni spolecnosti

Spole¢nost je soucasti mezinarodniho koncernu, jehoz sidlo se nachazi na Taiwanu. Samotna
spole¢nost pisobi na trhu samostatné od roku 2000, kdy doSlo k jejimu vyclenéni z jiné
nadnarodni spolecnosti. Hlavni ¢innosti podniku je zakazkova vyroba a servis slozitych
elektrotechnickych produktl véetné nahradnich dilii a mensich komponent hotovych vyrobkii.
V soucasné dobé ma spole¢nost 6 matefskych spole¢nosti, které se nachazi zejména v Asii,
Stredni Americe a Evrop€. Spolecnost je tzv.: OEM vyrobce, coZ je oznaceni pro vyrobni firmy,
jejichz produkty jsou néasledné na trhu nabizeny a propagovany jinou firmou. Spole¢nost tedy
S témito partnery uzavird smlouvy a nasledné podle vymezenych pozadavkt dodava produkty,
k jejichz montazi dochazi ve vyrobnich prostorach spole¢nosti. Vzhledem k tomu, Ze ptisobi po
celém svété, je ve spoleCnosti kladen velky diraz na rozdélovani vyroby zejména podle
rychlosti dodéani, ndkladii na dopravu a doru¢eni materialu. Brnénskd odnoZ zah4jila ¢innost
Vv roce 2007. Od té doby doslo ke zméné vyrobniho programu, konkrétn€ v roce 2011 a pavodni
vyroba se piesunula do Mexika. V Brn€ piisobi v soucasné dob¢ ptes 300 zaméstnanc.

Zakaznici se spolecnosti maji vysoké naroky na kvalitu vyrobky, na poprodejni servis.
jednotlivych oddé€leni podniku. Spole¢nost pii vyrobé vyuziva fadu modernich technologii a

samotna vyroba je z velké ¢asti digitalizovana a robotizovéna.

Pravé z diivodu vyuzivani high-tech technologii se spole¢nost pfi vykonavani své ¢innosti fidi
kodexem chovani elektronického primyslu, cilem je zejména omezit dopad ¢innosti podniku
na zivotni prosttedi, také se vSak vymezuje pracovni standarty tykajici se bezpecnosti prace a

procest.

3.1.1 Postaveni spole¢nosti vii¢i odbérateliim
Jako dodavatel vyrobku pro velké mezinarodni spolec¢nost existuje n¢kolik dilezitych faktort,

podle kterych je dodavatelska spole¢nost svymi zakazniky posuzovana.
Mezi tyto faktory patfi:

Kvalita: Rozhodujici je kvalita dodavaného zbozi. VSichni odbératelé kladou vysoké naroky na
kvalitu dodavanych produktd, které musi nutné spliiovat stanovené standardy, které jsou
vytyCovany na zakladé zdkaznickych potieb. Konzistentni kvalita je tedy naprosto klicovym

parametrem pro udrZeni dobrého vztahu s odbérateli.
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Spolehlivost: Dodavatelskd spolecnost musi byt spolehlivd, a to zejména co se tyce
harmonogrami dodavek vyrobkt, dodrzovani dodacich lhut a dostupnost produktt. Jakékoli
zpozdéni nebo naruseni dodavek vyrobki mulze vyznamnym zplisobem naruSit vztah se

zékazniky.

Udrzitelnost: Postupy a zasady udrzitelnosti spole¢nosti jsou pro odbératele velmi dilezitym
aspektem. Odbératele v tomto ohledu od dodavatele ocekavaji udrzitelné postupy, vysoké
naroky jsou kladeny zejména na odpadové hospodaistvi, tisporu energii nebo pouzivani

materialli a prostiedkti Setrnych k zivotnimu prostiedi.

Vztah mezi dodavatelskou spole¢nosti a mezinarodni spolec¢nosti je tedy naprosto zasadni.
Spolecnost se kontinudln€ snazi navazovat s odbérateli co nejlepsi vztah, usiluje o co nejlepsi
pochopeni jejich potieb a snazi se co nejlépe plnit jejich potieby a pozadavky. To vyzaduje
otevienou komunikaci, spolupraci a ochotu pfizplisobit se meénicim se okolnostem.
Dodavatelska spolecnost musi byt také schopna prokazat svou hodnotu a zavazek vuci
mezinarodni spolecnosti poskytovanim vysoce kvalitnich produktl, spolehlivych sluzeb,
konkurenceschopnych cen, inovativnich feSeni a udrzitelnych postupt. CimZ na oplatku
ziskava staly a spolehlivy zdroj podnikani a ptijmi, diky kterému se mize zaméefovat na své

cile a kontinualné rust.
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3.1 KPI

Podle téchto vySe vyty€enych cila také podnik kontroluje svoji vykonnost vnitin€ nastavenymi

ukazateli, vysledky podniku u n¢kolika kli¢ovych ukazatelll jsou zobrazeny v grafech nize.
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Obrazek 3 On time delivery

V grafu je vidét jeden ze zasadnich ukazatelli urCujici schopnost podniku dorucit hotové
vyrobky v pozadovaném mnozstvi v pfedem uréeném terminu. Ukazatel se spocita jako pocet
hotovych objednévek, které podnik poslal zdkaznikim a celkovych objednavek, které¢ v daném
obdobi ptijal ke zpracovani. Z grafu je ziejmé, Ze se podniku se podniku podatilo na kyZenou
uroven tohoto ukazatele vroce 2022 dosahnout pouze tfikrat. Coz muze znacit problém
s naplilovanim sjednaného objemu produkce. Nejhor$iho vysledku bylo dosazeno v lednu.
Dlvodem bylo, Ze se podnik musel zpétn€é zaméfit primarné na nedokoncenou vyrobu

z ptedchoziho roku.
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Doba dokonceni vyroby
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Obrazek 4 Doba dokonceni vyroby

Dobu dokonceni vyroby je v podniku méfena podle ukazatele Teco znamena, Ze produkt, je po
technické strance dokoncen. V souvislosti v KPI tento ukazatel oznacuje dobu (ve dnech) za
kterou je vyrobek ¢i vyrobni davka, na které zacala probihat vyroba uzavieno. (viz schéma
planovani). Jedna se tedy o dobu vyroby produktu. V soucasné dobé¢ je tento ukazatel nastaven
na 9 dni. Z grafu vyplyva, ze se tento tento cil nepodafilo naplnit ani v jednom z métenych
obdobi.
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Obrazek 5 ADS

Ukazatel ADS: Tento ukazatel udava, kolik pracovnich dni by byl podnik schopen vyrabét
v produkty, v piipadég, Ze by v jeden okamzik doslo k tomu, Ze by se do podniku piestal dodavat
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veskery material. Tento ukazatel je nastaven na 46 dni. Ukazatel se vypocita jako souclet
veskerych hotovych produktii na skladé, hotovych produktt, které v jsou poslany zakaznikovi,

ale nebyly jesté doruceny. Dale jako soucet veskeré rozpracované vyroby a polotovarti.

Podil objednavek podle zakaznika

0,03

m Zakazik 1
m Zakaznik 2
= Zakaznik 3

Vyroba nahradnich dil{

Obrazek 6 Podil zdakaznickych objedndvek

V grafu je vyobrazen podil mnozstvi objednavek za rok 2022. Veskera komunikace tykajici se
sjednavani objednéavek pro podnik probihé se zdkazniky ptfes matefskou spolecnost, ktera
nasledné jednotlivé konkrétni objednavky alokuje vybranym podnikiim. Objem objednavek
pro se také v jednotlivych letech mize lisit zejména v zavislosti na konkrétnich pozadavcich
zakaznika na findlni vyrobek, ale také na zemi, do které budou z konkrétniho podniku
dorugeny. Cast vyrobki je také v podniku zpracovana do podoby polotovaru a nasledné
poslana do jinych dcefinych spole¢nosti, kde na vyrobcich probiha dalsi dodate¢na montaz,

po které mize byt hotovy vyrobek zaslan zédkaznikovi.
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Poptavka hotovych vyrobk( v roce 2022
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Obrazek T Vyvoj poptavky za rok 2022
Graf poptavky hotovych vyrobkl za pro rok 2022 se skladd ze dvou linii. Prvni pfedstavuje
puvodni poptavku, kterou podnik na dané obdobi evidoval, zatimco druha linie pfedstavuje

dodate¢nou poptavku, kterd byla feditelstvim podniku doplnéna dodatecné.

Z grafu je vidét, Ze se podnik Casto potykd se zménou poptavky. Naptiklad tieba ve 42. nebo
12. tydnu roku 2022 doslo k vyraznému navySeni poptavky kvili dodatecné prijatym
objednavkadm. Naopak ve 44. tydnu roku 2022 doslo k vyraznému snizeni poptavky oproti

puvodnim hodnotdm.

Plvodni poptavka, kterou podnik obdrzi slouZi jako odrazovy mistek k planovani vSech
¢innosti od vySe zasob, planovani vyroby, presCast a také k alokaci zdroju potfebnych k jejimu
naplnéni. Poptadvka muize vychazet jak z historickych udaji o produktech, kterymi podnik
disponuje, tak ze specifickych pfani jednotlivych zédkazniki, také vSak zména poptavky miize
souviset neodekavanymi udalostmi na trhu nebo. Casto je pfi¢innou také fakt, e jedna
Z dcefinych spolecnosti Celi problému, kviili némuz nemize vyrobu dokoncit v pozadovanych

terminech a ta se pak piesouva do jinych zavoda.

Vykyvy ve vysi poptavky mohou podniku zplisobit fadu problému, které mohou souvise
zejména s neefektivnim nakladanim se zasobami a jejich vysi a v podniku tak mohou vznikat

piebyte¢né zasoby materidlu, ktery jiz nebude zkonzumovan vyrobnim procesem.
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Ukazatel OBS
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Obrazek 8 Ukazatel OBS

Ukazatel OBS: Anglicky obsolete materidl je material, ktery je pro produkci vyrobku
nepouzitelny bud’ z divodu zastarani nebo z diivodu nedostacujici kvality. Jeho hodnota by

Vv idedlnim pripad¢ neméla prekrocit 0,8 % celkovych skladovych zasob.
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Plant manazer

Oddéleni produkce Oddeéleni kvality

Oddéleni planovani 1

Oddéleni planovani 2

Oddéleni nakupu 1

Oddgléni nékupu 2

Oddeéleni
inZenyringu1

Oddéleni skladu

3.1.1 Organizaéni struktura

Oddéleni inZenyringu

2

Oddéleni inZenyringu

ktura

rganizacni stru

Obrdzek 9 Or
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V podniku pracuje v soucasné dobé 504 zaméstnancl. Zde je seznam poctu pracovniku

jednotlivych oddéleni:
Planovani — na tomto oddéleni pracuje v soucasné dobé 13
IT — 22 osob
Nakup — odd€leni ndkupu v soucasné dob¢é zaméstnava 12
Produk¢ni inzenyrstvi — na oddé€leni inZzenyringu pracuje v soucasnosti 21 osob
Vyroba —oddéleni vyroby ma v soucasné dobé nejvice zaméstnancd, a to 372
Kontrola kvality — kde pracuje 25 osob
Personélni — na personalnim odd¢€leni nyni pracuje 11 pracovnikil
Udrzba — v oddéleni spravy budov a majetku pracuje 9 zaméstnancti

Logistika — 19 zaméstnanct
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3.2 Charakteristika planovani vyroby v podniku

V podniku se planuje tahovym systémem. Jakékoliv ptikazy jsou tedy do podnikového
informacniho systému zadany az v ptipadé, ze podnik pfijal objednavku od zdkaznika. Vyroba
byva z dlouhodobéjsiho hlediska zpravidla planovéna na obdobi jednoho kvartalu. Podnik pii
rozvrhovani vyroby vychazi z forecastu, ktery obdrzi od svych zékazniki. Materidl je

objednavan odd¢leni nakupu.

Pfi planovéani se vychazi z predbézného planu vyroby, jez podniku poskytuje orientacni
predstavu o sjednanych objednavkach. Tento orienta¢ni plan je v prubéhu Casu zptfesiiovan a
dopliiovan o potvrzené objednavky, které jsou nasledné¢ hlavnim podkladem pro tvorbu
konkrétnich vyrobnich plant. Vyroba je v podniku planovana zpétnym zpiisobem, vychazi se

tedy z nejzazsiho terminu dokonceni vyroby.

V moment¢, kdy podnik ziskd od mateiské spolecnosti informace o tom, jaké vyrobky a
v jakém mnozstvi je zapotiebi a vyrobit a poslat zdkaznikovi sestavuje vedeni oddé¢leni
planovani vyroby ve spolupraci s oddélenim nakupu tzv: hlavni plan vyroby, a to za pomoci
syst¢ému MRP, do kterého jsou zadany kusovniky jednotlivych objednavek. Systém nasledné
spocita nejzaz$i termin, do kterého maji byt objednavky vyrobeny, stejné¢ tak odhadne
priabéznou dobu vyroby. Podle kusovnikd jednotlivych vyrobkd systém také zjistuje
materidlovou disponibilitu na zakladé, které vytvari systém doporuceni pro oddéleni
operativniho nakupu. Systémové jsou také tvofeny optimalni velikosti vyrobnich davek na
jednotlivé linky. Velikost vyrobnich davek se vSak miize v pribéhu ménit a to zejména
v zavislosti na pribéhu vyroby. Pfipadné zmény komunikuji pfisluSni procesni inZenyii
S odd€lenim planovani, ktefi tyto zmeény systémove provadi.

MRP je v podniku vyuzivan za ucelem optimalniho vyuziti veSkerého materialu. Z tohoto

vvvvvv

Case a pii co nejmenSich nakladech dodat hotovy vyrobek zdkaznikovi.
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3.2.1 Plianovani vyroby v SAP

Podnik dodava své vyrobky 3 hlavnim zdkazniklim. Vyroba a dodavéani hotovych vyrobka pro
tyto zakazniky je pro podnik kli¢ova. Vzhledem ke specifickym pozadavktim na hotovy produkt
probiha vyroba na 3 odd¢€lenych hlavnich linkach. Podnik také pro kazdého zédkaznika dodava
nahradni dily a &asti hotovych vyrobkil. Ukolem kazdého planovade je zajistit, aby byly
objednavky jednotlivych zakaznikli co nejlépe zaplanovany do vyroby. Planova¢ zadava
jednotlivé piikazy do ERP systému a dalSich systému, které spolecnost v soucasné dobé

vyuziva a tim fidi a koordinuje jednotlivé objednavky na zaklad¢ pozadavk.

Jeho tkolem je vytvofeni tzv.: materidl order, planovac tedy kontroluje kusovnik vyrobku a
dostupnost vSech materiali na skladé. Do vyrobniho piikazu zada podle potieby veskery
material, ktery bude uvolnén ze skladu, jeho lokaci, pocet kusii a také sklad, kde bude

zaskladnén hotovy vyrobek.

Tento vyrobni piikaz je nahran do shopfloorové aplikace, kde mize planovac na cely proces
dohlizet. Planovac pfi rozhodovani o tom, kterou objednavku zaplanuje sleduje zejména jeji

cenu, rychlost, za kterou se vyrobi.

MO je vyrobni ptikaz, kterym planova¢ da povel k uvolnéni materidlu ze skladu. Pfedtim, Ze je
material uvolnén do vyroby, musi byt zkontrolovana dostupnost v§ech materialt, ze kterych se
dany vyrobek sklada. Dvakrat za tyden dochazi k aktualizaci celého planu, kdy jsou ze sapu
vyexportovany vSechna oteviend MO, kterd jsou pievedena do excelu, ve kterém si planovac

zkontroluje stav své objednavky.

Material order obsahuje z pravidla nasledujici informace:
Oznaceni finalniho produktu

Pocet kust

Lokace skladt jednotlivych dila

Oznaceni vyrobni linky

Storage location: Sklad, na ktery se zaskladni hotovy vyrobek

Release date: Datum zacatku vyroby
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| Order Functions Edit Goto Header Environment System Help

|e 3 dB CAQ SHE DNoD BR Qm
@z Production order Change: Header

[ (2= watera [ capacy ] o] i e

Order 40675366 | (24| Type  [ZPDF
Material BO1.04828 6616 | T8 2U PHM MODULE 2U FRU Plant |F6H1
Status TECO CNF DLV PRC GMPS MANC SETC VCAL

_ METTTI Assignment | GoodsReceipt , Control , Dates/Qties , MasterData , LongText , Administration , Additional Tab

Quantities
‘Tolaloty 4 PCS| Scrap Portion 0 6.60 |%
Delivered - Short/Exc. Rept 0
Dates/Times
Basic Dates Scheduled Confirmed
End 2023/02/14) (24:00| |2023/02/14| (24:00| |2623/01/25
Start 2023/62/14) |60:00| (2023/62/14| |66:66| |2623/61/24| |11:609
Release 2023/62/14 2023/01/20
Scheduling Floats
‘ Type Only capacity requirem¢®) ‘ Sched. Margin Key 066
Reduction No reduction carried out Float Bef. Prdn 6 Workdays
Note No scheduling note Float After Prdn | Workdays
Release Period 6 Workdays
Priority

Obrazek 10 Material order

3.2.2 Material order v informaénim systému sap
Vyrobni piikazy jsou vytvareny na zdkladé piijatych objedndvek od zdkaznika. VSechny piijaté
objedndvky a vSechen materidl, ze které¢ho se hotové vyrobky budou skladat, musi ze vSeho

r

nejdiiv projit procesem upravy, ktery je popsan v nasledujici ¢asti diplomové prace.

Jednotlivi pracovnici plénovéani spravuji v tzv.: dasboardech, coZz jsou excelové slozky
obsahujici vSechny oteviené zdkaznické objedndvky. Pfedtim, nez mohou byt jednotlivé
objednavky rozpldnovany do vyroby, je zapotiebi vytvofit jednotlivé vyrobni piikazy, ze
kterych lze nasledné vytvaiet konkrétni plan vyroby. Podniku je pfedem poskytnuto datum, do
kterého maji byt konkrétni vyrobky hotové, stejné tak jako je podniku poskytnuta priorita
vzhledem Kk celkové poptavce. Nasledné je zapotiebi zjistit, jak dlouho budou jednotlivé
vyrobky vyrabény. V piipadé, ze se jedna o vyrobek, K jehoz kompletaci dochazelo, muze
podnik vychazet z udaji o vyrobé a podle toho urcit u ptislusného vyrobku denni vystup.
V druhé ptipad€, musi nejprve dojit k prvni kompletaci vyrobku, zméfeni vyrobnich a
manipulacnich €asti a teprve poté mize byt stanovena vySe denniho vystupu, kterd se vSak

Vv zavislosti na okolnostech muze ménit.

V prvni fazi musi planovac stahnout veskeré objednavky, které spolecnost v soucasné dobé od
zékaznikl eviduje, a to t-codem ZIMQO1. Kazdy zakaznik je v informa¢nim systému podniku
identifikovatelny pod jinou unikétni zkratkou. Pracovnik nésledné t-codem MMSC pfifadi

k jednotlivym castem vyrobku sklady, ze kterych bude material vydavan na vyrobni linku, a
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také piifadi k jednotlivym ¢astem vyrobku konkrétniho ndkupc¢iho materidlu. V ptipadé, ze u
nékterého vyrobniho dilu ndkupciho nelze identifikovat, pfifadi planovac zkratku E99. Po
probéhnuti procesu MRP, ktery probiha kazdy tyden v sobotu si pak nakupci tento MRP report
stdhnou a k jednotlivym part numberim pfifadi konkrétniho nakupciho. Tento doplnény
seznam nasledné poslou zpét povérenému planovaci, ktery ke vSem part numberum chybéjici
nakup¢i doplni. Kazdy ndkupéi mé pro tyto ucely své unikatni c¢islo, pod kterym je

dohledatelny.

Nasledné je v zdlozce MRP2 nastaven piijmovy sklad, na ktery material putuje po vstupni

kontrole kvality a také sklad, ze kterého je material vydan na vyrobni linku.

Nasledné je potieba v zadlozce MRP 3 nastavit v fadku 40. Pokud by u nékterého materialu ¢i
vyrobku nebyl tento povel nastaven, doslo by po procesu FP2 k tomu, ze bude material order
na dany material prazdny. Planova¢ dale nastavuje profit center a t-codem MMO2 také tzv.: HS
code, coz je mezinarodné uznivané oznaceni zbozi, které méa formu desetimistné Cislice.
V ptipadé, ze néktery materidl HS code nema jiz nahrany, obrati se planovac na oddéleni piijmu
materialu, kde jsou jednotlivé HS cody pro material evidovany. Tento udaj je dilezity zejména
protoZe bez n¢j planova¢ dale nemulze vytvaret tzv: delivery note, tedy dokument slouzici

oddéleni logistiky odeslani hotového vyrobku zdkaznikovi.

3.2.3 Tvorba material orders a hlavniho planu

Pro tvorbu konkrétnich vyrobnich piikazli je zcela zasadni proces FP2, ktery probiha
Vv informacnim systému kazdé 2 hodiny v pracovni dny a to od 9:00. Timto procesem se v bomu
ptifadi vSem alternativdm materidlu vstupujiciho do vyroby pouze jednou. Bom jednotlivych
objednéavek totiz obsahuje vSechny alternativy, kdy kazd4 alternativa ma pfifazenou prioritu.
Pokud chce planovac vytvofit konkrétni vyrobni ptikaz spravné, musi jeho tvorba probéhnout

pravé v tomto intervalu.

Zadanim t-codu MDO04 si planovac pro své objednavky vytvoii material order, ktery lze vytvofit
pouze za ptedpokladu, Ze je jiz vytvoten tzv.: plannned order, coz si planovac ovefi tim, Ze mu
informacni systém dovoli pfislusny material order vytvofit. Pokud materidl order na dany
material nelze vytvorfit, musi jej planovaé vytvofit ru¢né t-codem ZIMQO1 jak jiz bylo popsano
v ptedchozi kapitole a nasledné znovu pockat na proces FP2. Ru¢ni tvorba material order
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probiha vSak pouze v ptipad¢, ze je objednavka na dany material pfijata po pravidelném

automatickém procesu MRP v sobotu.

Do vyrobniho plédnu jsou zatfazovany pouze takové objednavky, u kterych dochazi na vyrobni
lince k manualni vyrobé. Pii planovani je tedy zasadni ovéfit, jestli je dany material v podniku
zpracovavan ¢i nikoliv. Ovéteni probihd v informacnim systému, kde dochazi k jednoduché
kontrole typu materidlu. V pfipadé, Ze se jedna o vyrobek, ktery je pouze na piislusné lince
zabalen a oStitkovan, nevytvari planovac planned order, a kontroluje pouze dostupnost daného
materidlu ¢i vyrobku na sklad¢é. Pokud by byl planned order na takovyto druh materidlu
vytvoren, doslo by k tomu, ze by objednavka na dany produkt zmizela z forecastu operativniho

nakupu, kterou by timto ndkup povazoval za vytizenou.

V piipadé, ze se ve sloupci MRP element data zobrazi datum, mtize planovac potvrdit tvorbu

material orderu.

Nasledné si planovac ovéti veskeré dilezité nalezitosti materidl orderu v t-codu COOIS. Jedna
se zejména o spravné nastaveni skladu, kde bude produkt po dokonceni vyroby zaskladnén,
spravné nastaveni vyrobni linky, na které bude probihat montaz a také kvantitu a bom vyrobku.

=
I List Edit Goto Seftings Environment System Help

| & 1dH @@ CHE D0had B @8
Stock/Requirements List as of 20:37 hrs

EI Material B91.04928 . 0O6A FRU PART GC 22Q4 BSM
MRP area EGH1 WHCZ
Plant FEH1 MRP type MB  Material Type EERT| Unit PCS E
= A [Date [MRP e_|Openin_[MRP element data |Rescheduli |Exce |ReceiptReqmt  |Available Qty |stor |
%‘2\422!12121 Stock 3
2\122,‘121 14 CusOrd 360608179132/0606016/06¢ 1= 0 WiM

Obrdzek 11 Planned order

Nasledné je zapotiebi z pfipravenych material orders vytvofit hlavni vyrobni plan, podle
kterého probiha vyroba. Tento plan je aktualizovan kazdy tyden, a to vzdy v Utery a ve Ctvrtek.
Planova¢ povéteny jeho tvorbou si z informac¢niho systému t-codem ZPP041 stahne vSechna

vytvorena MO, ktera jsou pfifazena jednotlivym hotovym vyrobkiim. Musi se jednat pouze o
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material order created. Toto oznaceni napovida, Ze se jedna pouze o vyrobni piikazy, na kterych
jesté neprobihala vyroba. VSechny oteviené objednavky jsou tedy nakopirovany do MS Excel,
ve kterém nasledné probihd dalsi zpracovavani. Pii tvorb€ planu je zésadni interné vyvinuté
aplikace daily shortage, kterou na denni bazi vyplnuji a aktualizuji ndkup¢i materialu. Tento
report tedy obsahuje nejaktudlnéjsi data tykajici se data dodani materidlu, ale také moznych
alternativ jednotlivych komponent. Na zdklad¢ informaci z daily shortage pak mohou plénovaci
komunikovat naptiklad divody opozdéni dodavky s konkrétnimi nakupcimi, do reportu
vypliluji také jiz zminované alternativy. Data jsou tedy stazeny a pfifazeny k jednotlivym
objednavkam v planu v MS Excel. Nasledn¢ je kontrolovana dostupnost veskerych komponent
na skladech. Plan z velké ¢asti kopiruje daily shortage report a jednotlivi planovaci si v ném
podle svych otevienych objednavek dohledavaji jednotlivé material orders. Pokud zjisti, ze je
u nékteré z objednévek dostupny vSechen materidl pro zahdjeni vyroby, mohou zacit tvofit
konkrétni plan vyroby pro jednotlivé vyrobni linky. Plan obsahuje také pfesné kvantity soucdsti,
které jesté nejsou dostupné skladem véetné informace o jejich pfedbézném datumu dodani a
predbéznému nejbliz§imu datu, kdy budou moci byt jednotlivé ¢asti zaplanovany do vyroby.
Tato ¢asova prodleva je zpravidla jeden den, protoZze po naskladnéni dili na sklad probiha
vstupni kontrola vSech komponent. V samotném planu jsou podle pfijatych zdkaznickych
objednavek uptfednostiiovany produkty, které maji byt vyrobeny k nejbliz§imu datu, coz je

zékladni kritérium pro konzumaci a rozdélovani materialu pro jednotlivé material orders.

V ptipadé, Ze planovac objevi alternativu, ktera by se pro stavbu hotového vyrobku dala vyuzit,
ale neni nadefinovana v zdkladnim bomu hotového vyrobku, miize planovac, v ptipad¢, ze
takovéto jednani urychli proces vyroby nechat do bomu nadefinovat alternativu z daily shortage

reportu.

T-codem ZPP020 planova¢ jednoduse zjisti, jestli je k dané komponenté dostupna alternativa.
Pokud ano, je zapotiebi pozadat o povoleni za€lenéni této alternativy do bomu u headquarteru
u pfidéleného procesniho inZenyra. Pokud je pouziti alternativniho materidlu schvaleno, je
zapotiebi v bomu objedndvky vymazat stary material a nahradit jej materidlem alternativnim,

u které¢ho je opét zapotiebi, aby byly u materidlu definovany vSechny jizZ zminéné nalezitosti.
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Hotovy plan vyroby ma nasledujici podobu:

Mo * PN ~ MOD +Qry ~ Startdate |~ | Supply Information v ~ | comments * VL MO-START DAT ~ Q1-
40210937 B91.00W01.1916 PHOENIX 16 2022/11/21 NO SHORTAGE 2111 FAVA 1121 Q4-2022
39148607 B91.02428.0009 ZPDF 460 2022/11/21 B91.02410.0004 GPV2 CARRIER CARD 1:15.12. Q3 1215 FRU Q3
39096821 B91.02428.0022 ZPDF 120 2022/11/21 B91.02410.0009 MP BASEBOARD 1214  15.12. Q3 1215 FRU Q3
40210940 B91.02601.0023 YV3 336 2022/11/21 NO SHORTAGE 21.11. FAVA 1121 Q4-2022
40210946 B91.02621.0001 YV3 104 2022/11/21 NO SHORTAGE 21.11. FAVA 1121 Q4-2022
39992789 B91.04828.0012 ZPDF 10 2022/11/21 B44.03501.0001 CTN,AB,0D 1130 1.12. Q4 1201 FRU Q4
39586612 B91.04828.0030 ZPDF 6 2022/11/21 B44.03501.0001 CTN,AB,0D 1130 1.12. Q3 1201 FRU Q3
40251600 B91.00W01.1916 PHOENIX 22 2022/11/22 B60.00W19.0011 RACK, DELTA 1122 23.11. FAVA 1123 Q4-2022
40251602 B91.00W01.1916 PHOENIX 22 2022/11/22 B60.00W19.0011 RACK, DELTA 1122  23.11. FAVA 1123 Q4-2022
40251603 B91.00W01.1916 PHOENIX 16 2022/11/22 B60.00W19.0011 RACK, DELTA 1122  23.11. FAVA 1123 Q4-2022
40251604 B91.00W01.1916 PHOENIX 5 2022/11/22 B60.00W19.0011 RACK, DELTA 1122  23.11. FAVA 1123 Q4-2022
40251606 B91.00W01.1916 PHOENIX 6 2022/11/22 B60.00W19.0011 RACK, DELTA 1122 23.11. FAVA 1123 Q4-2022
40251607 B91.02601.0023 YV3 484 2022/11/22 NO SHORTAGE 23.11. FAVA 1121 Q4-2022
40251608 B91.02601.0023 YV3 484 2022/11/22 NO SHORTAGE 23.11. FAVA 1121 Q4-2022

Obrazek 12 Plan vyroby

48



3.2.4 Obsazovani vyrobnich linek

V piipad¢€, ze je na skladech dostate¢né mnozstvi materidlu pro zahajeni vyroby, miize byt
zahajen samotny vyrobni proces, coz napovida sloupec Supply Information a oznaceni ,,NO
SHORTAGE®. T-codem COOIS nebo CO02 si planovac otevie jiz vytvoreny material order
uréeny k vyrobé a provede tzv.: MO RELEASE, ¢imZ se dana objednéavka systémové nahraje
na ur¢enou vyrobni linku. Vzhledem Kk tomu, ze pfed samotnym navezenim materialu k vyrobni
lince probiha jiz zminovana kontrola kvality, musi release vesSkerych materidl orders
probéhnout pred 10:00. Aby nedochazelo k prodlevé pti vychystavani materidlu k ptisluSnym
vyrobnim linkam, je zac¢atek vyroby planovan vzdy na 2 dny dopfedu. Po systémovém release
musi kazdy planovac nahrat dané vyrobni ptikazy do intern¢ vyvinuté shopfloorové aplikace,
kterd neslouzi pouze pro ucely pldnovani vyroby, ale také pro podnikovou logistiku, oddéleni
kvality, skladu, a inzenyringu. Ukolem planovace je tedy na patiiénou produkéni linku nahrét
prislusny material order. K tomuto nahrani se pouziva pievodnikovy soubor MS Excel, ktery

musi zpravidla obsahovat nasledujici informace:

- Datum zahajeni vyroby, které se musi shodovat s release date z piislusného MO
- Oznaceni MO, konkrétné jeho ¢iselnou zkratku

- Oznaceni PO (konkrétni Cislo, pod kterym podnik pfijal objednavku)

- Oznaleni konkrétni objednavky u konkrétniho fadku z F900 PO

- Posloupnost, se kterou budou jednotliva MO vyrabéna

Pokud se vSechny tyto informace v pfevodnikovém souboru shoduji a dané MO bylo spravné
nastaveno, nahraje se do shopfloorové aplikace. Od této chvile probiha ze strany planovace
kontrola vSech vyrobnich ptikazl. Jiz zmilovanym naskenovanim hotového vyroku na lince se
dokonceni vyrobku propiSe do aplikace a zobrazi se ve sloupci AO OK, Sloupec LOT zobrazuje
pocet dokoncenych vyrobki, které jesté neprosly manufacturing testem, sloupec AO IN pak
pocet dokoncenych vyrobki, které budou testovany. V prvnim sloupci je nastavovana
posloupnost, ve které budou jednotliva MO vyrabéna. Tuto posloupnost nastavuje planovac a
souvisi podobné jako pfi tvorbé hlavniho vyrobniho planu s pfedem domluvenym datem
dokonceni vyroby, ptipadné lze vSak také jednotlivé objednavky uptednostiiovat pied dalSimi
na zdklad¢é pokyntli poskytnutych objednévce ze strany vedeni spolecnosti nebo piislusného
produkéniho inZenyra. Sloupec PD handover oznauje Cas a datum, kdy na lince zacala
probihat vyroba prvniho kusu. UPN oznacuje hotovy vyrobek. Toto oznaceni je shodné

S pfijatou zdkaznickou objednavkou. V piipadé, ze jsou sloupce Lot, AO IN a AO OK oznaceny
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zelenou barvou, znamena to pro planovace, ze je byly vyrobky uspésné vyrobeny a také prosly
Manufacturing testem a budou v nejblizsi dob¢ zaskladnény. Dokonéeni vyroby sleduji mimo
planovaci také prislusni skladnici, kteti hotové vyrobky odvazi na sklady z pravidla jednou az
dvakrat denné. Sloupec materidl list printed zna¢i moment, kdy si sklad z ptislusného MO

vytiskl materialovy list a zacal pracovat na jeho ptipraveé, Stitkovani a kontrole kvality.

V momenté, kdy nékterd z objedndvek zmizi z aplikace, znamena to, Ze jiz doslo k zaskladnéni
vyrobkll, coz si planova¢ muze ovéfit v informacnim systému, ve kterém si u pfislusného
vyrobku ¢i materidlu zobrazi aktualni skladovou zasobu na piislusném sklad¢, ktera se musi

shodovat s objednavkou.

Basic Reports
[ Customized Repart MO Planning WIP Refresh
[ Asset File Report
Fiona
= T MG i Mt List ) Accesional | [40[ A0 [MFG[ BSL [P0
[IERPMO tomsVew - (Prniy| Line | CrateDate | PanDate | o | MO Model 2N e | Wit (2D adover ¥ Handorer| 5 ™ (Lot | o b Remrkz
[ MO Pranning [3] ossi3ainig 0 | 0
140 Planning Ecil T v vl v : "G "
[IMOPming WH [ | i Y - . e meren| M1V | 20221016 | 2a2ine | 2 . R
—— 3 M| s (D216 ] B0 fooosion|  GENS  PMsIIASD Dot | e 5 | osn | UV (Y 2lE o | oo
[PCBdstasearch |4 M3 IC WS oo | e |ossssis) svsmesce (nssses ounscoor '3‘5““4 11:1; 20220 0| 0|0 Siermck-Urpent
DROMDM ey = Tl
n Ay N1iZ9 ¥ 00040431673 227063 K 1303-] 07 l 2] v ) ) roent
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E— 17| un N2MYW v | BIO |i00a053isTs| GENS  |MIZSISHS0ISASNO| - 6 |z|2]2 0 [0
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Obrazek 13 Shopfloor
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3.2.5 Tvorba sales order

V momenté¢, kdy jsou hotové vyrobky zaskladnény, je zapotiebi vytvofit pro kazdou
objednavku tzv.: sales order, jejiz zakladni parametry jsou nadefinovany v F900 PO.
Vytvotfenim sales order dojde tedy v podniku k opétovnému potvrzeni jiz diivé sjednanych
termind, zpisobu doruceni a také je to prvni krok ktery je zapotiebi pro dopraveni hotového

vyrobku zakaznikovi.

T-codem COO01 se v informa¢nim systému zobrazi nova sales order, ktera musi mit nasledujici

nalezitosti.

Change Normal Sales(w/oEDI) 3008178936: Overview

Bl )| af (@] | [0 orders |

Normal Sales(w/oED| 3868178935 Netvalue 4,727.98 |usD
Sold-To Party 960900 1 O
Ship-To Party 16144660 L

PO Number 70009827 PO date 2022/11/23

_MEETE temoveniew | iemdetail , Orderingparty , Procurement , Shipping , Reason for rejection

Req. deliv.date D| (2622/11/23 Deliver.Plant
[ Complete div. Total Weight 666 |KG
Delivery block | Volume 6.0600
Billing block 1| Pricing date 2022/11/23
Payment card Exp.date
Card Verif.Code
Paymentterms 2T45| OA45D af recon, pay Incoterms EXW) |
Order reason ]
Allitems
|Dlder0u |Un |Descr|plion |Pln( |Slur |Fir5|dale |CnTy|ItCa |Cr |Amuunl |pel |Ne|value |P|P0 Details |P0|I |CustomerMalE
10B91.64828. 0012 10PCS T8 SPE KIOXIA XD6 4TB E1.S MOLFE6H1 W1M1 2022/12/29 ZPRO TAN USD 472.79 1 4,727.96 | 70009827 60
| 2622/11/23
2022/11/23
2022/11/23
2022/11/23
2022/11/23
2622/11/23
2022/11/23 [a]
2022/11/23 E
[ 1[«0]

Obrdzek 14 Sales order

PO number, coz je unikatni ¢islo objednavky. Zadefinovanim PO number dojde v informa¢nim
systému k propojeni konkrétni objednavky s konkrétnim hotovym vyrobkem. Daéle také
incoterms, které definuji povinnosti prodavajiciho, ¢i kupujiciho. Konkrétné pak zptsob, jakym
bude vyrobek dopraven cilovému zdkaznikovi. MlzZe se jednat napiiklad o DAP, kdy
prodavajici ruci za doruceni zboZi na sjednané misto véetné vsech rizik spojenych s dodavkou.
EXW (Ex works) kdy musi prodavajici pouze pfipravit hotovy vyrobek ve smluvenou dobu
k doruceni na sjednaném misté, odkud si vyrobek kupujici vyrobek vyzvedne. VSechen risk

spojeny s dopravou a néklady na ni v tomto piipadé hradi kupujici.

51



V sales order je dale nadefinovan hotovy vyrobek, jeho kvantita, sklad, ze kterého se vyrobek
prepravuje k findlnimu posladni zdkaznikovi. Ddle také zplsob piepravy, tedy konkrétni
logistickou spolecnost v¢etné dopravniho prostfedku, kterym bude produkt piepravovan, a také
jestli bude vyrobek dopravovan na paleté nebo jinak. Volba dopravy se odviji od regionu, do
kterého je zbozi dopravovano. Nejcastéji se vyuziva lodni pieprava, dale také letecka nebo

pfeprava kamionem.

Poslednim dilezitym udajem je ,,druhé po cislo® a pfipadné také zkratka nadefinovana
v purchase order. Zkratky jsou opét piedem definovany. Podle cilové destinace tedy planovac

zpravidla prvni 3 pismena a dvé cislice.
Poslednim tidajem definovanym v sales order je confirm a reconfirm date.

3.2.6 Tvorba ship planu

Po potvrzeni reconfirm date v sales order mlize planovac tvofit tzv.: ship plan. K jeho vytvofeni
musi planovac nejprve vytvoftit tzv: Delivery note. Jeho tvorba je zavisla na spravné vytvorené
sales order, jez byla definovana piedchozi kapitole. Vzhledem k povaze vyroby podniku a
zpusobu planovani se k jeho tvorbé vyuziva t code VL10C, ktery pldnovaci umoziiuje zadat do
informac¢niho systému povel k odeslani pouze urcitych objednavek z celé¢ purchase order.
Prostym vlozenim sales order do této funkce a zadanim datumu ,,az do*, které se musi shodovat

s reconfirm date, pokud by se datumy neshodovaly, pak pfisluSnou delivery note nelze vytvofit.

Po vytvofeni Delivery note uz Ize piejit k tvorbé samotného ship planu pro vybrany material.
Zadanim Delivery note do t codu zsd011 dojde k vygenerovani ship planu na jehoz zakladé
kterého dava planova¢ piikaz k vykonani findlni kontroly kvality a pfevozu objednavky na
sklad, ze kterého bude produkt poslan. V do samotného ship pldnu musi byt ruéné piepsany
nasledujici tdaje:

e Nazev, pod kterym zakaznik identifikuje svou objednavku

e Cilovou destinaci

e Oznaceni zdkaznické objednavky

e Sklad, na kterém je hotovy vyrobek zaskladnén

Po zaslani ship planu systém automaticky vygeneruje picking list pro odd¢€leni logistiky, podle
kterého je sjednavana doprava. Ujednana doba, za kterou musi podnik ptipravit hotovy vyrobek
pfepravci se opét muze lisit podle pozadavkil zakaznika. V zévislosti na smluveném zpisobu
ptepravy vyzaduji nékteti zdkaznici, aby podnik poskytoval informace i o zbozi, které se jiz

fyzicky nenachézi v podniku a je jiz na cesté do cilové destinace. Pro tyto ucely podnik vyvinul
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aplikaci sdruzujici vSechny odeslané objednavky, ve které se l1ze jednoduse sledovat stav zbozi
na cesté a to podle DN, které se automaticky ptidava do aplikace propojené s informacnim

systémem.

Jednotlivi DN jsou pfifazena k odeslanym objednavkdm. V moment¢, kdy odd¢€leni logistiky
smluvi dopravu, je status objednavky zménén na waiting for truck. V momenté, kdy je zbozi
prevzato logistickou spole¢nosti je k objednavce pfifazen status on the way. V tento moment
se Vv aplikaci zobrazi také predpokladané datum doruceni. Kdyz je zbozi piedano zdkaznikovi,

je status zménén na delivered a objednavka je timto pro planovace uzaviena.
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3.2.7 Schéma procesu planovani:

SFCE/IsAP WYROEA
PLARCAVANI T HAKLE A SKLAD
P, vt el rnaslenal
Kortrola stavajicich M podle materiakneho
objecivel r ke je FP2 Jisu
paifeba wytvolit MO
3 r
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Obrazek 15 Schéma planovani
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3.3 Popis vyrobniho procesu

V piipad¢, Ze planovac po kontrole planu zjisti, Ze mize zacit vyroba nékteré z objednavek,
musi nejprve kontaktovat odd€leni engeneeringu. Vzhledem k povaze vyroby, kterd neni stala,
je zapotiebi, aby u vétSiny vyrobkt nastavil vybrany procesni inzenyr tzv: routing, tedy piesny
a podrobny popis vyrobniho procesu, jeho fazi véetné vSech pottebnych podklada pro vSechny
pracovniky vyrobni linky. Ze vSeho prvni jsou pracovniky skladu nalepeny na vSechny potitebné
komponenty vyrobku patii¢né Stitky podle dokumentu, ktery pfi zahajeni vyroby poskytne

procesni inzenyr.

Vsechny polepené dily jsou nasledné podrobeny vizudlni kontrole, kterd podle ptislusného
picking listu zkontroluje jejich spravnost. Pokud operator pfi kontrole zjisti, ze je néktery dil
polepen S$patné, provede operator z oddéleni tisku Stitku opravu. Nasledn€ jsou vSechny Stitky
naloZeny na vozik a ptfevezeny k vyrobni lince, kde line leader opét kontroluje kvalitu a kvantitu

navezenych dilti uréenych k montazi. Jakmile je kontrola hotova, zac¢ina kompletace vyrobku.

Pokud line leader odhali chybu (nesedi pocet navezenych dilli, navezené dily neodpovidaji
ptislusnému picking listu), kontaktuje line leader ptisluSného planovace, ktery chybu napravi

nebo uplné zrusi vyrobni ptikaz.

Operatofi vyroby nasledné zacinaji sestavovat hotovy produkt podle pokynli vedouciho
pracovnika. Povéteni operatofi vyroby jsou pied samotnym zahédjenim vyroby vyrobni davky
zodpovédni za kontrolu pfesnosti nastaveni veSkerého naradi, které se pii kompletaci vyrobku
vyuziva (utahovaci momenty Sroubovaki, kalibrace), a to pfed zacatkem smény nebo pfi

ukonc¢eni vyroby jedné vyrobni davky a pfechodu na jinou.

Po kompletaci prvniho produktu vyrobni davky provede kvalita vizualni kontrolu a prob&hne

také nalepeni patfi¢nych Stitkti na hotovy produkt.

Nasleduje tzv.: power-on test, ktery se nachdzi na konci vyrobni linky. Tento test neni
vyzadovan zakaznikem, byl vytvotfen podnikem za ucelem odhaleni nedostatkti, které by mohly
zpomalit dal$i vyrobu. Pokud je pii test odhalena chyba, je vyrobek pfevezen na tzv.: repair

linku, kde je produkt rozmontovan, a nasledn€ znovu sestaven.

Pokud power on test na vyrobku neodhali chybu na prvnim vyrobku, pokracuje vyroba celého
vyrobku. Po kompletaci je hotovy vyrobek opét stitkovan a pievezen na tzv.: manufacturing
test. Tento test neni vykonavan na vyrobni lince, ale v testovaci ¢asti vyrobni haly. Jeho délka

je 36 hodin. Tento test hotového vyrobku vychazi z pozadavki zakaznika. Pokud je produkt
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sestaven spravn¢ a test neodhali Zadné chyby, je hotovy vyrobek znovu ostitkovan a prevezen
na balici linku, kde je vyrobek podle pozadavku zdkaznika zabalen a nasledné odvezen na

patfi¢ny sklad hotovych vyrobkd.

V momenté, kdy je dokoncCena vyroba produktu, naskenuje povéfeny pracovnik hotovy

vyrobek, ¢imz je v aplikaci shopfloor oznacen za hotovy.

{ Pfiprava materialu

Montaz Opravy

Power on test

11

Manufacturing test

Baleni

Zaskladnéni

IR

Obrazek 16 Vyrobni proces
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3.4 Zajistovani materialu ve spoleCnosti

3.4.1 Strategicky nakup

Jak jiz bylo zminéni, spole¢nost velmi tzce spolupracuje s feditelstvim, které ma sidlo na
Taiwanu, odkud jsou také zajiStovany procesy tykajici se strategického ndkupu materialu.
Nakupni oddéleni na Taiwanu sjednava a piijima veSkeré zékaznické objednavky, veskera
komunikace s dodavateli je tedy podniku zprostfedkovana touto cestou, podnik a jeho nakupéi
se na tomto procesu nepodili. Déale také sjednava ceny nakupovaného materialu, zajistuje a fidi
vybérova fizeni, vybird tedy vhodné dodavatele, stejn¢ tak zajistuje veskeré podklady pro

odd€leni operativniho nakupu.

3.4.2 Operativni nakup

Hlavni néaplni operativniho nakupu je zajisStovat dodani materidlu pottebného k vyrobé
v podniku, a to na zaklad¢ objednavek, které operativni nakup obdrzi od feditelstvi. VSechny
objednavky jsou pribézné na tydenni bazi nahrdvany do MRP. Z hlediska informaci vychazi
podnik z predpovédi, kterou poskytuje feditelstvi. Na zakladé propoctu z MRP pak nakupci
zjisti, kolik, kdy a jaky bude dany material v podniku zapotiebi pro ucely vyroby a také v jakém

mnozstvi. Aktualizace piedpovédi objednavek probiha v podniku jednou tydné.

Po obdrZeni aktualizované pfedpovédi spotifeby materidlu, kterou nahrava feditelstvi podniku
v vzdy v pondéli poptavaji nakupéi v ptipadé potieby s dodavateli dodavky materidlu, prubézné
sleduji a kontroluji a komunikuji s dodavateli dobu jeho dodani. Informace tykajici se doby

dodéani materidlu nasledné poskytuji oddéleni planovani.

Nakup a obstarani materialu v podniku v zasad¢ probiha dvéma zplsoby. Prvni ptipad je
situace, kdy nakupci poptdva materidl pfimo od schvéileného dodavatele, kterému vystavi

objednavku, ktera je nasledné odeslana ptimo do podniku.

Druhym zpisobem, jakym lze obstarat material pro vyrobu je tzv. STO objednavka. Od bézné
objednavky od dodavatele se lisi v tom, ze v tomto ptipad¢ dochdzi k vystaveni objednavky do
jiného vyrobniho podniku spolecnosti. Nakupci tedy zjisti, jestli vyrobni zavod disponuje

pozadovanym mnozstvim dané¢ho materialu, ktery je ndsledné ze zdvodu dopraven do podniku.

Poslednim moznosti, jakou lze obstaravat material je tzv: support. K této varianté¢ dochéazi
Vv piipad¢, kdy jiny zdvod disponuje dostateCnou kapacitou materidlu, ktery je zapotiebi

k vyrobé v Ceské pobocce spole¢nosti. Vyuziva se zejména z toho divodu, ze tato operace
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snizuje podniku nédklady na jeho pofizeni, které jsou spojeny vysSimi ndklady na pofizeni

malého mnozstvi materialu.
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Obrazek 17 Poptavka po materialu
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3.5 Teorie omezeni

3.5.1 Strom soucasné reality
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Obrazek 18 Strom soucasné reality

Strom soucasné reality jasné naznacuje na diivody nesrovnalosti a omezeni, kterym podnik pfi
tvorbé plant celi. Jak jiz bylo naznaceno v predchézejicich kapitolach tvorba planu vyroby je

pro podnik naprosto zasadni. Z grafu je ziejmé, ze i presto, ze podnik pouziva pro tvorbu plant
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ERP systém, je nucen vyuzivat také data z jinych internich aplikaci, zejména pak data tykajici
se datumu dodavky materidlu do podniku. Ze stromu soucasné reality je jasné, ze velkym
omezenim celého procesu je nekompatibilita podnikovych systémi. Pravé nekompatibilite jsou
planovaci nuceni vyuzivat data, kterd jsou ru¢né nahravana nakup¢imi do systému daily
shortage, ve kterém jsou evidovany datumy dodéani materidlu, v¢etné alternativ, tato data je
nasledné zapotiebi ruéné zpracovat a zkontrolovat, jestli jsou jednotlivé alternativy
nadefinovany v kusovnicich jednotlivych vyrobkt a v ptipadé potieby doporucit v planu zménu
materialu za alternativu. Vznik planu tedy neprobiha automaticky. Vzhledem k tomu, ze sklad
k vychystavani materialu nevychazi z dat z informa¢niho systému, ale z vnitropodnikového
systému pro skladovani a vychystavani materialu, nema ¢asto moznost zkontrolovat, zda jsou
vSechny materialy, které maji byt vychystany na skladé. Tim dochazi ve skladu k vychystavani
materidlu na vyrobek, ktery nemiize byt vyroben, coz mize ndsledné zplsobit chybu pfi
komunikaci se zdkaznikem nebo také vychystani materidlu, ktery nemiize byt navezen
k vyrobni lince. Dalsim velkym nedostatkem ru¢niho vypliiovani jednotlivych reporti je prosté
pochybeni lidského faktoru. Casto miize také nastat situace, kdy dojde ke konzumaci stejného
materialu pro 2 rozdilné vyrobky. Takovéto pochybeni miize zpomalit 1 proces testovani, ktery
je planovan vzdy na zacatku pracovniho tydne. V ptipadé€, Ze se pocita se stavbou vyrobkd,
které maji byt dokonceny v pribéhu tydne, dojde ke zméné poradi, ve kterém maji byt vyrobky
testovany a v disledku toho se miize zpomalit nebo ptipadné zrychlit tempo vyroby na linkéach,
¢imz se prodluzuje jejich celkova doba vyroby. Stejné tak je neoptimalni zpiisob. Pomala reakce
bufferu, ktery se nastavuje pouze pro urcité jednotky, a to pouze v ptipadé€, Ze je material
V nadmérném mnozstvi na skladé. VySe nabufferovamych jednotek je totiz nahodile
odhadovana a k jejimu vypoctu neni vyuzivan podnikovy informaéni systém.

Uzké misto v procesu planovani vyroby: Za tizké misto z hlediska planovani vyroby lze
povaZovat fakt, Ze podnik k tvorbé planu vyuzivd mnoho zdrojl, u kterych je zapotiebi nasledna
rucni uprava, kvili které vznikaji chyby. Nasledujici ¢ast diplomové prace je vénovana dalsi

analyze problému a jeho odstranéni.
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3.5.2 Diagram konfliktu
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Presngjsi vyrobni
plany

F Y

Obrazek 19 Diagram konfliktu

Podnik ma v ptipadé feseni problému v zasad¢ dvé varianty. Jendou z nich je implementace
zcela nového informacniho systému, ktery by nahradil ten stavajici. Takovato zména je ale
znaén€¢ narocna a vyzaduje velké usili v oblasti Skoleni vSech nejen klicovych uzivatelt
informacniho systému, ale také vSech zaméstnanct, ktefi se systémem pracuji. Jako dalsi feSeni
se nabizi implementace APS, ale tento podpirny systém planovani je jiz v podniku vyuZivan.
Jako nejlepsi feSeni se jevi implementace nejnovéjsi verze stavajiciho informacéniho systému
vyuzivaného v podniku. Mezi nejvétsi pfinosy implementace této zmeny patii zejména fakt, ze
by spole¢nost nemusela masivné proskolovat veskery personal z diivodu neznalosti souvislosti

a schopnosti ovladat novy IS. Vysledkem této implementace by mélo byt kontinualni snizovani

chyb lidského faktoru.
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3.5.3 Strom predpokladii
Nyni je zapotiebi definovat piekazky, kterym mutize podnik v prib&hu samotné implementace
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Obrazek 20 Diagram predpokladii
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Ptfechod na nové¢jsi verzi informacniho systému je z velké ¢asti v rukou klicovych manazera
podniku, kteti musi dobte zvazit piipadné dopady implementace. Nova verze informaéniho
systému by méla do podniku vnést vice jistoty a vétsi kontrolu nad mnoha procesy a to véetné
procesu planovani vyroby. Dale také lepsi kontrolu a fizeni zadsobovani podniku a s tim spojené

dlouhodobé uspory vyvolané praveé touto zménou.

Pfed samotnou implementaci je zapotiebi informovat o zméné vSechny zaméstnance. Podnik
se Vtéto oblasti zcela jist¢ bude potykat s odporem vici zméné, jejiz pfinosy je vSem
zaméstnanciim zapotiebi vysvétlit, a to jak v oblasti operativy, tak piinosy tykajici se fungovani
podniku jako celku.

Nasledn¢ je zapotiebi vybrat takovou metodu implementace, ktera bude co nejvice odpovidat
potfebam podniku. S vybérem metody souvisi i pfesny ¢asovy a vécny plan implementace,
ktery musi byt vytvoien v souladu s podnikovou ¢innosti.

Dale je zapotiebi poskytnou vSem zejména kli¢ovym zaméstnancim dostatecné skoleni, aby

tak, aby chapali vSechny zmény a byli schopni informacni systém ovladat s dostateCnou

piesnosti.
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3.5.4 Strom prechodu
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Obrazek 21 Strom prechodu

Graf vyse v podstaté kopiruje projekt implementace informacniho systému. V piedchozi fazi
byly odhaleny nedostatky omezujici planovani a rozvrhovani vyroby v podniku, nejnizsi
uroven grafu tedy v podstaté z casti popisuje fazi objevovani, ve které podnik odhali omezeni
a uvédomi si potfebu implementovat novy informacni systém a dojde k presvédceni, Ze je

zapotiebi tato omezeni odstranit. Samotné rozhodnuti o zméné, ¢i ponechdni informaéniho

64



systému by mélo by mélo vychazet zejména z budoucich potfeb podniku. Dilezitd je zejména

analyza stavajiciho IS s novou verzi z ohledu potieb pro podnik.

V dalsi fazi je zapottebi vyhodnotit, jestli jsou vybrana feSeni problému uskutecnitelna a jestli
jsou schopna splnovat pozadavky vytyCené potieby, a to v¢etné redlnych piinosi a také urcit,

jestli jsou feSeni pro podnik vyhodna z finan¢niho hlediska.

Nasledn¢ zapotiebi vytvofit projektovy tym zodpovédny za implementaci. V samotném
podniku bude zapotiebi urcit, ktefi pracovnici se implementace budou ucastnit, jaky bude
rozsah jejich odpovédnosti a ur€it jejich povinnosti. Bude také vytvofen piesny plan

implementace.

K tomu, aby implementace probé¢hla uspésné a ve stanoveném terminu a kvalité bude zapotiebi,
aby se podnik zaméfil na snizeni nebo dokonce az celkovou eliminaci rizik, které
identifikuje graf stromu piedpokladi. Je tedy dulezité dodrzet asovy ramec projektu, odstranit
odpor zaméstnancii vi¢i zméné a eliminovat veSkeré chyby, které by implementaci mohli
zpomalit. Zaroven bude zapotiebi poskytnou dostatecné skoleni, které snizi piekazky, kterym

by podnik mohl ¢elit v zacatcich vyuzivani nového informacniho systému.
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3.5.5 Strom budouci reality
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Obrdazek 22 Strom budouci reality

Strom budouci reality zobrazuje, jakym zptisobem lze dosahnout kyzené zmény omezujici cely

systém. Na spodu grafu je zobrazeno zasadni rozhodnuti, které musi podnik piijmout, aby

mohlo byt dosazeno kyzeného stavu. Aby tohoto stavu mohlo byt dosazeno a podnik nebyl

ohroZen napfiiklad vypadkem informacniho systému a tim ohrozil svou vykonnost, je nejprve

zapotiebi, aby doslo k vytvofeni implementa¢niho tymu, ktery bude projekt fidit a také je

zapotiebi posoudit funkénost nového informacéniho systému vzhledem k potfebam podniku.
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Kyzené vysledky, kterych bude v pfipadé uspéSného dokonceni projektu dosazeno jsou ve
stromu budouci reality vyznaceny zelenou barvou. V piipad¢ podniku se jedna o zkraceni doby
reakce na zménu poptavky, jednodussi reporting priabéznych vysledki. Bude také dosazeno
casoveé uspory pii vykyvech poptavky po hotovych vyrobcich. K odstranéni omezeni tedy mtize
dojit pouze za piedpokladu, ze se projekt podaii dokoncit v pifedem stanoveném terminu a
vsichni koncovi uzivatelé podstoupi Skoleni, diky kterému nebude po dokonceni projektu

snizena vykonnost podniku.
Z4doucimi efekty jsou tedy:

e Novy fungujici systém
e Schopnost poskytovat lepsi informace
e Snadngjsi a piesngj$i reporting

e (Casova Uspora pii vyfizovani dodatecné piijaté poptavky
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3.6 Shrnuti analytické casti

V analytické ¢asti byly podrobné popsany procesy souvisejici s planovanim vyroby v podniku.
Na zaklad¢ analyzy bylo za pomoci teorie omezeni odhaleno slabé misto podniku, a sice
zastaraly informacni systém, ktery podnik v soucasné dob¢ vyuziva. Z analyzy tedy vyplynulo,
ze nejlepSim fesSenim pro podnik je implementace nového informaéniho systému, diky kterému
dojde k odstranéni nedostatkti. Toto tvrzeni vychazi z piedpokladu, ze podnik vyuziva k tvorbé
vyrobnich planti zejména informacni systém. Nasledujici strana obsahuje vycet ditvodu pro

zavedeni nového informac¢niho systému.
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4 Vlastni navrh reSeni

Tvorba vyrobnich plant byla v ptedchozi ¢asti diplomové prace identifikovana jako jeden z
hlavnich a klicovych procesii podniku. Velmi vyznamnd c¢ast veskerych aktivit se navic
odehrava praveé v informacnim systému, ktery podnik v sou¢asné dobé vyuziva. Implementace
také Castecné vypliva z potieby piejit na SAP S4 / Hana pied rokem 2027, kdy vSem
piedchozim verzim vyprsi podpora. Cilem implementace je eliminace problému
identifikovanych v predchozi ¢asti diplomové prace, ale také zkvalitnéni procesti a poskytnuti
lepsi podpory pro rozhodovani. Pfechod na jiny informacni systém se pro podnik nejevi jako
idealni feSeni problému, zejména protoze by podnik musel obétovat vétsi usili na Skoleni a

tréning zaméstnanci, kteti podnik dobte znaji.
Cile implementace jsou tedy nasledujici:

e Ziskani konkurenéni vyhody

e Vé&tsi schopnost podniku napliovat stanovena KPI

¢ Eliminace chyb lidského faktoru

e VyuZivani pokrokovych funkei a technik vyplyvajicich z funkci nového IS
e Urychleni procesu vyroby a zkraceni doby dodéani vyrobku
e Zvyseni kvality prace zaméstnancl

e Kvalitnéjsi manaZersky nastroj pro rozhodovani

e SniZeni doby vyroby

e Lepsi prostiedi pro fizeni procest

¢ Eliminace nadbyte¢nych zasob

e Lepsi ovladani dodavatelsko-odbératelského fetézce

e Odstranéni rizika vyprSeni podpory starého IS
4.1 Implementace informacniho systému

Spole¢nost vyuziva informacni systém SAP ECC jiz od doby svého zalozeni v roce 2011.
V soucasné dobé stoji pied klicovym rozhodnutim, které se tyka zavedeni nového informacniho
systému, konkrétnéji pak implementace nové verze SAP S / 4 HANA. Tento krok vychazi
zejména z potieby podniku lépe kontrolovat samotny vyrobni proces a materidlové toky.
Soucasna verze informa¢niho systému neni pro potfeby planovani vyrobnich zakazek
dostacujici. Soucasné verzi informacniho systému vyprsi podpora v roce 2027, do té doby

mohou vSechny podniky vyuzivajici dosavadni verze informaéniho systému vyuzivat vSechny
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verze bez omezeni. Pokud bude chtit podnik i nadale vyuzivat informac¢ni systém SAP, bude

nucen piejit na nejnovejsi verzi, ke které bude spolecnosti 1 nadale poskytovana podpora.

4.1.1 Faze objevovani

Prvni fazi je faze objevovani, pii které je nejzasadnéj$i prozkoumani moznosti nového
pfinosiim s implementaci souvisejicich, které vychazi piimo z potieb podniku. V ptipadé
spolecnosti se jedna zejména o odstranéni mechanického zpracovani dat a lepSi zptlisob
rozvrhovani vyrob a celkové kontroly nad vyrobnim procesem, které byly definovany
Vv predchozi ¢asti diplomové prace. V této fazi byva zpravidla stanovovana implementacni
strategie a probiha také vybér konkrétniho podniku, ktery se bude na implementaci ve
spole¢nosti podilet. Spole¢nost se v§ak mlize rozhodnout k realizaci projektu i bez dodavatelské
spole¢nosti. V této fazi je nejvice aktivni nejvyssi vedeni podniku, které rozhoduje o tom, kam

se budou ubirat podnikatelské ¢innosti podniku.

Z pravidla by m¢l probihat také monitoring a analyza vSech klicovych ¢innosti. Tuto fazi Ize
vSak v ptipad€ podniku opomenout, protoze hloubka a rozsah vétSiny ¢innosti a povinnosti je
jasné definovan vnitropodnikovymi smérnicemi, které v tomto piipadé mohou slouzit jako

podkladovy material.

4.1.2 Faze pripravy

Faze ptipravy zpravidla zaCind tzv.: ,kick off meetingem. Jedna se o oficialni zahajeni
projektu. Vzhledem k rozsifeni vyrobnich zavodi spole¢nosti by se tato schiizka méla konat
pies MS Teams. V této fazi probchne seznameni s projektem, jeho pevné stanovenym casovym
planem, vSem zaméstnanciim je predstaven projektovy tym, jehoz struktura je také presné
metodikou projektu a hlavné vyhodami, kterych bude dosaZeno. V ramci meetingu je také
vhodné poskytnou zaméstnanctim predbézny plan Skoleni. Z hlediska ptinosti by se mélo jednat
zejména o procesni a financni pfinosy. Samotny kick off meeting se vSak kona az po sestaveni
projektového tymu. Projektovy bude pii samotné implementaci bezpodmineéné vychézet
z metodiky SAP Activate. Povéfeni pracovnici implementac¢niho tymu budou dale zodpovédni
za vytvareni zprav z jednotlivych skoleni, ale také vSech meetingli projektového tymu, vcetné
detailniho popisu probléml a piekazek, se kterymi bude zapotitebi se pii implementaci
vyporadat. V souvislosti s problémy bude také podle potieba dulezité prubézné aktualizovat

¢asovy a vécny harmonogram implementace.
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* Podrobna dokumentace rozsahu projektu

* Plan implementace a strategie zavedeni informac¢niho systému
* Definice planu projektu a jeho cile

* Ziskani podpory vrcholového managementu

* Identifikace obchodnich hodnotovych cili

* Ovéfenti cile projektu

* Definovani roli a rozdéleni odpovédnosti projektového tymu

4.1.3 Faze zkoumani

Tato faze je charakteristickd pfesnym vymezovanim ¢innosti podniku v ramci informaéniho
systému. Veskeré ¢innosti jsou monitorovany za cilem urceni jejich dilezitosti a vyznamu pro
organizaci. SAP S 4/ HANA umoziuje zajemciim vyhodnotit potieby a pfinosy pfimo v novém
rozhrani. Cilem je pfesné urcit, do jaké miry je nastaveni informac¢niho systému vhodné pro
potfeby podniku. Tento monitoring zarovenl slouzi spolecnosti jako podklad pro tvorbu

funkcionalit informacniho systému na miru.

V této fazi také probiha také tvorba dokumentu zvaného new function blueprint, ktery je
vytvafen projektovym tymem. Tento dokument je nasledné ptfedloZen vedeni spolecnosti.
Vytvafi se za ucelem popsani novych funkcionalit systému a definovani toho, jakym zpiisobem
novy informacni systém ovlivni fungovani podniku a které nové vlastnosti informaéniho
systému budou po moci po implementaci byt vyuZivany koncovymi uzivateli. SlouZzi vSak také

implementaénimu tymu, ktery na zakladé ného nastavuje systém podle pozadavki

V této fazi také zaind zpracovavani kmenovych dat, kterd maji za tkol pfipravit klicovi
uzivateld jednotlivych modult. Jedna se o kmenova data vSech moduld, kterych se samotna
implementace tyka, zejména tedy informace o vyrobnich stfediscich, nakupovanych
materidlech, ale také kmenova data tykajici se iCetnictvi, spravy majetku, jednotlivych modela,
kmenova data odd¢leni vstupni kontroly a jiné. Vznikaji také podklady pro Skoleni klicovych

uzivateld, které vyplyvaji ze zmén fungovani systému.
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4.1.4 Implementace

Pro spravné fungovani a vyuziti nového informac¢niho systému jsou dulezita zejména Skoleni
jednotlivych klicovych uzivateli jednotlivych oddéleni. Cilem Skoleni je tyto uzivatele
piipravit tak, aby sami precizn€ rozuméli zmeénam IS a byli nové znalosti a dovednosti schopni
vysvétlit vSem dal$im uzivatelim. Hlavni néplni této faze je vSak postupné testovani
jednotlivych scénaid, jejichz fungovani bylo projektovym tymem popsano ve fazi zkoumani.
Vsechna data tykajici se testovani je Vv této fazi zapotiebi mit spravné zejména z hlediska

formatu.

Predtim, nez systém testuji koncovy a klicovy uzivatele, probihaji integracni testy, na kterych
se podili zejména Cclenové projektového tymu. Cilem je =zajistit, aby byly jednotlivé
implementované moduly mezi zebou kompatibilni. Z hlediska oddé€leni planovani se muze
jednat naptiklad o soulad mezi modulem PP a MM, kdy mtize byt otestovadna situace, kdy je

vytvoren systémovy vyrobni ptikaz, ktery se musi projevit rezervaci materialu.

Pro testovani scénara slouzi klicovym uzivatelim testovaci prostfedi, do kterého jsou nahrana
data podobna béZnému prostiedi, ne vSak v takovém rozsahu. Jedna se tedy o bézné tkony
vykonavané uzivateli. Vybrani uzivatelé pak ovéfuji, jestli vysledky jednotlivych operaci
funguji podle predstav. Na rozd¢leni jednotlivych testovacich scénait mezi se podili vybrani
koncovi a kli¢ovi uZivatele jednotlivych odd&leni. Ukolem vedoucich pracovnik je rozdélit
ovétovani scénafil tém pracovniklim, ktefi jsou nejlépe schopni posoudit spravnost jednotlivych
procest, které nasledné stvrdi. V momenté€, kdy projektovy tym umoZni koncovym a klicovym
uzivatelim vstup do testovaciho prostfedi, dostanou tedy rozpis specifickych procesi, ktera
maji za kol vyzkouSet a potvrdit jejich spravnost. V piipad¢, Ze budou schopni piidélené
procesy a ukony vykonat v testovacim prostiedi bez problému, budou moci reportovat jejich

spravnost, v ptipad¢, Ze narazi na jakykoliv problém, kontaktuji projektovy tym.
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T-Code Nazev Koncovy uzivatel
Coo01 Create Production Order Pracovnik 1
C002 Change Production Order Pracovnik 1
C0o03 Display Production Order Pracovnik 2
COo15 Enter Production Order Confirmation Pracovnik 3
COoOolIs Production Order Information System Pracovnik 2
MDO02 MRP — Single Item, Multi-level Pracovnik 3
MDO04 MRP Stock/Requirements List Pracovnik 3
MDO05 MRP — Single Item, Single-level Pracovnik 3
MDO06 Collective Display of Planned Orders Klicovy uzivatel 1
MDO07 Collective Conversion of Planned Orders [Kli¢ovy uZivatel 1
MD11 Create Planned Order Klicovy uzivatel 1
MD12 Change Planned Order Klicovy uzivatel 1
COO06 Backflushing Klicovy uZivatel 2
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415 Run

Nasledné¢ je mozné zacit se samotnou konverzi zpracovanych a ptipravenych dat podniku. Cela
implementace je naplanovana tak, aby k pfechodu doslo v terminu, kdy bude v podniku podle
planu probihat pravidelné celozavodni volno. Nebude se tedy vyrabét a v informacnim systému
nebude probihat prace. Samotné ukonceni praci v informac¢nim systému takto naplanovano

zamérng, aby nedoslo k nechténému naruseni procesu migrace.

4.1.6 Optimalizace

Posledni faze celého procesu implementace se tyka findlnich uprav nového systému. Pripadné
zmény nemaji vyraznéj$i vliv na chod systému a neni zapotfebi kvili témto zménam
pozastavovat chod systému. Jedna se pouze o drobné zmény, které lze operativné vyftesit.
Naméty na upravy mohou navrhovat jak klicovi uzivatelé, a to po komunikaci s ptislusnymi
pracovniky oddéleni IT zodpovédnymi za spravovani informacniho systému nebo piimo se

¢leny projektového tymu.
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4.1.7 Organizacni struktura implementacniho tymu

Tym zodpovédny za implementaci informacniho systému se bude sklddat z pracovnik IT
odbornikt jejichz specializaci je sprava ERP systému, pracovnikti IT a klicovych uzivatelt
informacniho systému. Cely projekt by mél byt primarn¢ fizen feditelstvim spolecnosti, které

bude cely projekt fidit a koordinovat.
Odbornici ERP systému budou mit béhem celého procesu nasledujici povinnosti:

e Nalezeni zptsobu a feSeni implementace novych funkcionalit
e Vedeni a podpora spolecnosti pii migraci dat
e Piiprava a vedeni Skoleni v prib¢hu implementace

e Pomoc pfi odstraiiovani problému po piechodu na novy IS
Klicovy uzivatelé a pracovnici IT:

e Ucast na projektovych poradach

e Procesni upravy po spusténi systému

e Podpora dalSich zaméstnancti podniku

o Uprava vstupi jednotlivych modult pfed migraci

e Sepsani protokold jednotlivych procesi

Mezi moduly, na které se implementace bude vztahovat jsou:

Popis modulu

SAP-SD  |Ptijem a zpracovani poZadavkd od zdkaznik(
SAP-MM |Planovani ndkupu

SAP-PP Planovani materialu

SAP-FI Ucetnictvi

SAP-CO |Kontroling

APS Pokrocilé planovani vyroby

Obrdzek 23 Moduly ERP systému

Samotné mapovani jednotlivych modulii, kterych se implementace nového informacniho
systému by mélo vychazet z budoucich potieb podniku. VSechny procesy v ramci jednotlivych
modulll jsou pribézné analyzovany a aktualizovany po celou dobu pilisobeni ¢innosti podniku.
Mimo tyto moduly je zapotiebi ptfipravit na konverzi také podptirné systémy. Pro oddéleni

planovani je to zejména systém avatar a LMS, které slouzi jako podpora pro procesy logistiky.
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4.1.8 WABS projektu implementace

Doba trvani
¢innosti Zacatek ¢innosti [Konec ¢innosti
Pfechod na ERP SAP S 4 / HANA 224 01.06.2023 11.01.2024
Objevovani 31 dni 01.06.2023 02.07.2023
Objevovani moznosti IS 31 dni 01.06.2023 02.07.2023
1. Pfiprava projektu 18 dni 03.07.2023 20.07.2023
Predbézna analyza systému a
projektu 18 dni 03.07.2023 20.07.2023
Vybér zplisobu vedeni projektu |24 dni 24.07.2023 30.08.2023
Sestaveni planu implementace (16 dni 26.07.2023 16.08.2023
Urceni organizacni strukrtury |2 dny 17.08.2023 18.08.2023
Sestaveni harmonogramu
projektu 3dny 21.08.2023 23.08.2023
Uréeni prav jednolivych ¢lend

tymu 2 dny 28.08.2023 29.08.2023
Usporadani kick off meetingu |1 den 30.08.2023 30.08.2023
Zkoumani 21 dni 04.09.2023 26.09.2023
Monitorovani procesu 21 dni 04.09.2023 26.09.2023
Implementace 60 dni 28.09.2023 07.11.2023

Tvorba prototypl pro jednotlivé
moduly 30 dni 28.09.2023 08.10.2023
Testovani scénarl a jejich Uprava |21 dni 05.10.2023 02.11.2023
Tvorba dokumentace 7 dni 25.10.2023 02.11.2023
Skolenf klicovych uzivatelG IS |2 dny 06.11.2023 07.11.2023
Go-live 14 dni 09.11.2023 29.11.2023
Konecna priprava na prechod |9 dni 09.11.2023 21.11.2023
Migrace dat 5 dni 23.11.2023 29.11.2023
Run 14 dni 04.12.2023 21.12.2023
Reeni problémi 10 dni 04.12.2023 15.12.2023
Upravy systému 4 dni 18.12.2023 21.12.2023
Optimalizace 14 dni 25.12.2023 11.01.2024
Findlni Upravy 14 dni 25.12.2023 11.01.2024
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5 Prinos navrhi reSeni
Mezi nejvétsi vyhody implementace SAP S /4 HANA patii zejména fakt, Ze bude podnik
vyuzivat nastroj, diky kterému bude snadnéji plnit své cile, a to jak na urovni jednotlivych

oddéleni, tak na Grovni celého podniku.

Podnik bude mit také diky implementaci piistup k datiim tykajicich se fizeni materidlového

toku, lepsi vhled do vyrobniho procesu a také posune hranice moznosti z hlediska zasobovani.

Z hlediska zlepseni stavu urovné planovani vyroby se jednd o vyuzivani nové funkcionality
DDR (demand driven replenishment). Tento systém pomaha pii rozhodovani o vysi pojistnych
zasob. Jejich vySe je vypocitdvana automaticky, a to na zdkladé budouci poptavky nebo
informaci o objemu prodeje z minulosti a aktualni situaci, které podnik z hlediska zajistovani
materidlu Celi. Podnik diky tomu ziskd moznost operovat s nejoptimalnéjsi vysi skladové
zasoby vybranych komponent vstupujicich do vyrobku a bude diky tomu lépe schopen drzet
idealni mnozstvi hotovych vyrobki. Cely proces spojeny s DDR obsahuje 5 krokt. Tyto kroky
jsou nésledujici:

Buffer positioning: kdy v prvni fazi je zapotiebi identifikovat optimalni Groven zasob
potiebnou K uspokojeni poptavky pfi s cilem minimalizovat naklady. To zahrnuje analyzu
poptavky a identifikaci kritickych zasob v celém dodavatelském fetézci, které jsou zapotiebi

k uspokojeni poptavky, podle téchto stanovenych parametrti pak nasledné zasoby Iépe fidit.

Buffer sizing: Druhy krok v DDR zahrnuje dynamické pfizptisobeni vySe objednavanych zasob,
ktera se odviji od skutecné poptavky po hotovych vyrobcich. DDR tedy podniku umoziuje
V pfipad€¢ potieby redlném Case upravovat vysi zasob 1 rezerv, a tim Se sniZovat
pravdépodobnost, ze podnik nebude schopen zahdjit v pozadovaném terminu vyrobu, nebo
naopak situaci, kdy dojde k nadmérnému naskladnéni zasob, které nasledné nebudou vyuzity.
Podnik podle potteby urci velikost pojistné zasoby u vybranych komponent. Systém tedy na

zaklade€ urcenych parametri automaticky vytvari doporuceni pro nakup komponent.

Replenishment planning: Ve tietim kroku dochazi ke sladéni planovacich procest se
skute€nymi zménami poptavky. To zahrnuje ptechod od modelu pldnovani zaloZeného na
prognézach k modelu planovani fizeného poptavkou, ktery reaguje na skutecnou poptavku
zakaznikl. Systém v tomto ptipad¢ vytvari automaticka doporuceni s cilem co nejefektivnéji

zajistit zasobovani.
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Replenishment execution: Ctvrty krok navazuje na vystupy vygenerované piedchozim krokem,
kdy operativni ndkup podnika realné kroky vychazejici z doporuceni vygenerovanych

systémem.

Optimalizace a analyza vysledki: Finalnim tkolem podniku je zpétny monitoring a analyza
vysledkii doporuceni, podle kterych byl dodavatelsky fetézec a vyhodnocovat, jestli bylo cili
dosahovano efektivné. Jedna se o podrobnou analyzu ¢asu doruceni jednotlivych komponent

nebo vyse skladovych.

Dalsim pfinosem je MRP Live, coz je nova funkce informaé¢niho systému SAP S/4AHANA, ktera
umoziiuje planovani materialu a materialovych pozadavkid v realném case. Ve verzi
informaéniho systému SAP ECC je MRP provadéno periodicky (v pfipadé podniku jednou
tydné) s cilem generovat planované objednavky pro nakup, cely proces je navic ¢asové velmi
naro¢ny. S MRP Live vsak 1ze MRP provadét kdykoli tedy i v pfipadé, Ze dojde v podniku ke
zméng vysSe poptavanych vyrobkil. Vysledky jsou pak zejména diky in memory databazi

okamzit¢ aktualizovany, a podnik se zméné¢ mize velmi pruzné ptizpusobit.

Diky vykonngjsimu MRP tedy mtize podnik rychleji a pruznéji reagovat na vykyvy v poptavce
Vv piipad¢, Ze dojde k jeji zmeénég. Vysledky jsou tedy vzhledem k urovni zasob a také nacasovani
nakupu piesnéjsi. Vzhledem k planovani vyroby ma toto vylepseni dopad zejména na vyuziti
vyrobnich kapacit, které mize vzhledem k lepsi vykonnosti informa¢niho systému pruznéji a

piesnéji upravovat plan vyroby podle situace.

V idedlnim piipadé tedy v podniku po Usp&$né implementaci dojde by se tedy podniku mélo
dafit 1épe plnit pozadavky zdkaznikli na dodavani vyrobkl, ale také efektivnéji fidit

dodavatelsky fetézec a také Setfit nadklady na zasoby drZené podnikem.

Jednou z klicovych vyhod MRP Live je schopnost okamzité vidét dopad zmén. Pokud naptiklad
zakaznik zadd urgentni objednavku, MRP Live dokéaze pfepocitat pozadavky a okamzité
vygenerovat nové nabidky nakupu, coZ spolecnosti umozni rychle reagovat a splnit objednavku
v€as. V tradicnim MRP by bylo nutné znovu spustit planovaci béh a vysledky by byly k
dispozici az v ptiStim planovacim cyklu, coZ v ptipad€ podniku znamena, Ze by se tato zména

projevila az v pfistim pracovnim tydnu.

Implementaci si podnik také vyhne hrozb¢ tykajici se ukonceni podpory technické podpory ze
strany spolec¢nosti SAP, kterd vyprsi v roce 2027. Spole¢nost bude mit tedy i nadale moznost

vyuzivat informacni systém a vSechny jeho aktualizace. Nebude tedy muset feSit problémy
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tykajici se zejména bezpecnosti, podpory a aktualizaci, které by jinak musela feSit sama nebo

za pomoci specializované konzulta¢ni spolecnosti
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6 Zavér

Cilem diplomové prace bylo popsani zplisobu planovani a nastroji, které podnik v soucasné
dob¢ vyuziva.

Uvodni &ast diplomové prace byla zaméfena na vymezeni dileZitych teoretickych vychodisek
spojenych s planovanim a fizenim vyroby, jejimi druhy, dale také popisem dulezitych aspekti
teorie omezeni, kterd byla v analytické casti vyuzita k odhaleni uzkého mista procesu
planovani. V teoretick¢ casti jsou také vymezena teoretickd vychodiska souvisejici

s implementaci informac¢niho systému.

V analytické ¢asti je pfedstavena spoleCnost véetné€, jeji organizacni struktura a vysledky,
kterych spolecnost v minulych letech dosahla. Déle je podrobné popsan proces planovani
vyroby a procesy spojené s ndkupem materidlu a samotnou vyrobou. Nasledn¢€ je za pomoci
teorie omezeni vymezeno slabé misto, které podniku brani k dosahovani lepsich vysledku.
V préci jsou vyobrazeny stromy soucasné a budouci reality, strom piechodu, piedpokladii a

také diagram konfliktu.

Na zaklad¢ odhaleni slabého mista byl dale v diplomové praci vymezen projekt implementace

novéjsi verze informacniho systému, jeho faze, struktura a implementacni tym.

V posledni ¢asti diplomové prace jsou vysvétleny ptinosy a dopady, které implementace bude

mit na obstaravani materialu a planovani vyroby.
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