SKODA AUTO VYSOKA SKOLA, O.P.S.

Studijni program: B6208 Ekonomika a management

Studijni obor: 6208R088 Podnikova ekonomika a fizeni provozu, logistiky a kvality

ANALYZA PROCESU PLANOVANI
MATERIALOVYCH POTREB

David Holub

Vedouci prace: prof. Ing. Radim Lenort, Ph.D.



Tento list vyjméte a nahradte zadanim bakalarskeé prace



Prohlasuiji, Ze  jsem bakalarskou praci vypracoval samostatné

s pouzitim uvedené literatury pod odbornym vedenim vedouciho prace.

Prohla$uiji, ze citace pouzitych pramend je uUplna a v praci jsem neporusil autorska
prava (ve smyslu zakona ¢&. 121/2000 Sb., o pravu autorském

a o pravech souvisejicich s pravem autorskym).

V Mladé Boleslavi dne 12. 12. 2018
David Holub



Timto bych chtél podékovat panu Romanu Jelinkovi za bezpocet hodin, které mi
vénoval pfi vypracovavani praktické Casti této bakalarské prace. Dale bych rad
podékoval panu prof. Ing. Radimu Lenortovi, Ph.D. za vedeni prace a jeho Cas a
cenné rady pfi konzultacich.



(U 1Y o T 9
1 Shrnuti nejnovéjSich poznatkd z planovani vyroby ...........cccccevviiiiiiieeeeeennnn, 10
1.1 Vyznam planovani VYrobY ... 10
1.2 Prvky planovani VYrobY ... 11
1.2.1 Planovani vyrobniho programu..........cccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee 12
1.2.2  Planovani vyrobnino ProCesuU .........ccccceeiiiiiiiiiiiiiiiii e 13
1.2.3 Planovani vyrobnich kapacit...........ccccouuiiiii 14
1.2.4 Planovani materialovych potfeb.........ccccccovviiiiiiiiiiiiiiiiiie 15

2 Shrnuti nejnoveéjSich poznatkl z oblasti procesni analyzy................c............ 18
2.1 Procesni PriStUD ..uuuiiiiiiii e 19
2.2 ProCeSNi FIZENI couueeeiiiiii e 19
2.2.1 Rozdil mezi funk&nim a procesnim fizenim.........ccccccevveieiiiieeiiiinnnnnn. 20

2.3 Procesni MapOVaANi .......cooiiiiiiiii i 21
2.4 Vybrané metody a techniky pouzivané pfi analyze procesu.................... 23

3 Predstaveni spoleénosti SKODA AUTO @.S.......cccceeevereeeeeieeeieseeeeeenenenenns 25
3.1 LOgGiStika ZNACKY ......coeeiiiiiiiiiiie e 25
3.2 Planovani a fizeni vyrobniho programu ...........ccccciiiiiiiiiiiii e 27
3.2.1 Planovani vyrobniho programu VOZU ..........ccccccoeiiiiiiiiiinieeeeeiiiiieee 27
3.2.2 Planovani vyrobniho programu agregatt a komponentd.................. 28
3.2.3  Rizeni potfeb @ Kapacit..........ccocoeeeiieeeeeeeee ettt 28
3.2.4 Dlouhodoby planovaci PrOCES..........ccuuiiiiiiiiiiiieeeiiiis e e e e e 29
3.2.5 Tydenni plAnovaci CYKIUS ..............uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 33

4 ReStrukturalizace MPA .......coo o 35
4.1 ProCes MP A 35
4.1.1 Predstaveni procesu MPA ... 35
4.1.2  UBAStNICI PrOCESU .....c.cveeeeeieeeeeeeeeeeee e 37
4.1.3 Popis prubéhu jednani komise MPA...........ccccooiiimmimimiiiiiaens 38
4.1.4 Zhodnoceni SOuCasné SItUACE ...........ceviieeiiiiiiiiiiiii e 40

N\ = AV I =TT Y o1 TSP 41
VARG O To | o F= o l o Ty [0 To XSTU = TN 4 | G 43
4 N - ) P 44
SEZNAM TITEIATUIY ..o 45



Seznam obrazkl a tabulek



Seznam pouzitych zkratek a symbolu

AG
BESI
BKA
BKM
Budget
CKD
EPL
FAVAS
FBU
FPL
FU

IBM
IFA
IPPS
KAP

K-BKM

KbM
K-PPK
K-PSA
LAP

M-BKM

MBT
MBV

MKD

Aktiengesellschaft (Akciova spole¢nost)
Bedarfs-ermittlungs-system (Vypocet materialové potfeby v koncernu)
Bedarfs-Kapazitat-Abgleich (Porovnani potfeb a kapacit)
Bedarfs-Kapazitits-Management (Rizeni potfeb a kapacit)
Rozpocet

Complete Knock Down (Kompletné rozlozeny vuz)
Eigenschaftplanung

Fahrzeug-Auftrags-Verwaltungs-und Abgleichsystem

Fully Build-Up (Kompletni smontovany viz)

Fahrzeug-Planung

Fabrikation Unterlagen (Vyrobni podklady)

International Business Machines

Integrierte Fahrzeug-Auftragssteuerung

Integriertes Produktionprogramm Planungssystem
Kundenauftragsprozess (Proces fizeni zakaznickych objednavek)

Konzern-Bedarfs-Kapazitats-Management (Koncernové fizeni potfeb

a kapacit)

Konzern-Bedarfs-Management (Koncernové fizeni potreb)
Konzern-Programm-Planung-Ausschuss (Koncernova komise PPA)
Konzern-Planungs-Ausschuss

Langfristige Absatzplanung (Dlouhodobé planovani odbytu)

Marken-Bedarfs-Kapazitats-Management (Rizeni potfeb a kapacit
znacky SKODA)

Modell Beschreibung Technik (Technicky/Vyrobni popis vyrobku)
Modell Beschreibung Vertrieb (Odbytovy popis vyrobku)

Medium Knock Down (Stfedné rozlozeny viz)



MPA

OD

OoP

PK

PPA

PPC

PPS

PR

SKD

SWOT

T-PPA

ZP8

Material-Planung-Ausschuss (Vybor pro planovani materialu)
Originalni Dily

Originalni PrisluSenstvi

Produktion Komponenten (Vyroba komponentt)

Programm-Planung-Ausschuss (Vybor pro planovani vyrobniho

programu)

Production Planning and Control (Planovani a fizeni vyroby)
Produktionplanung und —steuerung (Planovani a fizeni vyroby)
Primareigenschafts (Primarni vliastnosti)

Semi Knock Down (TémérF rozlozeny viiz)

Strengths-Weaknesses-Opportunities-Threats (Silné stranky-slabé

stranky-pfilezitosti-hrozby)

Technische Programm-Planung-Ausschuss (Technicky vybor pro

planovani vyrobniho programu)

Zahlpunkt 8 (Kontrolni bod 8 = expedice hotového vozu na sklad)



Uvod

Planovani a fizeni vyrobniho programu a s tim souvisejici procesy patfi v dnesni
dobé k jedném z nejdulezitéjSich faktort urcujicich, zda bude &i nebude dana
spolec¢nost na trhu uspésna. Vzhledem k velké konkurenci na trhu automobilového
primyslu je tfeba dbat i na ty nejmensi detaily, proto také ve vétsiné velkych
spolec¢nosti existuje Fada podpurnych procesu, diky nimz funguje planovani a fizeni

vyrobniho programu efektivnéji.

Jednim z téchto podplrnych procesu je i proces MPA neboli Material-Planung-
Ausschuss, ktery spada do procesu planovani vyrobniho programu (PPA) ve
spolegnosti SKODA AUTO a.s. (dale jen SKODA). Jedna se o proces zajistujici
vznik definitivniho tydenniho planu dle platného vyrobniho programu PPA se

zohlednénim vSech restrikci.

Hlavnim cilem této bakalafské prace je proces MPA detailné popsat, zhodnotit
souCasnou situaci a nasledné navrhnout feSeni v€etné odhadu pfinosu a rizik.
V praci bude vénovan prostor komplexnimu pfedstaveni procesu, ucastnikim a

samotnému prabéhu jednani komise MPA.

Jelikoz proces MPA souvisi s dlouhodobym planovacim procesem a tydennim
planovacim cyklem ve spole&nosti SKODA, bude t&mto dvéma procestim za ucelem
pochopeni problematiky planovani vyrobniho programu vénovan znacény prostor.
Na uplném zacatku praktické ¢asti bude poté pfiblizeno oddéleni Logistiky znacky
ve spoleénosti SKODA s detailn&jsim zamé&fenim na oddéleni Planovani a Fizeni

vyrobniho programu, které je vlastnikem procesu MPA.

Teoreticka Cast bude vénovana problematice planovani vyroby se zaméfrenim na
planovani vyrobniho programu, vyrobniho procesu, vyrobnich kapacit a
materialovych potfeb. Druha polovina teoretické <&asti se bude zabyvat
problematikou procesni analyzy se zaméfenim na procesni fizeni a jeho jednotlivé

prvky.



1 Shrnuti nejnovéjsich poznatkt z planovani vyroby

Vyrobu Ize dle té nejjednodussi definice charakterizovat jako proces, béhem néhoz
dochazi k pfeméné vstupu, mezi které se fadi napfiklad suroviny, material a lidsky
potencial, na vystupy, kde jsou typickymi zastupci vyrobky a sluzby, za ucasti
riznych doprovodnych podminek, kam patfi napfiklad informace vstupujici do
vyroby a logistika, s u€elem uspokojit poZzadavky zakaznikd (Tomek a Vavrova,
2007). Samotné vyrobé v8ak pfedchazi ¢innost, bez které by vyrobni proces nemohl
efektivné fungovat. Touto Cinnosti je planovani vyroby. Ve zkratce lze fici, Ze
planovani vyroby ur€uje, co se bude vyrabét, kolik se toho bude vyrabét a zaroven
pridéluje zdroje a potifebny Cas pro plnéni téchto ukold (Zhang, 2017). Planovani
vyroby se tedy da povazovat za zakladni stavebni kamen samotné vyroby a je
ziejmé, Ze bez propracovaného systému planovani vyroby by dnedni vyrobni

,2giganti“ prakticky nebyly schopni vyrobu Fidit.

Z tohoto dlvodu se bude prvni kapitola zabyvat pravé planovanim vyroby a bude
v ni vysvétleno, jaky ma v organizacich vyznam a pro€¢ se jedna o jeden
uspésna. V nasledujicich podkapitolach poté dojde k pfiblizeni rlznych prvka

planovani vyroby v€etné zminéni jejich hlavnich €innosti a funkci.

1.1 Vyznam planovani vyroby

Jak velky vyznam ma planovani vyroby pro vyrobni spole¢nosti vyborné reflektuje
citdt Benjamina Franklina, ktery pronesl: ,If you fail to plan, you are planning to fail*
(MRPeasy, 2017). Ve volném pfekladu Ize tento citat pfelozit jako ,Pokud se vam
nedafi planovat, planujete selhani. V tomto citatu se odrazi pravda, jelikoz Spatné
planovani vyroby maze pfivést vyrobni spole¢nost do velkych problému. Na druhou
stranu muze fadné planovani vyroby pfinést vyrobni spoleénosti silnou konkurenéni

vyhodu.

Mezi hlavni cile dneSnich vyrobnich spole€nosti patfi zvySeni vykonnosti a
produktivity za ucelem zlepSeni sluzeb pro zakaznika. K tomu, aby se vySe zminéné
stalo pravdou, je potfeba dosahnout vysSiho vyuziti kapacit, snizeni zasob a
zlepSeni organizace pracovnich sil (Jurova a kol., 2016). Pravé tyto véci Ize

pozitivné ovlivnit pomoci pfesného a efektivniho planovani vyroby.
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Ke zvySeni efektivity nejenom planovani, ale i fizeni vyroby, vznikaji jiz od 70. let
minulého stoleti systémy pro planovani a fizeni vyroby — PPS a PPC. Mezi
nejznaméjsi systémy se fadi systéemy MRP (Material Requirement Planning —
Planovani materialovych pozadavkl), které se postupné rozSifily az k dnes
pouzivanym systémim ERP (Enterprise Resource Planning — Planovani
podnikovych zdroju) a APS (Advanced Planning and Scheduling — Pokrocilé
planovani a rozvrhovani). Za zminku dale stoji systém OPT (Optimized Production
Technology — Technologie optimalni vyroby), ktery poloZil zaklady vzniku koncepce
TOC (Theory of Constrains — Teorie omezeni). Mezi v dnesni dobé& nejznaméjsi a
nejpouzivanéjsi koncepce patfi JIT (Just-in-Time) spolecné s vylepsenou verzi JIS
(Just-in-Sequence) a také s témito koncepcemi souvisejici systém Kanban (Lenort,
2012).

Na obrazku 1 je zobrazen zakladni tok informaci v ramci systému MRP |.

Qo W

Informace o produktech l Sklad
| A
v

[N
. -
2 ' @ — &

Prodej Plan vyroby

i ow

Vyrobni hala Nakup

Zdroj: MRPeasy. MRP System Series #7: What is MRP?. [online]. 25. zafi 2017, [cit. 14. 10. 2018].
Dostupné z http://manufacturing-software-blog.mrpeasy.com/2017/09/25/mrp/.

Obr. 1 Tok informaci v ramci systému MRP |

1.2 Prvky planovani vyroby

Podle Synka, Kislingerové a kol. (2010) planovani vyroby zahrnuje:

- planovani vyrobniho programu,
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- planovani vyrobniho procesu,

- planovani zajisténi vyrobnich faktorl (planovani vyrobnich kapacit,
planovani materialovych potfeb, planovani pracovnikl a dlouhodobého

financniho majetku, planovani dopravy a skladovani).

Z vySe zminénych prvkld planovani vyroby bude v nasledujicich podkapitolach
pfiblizena problematika planovani vyrobniho programu, planovani vyrobniho

procesu, planovani vyrobnich kapacit a planovani materialovych potreb.

1.2.1 Planovani vyrobniho programu

Planovani vyrobniho programu urCuje sortimentni skladbu a mnozstvi vyrobkd,
které se maji v ur€itém obdobi vyrobit. Aby bylo mozné toto planovani uskutecnit, je
zapotrebi ziskat informace z jednotlivych oblasti podniku. Hlavni informace slouzici
k planovani vyrobniho programu poskytuje odbyt, ktery disponuje informacemi o
planovanych, pfipadné prognézovanych prodejich jednotlivych vyrobkl. Pozadavky
odbytu je tfeba vZzdy porovnat s informacemi ziskanymi z oblasti vyroby a nakupu.
Vyroba poskytuje informace napfiklad o kapacitach vyrobnich zafizeni nebo
dostupného personalu. Ukolem nakupu je primarné& poskytovat informace o

kapacitach dodavatele (Synek, Kislingerova a kol., 2010).

Z Casového hlediska se planovani vyrobniho programu déli na:
- dlouhodobé planovani (kam se pfipadné fadi jesté planovani stfednédobé),
- kratkodobé planovani.

Dlouhodobé planovani vyrobniho programu, nékdy nazyvané také jako strategickeé,
rozhoduje o technicko-ekonomickém rozvoji podniku. PovétSinou obsahuje
informace o zakladni struktufe odbytového a vyrobniho programu, inovacich a vyvoji
novych produktl a vyrobnich postupech (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vavfina, 2014).
Dlouhodobé planovani nema tedy vliv jen na vyrobu a odbyt, ale hraje dulezitou roli
i pfi planovani investic a financovani.

Kratkodobé planovani vyrobniho programu je detailnim rozpracovanim
dlouhodobého planu. Vychazi z dostupnych vyrobnich kapacit a technologii,
pracovnich sil a finanénich zdroja. Obsahuje primarné informace o vyrobnim

mnozstvi pro jednotlivé druhy vyrobku a také informace o zavadéni vyrobkovych
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variant, k éemuz dochazi pfi zméné konstrukce ¢&i designu vyrobku (Martinovi¢ova,

Konecny a Vavfina, 2014).
Cilem planovani vyrobniho programu je zajistit co nejvysSi vyuziti vyrobnich kapacit

a pracovnich sil a zaroven udrzovat co nejnizsi stav skladovych zasob.

1.2.2 Planovani vyrobniho procesu

Pfi planovani vyrobniho procesu dochazi ke stanoveni toho, jak, kdy a kde bude
probihat vyrobni proces stanoveného mnozstvi vyrobkd. UrCuje se tedy (Tomek a
Vavrova, 2007):

- jaké vyrobni postupy se budou pouzivat,
- béhem jakého obdobi bude vyroba probihat,

- ve kterych nakladovych stfediscich (napf. montazni linka, lakovna, svafovna)

bude vyroba probihat.

Cilem tohoto procesu je najit idealni kombinaci vyrobnich faktor(i za u¢elem spinéni

v v,

vyrobniho programu pfi co nejnizSich nakladech (ij. uplathovani lean

v v,

co nejvice eliminovat plytvani (nadbyteCné zasoby a nevyuzité kapacity) a
uplatiovat princip neustalého zlepSovani (MartinoviCova, Konecny a Vavfina,
2014).

V dnedni dobé se za ucelem zvySeni efektivity pfi planovani vyrobniho procesu

vyuZzivaji (Martinovi¢ova, Konec€ny a Vavfina, 2014):
- matematické metody (napf. linearni programovani),
- specialni software,
- metody sitové analyzy,
- reengineering procesu (pfestavba s cilem zvysit vykonnost podniku).

Na planovani vyrobniho procesu plynule navazuje fizeni vyrobniho procesu a
nasledné kontrola vyrobniho procesu. Dle Tomka a Vavrové (2007) se do fizeni
vyrobniho procesu fadi vydavani pracovnich informaci a dokladu, pfezkouSeni

pohotovosti stroju, rozdéleni prace a fizeni toku materialu. Do kontroly vyrobniho
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procesu patfi evidence mnozstvi vyhotovenych vyrobkl a jejich kvality, spotfeba

vlastnich soucasti/materiald/naradi a vyuziti stroju a prace.

1.2.3 Planovani vyrobnich kapacit

Vyrobni kapacita stanovuje maximalni objem produkce, kterou muze vyrobni
jednotka (zavod, podnik, dilna Ci stroj) vyrobit za optimalnich podminek béhem
urcité doby (obvykle rok, den, hodina). Zakladni vzorec pro vypocet vyrobni kapacity
Ize vyjadfrit jako: pocCet vyrobnich zafizeni x vykonnost vyrobniho zafizeni x Casovy
fond vyrobniho zafizeni. Timto se vSak ziska idealni, teoreticka veli€ina, ktera se od
praxe liSi. Z tohoto divodu ve svété vznikly dalSi druhy ur€ovani kapacity, mezi

které se fadi napf. (Synek, Kislingerova a kol., 2010):
- prakticka kapacita, ktera pocita s urCitymi pfestavkami,
- normalni kapacita, ktera je ro€nim primeérem,

- nominalni vyrobni kapacita, ktera pocCita se Stitkovym vykonem a plnou

dobou,
- kapacita maximalni, normalni a minimalni.

Jako vykon vyrobniho zafizeni se uvazuje jeho maximalni vyrobnost za jednotku
Casu, povétSinou za jednu hodinu, pfi normované kvalité¢ a pfesném dodrzeni
technologického postupu a kvalité vyrobku. Pfi stanoveni vykonu vyrobniho zafizeni
se vychazi ze S§titkoveho vykonu s patficnym prihlédnutim ke konkrétnim
podminkdam. Vykon se vyjadfuje primarné ve vyrobcich, stejné jako tomu je u
vyrobni kapacity, a zavisi na kapacitni normé zafizeni a vyuzitelném ¢asovém fondu
(Synek a kol., 2011).

Casovy fond vyrobniho zafizeni udava planovany poéet dnG nebo hodin jeho

¢innosti za rok. RozliSuji se tyto Casove fondy (Synek a kol., 2011):
- Kalendarni ¢asovy fond (Tk), ktery je stanoven poctem dni nebo hodin v roce.

- Nominalini ¢asovy fond (Tn), ktery se zjiStuje odectenim nepracovnich dnu
(celozavodni dovolena, vikendové dny, svatky) od kalendainiho ¢asového
fondu.

- Vyuzitelny (efektivni) Casovy fond (Tp), ktery se pocitd z nominalniho
¢asového fondu odectenim planovanych prostoju.
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Slozeni ¢asovych fondU je vidét na obrazku 2.

Kalendaini ¢asovy fond

Nominalni Easovy fond Nepracovni dny

o= - . Planované
Vyuzitelny ¢asovy fond

prostoje

Obr. 2 Casové fondy

Samotnou vyrobni kapacitu Ize poté vyjadrit (Synek a kol., 2011):

-V naturalnich jednotkach, kdy vysledek fika, jaké je maximalni mnozstvi

vyrobk, které je mozné ve vyuzitelném ¢asovém fondu vyrobit.

- Pomoci kapacitni normy pracnosti jednoho vyrobku v hodinach (jedna se o

normovanou prabéznou dobu vyroby jednoho vyrobku v hodinach).
- Vypoctem kapacity vyrobnich ploch.

Dulezitym kontrolnim ukazatelem pfi planovani vyrobnich kapacit je tzv. vyuziti
vyrobni kapacity. Tento ukazatel vyjadfuje pomér mezi skute€Cnym objemem vyroby
a vyrobni kapacitou. Stupen vyuziti se vyjadfuje koeficientem celkového vyuziti
vyrobni kapacity a pohybuje se od 0 do 1, po vynasobeni stem vyjadfuje vyuZiti
vyrobni kapacity v procentech (Synek a kol., 2011). Cilem vyrobnich zavodu je
z dlouhodobého hlediska se co nejvice pfiblizit hodnoté koeficientu 1, respektive
100 %.

1.2.4 Planovani materialovych potreb

Posledni proces z oblasti planovani vyroby, kterému bude v praci vénovan prostor,
je planovani materialovych potfeb. VSeobecnym ukolem tohoto procesu je
s ohledem na schvaleny vyrobni program pfipravit riizné druhy materialu (Woéhe a
Kislingerova, 2007):

- v potfebné kvalité,

stanoveném mnozstvi,

ve spravném okamziku,

na spravném miste,
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- pfi minimalizaci ve8kerych nakladd souvisejicich s pofizovanim a

pfipravenosti materialu a zasob.

Cilem samotného planovani materidlovych potfeb je stanoveni, jaké druhy
materiall a v jakém mnozstvi budou pro dané obdobi potfeba. Pro stanoveni

oCekavané materialové potfeby se pouzivaji (Tomek a Vavrova, 2014):
- programove orientované metody,
- spotfebné orientované metody,
- subjektivné orientované metody.

Programové orientované metody vychazi ze samotného vyrobniho programu.
Spotiebu Ize vypocitat na zakladé informaci z modulovych kusovniki a norem
spotfeby materialu (tzv. analyticky postup), nebo pomoci dokladl o pouziti dild a
materialu, které jsou sestavovany v opa¢ném postupu nez kusovniky a normy — od
jednotlivych dilG az po finalni vyrobek (tzv. synteticky postup) (Tomek a Vavrova,
2014). Pomoci téchto informaci se ziska tzv. brutto spotfeba jednotlivych materiald,
ktera byva jesté navySena o pojistnou zasobu. Pokud se odecte od brutto spotieby
stav skladovych zasob, ziska se tzv. netto spotreba, ktera byva vétSinou upravena
0 pojistnou zasobu za ucelem vyhnout se chybnym prognézam pfi propoctu

spotfeby (Wohe a Kislingerova, 2007).

Spotiebné orientované metody vychazi z Casové fady spotfeby dané polozky
v pfedchozich planovacich obdobi a pouzivaji se primarné pro materialy a zasoby
nizké hodnoty, pfipadné pro polozky, pro které nelze pouzit programové
orientované metody. Nejjednodussi metoda spociva vtom, Ze se automaticky
pocCita s pfedpokladem, Ze budouci spotfeba bude rovna spotiebé minulé. Tuto
metodu je mozné pouzit jen tam, kde béhem delSiho ¢asoveho obdobi nedochazi
k vét§im zmé&nam ani nahodilym vykyviim ve spotfeb&. Udaje je tfeba pravidelné
provéfovat. Pokud se u minulych spotfeb nachazi zmény a nahodilé vykyvy, je tfeba
pouzit metody statistického primérovani. Mezi nejpouzivanéjSi metody patfi
prumérovani delSi Casové fady o spotiebé s ocisténim od mimorfadnych,
netypickych hodnot (Tomek a Vavrova, 2014). Dale se vyuzivaji napfiklad metody
exponencialnino vyrovnani a metody linearni jednoduché regrese (Wohe a
Kislingerova, 2007).
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Mezi subjektivné orientované metody se fadi znalecka hodnoceni ¢i intuitivni
odhady (Tomek a Vavrova, 2014).
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2 Shrnuti nejnovéjsSich poznatku z oblasti procesni analyzy

Definice vyrobniho procesu jiZz byla pfiblizena v pfedchozi kapitole. V ramci kazdé
spoleC¢nosti oviem existuje velké mnozstvi dalSich druhtd procesu, z nichz
relevantni pro vyrobni organizace jsou bezpochyby podnikové, systémové a
technologické procesy. Cilem je, aby tyto procesy mély jasné definovany prubéh a
fungovaly co nejefektivnéji. A pravé za timto ucelem spolecnosti vyuZzivaji procesni

analyzu.

Procesni analyza se zabyva analyzou toku prace v organizacich, tedy analyzou
jednotlivych procesl. Jejim cilem je jednotlivé procesy identifikovat, detailné
prozkoumat a zjistit jejich vykonnost. V zavislosti na zjisténych informacich dochazi
pfi spravné aplikaci ke zlepSeni pochopeni, efektivity i Fizeni procesu. Podle potieby
se organizace zaméfuji na analyzu jednoho konkrétniho procesu, na souhrnnou
analyzu vSech procesu v ramci organizace ¢i na vzajemné souvislosti mezi procesy
(Bruckner a kol., 2012).

Pro svou Sirokou S$kalu vyuziti se procesni analyza fadi mezi jednu
z nejpouzivanégjSich analytickych technik, které organizace v praxi vyuzivaji. Mezi

typické pfiklady vyuziti patfi (Managementmania, 2018):
- popis procesu za ucelem nasledné optimalizace ¢i reengineeringu proces,

- popis procesu jako zaklad pro aplikaci novych podnikovych aplikaci nebo

informacnich systému v podniku,
- popis procesuU pro pracovni napiné,
- popis procesu uréeny pro smérnice v ramci podniku,
- popis procesu pro obchodni partnery a zakazniky.

Vystupem procesni analyzy pak mize byt napfiklad procesni model nebo souhrnna
mapa procesl v ramci organizace. Vystupy vS8ak nemusi mit nutné jen grafickou
podobu, ale mohou mit také formu slovniho popisu procesu. Dokumentace slouzici
jako vystup procesni analyzy by méla obsahovat informace o vstupech do procesu,
vlastnikovi a zakaznikovi procesu, hranicich procesu, hlavnich cinnostech
slouzicich k pfeméné vstupl na vystupy, pfidané hodnoté, zdrojich (lidskych,

materialnich, finan¢nich), dobé cyklu a vystupech z procesu (Vachal a kol., 2013).
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PFi procesni analyze se vyuziva velké mnozstvi riznych metod a technik, které

budou ve zkratce pfiblizeny na konci této kapitoly.

V nasledujicich podkapitolach bude vénovan prostor procesnimu pfistupu k fizeni
vCetné popisu rozdild oproti pfistupu funk&nimu. Nasledovat bude kapitola
zameéfena na procesni mapovani a pote jiz vySe zminéné metody a techniky, které

se v ramci procesni analyzy vyuzivaji.

2.1 Procesni pristup

Rizeni &innosti a proces(i v organizaci je nedilnou sou&asti prace vedoucich
pracovnikl. Aby bylo mozné v ramci procesu efektivné ménit vstupy na vystupy, je
potfeba, aby byly procesy spravné nastavené a fizené. V soucasné dobé existuji tfi

zakladni pfistupy k fizeni €innosti a procesu v organizacich (Bruckner a kol., 2012):
- funkéni pfistup (funkéni Fizeni),
- procesni pfistup (procesni fizeni),
- projektovy pfistup (projektové fizeni).

V nasledujicich podkapitolach bude blize pfiblizeno hlavné procesni a funkéni
fizeni. Projektoveé fizeni je specialni pfistup zaméfeny na jedine¢né projekty, ¢imz
se od funkéniho a procesniho vyrazné odliSuje a v nasledujicich odstavcich mu jiz

nebude vénovan prostor.

2.2 Procesni rizeni

Dle Repy (2012) se procesnim fizenim rozumi Fizeni firmy takovym zpGsobem,
v némz procesy hraji kliCovou roli. JelikoZ jsou podnikové procesy postupy
jednotlivych €innosti tak, jak po sobé& nasleduji z logiky byznysu samotného,
povazuje se za zaklad procesniho fizeni pochopeni zakladni logiky byznysu. Lze
tak fici, Zze je potfeba pochopit zakladni fetézce Cinnosti a jejich vzajemné
souvislosti ve vazbé na strategické hodnoty organizace. Tyto fetézce poté urcuji
zaklad fungovani celé organizace a veSkeré dalSi zaleZitosti (napf. organizacni

struktura nebo informacni systémy) plni funkci podpurnou.

Procesni fizeni zaCalo nabirat na popularité v 90. letech 20. stoleti s nastupem
modernich informacnich a komunikaénich technologii, diky kterym se zacaly

objevovat moznosti pro zmény procesll v organizacich. Vzhledem k rychle se
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ménicimu trznimu prostfedi, globalizace a pfevisu nabidky nad poptavkou a s tim
souvisejici orientaci na zakaznika, se procesni fizeni zaCalo jevit jako ucinnéjSi nez
Fizeni funkéni (Smida, 2007). Zakaznikovi (vnitfnimu i vné&j$imu) je v ramci
procesniho fizeni vSeobecné pfiznavana silna role, jelikoz cely proces je hodnoceny

podle toho, do jaké miry jsou uspokojeny jeho pozadavky.

Dle Smidy (2007) se mezi hlavni pfinosy procesniho pfistupu k fizeni organizace

fadi:
- zvySovani rychlosti a kvality,
- snizovani nakladd,
- zvySovani vyuziti aktiv v disledku odstranéni neproduktivnich ¢innosti,
- efektivnéjsi delegovani pravomoci v organizaci,

- podpora tymoveé prace a pfedchazeni konfliktdm a soupefeni mezi ¢leny

nebo skupinami v ramci organizace.

2.2.1 Rozdil mezi funkénim a procesnim rizenim

Pocatky funkéniho fizeni spadaiji jiz do 18. stoleti a poji se s jménem Adam Smith.
Ten zastaval nazor, Ze by jednotlivé procesy mély byt rozloZzeny na co nejjednodussi
ukony tak, aby je s minimem usili zvladl i nekvalifikovany pracovnik. Pfi funk&nim
pristupu se podnik jako celek €leni na nékolik dil€ich oblasti. Tyto dilCi oblasti se
opét déli na dalsi dil€i oblasti a takto to postupuje az k dil¢im funkcim, respektive
c¢innostem. Prace se tedy déli mezi organizaCni jednotky, které jsou rozdéleny na
zakladé funkci (Bruckner a kol., 2012).

Mezi nejvétSi vyhody funkéniho Fizeni patfi bezpochyby snadné pfifazeni
odpovédnosti za jednotlivé Cinnosti a stanoveni a kontrola pInéni dil€ich cili. Mezi
hlavni negativa se fadi problém v navaznostech jednotlivych funkci a tendence
k prodlevam u navazujicich €innosti, které prochazeji pfes vétsi mnozstvi funkénich
oblasti. Dal§im ¢asto vyskytujicim se problémem je preference cilli jednotlivell nebo

skupiny pfed spoleénym cilem podniku (Bruckner a kol., 2012).

Nejvétsi rozdil mezi funk&nim a procesnim pfistupem je jiz u zakladniho principu,
kdy funkéni pfistup je zaloZzen na délbé prace a jeho zakladni stavebni jednotkou

jsou dil¢i operace. Zcela odlisné je to u procesniho pfistupu, ktery je zaloZzen na

20



integraci Cinnosti a jeho zakladni stavebni jednotkou je proces. Mezi dalSi rozdily
se fadi pFistup k vyrobé, kdy funkéni Fizeni je zaméfeno na hromadnou vyrobu a
procesni fizeni na vyrobu variantni. Rozdilné jsou také ukazatele uspésnosti
organizace. Pfi vyuZiti funkéniho fizeni jsou hlavni ekonomické ukazatele, zatimco
u procesniho fizeni je cilem pfinést co nejvétsi pfidanou hodnotu pro zakaznika.
Rozdil mezi funkénim a procesnim pfistupem je zjednoduSené znazornén také na

obrazku 3.

funké&ni analyza — hierarchie funkei procesni analyza — naslednost innosti

Zdroj: BRUCKNER, T., VORISEK, J., BUCHALCEVOVA, A. a kol. Tvorba informaé&nich systémd. 1.
vyd. Praha: Grada Publishing, a.s., 2012. ISBN 978-80-247-4153-6.

Obr. 3 Zobrazeni rozdilu mezi funkénim a procesnim pristupem

2.3 Procesni mapovani

Mapovani procesu je velmi u¢innym nastrojem slouzicim k identifikaci stavajicich
procesu v organizaci, kdy dochazi ke zjistovani, jak jednotlivé procesy funguji
samostatné, jak na sebe navazuji a jak funguiji jako celek. Mapovani procesu slouzi
Casto jako vychodisko pro vySe popsanou procesni analyzu, pfipadné pro
reengineering procest. Dle Bauera a kol. (2012) se mezi nejvétSi pfFinosy

procesniho mapovani fadi:
- zjednoduSovani procesu,
- zkracovani délky trvani procesu,

- eliminace soubéznych €innosti,
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- uplatnéni principu tahu,
- eliminace duplicity mnohonasobnych revizi a schvalovani.

Pfi mapovani kazdého procesu se pouzivaji Ctyfi zakladni prvky, mezi které patfi
proces, Cinnost, podnét a vazba (navaznost). Proces je pfitom mapovan jako
uspofadani vzajemné na sebe navazujicich ¢innosti. Zaroven vsak plati, Ze i kazda
samostatna Cinnost muze byt popsana jako proces. To, zda dochazi k popisu
samostatnych cinnosti, zavisi na potfebé detailnosti modelu, pouzitém nastroji Ci

omezeni velikosti modelu. Jelikoz Cinnosti vétSinou neprobihaji nahodné, existuji

vivs ws

nazyvaji jako udalosti a vnitfni jako stav procesu. Jednotlivé Cinnosti procesu jsou
poté fazeny do vzajemnych navaznosti, které z mnoziny €innosti tvofi definovanou

strukturu. Tyto navaznosti jsou popsany pomoci vazeb (Repa, 2007).
Mezi nejznamé;jsi metody a techniky mapovani procest se fadi (Repa, 2007):

- metodika ARIS (Architecture of Integrated Information Systems) profesora
Scheera,

- metodika DEMO (Dynamic Essential Modeling of Organizations) profesora

Dietze,
- metoda Business System Planning spolecnosti IBM,
- metoda ISAC (Information System Work and Analysis of Change),
- modelovaci nastroje Select Perspective a FirstStep.

PFfi samotném mapovani procesu je potfeba dodrzovat systematicky postup dle
nasledujicich bodl (Bauer a kol., 2012):

1. vybér procesu,

2. definice procesu,

3. data procesu,

4. stanoveni cile,

5. mapovani skuteCného procesu,

6. zjisténi Casu pribéhu a zpracovani,

7. definovani problému,
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8. zjisténi potencialu na zlepseni,

9. shromazdovani napadu na zlep$eni,

10.navrh nového procesu,

11.plan opatreni,

12.kontrola feSeni.

2.4 Vybrané metody a techniky pouzivané pri analyze procesu

Definice procesni analyzy v€etné moznosti vyuziti v praxi je popsana na zacatku

této kapitoly. Proto se tato podkapitola zaméfi jiz jen na konkrétni metody a nastroje,

které se pfi procesni analyze daji vyuzit. Mezi v8eobecné nejznaméjSi metody a

techniky pouzivané pfi analyze procesu se fadi:

VSM (Value Stream Mapping) — mapovani toku hodnot,
TOC (Theory of Constraints) — teorie omezeni,

GAP analyza neboli analyza trznich mezer,

Ishikawa diagram,

Deminguyv cyklus,

Porterova analyza péti sil,

SWOT analyza.

Metod a technik, které lze pouzit pro procesni analyzu, je nespoCet a pfi

rozhodovani, kterou metodu €i techniku pouzit, je tfeba brat v potaz, jak by mél

vypadat cilovy vystup a k emu bude tento vystup slouzit. Na obrazku 4 je

znazornéna metoda Mapovani toku hodnot (VSM), coz je metoda umoznujici

vytvofit strukturovany obraz materialového a informacéniho toku za ucelem vyfeSeni

konkrétniho problému. Mapovani toku hodnot Ize pouzit za u¢elem (Roser, 2015):

navrhu nové vyrobni linky,

zlepSeni materialového toku a toku informaci na existujicich linkach ve

vyrobeé,

uréeni dodacich lhat a €asu doplfiovani ve vyrobé.
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10. 2017, [cit. 12. 11. 2018]. z URL:
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Obr. 4 Vzorovy pfiklad metody Mapovani toku hodnot (VSM)
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3 Predstaveni spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SKODA je spole¢nost pochazejici z Ceské republiky, ktera ma vice nez
stodesetiletou tradici vyroby automobill, kdy pocatek vyroby spada jiz do roku 1905.
Diky tomu se fadi mezi nejstarSi automobilové znacky na svété. Od roku 1991 je
soucasti koncernu Volkswagen AG, kam patfi dale znacky Volkswagen,
Volkswagen Commercial Vehicles, Audi, Seat, Bentley, Bugatti Automobiles,

Porsche, Lamborghini, Scania, MAN a Ducati.

SKODA se specializuje primarné na vyvoj, vyrobu, vyvoz a prodej automobild,
komponent( a originalniho pfisluSenstvi znacky SKODA a také na poskytovani
servisnich sluzeb. V Ceské republice ma v souasné dobé tfi vyrobni zavody —
v Mladé Boleslavi, v Kvasinach a ve Vrchlabi. DalSi vyrobni zavody se nachazeji na
Uzemi Slovenské republiky, Ruska, Ciny, Indie a Ukrajiny. Na obrazku 5 Ize vidét

aktualni paletu nabizenych modeld.

Dl Ol C—

CITIGO 3D CITIGO 5D FABIA FABIA COMBI

RAPID RAPID SPACEBACK OCTAVIA OCTAVIA COMBI

. A— — _ i - —
4 Ol CEmpr o O
KAROQ KODIAQ SUPERB SUPERB COMBI

Zdroj: SKODA AUTO a.s.. Skoda Auto Car Configurator: Pfehled modeli. [online], [cit. 15. 09. 2018].
Dostupné z URL: <http://cc-cloud.skoda-auto.com/CZE/CZE/cs-CZ>.

Obr. 5 Aktudlni paleta modelti spoleénosti SKODA

3.1 Logistika zna€ky
Oblast Logistiky znacky neboli ,PL", spada do oblasti ,P“ - Vyroba a logistika. Mezi

hlavni ukoly logistiky znacky se fadi:
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- vytvafeni logistickych projektd a jejich zacllefiovani do logistickych

procesnich fetézcu,
- priprava zavadéni novych vyrobkl a zmén az k pfedani procesu pro sérii,
- fizeni dopravy v zavodé a fizeni toku prazdnych palet/obald,
- zajisténi dodavek rozloZenych vozl pro zahraniéni montazni zavody,

- planovani programu vyroby s ohledem na poptavku na trhu a dostupné

zdroje,
- odvolavani nakupovanych dili a materialt v zavislosti na programu vyroby,

- planovani prepravy vyrobniho materialu, FBU, SKD/CKD, OD a OP vcetné

realizace,
- expedice hotovych voz,
- provoz zavodove vilecky,
- kontrola a optimalizace logistickych nakladu.

Aby bylo mozné efektivné plnit nejen vSechny vySe zminéné ukoly, déli se oblast
Logistiky znacky na sedm oblasti, z nichz kazda se soustfedi na specifické odvétvi

logistiky:

- CKD centrum (PLC) — baleni a expedice dili pro vyrobu v zahraninich

vyrobnich zavodech.

- Planovani logistiky (PLL) — zastfeSovani komplexnich ¢innosti spojenych

s tvorbou a optimalizaci logistickych procesu, ploch a manipulacni techniky.

- Dispozice (PLD) — zajisténi dodavek nakupovanych dild a materiall od
externich dodavatell a ostatnich koncernovych zavodu pro vyrobu vozu,
motor(l, pfevodovek, naprav a ostatnich komponentt. Déale expedice dilu a

materialt do zahrani¢nich zavodud ve spolupraci s oddélenim PLC.

- Predsériova logistika (PLV) — zajiSténi nabéhu vozl, agregatl a vybav
prostfednictvim bezproblémového nabéhu dili v nich obsazenych a
planovani a fizeni vyroby pfedsériovych vozl a agregatu, zajiStovani dilt na

jejich stavbu a zajistovani vzorkl pro utvar kvality.
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- Skotrans (PLT) — zajisténi kvalitnich, véasnych a hospodarnych pieprav na

zakladé pozadavk( internich zakaznika SKODA.

- Operativni logistika (PLO) — koordinace obéhu a evidence palet v majetku
spoleénosti SKODA, Fizeni pohybu nakladnich vozidel v zavodé, provadéni
pfijmu a predpfijmu materialu, provozovani centralniho skladu obald,

predsériového skladu a skladu reklamaci.

- Planovani a fizeni vyrobniho programu (PLP) — stanovovani ro¢nich,
mésicnich a dennich objemU vyroby pro vSechny vyrobni zavody a

vyhodnocovani dodrzovani stanovenych cilu.

3.2 Planovani a fizeni vyrobniho programu

Oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu (PLP) spada pod oddéleni Vyroby
a logistiky (P) a dale pod oddéleni Logistiky znacky (PL). Mezi hlavni ukoly tohoto
oddéleni patfi stanovovani ro¢nich, mési¢nich a dennich objem0 vyroby pro
vSechny vyrobni zavody a vyhodnocovani dodrzovani stanovenych cill. Dale také
fizeni potfeb koncernovych dild a méfeni vérnosti dodavek s orientaci na

zakaznika.

Oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu se dale déli na:
- planovani vyrobniho programu vozu,
- planovani vyrobniho programu agregati a komponent,

- Tizeni potfeb a kapacit.

3.2.1 Planovani vyrobniho programu vozu

Oddéleni planovani vyrobniho programu voz{ ma na starosti:

- tvorbu programu PPA pro vdechny zavody SKODA zaijistujici vyrobu voz( a

tvorbu Budgetu
- Fizeni komise MPA pro zavody SKODA,

- planovani expedi¢nich objemu SKD/CKD/MKD a planovani objem
v zahraniénich zavodech SKD/CKD/MKD,

- planovani dat v systému EPL pro vdechny modelové skupiny,
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3.2.2

zadavani vyrobniho programu do koncernového systému IPPS,
planovani tydennich objemU zakazek dle programu PPA,

planovani programu vyroby voz(i koncernovych znaéek v zavodech SKODA.

Planovani vyrobniho programu agregati a komponent

Oddéleni planovani vyrobniho programu agregatt a komponentl ma na starosti:

tvorbu PPA programu pro vSechny zavody SKODA zajistujici vyrobu

agregatu a komponentu a tvorbu Budgetu
komunikaci s odbérateli,

prijeti a zaplanovani pozadavkl odbératelu,
planovani vyroby agregatt a komponentu,
stanoveni dennich expedic agregatd a komponent,
analyzu potfeb odbérateltl PK zavodu,

hodnoceni denni vyroby a pfeplnéni.

Spoleénost SKODA v sou¢asné dob& ve svych zavodech vyrabi prevodovky,

motory, skfiné pfevodovky, skfiné spojky, bloky motoru, hfidele, kola pfevodovky,

unaseCe a napravy.

3.2.3

Rizeni potieb a kapacit

Oddéleni fizeni potfeb a kapacit ma na starosti:

BKM — zodpové&dnost za exkluzivni dily pro modely SKODA (M-BKM),

stanoveni a fizeni koncernovych restrikci a s tim souvisejici zastupovani
SKODA na telefonickych konferencich a projednavani pfidéld u

koncernovych restriktivnich dild,

operativni podporu oddéleni PLD u krizového fizeni s pfidély u kritickych

koncernovych dild,
definici koncernovych restrikci pro komise MPA a PPA,

planovani, sledovani a vyhodnocovani mimofadnych nakladd za koncernové
dily,
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- spolupraci s odbornymi Gtvary SKODA pfi FeSeni kapacitnich problémd

(odbyt, nakup, vyroba, dispozice),
- vyhodnocovani skutecnosti vyroby,
- zastupovani SKODA na koncernovych jednanich K-BKM/K-PPK.

Pod oddé&leni Rizeni potieb a kapacit se fadi i proces ,Zakaznik — Zakaznik* neboli
.KAP*, ktery monitoruje tok zakazek od objednani vozu zakaznikem az po predani

vozu zakaznikovi a sleduje:

- denni vérnost ZP8 (ZP8 je kontrolni bod, ktery signalizuje expedici hotového

vozu na sklad),
- dobu dodani a tydenni vérnost dodani zakaznikovi,

- tydenni vérnost vyroby ZP8 a dodrzeni objemu vyroby ZP8.

3.2.4 Dlouhodoby planovaci proces

Ve spoleénosti SKODA se priib&zné tvofi tfi nize popsané plany tykajici se procesu
planovani vyrobniho programu vozul. Plany se déli jak s ohledem na ¢asové obdobi,
pro které plati, tak také s ohledem na detailnost informaci, které v sobé& zahrnuiji.

Casova osa s jednotlivymi plany vyroby je znazorné&na na obrazku 6.

C ) Stiednédaby plan Kratkodoby plan
Dlouhodoby plan
[mp]y P (BKM): (PPAJ:
Ukazuie strateqicks dile v plati vZdy na max. 2 roky, sestavuje se konci roku
Easovém horizgntu = na aktualizuje se piitom pro rok nasledujici a
10 let kazdé 2 mésice, aktualizuje se kazdy
rezervace kapacit mesic
| | | | | L1 1 |
>
| | I I I | FTT
5-10let 4 roky 3 roky 2 roky 1 rok 5 3 2 1 0
Mésice

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 6 Casovd osa s jednotlivymi pldny vyroby
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Planovaci proces vyroby zacina 10 let pfed skuteCnou vyrobou stanovenim
dlouhodobého planu (LAP). Tento plan se vytvafi primarné z ekonomického
hlediska a za ucelem provéreni kapacit. Dale slouzi ke stanoveni délky jednotlivych
projektd. LAP se zpracovava pribézné kazdy rok a rolujicim zplsobem aktualizuje
nasledujicich 10 let. Obsahuje informace o ro¢nich objemech produkce pro

jednotlivé modely s hrubym rozpadem do zemi.

Stfednédoby plan (BKM) slouzi pro rezervovani kapacit dil v nakupni
zodpovédnosti SKODA i dili v zodpovédnosti koncernu Volkswagen. Vychazi
z programu PPA a zohlednuje odbytové Sance, které mohou byt az o 15 % vySssi,
nez jak je v PPA stanoveno. Aktualizuje se pravidelné kazdé dva mésice na zakladé
poZadavku odbytu s maximalnim moznym zohlednénim k vyrobnim kapacitam.
S ohledem na BKM probihaji pravidelné kazdé dva mésice dvé grémia. K-BKM je
koncernové grémium, kde dochazi k pfedstaveni problematickych koncernovych
dild pro nasledujici dvoumési¢ni periodu. V disledku tohoto jednani se stanovuji
koncernové restrikce tykajici se motorl, pfevodovek a ,Heavy items®, coz jsou
koncernové hlidané dily s pfidély. M-BKM Runde je obdobné grémium tykajici se
pouze exkluzivnich dili SKODA. V BKM planu dochazi k rozpadu objemt do
jednotlivych modell s informacemi o typu automobilové karoserie, motorizaci a

prevodovce. Pribéh obou grémii je znazornén na obrazku 7.

Proces M-BKM / Koncern BKM

M-BKM
SKODA

Uvolnéni BKM " Vyjadrenik TOP M-BKM Runde
A ol g g kritickym diitim Regeni TOP kr. dfli

M-BKM 0 +3KT +4KT +5KT +6 KT +7KT

KT +1KT +2KT
K-PSA /

BKM
KONZERN

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 7 Proces M-BKM a K-BKM
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Kratkodoby plan (PPA) je vyrobné orientovany plan na meésicni bazi, ktery se dale
rozpracovava az do dennich objemu. Aktualizuje se pravidelné kazdy mésic
s vyhledem na dva roky dopfedu a zohledruje maximalni mozné pozadavky odbytu
v zavislosti na vyrobnich kapacitach. Aktualizaci programu PPA ma na starosti
oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu. S ohledem na informace ze Sales
meetingu proveéruji, co Ize a co jiz nelze vyrobit v zavislosti na maximalni kapacité
vyroby. Pfipadné dochazi k projednavani, jakym zpusobem navysit vyrobni
kapacity, aby se co nejlépe zohlednily poZadavky odbytu. PPA plan obsahuje
nejvétsi detaily v€etné informaci o vybavé automobilu — napf. radio, sedadla, kola.

Casova osa procesu PPA je vyobrazena na obrazku 8.
éasovy prabéh planovaciho procesu

Sales Meeting
) Komise PPA

a uvolnéni programu znagky SKODA
| Pozadavky odbytu na vyrobu ik i :

Uvolnéni
koncernového
programu

Tvorba programu | Programmvorstand

Q (

] | k2 [ k3 [ | K4 | KIS

Pa Po Ut St Ct Pa  Po st €& ©Ps Po U st Ct Pi  Po
Komise MPA | | Komise MPA | Komise MPA

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 8 Casovd osa procesu PPA

Mezi jednotlivymi plany probihaji jesté dalSi jednani/grémia, bez kterych by
planovaci proces vyrobniho programu voz(i ve spoleénosti SKODA nefungoval.
Jejich napojeni na jednotlivé plany a postaveni v planovacim procesu jako celku je
zobrazené na zjednodusené procesni mapé€ na obrazku 9. Procesni mapa je
zjednodus8ena, jelikoz v procesu dochazi k pfehodnocovani a zménam, které by

nebylo mozné prehledné zobrazit.

Nedilnou soucasti planovaciho procesu je tvorba Budgetu. Budget je pfedbézny

navrh vyroby vytvoreny na zakladé nékolika ukazatell zahrnujicich napf. moznosti
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vyroby a potfeby trhu. Vytvafi se vzdy na jeden rok s tim, Ze na rozmezi zafi a fijna
v daném roce se vytvafi Budget na rok nasledujici. Budget obsahuje mésicni
objemy produkce pro jednotlivé modely. Kdyz dojde k uplynuti planovaného obdobi,

tak se kontroluje plnéni s ohledem na realna data z vyroby.

V navaznosti na BKM plan a K-BKM grémium probiha komise s nazvem K-PPK.
Jedna se o koncernové grémium, kterého se pravidelné zucCastnuji vedouci
koncernové logistiky, koncernového nakupu a koncernovych znacek. Na tomto
grémiu dochazi k predstaveni nejkritiCtéjSich BKA poloZzek s nedostateCnymi
kapacitami a stanovuji se jejich pfidély na danou periodu. Dale dochazi k tvorbé

kapacitnich opatfeni a stanovuji se ukoly za ucelem zlepsSeni situace.

Technicka komise PPA (T-PPA) probiha pravidelné kazdy mésic a uvolfiuje nové
nabihajici vozy, jejich vybavy a motorizace pro zaplanovani na komisi MPA devét

tydnl pred zaCatkem vyroby.

DalSi ¢asti mési¢niho planovaciho cyklu je Sales meeting. Jedna se o jednani
pofadané odbytem scilem ziskat od jednotlivych regionl informace o
poZadovanych objemech vozul. Informace ziskané na Sales meetingu se poté
zasilaji na oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu. Tyto informace slouzi

jako podklad pro aktualizaci programu PPA.

Poté dochazi k tvorbé programu a vznika tzv. Navrh programu, ktery se feSi na
komisi Programmvorstand. Této komise se zu€astiuji Clenové predstavenstva a top

managementu SKODA za G&elem schvaleni vyrobniho programu.

Nasledujici den po komisi Programmvorstand se schazi komise PPA, kde dochazi
k finalizaci a uvolnéni programu PPA. Ten se po rozpracovani do dni zada do
koncernového systému IPPS, ve kterém jsou objemy vSech koncernovych znacek.
Jedna se o objemy vyrobniho programu rozdélené do jednotlivych dnl podle

modelovych skupin a zavodu.

Na vySe zminéné navazuje tydenni planovaci cyklus, ktery je blize popsan

v nasleduijici kapitole.
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Planovaci proces

LAP > Budget » Rocéni program
( | K-BKM K-PPK \ T-PPA
»| Koncemova komise 3! Technickd komise pro > Sales
BKM simulace _ %rohpla‘novani planovani wrobniho Meeting
Management potfeby vyrobnino programu programu
k t Ry » i £ 7
e 2-mési¢ni planovaci cyklus mésicni planovaci cyklus
; PPA znacky Planovani objemii
Navrh » PV a! Komise pro planovani > / viastnosti /édbyt |
programu “|  Progtammvorstand “| wrobniho programu . 5
nacky / Logistika
tydenni planovaci cyklus
MPA Planovani objem{
Komise pro planovani » £ » . P <l . v
Skt ploaam > /vlas/t'r-los‘tlt(kOdbyt P Tydenni program »  Vyroba vozl
matky ogistika

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 9 Plénovaci proces vyrobniho programu vozii ve spoleénosti SKODA

3.2.5 Tydenni planovaci cyklus

Tydenni planovaci cyklus probiha v systému EPL, ktery slouzi pro zaplanovani voz(
az na jednotlivé PR-podminky (kombinace vybav, ktera vede na konkrétni €islo dilu)

slozené z vice PR Cisel, které slouzi pro rozpad materialu az na uroven cisel dilu.

Kazdé pondéli dochazi k zalozeni nového planovaciho cyklu v EPL. Od pondéli do
utery dochazi k nastaveni systému, pfiCemz dochazi hlavné k pfetazeni aktualnich
zemskych popist vozu ze systému MBT/MBV. Dale se nastavuje planovaci ¢asova
osa — standardné se jedna o paty kalendarni tyden pfed vyrobou a nasledujicich 12
mésicl. Dochazi také k prevzeti kvot vozu ze systému IPPS do FPL, kde dochazi

k rozplanovani objemu vozl po tydnech do jednotlivych zemi.

V utery probiha jednani komise MPA, kde se stanovuji aktualni kapacity, které
slouzi pro zaplanovani. Tyto informace jsou nasledné komunikovany na jednotlivé

regiony.

Ve stfedu dochazi k prevzeti tydennich kvot vozu pro jednotlivé regiony ze
systému FPL do systému EPL. Zaroven dochazi k trzné orientovanému planovani

pozadavku jednotlivych regionl v zavislosti na aktualnich restrikcich.
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Ve Ctvrtek si oddéleni odbytu jako centrala prebira vSechny pozadavky regiond.
Kontroluje jejich zaplanovani, eventualné pozadavky koriguje a predava do
oddéleni logistiky k doplanovani. Ukolem logistiky je zaplanovani ostatnich vybav,
které nejsou v kompetenci odbytu. Poté ve spolupraci s odbytem kontroluji plan
s restrikcemi vUci vyrobné orientovanému planu. Kontroluje se, zda nedo$lo k chybé

v systému, pfipadné nezadoucimu preplanovani. Eventuelné dochazi ke korekcim.

V patek si logistika pfebira PR-podminky ze systému BESI a aktualni zakazky pred
planovacim obdobim ze systému IFA. Jedna se obvykle o zakazky od aktualniho
tydne do Ctvrtého tydne pfed vyrobou. Slou€enim zakazkové a planovaci ¢asové
osy vznika tzv. Rechenband, kde jsou vSechny PR-podminky navazujici na Cisla
dili rozplanovany do jednotlivych tydnu. Rechenband se odesila do jednotlivych
vyrobnich zavodu, kde dochazi k prfepocitani na uroven cisel dill. Tyto informace
nasledné slouzi pro odvolavani materiald u dodavateld. Rechenband se zaroven
zpracovava i na strané koncernu pres vSechny znacky, aby koncernova logistika
vidéla aktualni pozadavky vSech znalek pro pfipadné prerozdéleni objem
spolecnych restriktivnich polozZek. V patek logistika rovnéz uvolnuje pro odbyt tzv.
Schauglas, ktery obsahuje informace o maximalnich objemech, které Ize v daném
tydnu vyzakazkovat. Cely tento proces se opakuje kazdy tyden. Proces tydenniho

planovaciho cyklu je zobrazen na obrazku 10.

Schéma systémové podpory planovaciho procesu

EPL
Tydenni pléanovacl cyklus
FPL IPPS
MBT/MBV > Prevzeti poplsu Prevzat! kvét < Rozdéleni kwét < Objemy vyrobniho programu
Popis produktu do zemi po dnech
po tydnech (Modelova skupina/zavod)
Triné orientované planovani
(Modelova skupina/zemé&/
[Modelové Klite, vybavy))
Rizeni restrikef
(Modelova skupina/zemé/
(Modelové klite, vybavy))
IFA Wyrobné arientované planovani KBESl_k
Bizent zaks (Modelové skupina/vybavy) usovni
Rizeni zakazek FTI/TGN
Vyhotoveni SCHAUGLAS-0 pro piijem zakézek
» - " Prevzeti =
Prevzeti zakdzek PR-Podminek <

A BFRECEI ™ Sestaveni dat pro vypoéet materidlu o 3 [(bM .
VWpotet pgtreby Rechenband (PR-Kombinace) > Vypolet potieby
materidlu SKODA materialu KONZERN

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 10 Proces tydenniho planovaciho cyklu
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4 Restrukturalizace MPA

K tématu bakalafské prace se autor dostal béhem vykonavani nepovinné praxe ve
spoleénosti SKODA na oddéleni Planovani a Fizeni vyrobniho programu. MPA
neboli Material-planung-ausschuss je jednim z hlavnich vyboru, které toto oddéleni
fidi a jak jiz némecky nazev napovida, tak se zabyva planovanim materialu. Ve
zkratce lze fici, Zze se komise MPA zabyva restriktivnimi polozkami primarné
v patém kalendainim tydnu a obdobi po ném. Jiz na pocCatku praxe doSlo
k seznameni s timto procesem a byl pfijat navrh na vytvofeni analyzy procesu a

nasledného navrhu vylepsSeni.

4.1 Proces MPA

V nasledujicich podkapitolach dojde postupné k blizZS§imu seznameni s procesem
MPA, ke zhodnoceni tohoto procesu a navrhu na zlepSeni. Nejdfive dojde
k vSeobecnému predstaveni procesu, aby bylo zifejmé, pro¢ tento proces ve
spole¢nosti SKODA existuje. Nasledovat bude seznameni s jednotlivymi Géastniky
procesu vcéetné jejich ukoll. Poté bude popsan samotny pribéh jednani komise
MPA s rozepsanim dil€ich bodU, které se na komisi projednavaji. Na tyto ¢asti bude

navazovat samotné zhodnoceni procesu a navrhy na zlepseni.

4.1.1 Predstaveni procesu MPA

Jak jiz bylo zminéno na zacatku této kapitoly, MPA je jednim z hlavnich vyboru,
které spadaji do kompetence oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu ve
spolegnosti SKODA. Ukolem tohoto procesu je detailng Fidit tydenni vlastnosti,
restrikce, nabéhy, vybéhy a vyrobni objemy dle platného programu PPA s cilem co
nejefektivnéji plnit svou €ast v procesu, jehoz vysledkem je tydenni vyrobni program
naplnény zakazkami (SKODA AUTO a.s., 2018).

Na obrazku 11 je zobrazen model procesu MPA. VSe zaCina pfed setkanim komise
MPA, kdy dochazi ke sbéru informaci z jednotlivych oddéleni a pfipravé prezentace,
ktera se na jednani MPA promita, a jejiz obsah se projednava. Mezi hlavni
informace, které je tfeba znat, patfi nakupni kapacity, informace z oddéleni
Dispozic, informace o CKD objemech, vysledky operativniho planu vyroby, kapacity

lakovny, BKM restrikce a informace z komise T-PPA. Podrobnégjsi informace o

téchto vstupech budou popsany v nasledujicich dvou podkapitolach.
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Poté pfichazi na fadu samotné jednani komise MPA, kde se postupné projednavaiji
jednotlivé body, z nichz vychazeji urcité ukoly a opatfeni. Mezi typické ukoly patfi
provéfeni kapacit. Typickym opatfenim je napfiklad redukce zaplanovanych
objemu. Cilem jednaciho tymu je v této fazi najit co nejlepsi feSeni na vzniklé

problémy.

Vystupem jednani komise MPA jsou informace pro oddéleni Dispozic, kvoty,
kapacity a restrikce pro tzv. WO meeting (vysvétleno v nasledujici podkapitole),
ze kterého dostavaji informace jednotlivé regiony a kapacity a restrikce, které
zadava oddéleni PLP/1 do systému EPL. Do systému EPL posléze vstupuji i

zminéné kvoty a informace z regionda.

Nasleduje prevzeti zakazek ze systému IFA. Slouenim zakazkové a planovaci
Casové osy vznika tzv. Rechenband, jehoZ vystupem je samotny vypocCet materialu

pro jednotlivé vyrobni zavody.

h
Nil-pnihn:il‘ \
——
A
BKM restrikee
—
> Informace pro
- oddéleni PLD
Informace z — —
komise T-PPA
h h
ivni pld n —> - o Kol
- ty
viroby Komise MPA
| — ——— Systém EPL
- | \
Kapacity lakovny| 1 T’t.’l
— > restrikee pro WO ————> ey
meeting
h — Rechenband
Informacez | —]
oddéleni PLD
-
CKD objemy

materialu

Obr. 11 Model procesu MPA

Na obrazku 12 je vyobrazen tydenni planovaci cyklus zaméfeny na proces MPA. U

kazdého dne jsou uvedeny jednotlivé ukoly, pfipadné i odpovédna oddéleni.
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* PFS - pfiprava podkladl pro MPA <-
zpracovéno ruéné

* PLP/1a PLP{3— pfiprava podklzdd pro MPA
<- zpracovana ruéné

* PLP{3—TeKo s kencernem — fizeni BKM
pola¥ek (vstup pro komisi MPA)

* PLP/1—ZaloZeni nového cyklu v EFL

* Mikup 3 vjroba dodavaji restrikce, které se
zpracovévaji

* Mastartovdni nového plinovaciho cyklu —
vEeobecnd pliprava

* PLP/L— peveeti zakdzek ze systému IFA do
systému EPL

* PLF/1— peveeti PR-kombinaci z kusovniku
do systému EFL

* PLF/1 - uvolnéni dat pro vypofet materialu
* Zapis MPA [= Rechenband)
* Dodatkova zména pedklzdi MPA = napf. * PLP/1- odesldni restriktivnich polofek do
zpracovani kol zadanych na komisi MPA systému IFA pro pfijem zzkazek (=
* Pldnovéni regiond v EPL Schauglass)

* Kontrola pedklzdl pro MPA

* Komise MPA

* PLP/1- zapracovani zmén restrikci z MPA
do systému EPL

—— Z
* VWN/1 - plénovani z pferoczdéleni restrikci

z MPA do EPL
* PLP/1- plénovanivEPL

Obr. 12 Tydenni planovaci cyklus s ohledem na MPA

4.1.2 Ugastnici procesu

Proces MPA se dotyka nékolika oddéleni nejen z oblasti Planovani logistiky. Jejich

seznam je pfilozen nize a u kazdého oddéleni je rovnéz uveden duvod, pro€ se jeho

zastupci jednani komise MPA zucastniuiji:

- Planovani minimalnich vybav a sprava zakazek (VVM) — prebiraji

informace o restriktivnich polozkach a tyto informace posléze zohledriu;ji pfi

planovani. Informace také predavaji dale na regiony.

o Planovani programu a zpracovani zakazek (VVM/1) — s ohledem

na MPA planuji vyrobni program v systému EPL.

o Rizeni odbytovych procest (VVM/2) — jsou zodpovédni za naplnéni

naplanovaného programu zakazkami, pfiéemz musi dodrZovat

kapacity restriktivnich polozek. Jako informace pro hlidani

restriktivnich polozek slouzi tzv. Schauglas, ktery je pravidelné

aktualizovan kazdy patek z planovaciho systému EPL.

- Planovani odbytu a vykaznictvi (VVP) — maji na starosti pferozdéleni kvot

ze systému IPPS do jednotlivych zemi. Kazdy tyden v utery se po komisi

MPA zucastiuji WO meetingu (VVM a VVP) -> Fedi se prerozdélovani

restrikci mezi regiony. Nasledné dochazi k zaplanovani v systému EPL.

- Rizeni dodavatelskych kapacit a logistické naklady (BSO) — predavaiji

informace o nakupnich kapacitach.
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- Rizeni vyroby voz (PFS) — predstavuiji vysledky operativniho planu. Na
zakladé téchto vysledku se fesi pfipadné pfeplnéni nebo neplnéni vyrobniho
planu. Dale ziskavaji informace o restrikcich, které pfipadné pfi aktualizaci

operativniho planu zohlednuiji.

- CKD centrum (PLC) — pfedavaiji informace o transportnich objemech, aby
mohla byt spravné zaplanovana a aby nebyla prekroCena kapacita

transportu. Podavaiji také informace o kapacitach obalového materialu.

- Predsériova logistika (PLV) — pfedavaji informace z komise T-PPA, kde

dochazi k uvolnéni vybav k zaplanovani.

- Dispozice (PLD) — ziskavaji informace z komise MPA a zaroven informuji

komisi MPA o pfipadnych problémech s dodavkami dili od dodavatelu.
- Planovani a fizeni vyrobniho programu (PLP)

o Planovani vyrobniho programu vozu (PLP/1) — pfipravuji podklady

pro komisi MPA a celou komisi fidi.

o Rizeni potfeb a kapacit (PLP/3) — definuji a prezentuji koncernové

restrikce.

- Data management / Marketing (VV/1) — predstavuji nové produkty, akéni

modely a pfipadné také zmény vybav.

- Planovani procesu lakovny (PPF-L) — podavaji informace o kapacitach
lakoven. Zucastnuji se primarné pfi nabézich, vybézich a také v pfipadech,
kdy se v procesu lakoven vyskytuje néjaky problém.

- Produktova rada Compact (G1-G4) — zucastriuji se pouze ve vyjimecnych

pfipadech, napf. pfi vzniku nového projektu s premisami.

4.1.3 Popis prabéhu jednani komise MPA

Pribéh komise MPA Ize rozdélit do deseti zakladnich bodu, které se pokazdé dle

potfeby vice ¢i méné rozebiraji.
1. Zaplanovani — jedna se o tabulku obsahujici informace o tom:
a. ktery tyden se u danych modelu/oblasti planuje,

b. ktery tyden se plni zakdzkami.
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2. Prehled ukoll — kontrola pInéni ukoll z predeslého jednani komise MPA.
Odpovédna oddéleni podavaji informace o tom, zda se jim pfislusné ukoly

podafilo ¢i nepodafilo splinit.

3. Uvolnéni nové nabihajicich vybav pro komisi MPA z T-PPA — technicka
skupina T-PPA podava informace o tom, zda dané dily proSly i neprosly
zkousSkami kvality a tim padem, zda mohou byt uvolnény pro zaplanovani na
komisi MPA.

4. Dozakazkovani — feSi se dily, které jsou skladem, ale nechodi na né
objednavky. Hledaji se zakaznici, ktefi by tyto dily odebrali, aby nemuselo
dojit ke Srotaci, odeslani dil0 zpét k dodavateli, nebo k pFesunuti do

nahradnich dild. Tento bod se na komisi MPA nefesi pravidelné.
5. Nabéhy/Vybéhy — feSi se pro jednotlivé modely, pfipadné i zemé.

a. V prubéhu nabéhu se sleduje, jestli vSe probiha podle stanoveného
planu. Nabéhy se nefesi pouze u novych modell a faceliftu, ale také
u projektu zabyvajicich se novymi motorizacemi nebo vybavami. P¥i
nabéhu nového modelu dochazi k tzv. zavedeni na trh, coz znamena,
ze kazdy dealer v jednotlivych regionech si muze urcit dvé auta, ktera
chce vystavit na prodejné a ukazat zakaznikim. Tyto zakazky se
zaplanovavaji jako prvni. Po zavedeni modelu na trh si dealefi

objednavaiji dle pozadavkl zakaznika.

b. Pfi vybéhu modelu se bézné pfechazi z rezimu 2 + 2 na rezim 8 + 0
za UCelem zamezeni Srotace dilu. Disponent vidi zmrzlé objemy
jednotlivych dilt na 8 tydni dopfedu. Tim padem ve spojeni
s inventurou dokaze spravné odvolat dily u dodavatele tak, aby se vSe

spotfebovalo do nuly.

6. Rozlozené vozy — dochazi ke sledovani objemu vyroby danych modelu za
uCelem hlidani transportnich kapacit a kapacit obalového materialu.

Z celnich duvodud se pouzivaji riizné stupné rozlozenosti vozu.
7. Analyza zakazek pro jednotlivé modely aut — z hlediska vyrobnich plan(
se fesi:

a. eventualni preplnéni vyroby,
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b. nedodrzeni planovaného objemu.

8. Katalogy limitd — SKODA nakup podava informace ohledné kapacit

dodavatelu.

9. Sledovani restriktivnich dili — dochazi k sledovani problematickych dild,

muze se jednat o:
a. Nakupni restrikce, které se dale déli na:

I. Mnozstevni restrikce, které wudavaji tydenni kapacitu

dodavatele. Jedna se o tzv. katalog limitd.

i. Casové restrikce, které musi byt dodrzeny v ramci konkrétniho
C¢asového horizontu (napf. 8 tydnlu pFed vyrobou musi

dodavatel védét, co od néj budeme pozadovat).

b. Vyrobni restrikce, které definuje pfevazné vyrobni limit definovany

stroji nebo personalem.

c. BKM restrikce, které se stanovuji pro koncernové dily vstupujici do

vicero znadek.

d. Dodavatelské Casové omezené restrikce, kdy dochazi ke snizeni
kapacity dodavatele napf. z didvodu poruchy nafadi nebo vlivem
pocasi.

10.Terminovy plan — jedna se o tabulku, kde jsou u kazdého tydne uvedeny
tydny, které se planuji (EPL) a které se zakazkuji (FAVAS). Navic je zde

uvedeno, v jakém rezimu (FU mad).

4.1.4 Zhodnoceni soucasné situace

Na zakladé vlastniho pozorovani a konzultaci s pracovniky zodpovédnymi za

proces MPA zjistil autor prace nize uvedené problémy:

1. VSechny restrikce jsou feSeny manualné pfes excelové tabulky. Zpracovani
téchto informaci je zdlouhavé a stejné neni mozné zpracovat vSe. Navic

manualni zpracovavani zvySuje Sanci na vyskyt chyb.

2. V disledku manualniho zpracovavani se na komisi MPA projednavaji i

polozky, které nevyzaduji zadnou specialni pozornost.
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3. Pro nékteré vybavy je nastaveno automatické planovani. Pokud se u nich

vyskytne problém, tak se tato informace automaticky neposila na

odpovédného pracovnika.

Vyskytuje se problém v oblasti pfedavani informaci mezi odpovédnymi
oddélenimi. Informace by mély byt pfedavany automaticky, ale ne vzdy to tak
funguje. Oddéleni PLP/1, které ma spravu procesu MPA na starosti, musi

nékdy ostatni oddéleni za ucelem zisku informaci urgovat.

4.2 Navrh reseni

Klicem k vyfeSeni vétSiny z vySe zminénych problému by mohl byt IT systém, ktery

by:

Shromazdoval vSechny restrikce a kapacity od oddéleni Nakupu (BSO) a
Rizeni potfeb a kapacit (PLP/3). Takto nashromazdéné restrikce a kapacity
by se automaticky porovnavaly s planem. Na zakladé stanovenych kritérii by
systém vybral problematické polozky, které by byly nasledné projednavany
na komisi MPA.

Po vlozeni zadaného seznamu dilu by systém nahral jednotlivé dily do
databaze, kde by se zjistila PR-podminka. Nastroj by dale spolupracoval se
systémem EPL, ve kterém by ve druhém kroku hledal informace o PR-
podminkach. Jako vystup by na zakladé stanovenych kritérii vznikl seznam
problematickych dill, které by byly nasledné feSeny na komisi MPA. Tento
zpusob by byl vhodny napfiklad pro spolupraci s oddélenim Predsériové
logistiky (PLV).

U automaticky planovanych vybav hlidal odchylky (nenadaly vzestup Ci
sestup) a v pfipadé vyskytu odchylky mimo zadané meze upozornil

odpovédného pracovnika.

Po aplikaci vySe zminénych bodl by se na komisi MPA projednavaly jen takové

poloZzky, které by predstavovaly néjaky problém. Mezi typické anomalie, které by

mél systém odhalit, patfi napfiklad nabéhy, vybéhy a jiné extrémni vykyvy (napf.

kratkodobé operativni navySeni ur€itych vybav). Zbyvajici poloZky by byly uloZeny

na siti, takze by k nim méli jednotlivi zastupci ze zu€astnénych oddéleni pfistup.
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Problém s pfedavanim informaci by mohla vyfesit aplikace tzv. workflow systému.
Workflow vSeobecné slouzi k automatizaci procest a ke zlepSeni predavani
informaci a ukolu zjednoho uc€astnika procesu na dalSiho, pficemz musi byt
stanovena urcita pravidla. Jednotlivym pracovnikiim jsou v ramci procesu pfifazeny
odpovédnosti a ukoly v€etné data, kdy musi byt splnény. Tento pfistup zabrani
zbyte¢nym dotazim a prodlevam. V ramci workflow systému mulze navic vlastnik
procesu sledovat plnéni jednotlivych Ukoll. V ramci procesu MPA by mél byt

spravcem systému pracovnik z oddéleni PLP/1.

Model toho, jak by mohl proces MPA v pfipadé zavedeni vySe popsanych navrhu
vypadat, je zobrazen na obrazku 12. Oproti modelu pavodniho procesu se v tomto
modelu vyskytuji dva noveé prvky, jejichz €innosti jsou blize popsany v odstavcich

vySe — IT systém a workflow systém.

7 IT systém

e \ ity [:!:h:;

: vy " Komise MPA t o )
g | ‘ f
Kaaciy b &

— > restrikee po WO———  pagigny
meeting
? Rechenba nd
Informace z
oddéleni PLD
CKD objemy

Workflow systém

Obr. 13 Navrh modelu procesu MPA

VSeobecné je vramci procesu MPA cilem co nejvétSi automatizace dat, coz je

v dnesni dobé jeden z hlavnich cili v ramci vétSiny procesu nejen ve spole€nosti

SKODA.
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4.3 Odhad pfinosu a rizik

Zavedeni vySe zminénych navrhl v praxi v sobé skyta nékolik zna¢nych pfinosu,

ale i rizik. Vétsina pfinosu plyne z automatizace procesu:

Pracovnici travi velké mnozstvi ¢asu manualnim tvofenim restrikci. Diky

automatizaci procesu budou moci tento ¢as smérovat k jinym Cinnostem.
Automatizace zajisti eliminaci chyb.

Pokud bude IT systém schopen sam na zakladé stanovenych kritérii
vydefinovat pouze problematické polozky, tak se zkrati pribéh samotného

jednani komise MPA.

Zavedenim IT a workflow systému dojde ke zpfehlednéni a zefektivnéni
celého procesu. V IT systému se budou polozky priibézné aktualizovat, takze
se uzivatel vzdy dostane k aktualnim informacim. Pomoci workflow systému
budou jasné stanoveny odpovédnosti za jednotlivé ukoly v€etné data plnéni
a vlastnik procesu bude mit nad procesem vétsi prehled, jelikoz bude

schopen vidét, jestli uz jsou dané ukoly spinény.

Mezi potencialni rizika se fadi:

Problém s kvalitou dat vkladanych do IT systému. Muselo by dojit
k pfesnému stanoveni, jaky typ informaci se bude do systému vkladat.
Souvisejicim problémem by mohl byt import chybnych dat z ostatnich
systému, napfiklad pokud by se vyskytovala chyba v kusovniku nebo
v popisu produktu. Tento problém by systém pravdépodobné nebyl schopen

odhalit a nasledujici operace by provadél s nespravnymi informacemi.

Pfipadné problémy s funkénosti IT systému. Musel by byt jasné stanoven
postup, jakym zplsobem by se data zpracovavala, pokud by doslo k vypadku

systému.

Problémem by mohlo byt napojeni nového IT systému na IT systémy, které

se ve spoleénosti SKODA jiZ pouzZivaji.
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Zaver

V prvni poloviné teoretické Casti bakalarské prace jsou ve zkratce shrnuty zakladni
poznatky z oblasti planovani vyroby, z ¢ehoz hlavné informace ziskané z oblasti
planovani vyrobniho programu nasly uplatnéni pfi psani praktické ¢asti. Poznatky
ziskané v druhé poloviné teoretické casti, ktera byla vénovana problematice
procesni analyzy, byly vyuZzity pfi tvorbé procesniho modelu a pfi uvazovani, jakym

zpusobem by se dal cely proces zlepsit.

V praktické Casti je postupné predstaveno oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho
programu, které je odpovédné za proces MPA a dlouhodoby planovaci cyklus
s tydennim planovacim cyklem. Pochopeni pribéhu a riznych navaznosti v ramci
téchto dvou procesl bylo naprosto nezbytné pro vypracovani bakalarské prace,

jelikoz proces MPA s nimi Uzce souvisi.

Navazujici kapitola je poté zaméfena na nejdulezitéjSi cast prace, navrh na
samotnou restrukturalizaci procesu MPA. Postupné jsou predstaveny jednotliveé
okolnosti ovliviiujici proces. Z téchto podkapitol poté vychazi zhodnoceni sou€asné

situace, na které navazuje navrh feSeni v€etné odhadu pfinosu a rizik.

Hlavnim cilem prace bylo navrhnout feSeni na zlepSeni procesu MPA, k ¢emuz
vramci prace dosSlo. Prvnim vystupem z prace je doporuCeni na vytvoreni IT
systému, ktery by shromazdoval informace o restrikcich a automaticky vytvarel
seznam problematickych polozZek, které by se probiraly na jednani komise MPA.
Timto by doslo k vyraznému uSetfeni Casu, jelikoZ by se eliminovalo manualni

vytvareni restrikci a zaroven by doslo k eliminaci chyb.

Druhym vystupem z prace je doporuceni na zavedeni tzv. workflow systému, ktery
by mél vyfeSit problém s v€asnym plnénim uUkoll a pFfedavanim informaci.
Spravcem systému by mél byt povéfen pracovnik odpovédny za proces MPA,
jelikoz by mu tento systém pfinesl i vétsi prehled nad procesem. Pro plnohodnotnou
funkénost systému je tfeba pfed zavedenim jasné stanovit pravidla vcetné

odpovédnosti za plnéni jednotlivych ukold.

Odpovédnym pracovnikim ve spoleénosti SKODA byly vy$e zminéné navrhy na

ZlepSeni procesu predstaveny v€etné moznych pfinosu a rizik.
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