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Uvod

VSechny planovaci procesy nabyvaji v dnesni dynamické a vysoce konkurencni
dobé &im dal tim vétsi dulezitosti. Vyjimkou neni ani proces planovani vyrobniho
programu. Vzdyt pravé spravné planovani vyrobniho programu muze spole€nosti
pfinést dulezitou konkurenéni vyhodu. Na druhou stranu, pokud je vyrobni program
planovan Spatné, muze to firmu dovést do zavaznych, v nékterych pfipadech
dokonce existencnich problému. Dullezitost procesu planovani vyrobniho programu
nabyva o to vétsi vyznamnosti pfi vyrobé tak slozitého produktu jako je automonbil.
V disledku toho je také ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. (dale jen SKODA) tomuto
procesu vénovana znacna pozornost. Ke spravnému fungovani neslouzi pouze
sty€ny proces nazvany planovani vyrobniho programu vozu (dale jen proces PPA),
ale existuje i fada podpurnych procesu, které zajistuji co nejefektivnéjsi fungovani

celého procesu jako celku.

Hlavnim cilem této diplomové prace je vytvoreni navrhu implementace digitalnich
technologii do zmifiovaného styéného procesu PPA. Cilem je zefektivnéni procesu
proces vzhledem kjeho dulezitosti obsahovat, ale prozatim neobsahuje.
Pravdépodobné nejvétsi potencial skyta pfidani vyhodnoceni PPA programu
z hlediska financi, personalu a flotilové hodnoty CO2, coZ jsou pro top management
a Gleny predstavenstva spoleénosti SKODA dulezité informace, které by pri
rozhodovani o vyrobnim programu voz( mély byt brany v potaz. VeSkera opatteni
budou provadéna s cilem maximalniho pfizpisobeni vyrobniho programu pfanim

zakaznikl a zaroven s ohledem na strategické cile spoleénosti SKODA.

Jelikoz proces PPA Uzce navazuje na dlouhodobé a stfednédobé planovani ve
spolegnosti SKODA a je soudasti planovani kratkodobého, bude za UGdelem
komplexné&j$iho pochopeni problematiky planovani vyrobniho programu ve SKODA
vénovan na zacatku praktické Casti prostor témto tfem procestim. Hlavni &ast
praktické casti bude samozfejmé& vénovana samotnému procesu PPA. Pred
samotnym navrhem implementace digitalniho feSeni bude tfeba proces PPA
zasadit do logiky planovaciho procesu ve SKODA a detailn& ho popsat, zanalyzovat
a zhodnotit jeho stavajici funkénost. Autor prace rovnéz oCekava, ze diky detailni

analyze procesu dojde k nalezeni uzkych mist, ktera by se pomoci implementace
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digitalnich technologii dala odstranit. Finalnim vystupem této diplomové prace by
mél byt navrh optimalizace procesu PPA vCetné systémoveho feseni. Cilem je toto
komplexni feSeni vyhodnotit pomoci SWOT analyzy, ktera by managementu

SKODA méla ukéazat, jaké potencialni vyhody a nevyhody tento navrh skyta.

V ramci teoretické ¢asti bude nejprve s ohledem na hlubSi pochopeni problematiky
vénovana pozornost problematice planovani vyroby a vyrobniho programu se
zaméfenim na prvky planovani vyroby a dlouhodobé a kratkodobé planovani. Dojde
rovnéz k pfiblizeni nejznaméjSich systémd vyuzivanych pro planovani a fizeni
vyroby. Druha polovina teoretické Casti bude zaméfena na problematiku Industry
4.0 se specialnim zaméfenim na oblast digitalizace procesu. Cilem této ¢asti bude
skrze hlubsi pochopeni problematiky digitalizace procest najit co nejvhodné;si

FeSeni k implementaci do procesu PPA ve SKODA.
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1 Planovani vyroby

Vyrobni proces, ktery Ize dle té nejjednodussi definice popsat jako proces pfemény
vstupU na vystupy, je pro vyrobni podniky zcela stéZejni. Neni se E¢emu divit, vzdyt
bez vyrobenych produktu by takto specializované podniky ani nemohly fungovat. Na
hlavni vyrobni proces ovSem navazuje nékolik dalSich podpurnych procesu, které
se velkou mérou podili na tom, do jaké miry je vyrobni proces ve finale efektivni. A
je tfeba zminit, Ze mnozstvi a dulezitost téchto procesu, se v dneSnim stale vice
konkurennim prostfedi, neustale zvySuje. Mezi tyto podplrné procesy se fadi
rovnéz proces planovani vyroby, kterému se bude podrobné vénovat nasledujici
kapitola. Planovani vyroby Ize ve zkratce definovat jako proces, ktery urCuje, co se
bude vyrabét, kolik se toho bude vyrabét, a zaroven pfidéluje zdroje a potfebny Cas

pro plnéni téchto ukolu (Zhang, 2017).

V ramci této kapitoly bude nejprve pfiblizen proces planovani vyroby a bude
vysvétlena jeho dllezitost v ramci procesu vyroby. V dalSich podkapitolach posléze
dojde k pfiblizeni konkrétnich prvku planovani vyroby a k vysvétleni hlavnich rozdilt
mezi dlouhodobym a kratkodobym planovanim. Na zavér této kapitoly budou

pfiblizeny tfi nejznaméjsi systémy vyuzivané pro planovani a fizeni vyroby.

1.1 Vyznam planovani vyroby

Jak jiz bylo zminéno v uvodu této kapitoly, planovani vyroby patfi meazi
hlavni podplrné procesy samotné vyroby. To, jaky vyznam ma planovani vyroby
v dnesni turbulentni dobé&, vyborné vystihuje citat Benjamina Franklina, ktery
pronesl: ,If you fail to plan, you are planning to fail.“ Volné lze tento citat preloZit
jako: ,Pokud se vam nedari planovat, planujete selhat”. Planovani vyroby lze
v dnesni dobé povazovat za mozek a nervovou soustavu vyroby. Bez spolehlivého
planovani vyroby by totiz spolenosti nebyly schopny zaijistit dostupnost v8ech
potfebnych materialll ve spravny €as, ve spravném mnozstvi, na spravné misto, a
tudiz by vyroba nemohla fungovat pfi minimalnich nakladech. A nejde samoziejmé

pouze o material, ale také o lidské zdroje Ci vyrobni kapacity. (Kiran, 2019).

Bhasin (2020) definuje hlavni davody, pro€ je spravné planovani vyroby nezbytné
pro efektivni fungovani vyrobni organizace. Tyto podstatné prvky jsou posléze

sumarizovany v ramci obrazku 1 nize:
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Efektivni vyuzivani zdroji — planovani vyroby zajiStuje efektivni vyuzivani

veskerych zdroju a vstupu pro vyrobu. Diky spravnému planovani vyroby

dochazi k minimalizaci plytvani v oblasti materialnich i lidskych zdroju.

Neustaly vyrobni tok — planovani vyroby zajisStuje neustaly a stabilni vyrobni

tok v celém vyrobnim provozu, tzn. jsou efektivné vyuzivany vSechny stroje

a zaméstnanci.

Odhad potfebnych zdroju — planovani vyroby pomaha vyrobni organizaci

predpovidat potfebné lidské a materialové zdroje pro spinéni vyrobnich cilU.
Rizeni zasob — planovani vyroby zaijistuje udrzovani optimalni trovné zasob.
Tudiz se vyrobni organizace vyhne typickym problémim, mezi které patfi

chybéjici material ¢i naopak pliné sklady.

Kooperace zucastnénych oddéleni — planovani vyroby pomaha zlepSovat

komunikaci a kooperaci mezi zu€astnénymi oddélenimi. Typicky se jedna o

oddéleni vyroby, logistiky, nakupu, odbytu a marketingu.

Spokojenost zakaznikl — pomoci spravného planovani vyroby je vyrobni

organizace schopna dodavat zakaznikim produkty ve stanoveném case.
Vysoka mira vérnosti objednavek je v dnesni vysoce konkurenéni dobé pro
vyrobni spolecnosti stézejni, jelikoz pro zakaznika vétSinou neni problém

prejit ke konkurenci.

Idealni pracovni prostfedi — pracovnici ve vyrobé maji pfehled o tom, jaké

budou vyrabét vyrobky a kolik asu budou mit na jejich vyrobu. Dochazi tudiz

ke zmirnéni tlaku na jejich vykon.

Redukce vyrobnich nakladd — pomoci spravného planovani vyroby dochazi

k redukci plytvani v oblasti lidskych i materialnich zdrojl, coz uzce souvisi

s redukci vyrobnich nakladu.

ZlepSovani_kvality — planovani vyroby rovnéz pomaha zvySovat kvalitu

produktd a snizuje miru zmetkovitosti.
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Obr. 1 Dulezitost planovani vyroby

Dle vy$e zminénych duvodu je zfejmé, proC se proces planovani vyroby v dnesni
dalezita, a mnohdy stale mirné podcenovana, je zmiflovana komunikace a
kooperace mezi zainteresovanymi oddélenimi s cilem sladit poZzadavky odbytu
s moznostmi logistiky, nakupu a vyroby. V této oblasti dochazi velmi Casto ke
konfliktdm mezi jednotlivymi oddélenimi, protoze se Casto jejich dil¢i cile pfilis
neshoduji. V tom pfipadé je tfeba najit kompromis, kterym by vzdy mélo byt feSeni

S nejvétSim pfinosem pro celou vyrobni organizaci.

1.2 Prvky planovani vyroby

Dle Synka, Kislingerové a kol. (2015) zahrnuje planovani vyroby tyto dil€i oblasti:
- planovani vyrobniho programu,
- planovani vyrobniho procesu,

vyrobnich faktord (planovani vyrobnich kapacit,

- planovani zajisténi

materialovych potieb, personalu, dopravy, skladovani a nakupu).
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V ramci této podkapitoly se zaméfime zejména na prvni dvé oblasti — planovani
vyrobniho programu a planovani vyrobniho procesu. Posledni z dilCich oblasti, tedy
planovani zajisténi vyrobnich faktort, bude pfibliZzena pouze ve zkratce na konci

této podkapitoly.

1.2.1 Planovani vyrobniho programu

Hlavnim cilem planovani vyrobniho programu je odpovédét na tyto tfi otazky:
1. Jaké druhy vyrobku se budou vyrabét?
2. Jaka mnozstvi vyrobk( se budou vyrabét?
3. V jakém obdobi je tfeba dana mnozstvi vyrobkl vyrobit?

Pro to, aby bylo mozné vyrobni program zpracovat, je tfeba komunikovat se
zainteresovanymi oddélenimi a pracovat nejen s jejich potfebami, ale také jejich
omezenimi. Zakladem pfi planovani vyrobniho programu jsou prognézované a
planované udaje z oblasti odbytu. Odbyt podava potfebné informace o tom, kolik
vyrobku je schopen v dané specifikaci za urcité obdobi na jednotlivych trzich prodat.
Na tom, zda jsou pozadavky odbytu realizovatelné, se poté musi shodnout oddéleni
nakupu, logistiky a vyroby. Oddéleni nakupu zde vystupuje hlavné s kapacitnimi
omezenimi ze strany dodavateld. Oddéleni logistiky s dodacimi lhatami a
kapacitnimi omezenimi ze strany obalového hospodarstvi. Oddéleni vyroby
s vyrobnimi kapacitami, tedy napfiklad s potem a strukturou stroju a pracovniku
(Synek, Kislingerova a kol., 2015). Omezeni existuje nespolet a ke vSem
operativnim se mohou pfidat jeSté omezeni strategicka. Typickym pfikladem dnesni
doby z oblasti automobilového primyslu je rozhodnuti top managementu o produkci
urcitétho mnozstvi elektrickych vozu za ucelem splnéni emisnich cil s ohledem na
placeni tzv. ,CO2 pokut®. Na bazi vySe zminénych pozadavkl a omezeni je potfeba
stanovit takovy vyrobni program, ktery bude co nejlépe korespondovat se

strategickymi cili dané organizace.

V ramci planovani vyrobniho programu je dulezité rozdéleni na dlouhodobé
planovani, nékdy také znamé jako takticko-strategické planovani, a kratkodobé
planovani, které je rovnéz znamo pod pojmem operativni planovani. Vzhledem
k obsahlosti a dullezitosti této problematiky ji bude vénovana cela podkapitola

v ramci dalSi ¢asti této diplomové prace.
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1.2.2 Planovani vyrobniho procesu

Po stanoveni vyrobniho programu je dulezité najit takové kombinace elementarnich
vyrobnich faktor(, které umoznuji dany vyrobni program splnit. Tento proces je
znam pod nazvem planovani vyrobniho procesu, a stejné jako pfi planovani
vyrobniho programu, i pfi planovani vyrobniho procesu je potfeba najit odpovédi na

tfi zasadni otazky:
1. Jakymi vyrobnimi postupy budeme planované mnozstvi vyrobkl vyrabét?
2. Béhem jakého obdobi budeme planované mnozstvi vyrobku vyrabét?

3. Vjakych nakladovych stfediscich Ci vnitropodnikovych utvarech (lakovna,
svafovna, montazni linka) budeme planované mnozstvi vyrobkl vyrabét?
Pfi planovani vyrobniho procesu je cilem organizace najit takovou kombinaci
a Vavfina, 2014). Ke splnéni tohoto cile vyuzivaji dnesni vyrobni organizace rtizné
metody a nastroje. Mezi ty nejCastéji vyuzivané se dle Synka, Kislingerové a kol.
(2015) fadi:

- matematické metody (napf. linearni programovani),

- pocitaCoveé programy (napf. simulaéni software Tecnomatix Plant Simulation,

ktery je vyuzivan i v ramci koncernu Volkswagen),

- metody sitové analyzy (napf. metoda PERT — Program Evaluation and

Review Technic neboli metoda hodnoceni a posuzovani projektl),

- reingeneering, neboli pfestavba podnikovych procesl za ucelem zvySeni

vykonnosti podniku,

- environmentalni manazerské systémy, které jsou zavadény v reakci na

zvysujici se naroky v oblasti ekologi¢nosti vyroby a finalnich produktu.

Planovani vyrobniho procesu se totozné jako planovani vyrobniho programu déli na
dlouhodobé a kratkodobé planovani. Cilem dlouhodobého planovani vyrobniho
procesu je primarné stanovit vyrobni postupy, diky jejichz pouziti jsou vyrobni
podniky schopny zajistit vyrobu pfi minimalnich nakladech. Mezi dalsi cile
dlouhodobého planovani vyrobniho procesu se fadi vymezeni hmotného
investi¢niho majetku a stanoveni poctu potfebnych pracovnikl ke splnéni vyrobniho
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programu. V ramci kratkodobého planovani vyrobniho procesu dochazi ke
konkrétnim rozhodnutim o mnozstvi a €ase. Dochazi zde k planovani velikosti
vyrobni davky, planovani vyrobnich kapacit a tzv. lhutovému planovani, které
stanovuje terminy zahajeni a dokonceni jednotlivych vyrobnich zakazek (Synek a
kol., 2011).

1.2.3 Planovani zajisténi vyrobnich faktort

Posledni oblasti planovani vyroby je planovani zajisténi vyrobnich faktord. Nazory
na to, co vSe by do této oblasti mélo patfit, se dle jednotlivych autor vyrazné lisi.
NejCastéji se ovSem do této oblasti fadi planovani vyrobnich kapacit, planovani
materialovych potfeb, planovani personalu, planovani dopravy a skladovani a
planovani nakupu. V kratkosti bude pfiblizeno, co je dle Synka, Kislingerové a kol.

(2015) cilem jednotlivych planovacich oblasti:

- Planovani vyrobnich kapacit — stanoveni, jaky druh a jaka velikost vyrobnich

kapacit je potfeba ke spInéni vyrobniho programu. Dale zpusob, jakym budou

vyrobni kapacity rozmistény, a kdy budou vyuZity.

- Planovani_materialovych potieb — pfiprava rlznych druh( materialu ve

stanoveném mnozstvi, v potfebné kvalité, na spravném misté a pfi
minimalizaci veSkerych nakladl souvisejicich s pofizovanim a pfipravenosti

materialu a zasob.

- Planovani personalu — zabezpeceni potfebné kvantitativni (poc€et, struktura

a formalni kvalifikace) a kvalitativni stranky (vykonnost, tvofivost a motivace)

personalu.

- Planovani dopravy — planovani o vyuziti dopravnich prostfedkd k prepravé

materialu a zbozi z vychoziho do cilového mista.

- Planovani skladovani — déli se na dlouhodobé planovani, ve kterém se

rozhoduje o umisténi, vybaveni a organizaci skladu, a kratkodobé planovani,
ve kterém se rozhoduje o vySi (minimalni, primérné a maximaini) skladovych

zasob a dobé uskladnéni.

- Planovani nakupu — na zakladé vyrobniho programu dochazi ke stanoveni
objednaciho mnozstvi, objednaci doby a vybéru dodavatelu pro dany druh

vstupu.
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1.3 Dlouhodobé a kratkodobé planovani vyrobniho programu

Jak jiz bylo nastinéno vramci predchazejici podkapitoly, v ramci planovani
vyrobniho programu je velice dulezité rozdéleni na dlouhodobé (takticko-
strategické) a kratkodobé (operativni) planovani. Zatimco dlouhodobé planovani
rozhoduje o technickoekonomickém rozvoji podniku a je soucasti strategického
planovani, tak kratkodobé planovani je operativni a konkretizuje vyrobni program
na meésicni, tydenni a denni bazi. Oba zmiflované typy planovani jsou silné

vvvvvvv

nasledné planovani kratkodobé.

1.3.1 Dlouhodobé planovani vyrobniho programu

Do oblasti dlouhodobého (takticko-strategického) planovani vyrobniho programu
muzeme fadit asovou osu od jednoho do deseti let. Zde zalezi viceméné na kazdé
organizaci, jaky interval si stanovi. Wohe a Kislingerova (2007) do dlouhodobého

planovani vyrobniho programu fadi tyto Cinnosti:

- stanoveni jednotlivych vyrobku, které chce podnik vyrabét, a to vcetné

definice jejich vlastnosti,
- volba vyrobnich postupl v€etné rozhodnuti o typu vyroby,

- rozhodnuti o intenzité vyroby, tzn. rozhodnuti o tom, které soucasti si bude

spole¢nost vyrabét sama a které bude odebirat od svych dodavateld,
- stanoveni ramcovych kapacit vyrobnich prostfedkl a pracovnich sil,
- stanoveni zakladni struktury vyrobniho a odbytového programu.

Pfi rozhodovani v ramci vySe zminénych €innosti je potfeba brat v potaz oCekavany
technicky, ekonomicky a spoleCensky vyvoj, a jejich vliv na budouci poptavku po
daném produktu. Navic je potfeba brat v potaz moznost, pfipadné nemoznost,
vyuziti stavajicich vyrobnich zafizeni a distribu¢nich kanalt pro nové produkty.
Rozhodnuti provedena v ramci dlouhodobého planovani vyrobniho programu urcuji
smér spolecnosti na nékolik let dopfedu a jsou rozhodujici vzhledem k existenci a
dalSimu vyvoji spole¢nosti. Proto se dlouhodobému planovani vyrobniho programu
priklada velka vaha a je zpravidla soucasti strategického planovani (Martinovicova,

Konecny, Vavfina, 2014).
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1.3.2 Kratkodobé planovani vyrobniho programu

V ramci kratkodobého planovani vyrobniho programu dochazi primarné ke
konkretizaci dlouhodobého vyrobniho programu. Pfi kratkodobém planovani se
vychazi z informaci o dostupnych vyrobnich kapacitach, technologiich a pracovni
sile. Kratkodoby vyrobni program obsahuje primarné informace o planovanych
vyrobnich mnozstvich konkrétnich druhd vyrobkd v ramci jednoho dne, tydne a
mésice. Dale také informace o zavadéni novych vyrobkovych variant, kdy typickym
pfikladem muze byt mirna zména designu vyrobku zakladniho vyrobniho programu
(Wohe a Kislingerova, 2007).

Hlavnimi cili jak dlouhodobého, tak kratkodobého vyrobniho programu, je zajistit
optimalni a stalé vyuziti dostupnych kapacit a pracovnich sil a zaroven udrzovat

idealni stav zasob.

1.4 Systémy pro planovani a fizeni vyroby

Vzhledem k rychlému vyvoji ekonomického prostiedi, stale proménlivéjSi poptavce
a neustdlému rozSifovani sortimentu vyrobkl, se zacaly od 70. let 20. stoleti
objevovat systémy pro planovani a fizeni vyroby znamé jako systémy PPS/PPC
(Produktionsplanung und -Steuerung / Production Planning und Control). V pribéhu
nasledujicich let postupné dochazelo k tvorbé novych a aktualizaci stavajicich
systému, kdy prubézné dochazelo k pfidavani stale dalSich a dalSich funkcionalit

(Gros, 2016). V ramci této podkapitoly si pfiblizime tfi nejznaméjsi z téchto systém.

1.4.1 Systémy MRP a ERP

Jako prvni si predstavime metodu MRP | (Material Requirements Planning), v
Ceském prekladu znamou jako ,Planovani materialovych pozadavki®. Tato metoda
je mnoha autory povazovana za prikopnika softwarovych feSeni v ramci planovani
a fizeni vyroby, kdy jeji poCatky spadaji pravé do zminovanych 70. let 20. stoleti.
Metoda MRP | za pomoci kusovniku, stavu skladovych zasob a planu vyroby,
stanovuje materidlové pozadavky. Vyuzitim této metody rovnéz dochazi ke
stanoveni navrhU na nakup materialu a k vyrobnim pfikazim vyrabénych skupin a
dilt (Basl a Blazicek, 2012).

Na metodu MRP | navazuje metoda s nazvem MRP Il (Manufacturing Resource

Planning) neboli ,Planovani vyrobnich zdroju®. Tato metoda vznikla rozSifenim
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metody MRP I. MRP Il kdy k této metodé pfidava i plan obchodu, plan prodeje a
vyroby a tzv. hrubé kapacitni planovani. K tomu nabizi jesté dalSi fadu finanénich
pfehledl o zakazkach, vyrobé a skladovaném materialu. V idealnim pfipadé se tedy
v ramci MRP Il vyskytuji vSechny potfebné prvky pro efektivni planovani vyroby
(Gros, 2016).

S postupem Casu se neustale zvySovaly pozadavky na presnéjSi a aktualngjsi
informace v oblasti planovani, coz vedlo k pfechodu ze systému MRP Il na takzvané
systémy ERP (Enterprise Resource Planning) neboli ,Planovani podnikovych
zdroju“. Systém ERP Ize definovat jako integrovany softwarovy systém, ktery
podporuje planovani a fizeni vS8ech hlavnich procesu v podniku. Systém ERP
v sobé bézné obsahuje podsystémy nakupu, vyroby, prodeje, financovani i lidskych
zdroju, tudiz jde o integraci vSech dulezitych dat do jednoho systému. Cilem ERP
je poskytovat spravné informace, spravnym lidem a ve spravném Case tak, aby bylo
mozné vykonavat spravna rozhodnuti v oblasti planovani a fizeni zdroju (Lenort,
2012).

Na systémy ERP dale navazuji systémy APS (Advanced Planning and Scheduling)
neboli ,Pokrocilé planovani a rozvrhovani“ a SCP (Supply Chain Planning) neboli
,Planovani dodavatelského fetézce®. Tyto systémy rozSifuji planovani na cely
dodavatelsky fetézec, a kromé funkci obsazenych v ramci ERP systému, obsahuiji
navic rizné simulace a optimalizace na bazi pokroc€ilych optimaliza&nich algoritmu
(Liu, Wang a Chu, 2019). Vyvoj systému od prvotnich MRP | az do dnes

vyuzivanych ERP a APS systému je zobrazen na obrazku islo 2.
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MRP |

Hlavni plan wroby
Kusovnik
Skladoveé zasoby

Upraveno dle (Arrizabalagauriarte Consulting, 2016)

Obr. 2 MRP a ERP systémy

VSechny z vySe zminovanych koncepci se zakladem v metodé MRP | se fadi do
skupiny tzv. Push systémd, které jsou znamé také pod oznacenim ,tlaéné systémy*.
Push systémy jsou typické tim, Ze na zakladé struktury vyrobku stanovuji terminy
pro objednani materialu a zahajeni jednotlivych operaci tak, aby byl dosazen
vysledny termin dodavky zbozZi. Push systémy nachazi uplatnéni nejCastéji pfi

hromadné vyrobé.

1.4.2 Koncepce JIT a systém Kanban

Dalsi znamou koncepci je koncepce JIT neboli Just-in-time, ktera byla vytvofena v
Japonsku ve spole€nosti Toyota Motor Corporation a tvofi jeden ze dvou nosnych
pilifd takzvaného vyrobniho systému Toyoty, znamého primarné pod anglickym
nazvem Toyota Production System — TPS. Tato koncepce zasadnim zplsobem
zménila pohled nejen na planovani a fizeni vyroby, ale na planovani a fizeni v ramci
celého podniku (Gros, 2016). Jejim hlavnim cilem je dodani a pfiprava spravného
produktu, ve spravném Case, ve spravném mnozstvi, na spravné misto pfi dosazeni

takzvaného jednokusového toku (one-piece flow).
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Gros (2016) definuje nékolik zakladnich pfedpokladd a principl, které je tfeba

uplatiovat v ramci planovani a fizeni postaveném na filozofii JIT:

aplikace zmén jiz ve fazi vyvoje novych vyrobkl a jejich konstrukce, tzn.

vyrobky by se mély dat snadno a rychle aplikovat do vyroby,

zkracovani ¢asu na zmény vyrobniho programu, sefizovacich ¢asu a ¢asu
na prestavbu vyrobnich linek - napf. technika SMED (Single Minute
Exchange of Die), diky které je mozné zkratit sefizovaci Casy bez

dodatecnych nakladu az o 75 %,

implementace nové organizace pracovist, tzv. skupinové technologie —
pfechod z jednoho vyrobku na druhy je jednodussi a kratSi, kdyz se jejich
vyrobni postup od sebe pfilis nelisi,

uplatnéni novych pfistupu v oblasti fizeni kvality - napf. metoda Poka-yoke,

ktera slouzi k odstranéni moznosti vzniku chyb a koncepce TQM — Total

Quality Management neboli Totalni fizeni kvality,

vvvvvv

efektivni lokalizace zasob, tzn. umisténi nejdalezitéjSich dodavatell

v blizkosti vyrobce,

novy pohled na velikost pfepravni a vyrobni davky,
zkracovani dodacich cykld,

zabezpeceni optimalniho a rovhomérného vyuziti kapacit,
zavedeni zmén v oblasti planovani,

vytvoreni idealnich podminek pro zajisténi bezporuchového chodu vyrobnich
zarizeni, napf. koncepce TPM — Total Productive Maintanance neboli
Totalné produktivni udrzba a metoda 5S, ktera slouzi ke zlepSeni organizace

pracovist.

Aplikace vSech vySe zminénych pfedpokladd a principl je nezbytna, protoze

koncepce JIT sice umoziuje zkraceni celkové prabézné doby vyroby a minimalizaci

vSech zasob, ale na druhou stranu odkryva velké mnozstvi probléma, které byly

dosud skryty pod velkou skladovou zasobou.

S koncepci JIT je Casto spojovan také systém KANBAN, ktery byl rovnéz vyvinut

spole¢nosti Toyota Motor Corporation v 50. letech 20.stoleti a v japonstiné oznacuje
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kartu. Systém KANBAN pracuje na bazi ,prodavace” a ,kupujiciho®, kdy ,kupujici*
posila kartu (kanban) s pozadavkem ,prodavaci‘, ktery reaguje dodanim
pozadovaneho vyrobku ¢i komponenty. Tento proces je zobrazen na obrazku 3.
Systém KANBAN muze fungovat pouze pokud je aplikovan jednosmérny
materialovy tok a je nezbytna synchronizace operaci (Basl a Blaziek, 2012). Mezi
nejvétsi vyhody aplikace systému KANBAN patfi zajisténi vétsi spolehlivosti a

plynulosti materidlovych tokl a rovnéz znacné snizeni zasob.

Material

Dodavatel Zakaznik

Signal KANBAN

Zpracovano dle (Manufactus, 2020)

Obr.3 Systém KANBAN

Systém JIT je typickym predstavitelem tzv. Pull systému, které jsou znamé také pod
oznacenim ,tazné systémy*“. V ramci Pull systémU dochazi k ,tahnuti“ materialovych
pozadavku na komponenty v podobé objednavek od zakaznika az k dodavateli. Pull

systém je uplatiiovan hlavné pfi sériové vyrobé s liniové uspofadanou vyrobou,
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proto také tento systém nachazi uplatnéni hlavné v oblasti automobilového

prumyslu (Basl a Blazicek, 2012).

1.4.3 Systém TOC

Poslednim systémem planovani a fizeni vyroby, ktery bude v ramci této prace
priblizen, je systém TOC (Theory of Constraints), ktery je v ¢estiné znamy pod
nazvem ,Teorie omezeni“. Tvarcem systému TOC je Izraelec jménem Eliyahu M.
Goldratt. Zajimavosti je, ze Eliyahu M. Goldratt byl vystudovanym fyzikem a do
oblasti planovani a fizeni vyroby se dostal viceméné nahodou. Hlavni podstatou
Teorie omezeni je rozvinuti skute¢nosti, ze se v kazdém systému vyskytuji uzka
mista, ktera omezuji jeho vykonnost. Pokud chce spole¢nost zvySit vykonnost
celého systému, je nezbytné zaméfit se pravé na uzka mista a zvysit jejich vykon.

ZvySovani vykonu ostatnich prvkd systému by totiz nikam nevedlo (Gros, 2016).

Na zakladé hlavni myslenky Teorie omezeni definovali Goldratt a Cox (2004) ve své
knize s nazvem ,Cil* pét krokl k neustalému zlepSovani neboli pét krokd, jak

prekonavat omezeni systému:

1. Identifikujte omezeni neboli uzké misto systému.

2. Rozhodnéte, jak lze vyuzit stanovené omezeni.

3. Podpofte rozhodnuti ve 2. bodé odpovidajicimi pravidly pro €innost vSech
relevantnich pracovist (dodavajici, spolupracuijici a Fidici pracovisté).

4. Nejsou-li kroky 2 a 3 feSenim, je tfeba zajistit zvySeni kapacity uzkého mista
jinym zplsobem, napf. pofizenim paralelnich zafizeni &i znasobenim
obsluhy.

5. Kdyz omezeni pfekonate, vratte se ke kroku 1, tzn. najdéte nové omezeni

systému.

Kli€¢ovym krokem je zde krok druhy, v ramci néhoz by mélo dojit nejprve k aplikaci
méné nakladnych a €asové naroCnych fedeni, a teprve poté by se mélo zadit
premyslet o feSenich nakladnéjSich. JelikoZ se v oblasti planovani a fizeni vyroby
jako uzka mista nejcCastéji uvadi vyrobni kapacity zafizeni, tak Bazala a kolektiv

(2003) mezi typicka opatfeni fadi:
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- Zkraceni necinnosti uzkého mista, a to zejména z dlvodu sefizovani a
udrzby. K tomu mize pomoci napfiklad zadavani ukold v takovém poradi,

aby se minimalizovaly naroky na sefizovani.

- Tvorba takového vyrobniho programu, ktery zajisti, Ze celkovy vystup

limitovany kapacitnimi uzkymi misty bude ekonomicky co nejvyhodnéjsi.

- Zabranéni vpusténi neshodnych vyrobkl na Uzké misto a zarovern zamezeni

vzniku neshod na Uzkém misté.

- Motivace pracovnikl pracujicich na uzkém misté a zaroven vizualizace stavu

v kliovych Fidicich bodech.

Na Teorii omezeni je zalozené dalSi systémové feSeni pro oblast planovani a fizeni
vyroby s nazvem DBR (Drum-Buffer-Rope). Pro vysvétleni pouzil Goldratt nazornou
analogii oddilu skautu, jejichz ukolem je urazit ur€itou trasu, a vyrobniho systému,
ktery se sklada z nékolika pracovist a musi realizovat urcitou praci. Hlavnim cilem
je urazit danou trasu, respektive realizovat dané mnozstvi prace, ve stanoveném
Case (Lenort, 2012).

Oddil skautt jde v Ffadé za sebou tak, jako je vyrobni proces sloZzen z fetézce
nékolika pracovist. Stejné jako maji jednotlivi skauti odliSné tempo, tak maji
jednotliva pracovisté jiny vykon. A stejné jako jednotliva tempa chuze skautl maji
rizné vykyvy, tak vykony pracovist podléhaji porucham a kolisanim. Aby tedy cely

systém fungoval efektivné, je potfeba:

1. Uvazat lano mezi prvniho a nejpomalejSiho skauta, ¢imz dojde k omezeni
tempa prvniho skauta na tempo nejpomalejSiho, respektive dojde ke snizeni

tempa prvniho pracovisté na vykon uzkého mista.

2. NejpomalejSi skaut, ktery slouzi jako uzké misto systému, udava tempo
celého oddilu, respektive vyroby. Tim se stdva bubnem celého systému.
Zaroven jsou vSichni skauti pfed a za nejpomalejSim skautem rychlejsi,
respektive maji vSechna pracovisté vyssi vykon nez uzké misto, a tim padem

dochazi k odstranéni rozestupu, respektive zasob rozpracovanosti.

3. Mezi vedouci skupinkou a nejpomalejSim skautem se vytvofi urcity prostor
(zasoba), ktery chrani postup celého oddilu (vyroby) proti vykyvim a

porucham, ¢&imz vznika tzv. naraznik. Pokud se zastavi skauti za
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nejpomalejSim skautem neboli Uzkym mistem, nebude problém mezeru
rychle odstranit, respektive zpracovat zasobu. Pokud se zastavi néktery ze
skautu pfed nejpomalejSim skautem neboli Uzkym mistem, bude jesté néjaky
Cas trvat, nez ho nejpomalejSi skaut doZene, respektive, nez uzké misto

zpracuje existujici zasobu z narazniku.
V praxi systém funguje tak, Zze buben (Drum) funguje jako uzké misto, které urcuje
takt pfedchazejicim pracovistim. Naraznik (Buffer) funguje jako zasobnik vytvoreny
pfed uzkym mistem. Jako posledni se stanovi velikost lana (Rope), kde se na

zakladé rozvrhu bubnu odvodi rozvrh vyroby na prvnim pracovisti (Gros, 2016).

Tento systém je graficky zobrazen na obrazku 4.

Drum / Buben

%
Rope / Lano

Buffer / Naraznik

Zpracovano dle (Roser, 2014)

Obr.4 Systém Drum-Buffer-Rope

Teorie omezeni je vSeobecné brana jako kombinace Push a Pull systému, kdy délici
rovinu mezi témito dvéma principy tvofi pravé uzké misto neboli kapacitni omezeni

systému (Basl a Blazi¢ek, 2012).
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2 Industry 4.0 a digitalizace procesu

Termin Industry 4.0, ktery je v Ceské republice znamy rovnéz pod prekladem
Pramysl 4.0, je v poslednich letech stale Castéji sklofovany. Jedna se o termin
vyuzivany pro tzv. ¢tvrtou primyslovou revoluci, ktera jiz nékolik let probiha, a da
se oCekavat, ze jeSté 10-30 let probihat bude. To, zda se bude jednat o
zmifiovanych 10 nebo 30 let, je v souCasné dobé velkou neznamou a nazory
jednotlivych expertl se v tomto ohledu velmi li§i. Hlavnim kli¢em této revoluce, jejiz
poCatky spadaji do sousedniho Némecka, je rozmach chytrych technologii a
masové rozsifeni internetu. Industry 4.0 pfinasSi dnesSnim spolecnostem velké
mnozstvi potencialnich zlepSeni nejen v oblasti vyroby, ale také logistiky, kvality,
prodeje a dalSich podpurnych oblasti. Mnoho prvkd Industry 4.0 jiz v rychle se
rozvijejicim automobilovém primyslu naslo uplatnéni, a proto bude v nasledujici
kapitole problematice Industry 4.0, se specialnim zaméfenim na oblast digitalizace,

vénovan znacny prostor.

V ramci jednotlivych podkapitol nejprve dojde k pfiblizeni konceptu Industry 4.0 jako
revoluci poji. Poté jiZ bude vénovan prostor problematice digitalizace. Nejprve dojde
k vysvétleni vyznamu tohoto pojmu. Poté budou predstaveny jednotlivé oblasti a
hlavni cile digitalizace. Zavérem budou pfiblizeny hlavni vyhody a nevyhody, které

digitalizace skyta.

2.1 Koncept Industry 4.0

Dnesni svét je charakteristicky nejen neustalymi zménami v oblasti vyvoje novych
technologii a produktu, ale také neustale se zvySujicimi naroky ze strany koncového
zakaznika. Pravé to, v kombinaci s raketovym rozmachem internetu a chytrych
technologii, stalo na pocatku némeckého konceptu znamého v originale jako
.industrie 4.0“. PocCatky tohoto konceptu spadaiji jiz do roku 2006, kdy némecka
vlada ve spolupraci se spole¢nosti Siemens AG spustila program s nazvem ,High
Tech Strategy“. Na tomto projektu se pracovalo nékolik let a byl oficialné pfedstaven
v roce 2013 (I-scoop.eu, 2020). Predstaveni bylo uspésné a k iniciativé se postupné
zacCaly pfidavat dalSi zemé a spolecCnosti, diky c¢emuz se v pomérné kratké dobé
podafilo zvySit zajem o vyuZiti novych technologii v oblasti digitalizace, robotizace

a automatizace (Vojacek, 2016).
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Smyslem, a tedy i finalnim vystupem Industry 4.0, by méla byt digitalizace,
robotizace a automatizace vétSiny v souc€asnosti lidmi vykonavanych c&innosti

v ramci jednotlivych spole€nosti s cilem zajiSténi vétsi rychlosti a efektivity. Diky

v s v s

K tomu, aby se mohlo vySe zminéné stat skuteCnosti, je potfeba, aby vznikly tzv.
,smart factory“ neboli ,chytré tovarny®. Ty budou vyuzivat autonomni kyber-fyzikalni
systémy CPS (Cyber physical systems), které zajisti, Ze stroje i zafizeni budou moci
fidit svuj vlastni vyrobni proces za u€elem dosazeni vySe zminénych cild. V ramci
monitoringu vyroby budou mit jednotlivé produkty i stroje tzv. RFID Cipy, pomoci
nichz spolu budou navzajem komunikovat a zaroven je bude mozné vzdalené
kontrolovat a fidit. V ramci Industry 4.0 je rovnéz potfeba vnimat cely hodnotovy
fetézec jako celek. Je nezbytné, aby byly vSechny prvky propojené a pracovaly
efektivné. Oproti dneSnimu stavu je navic kladen jesté vétsSi daraz na uzkou
spolupraci v ramci celého dodavatelského fetézce (Mafik a kolektiv, 2015). Koncept

Industry 4.0 se vSemi jeho zakladnimi prvky je zobrazen na obrazku 5.
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Koncept Industry 4.0
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Obr.5 Koncept Industry 4.0

2.2 Pojmy spojené s Industry 4.0

Spole¢né s konceptem Industry 4.0 vzniklo nékolik novych pojmu, které jsou

Vigwviv s

z téchto pojmu budou v ramci této prace blize predstaveny.

Internet of things

Internet of things (IoT) neboli Internet véci Ize popsat jako systém slouzici
k propojeni jednotlivych zafizeni (od jednoduchych senzorll az po slozité stroje)
prostrfednictvim internetu. Nejde ovSem o pouhé propojeni téchto zafizeni, ale také
o sbér a sdileni dat z rlznych senzor( a Cidel. Sdilena data mohou byt posléze
vyuzita kdalSimu zpracovani a vyhodnocovani (Burgess, 2018). V ramci

automobilového primyslu se hovofi o tzv. Industrial Internet of Things (lloT).
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V ramci lloT by méla byt bezdratové propojena vSechna zafizeni, stroje a produkty
pomoci tzv. RFID technologie. V ramci loT je rovnéz dllezité napojeni Internet of
People (IoP) a Internet of Services (10S), v ramci nichz je do celého procesu zafazen
i zakaznik. Tento celek je poté znamy pod pojmem Internet of Everything (IoE) (I-

scoop.eu, 2020).

Cyber physical systems

Cyper physical systems neboli Kyber-fyzikalni systémy, znamé pod zkratkou ,,CPS*,
se daji v kombinaci s Internet of Things (10T) a Internet of Services (I0S) povazZzovat
za zakladni stavebni kamen Industry 4.0. Jedna se o systém, vramci kterého
probiha spoluprace samostatnych fidicich jednotek, které jsou schopny se
autonomné rozhodovat, Fidit urcity technologicky celek, a zaroven byt soucasti
komplexniho vyrobniho celku a efektivhé komunikovat a spolupracovat s ostatnimi
technologickymi celky (Halva, 2015). Tudiz pravé CPS by mély v budoucnu slouzit
jako hlavni prvek, ktery bude schopen propojit vSechny entity v ramci Smart factory

a zaroven mezi nimi bude zajistovat efektivni komunikaci.

Big Data

Jedna se o termin vyuZzivany pro objemy dat, které jsou tak objemné a sloZité, Ze
nejsou zpracovatelné béznymi aplikacemi. V ramci Big data jsou vSechna data
ukladana, tudiz mohou nasledné slouzit k analyze dat nebo jako podklad pro
budouci rozhodovani (Kiran, 2019). Jedna se o shromazdovani dat od zakazniku,
ze senzoru, RFID ¢ipu, strojl, sdilenych disk(l i samotnych produktu. Cilem je
nasledné vyuziti téchto dat napfiklad za ucelem efektivnéjSiho rozhodovani, které
muze Casto vést napfiklad ke snizeni nakladi &i zvySeni efektivity v ramci celého
procesu. Industry 4.0 by bez Big data nemohl existovat, protoze v ramci dosazeni
100% produktivity a nulové chybovosti v ramci vyrobniho procesu, je tfeba pribézné
ziskavat a nasledné pomoci pokrocilych nastrojli analyzovat obrovské mnozstvi dat
(industry4.sk, 2020).

Cloud Computing

Pojem Cloud Computing se vétSinou vyskytuje ve spojitosti s vySe vysvétlenym
pojmem Big data. Jedna se o poskytovani vypoCetnich sluzeb skrze server, kam

muze uzivatel pfistupovat pomoci webového prohlizeCe ¢i klienta témér
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z jakéhokoliv mista. Vyuzivani takto poskytovanych vypocetnich sluzeb je odliSné
v tom, Ze si je uzivatel nekupuje, ale pouze pronajima. Pro spoleCnosti muze byt
tento zpUsob vyhodny zejména v tom, Ze si namisto rozsahlych investic do softwaru
a databazi pronajmou sluzbu, za kterou budou platit pouze v pfipadé, Ze ji opravdu
vyuzivaji (Sun, 2020).

Existuji tfi typy cloudovych sluzeb:

- Model SaaS (software jako sluzba), ve kterém poskytovatel cloudu hostuje
aplikace zakaznika ve své vlastni lokalité. Mezi typicke priklady se fadi Gmail
a Microsoft Office 365.

- Model PaaS (platforma jako sluzba), ve kterém je zakaznikim poskytnut
pristup k vyvojafskym nastrojum, které potfebuji k vytvafeni a spravé

aplikaci. Mezi typické pfiklady se fadi Google App Engine a Heroku.

- Model laaS (infrastruktura jako sluzba), ve kterém je zakaznikovi poskytnuta
sluzba tzv. virtualniho datového centra, tedy virtualniho pocitace a virtualni
sité. Mezi typicke priklady se fadi Google Compute Engine a Amazon Elastic

Compute Cloud.

Mezi nejvétsi vyhody Cloud computingu se fadi vykon hardwaru, velké spektrum
moznosti, cena a ve vétSiné pfipadl také spolehlivost. Nejvétsi hrozbu pro
spole¢nosti pfedstavuje bezpecnost, jelikoz vSe funguje prostfednictvim internetu a

spolecnosti maji sva citliva data uloZzena na vzdalenych ulozZistich (Oracle, 2020).

Technologie RFID

RFID neboli ,Radio Frequency IDentification“ je pojem vyuzivany pro technologii
vyuzivajici radiové viny k bezkontaktni identifikaci objektd. Tato technologie se
pouziva pro zpracovani dat a v mnoha odvétvich jiz nahradila ¢arové kody. Oproti
c¢arovym kodim jsou RFID tagy rychlejSi a pfesnéjSi, umi pracovat obousmérné, a
navic je mozné nacist velké mnozstvi RFID tagu najednou. Hlavnim nosi¢em
informace u RFID tagu je Cip s daty, ktery je pfipojeny k anténé. RFID tagy se déli
na pasivni a aktivni. Aktivni tagy se od téch pasivnich odliSuji primarné tim, Ze maji
vlastni napdjeni a vyrazné vétsi dosah. V ramci Smart factory by mél byt kazdy
vyrobek opatfen RFID tagem, ktery by obsahoval informace o jeho finalni podobé a
fidil by jeho tok vyrobou (Abdulkawi a Sheta, 2020).
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Smart factory

Jako Smart factory Ize pojmenovat podnik fungujici na bazi prvku souvisejicich
s Industry 4.0. Cyber physical systems zde slouzi k efektivnimu propojeni stroju,
pracovniku, vyrobku a chytrych systému. Vyrobni tok je fizem samotnym vyrobkem,
ktery je opatfen RFID tagem. Existuje zde také tzv. Smart Maintenance (senzory a
kamery sledujici odchylky), Smart logistics (autonomni pFepravni prostiedky) a
Smart Supply Chain Management (uplatnéni principt Lean). Diky vyuziti téchto
technologii je podnik schopen dosahnout lepSi produktivity a udrzitelnosti. Podnik
na bazi Smart factory by mél byt schopen dynamicky reagovat na zmény na trhu a
mél by zakaznikim umoznit Upravu produktu presné dle jejich preferenci
(Ponnambalam a kol., 2019).

Smart product

Smart produkty by mély byt schopny vypoctl, uchovani dat a komunikace a
interakce s ostatnimi prvky v ramci celé Smart factory. Kazdy Smart produkt by mél
obsahovat senzory, RFID tag, vysilag, pamét a rozhodovaci modul. Diky t€émto
prvkim by mél byt schopen komunikovat se stroji a zafizenimi s ohledem na
zajisténi co nejefektivnéjSiho produkéniho toku. Smart produkt si rovnéz sam vytvafi
odvolavky materialu a v ramci produkéniho toku se rozhoduje, ktera pracovisté
potfebuje navstivit a ktera muze vynechat. Komunikace se Smart factory neprobiha
pouze pfi toku produkci, ale rovnéz po pfedani produktu finalnimu zakaznikovi.
Produkt by mél i nadale ziskavat z centraly automatické aktualizace a v pfipadé
poruchy, kterou by nebyl schopen vyfesit sam, by mél byt schopen automaticky

zavolat do servisu a zaridit opravu (Crahmaliuc, 2018).

Smart sensors

Chytré senzory by mély byt jednim z hlavnich podpuarnych prostfedkd v ramci Smart
factory. Kazda linka by méla byt opatfena dostate€nym mnozstvim senzord,
ovladacu, Cidel a kamer. Stroje maji diky senzorim detailni pfehled o parametrech
jednotlivych produktu a v pfipadé jakychkoli odchylek jsou schopny samostatné
rozhodovat. Data ze senzorl by méla byt centralné ukladana, aby mohla byt
v pfipadé potfeby vyuzita pro statistické Udaje &i jako podpulrny nastroj pfi dalSim
rozhodovani (LePree, 2019).
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2.3 Vyznam digitalizace

Po uUvodu do problematiky Industry 4.0, ve kterém byl vysvétlen princip a
predstaveny zakladni prvky, se nyni zaméfime konkrétné na problematiku
digitalizace. Ta je nedilnou soucasti konceptu Industry 4.0, a v souCasném
podnikatelském prostredi hraje jednu z primarnich roli. Samotny pojem digitalizace
lze chapat v nékolika rovinach. Prvni vyznam, ktery vétSinu lidi pfi zaslechnuti
pojmu digitalizace napadne, je transformace a nasledné uchovavani dokument
v digitalni podobé. To ovSem hovofime pfedevsim o pocatcich digitalizace z konce
20. a pocCatku 21. stoleti. Digitalizace ve skuteCnosti nabizi daleko vice mozZnosti a
do budoucna se oCekava jeji velky rozmach. Digitalizace, tak jak ji chape jiz vétSina
dnesnich spoleCnosti, hleda moznosti postavené na digitalnich technologiich
s cilem zefektivnéni internich i externich procesl. To vSe za ucelem zefektivnéni

¢innosti celé spole¢nosti (Ritter a Pedersen, 2020).

Vyznam digitalizace neustale roste a da se oCekavat, Ze tento trend bude vzhledem
k rychlému vyvoji v oblasti technologii pokraCovat i nadale. VétSina spolecnosti jiz
pochopila, Ze se nejedna pouze o0 nezbytnost z hlediska udrzeni
konkurenceschopnosti, ale Ze oblast digitalizace nabizi také ohromny, a ve spousté
pfipadl stale nevyuzity, potencial. Aby mohla digitalizace v ramci spole€nosti
fungovat efektivné, je tfeba splnit nékolik zasadnich pfedpokladd. Digitalizace je,
stejné jako cela koncepce Industry 4.0, hlavné o datech. Z tohoto duvodu je tfeba
zajistit kompletni datovou integritu napfi¢ celou organizaci. Data ziskana ze vSech
procesl v ramci organizace je tfeba neustale shromazdovat, ukladat a nasledné dle
potfeby vyhodnocovat. Zaroven je potfeba, aby nejlépe vSechny z téchto Cinnosti
byly automatizovany a softwarové feSeni bylo pfipraveno na neustaly provoz.
Problematika shromazdovani a vyuzivani dat byla jiz podrobnéji vysvétlena v ramci

pfiblizeni pojmu Big Data (Kolektiv autort, 2017).

To, pro€ se vétSina podniku vydala cestou digitalizace, je tedy zfejmé. Digitalizace
jako soucast konceptu Industry 4.0 pfinasi velky potencial v oblasti sniZzovani
nakladd, zvySovani kvality a zarovern zvySovani urovné poskytovani sluzeb
koncovym zakaznikim. Navic poskytuje organizacim moznost vytvareni velkého
mnozstvi analyz, simulaci a prognoz, které jim pomahaji v ramci operativnich i

strategickych rozhodovani. V neposledni rfadé digitalizace pomaha organizacim
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pruzneéji reagovat na stale rychleji se ménici a komplexnéjsi pozadavky jednotlivych
zakazniku (Bilik, 2018).

2.4 Oblasti digitalizace

Pfi implementaci digitalizace do podniku je nezbytné investovat ¢as a penize do Ctyf
zakladnich oblasti, které budou postupné predstaveny v nasledujicich
podkapitolach. Konkrétné se jedna o datovy management, datovou analytiku,
vizualizaci dat a bezpec€nost dat (viz obrazek 6). Bez efektivni prace s témito
oblastmi by aplikace digitalizace do podniku nebyla pro podnik prospésna. Navic pfi
Spatné nastavené bezpecnosti dat by se pro podnik mohla stat zavaznou hrozbou
(Bilik, 2018).

Oblasti digitalizace

-

Datovy management Datova analytika
—1&l—
[@] [e]
‘@l @
Digitalizace
-
Vizualizace dat Bezpecnost dat

Obr.6 Oblasti digitalizace

2.4.1 Datovy management

Zakladnim stavebnim kamenem digitalni transformace je spravny datovy

management neboli spravna prace s daty. Ta spo€iva primarné ve sbéru, udrzovani
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a nasledném vyuzivani dat bezpecnym, efektivnim a hospodarnym zplsobem

(Oracle, 2020). Dle Bilika (2018) sestava datovy management ze tfi stupna:
- integrace dat,
- kontextualizace dat,
- sémantizace dat.

Data v ramci podnikd pochazi z velkého mnozstvi riznych zdroju (napf. informacni
systémy, senzory a Cipy) a s ristem mnozstvi dat roste i jejich rGznorodost a
nekompatibilnost jejich formatd. Informacni systémy zpracovavajici data proto musi
byt schopny zpracovavat strukturovana i nestrukturovana data, a navic musi byt
schopny se vyrovnavat s chybéjicimi udaiji. Proto je nezbytna integrace dat, kterou

Ize definovat jako proces zpracovavani dat za u¢elem nabyti pouzitelné informace.

Po integraci dat je potfeba, aby mohla byt zpracovana data vyuZita v rozhodovacich

procesech. K tomu slouzi proces kontextualizace dat neboli vytvofeni kontextu.

Prezentovana informace musi zaméstnanci nebo informacnimu systému pomoci
uvédomovat si situaci (Casovou souslednost, dopad na dalSi Cinnosti spoleCnosti

apod.), aby bylo mozné adekvatné reagovat.

Po kontextualizaci dat je mozné naslednym procesem sémantizace dat generovat

znalosti, k éemuz se vyuzivaji tzv. sémantické modely. Diky vyuziti sémantizace dat
jsou informaéni systémy schopny napfiklad autonomné a samoregulovatelné

planovat a fidit vyrobni a lidské zdroje (Bilik, 2018).

2.4.2 Datova analytika

Digitalni technologie pfinaseji novy pohled i na datovou analytiku. Tu lze popsat jako
proces vyhodnocovani dat vyuzivanim analytickych a statistickych nastroji s cilem
ziskani potfebnych a dale vyuzitelnych informaci. Diky dostupnosti vysledkl analyz
shromazdénych udaji vrealném Case se rapidné snizuje reakéni doba pfi
rozhodovani (Grant, 2020). Informaéni systémy jsou navic schopny samy
vyhodnotit data a kompetentni osoba posléze jiz disponuje nezbytnymi podklady
k u¢inéni spravného rozhodnuti. To umoziuje pfesun dulezitych rozhodnuti i na
zaméstnance na nizSich urovnich. Datova analytika slouzi rovnéz k tomu, aby
mohly informacni systémy postavené na bazi kyber-fyzikalnich systému disponovat
funkcemi s prvky autonomni samoregulace (Bilik, 2018).
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V oblasti datové analytiky se v souCasné dobé zacinaji rovnéz sklonovat nové
pojmy jako ,digitalni dvojce C&i ,preskriptivni analyza®“. Digitalni dvojCe si Ize
pFedstavit jako kopii originalu, kde se mize jednat o kopii jedné vyrobni linky nebo
tfeba celého zavodu. Digitalni dvojCe poté pracuje jak s exaktnimi, realnymi, tak
historickymi udaji a vyuziva se pfi simulac¢nich modelech (ARC — Advisory group,
2019). Preskriptivni analyza by méla byt nastupcem analyzy prediktivni. Méla by
vyuzivat soubor nastroju jako je simulace, neuronové sité a strojové uceni za
ucelem komplexni analyzy udalosti. Oproti prediktivni analyze, ktera urCuje, co a
kdy se stane, by preskriptivni analyza méla urcit i proC se to stane. To by mélo
pomoci nejen pfi identifikaci budoucich rizik a pfilezitosti, ale zaroven by to uzivateli

mélo pfinést doporuc€eni s ohledem na potencialni rozhodnuti (import.io, 2019).

2.4.3 Vizualizace dat

Spravny datovy management ani spravna datova analytika by nemély Zadny smysl,
pokud by podnik nebyl schopen zarucit prezentaci dulezitych informaci relevantni
skupiné zaméstnancu. Zaméstnanci, ktefi vykonavaiji dulezita rozhodnuti, musi mit
neustale pfistup k rychle pochopitelnym datim a analyzam (Grant, 2020). A pravé
diky vizualizaci dat je mozné na prvni pohled rychle oddélit relevantni informace od
téch nerelevantnich. Jak je totiZ vSeobecné& znamo, vétSina lidi reaguje na vizualy
daleko lépe nez na text a informace plynouci z vizuall jsou pro lidi rychleji
zpracovatelné a zapamatovatelné. DUlezité je samoziejmé vyuzit vhodnou grafiku
dle typu a ucelu dat. Zprostfedkovatel informaci se musi spravné rozhodnout, zda
vyuzit napfiklad sloupcovy €i vyseCovy graf (Oracle, 2020). V souCasné dobé
existuje velké mnozstvi nastrojl slouzicich k vizualizaci dat, které dokazi z velkého
mnozstvi dat béhem kratké chvile vytvofit pfehledné a snadno prezentovatelné
vizualy. Mezi ty nejpouzivanéjsi se fadi Microsoft Power Bl nebo Tabletau (Grant,
2020).

2.4.4 Bezpecnost dat

Stim, jak neustale dochazi k zvySovani mnozstvi dostupnych dat, vzajemné
propojenych zafizeni a zafizeni pfipojenych do sité, stoupa i nebezpeci zneuziti
téchto dat a zarfizeni. V sou€asné dobé ma sice vétSina spolecnosti IT infrastrukturu
chranénou na velice dobré urovni, ale primyslové linky a stroje jsou vétSinou stale

bez patficného zabezpeceni. Pro spolecnosti je tedy s rozvojem digitalizace vice
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nez kdy dfive dulezité pfistupovat k zvySenym bezpeénostnim opatfenim za ucelem
ochrany nejen dat, ale pravé i samotnych zafizeni (Siemens, 2020). UloZzena data
v databazich, datovych uloZistich a souborovych serverech je tfeba chranit riznymi
zpusoby. Mezi typické zpUsoby ochrany se fadi nezavislé monitorovani pfistupl na
sitové urovni Ci firewall blokujici podezrelé transakce a utoky. Interni kompromitaci
podnikovych dat, do které se radi napfiklad kradez dat autorizovanymi uzivateli,
zabranuji tzv. DPL (Data Leakage Prevention) bezpecCnostni feSeni. SpoleCnosti
v sou€asné dobé& musi kromé informacnich systému a zafizeni dbat o ochranu celé
informacni a operacni infrastruktury, kde kromé firewallu zabezpecujiciho vné;jsi
utoky, se spole€nosti musi chranit i proti neopravnénym zasahim ¢i neumysinym
ohroZenim ze strany zaméstnancu. K eliminaci téchto rizik v sou€asné dobé existuji
rozsahla bezpecnostni feSeni, ktera disponuji Sirokou podporou SCADA protokoll
a spole¢né s technologii ATP (Advanced Threat Prevention) poskytuji vhodnou
ochranu (Bilik, 2018).

Rizik v oblasti bezpeénosti dat v sou€asné dobé existuje nespocet a kyberneticka
bezpecfnost je bezpochyby jednim z nejdiskutovanéjSich témat v oblasti digitalizace.
Toho si jsou védomi i nejvétsi hradi na trhu, a proto se spole¢nost Siemens v roce
2017 s ohledem na zajisténi kybernetické bezpecnosti rozhodla definovat 10 zasad,
které by mély zvysit bezpeénost digitalniho svéta se zamérenim na tfi hlavni cile —
ochranu dat jednotlivcl a spoleCnosti, pfedchazeni Skodam zpusobenych
infrastrukturami, spole¢nostmi a lidmi a vytvoreni duvéryhodného zakladu, na
kterém se muze postupné rozvijet davéra v propojeny, digitalni svét. Téchto 10
zasad spolecnost Siemens pojmenovala jako tzv. Chartu divéry neboli Charter of
trust (Siemens, 2020).

2.5 Prinosy a vyhody digitalizace

Vyhody a nevyhody digitalizace jsou vSeobecné téZko definovatelné, protoze
digitalizace jako takova se stale jesté vyviji a nelze pfesné urcit, jaky bude finalni
vystup. Navic se pohled na digitalizaci liSi témér Clovék od Clovéka a existuje velke
mnozstvi pfiznivcl digitalizace a konceptu Industry 4.0, ale také velké mnozstvi
odplrclt. Nicméné digitalizace je v dnesni dobé povazovana za jiz stanovenou
cestu, kterou se bude lidstvo v nejblizSich letech ubirat, a tak budou v ramci této

prace predstaveny nejCastéji zmifiované vyhody a nevyhody pojici se s digitalizaci.
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Nejdfive bude vénovana pozornost tomu, co nam v souCasné dobé digitalizace
pfinasi, pfipadné co by nam méla pfinaset v budoucnu. Jako dva hlavni divody
k zavedeni digitalizace a zaroven hlavni vyhody je povazovana moznost zkraceni
potfebného ¢asu k uvedeni novych vyrobkl na trh a sou€asné umoznéni jesté vétsi
diferenciace produkce dle potfeb jednotlivych zakazniku. Vyhod digitalizace je ale

daleko vice (Siemens, 2020):

- Rychlej8i uvedeni produktd na trh — v disledku rychleji se ménicich

poZzadavkl zakaznikl je tfeba rychlejSi uvadéni produktd na trh. Pro
spolecnosti se jedna o to vétSi vyzvu, jelikoz zaroven dochazi

k neustalému rustu komplexity.

- Vétsi flexibilita — zakaznici poZaduji produkty na miru za cenu sériové vyroby,

proto je potfeba zvysit flexibilitu vyroby.

- Rostouci efektivita — v ramci dirazu na trvalou udrzitelnost je potifeba zaijistit

zvySovani energetické ucinnosti a efektivity primysloveé vyroby.

- VySSi kvalita produkce — zajisténi vysokeé kvality vyrobkl a zavedeni systéml

fizeni kvality umozniujicich zpétné vysledovat vyrobni procesy a dohledat

informace o konkrétnim vyrobku.

- ZvySovani bezpecnosti — s digitalizaci pfichazi i otazka bezpecnosti dat, kdy

dochazi ke zvySovani zranitelnosti jednotlivych organizaci pfipadnym
kybernetickym utokem. Za ucelem eliminace téchto hrozeb je tfeba pfijmout

nova, adekvatni bezpe€nostni opatreni.
Podniky jako duvod implementace digitalizace do svych podnikovych procesl
nejCastéji uvadi (Bilik, 2018):
- snizovani provoznich nakladd,
- zvySovani urovné sluzeb poskytovanych koncovym zakaznikim,

- vytvareni simulaci a prognéz prostfednictvim vyuziti historickych dat, coz

usnadnuje rozhodovani v komplexnich procesech,
- umoznéni optimalizace procesu ve vyrobnich a materialovych tocich,

- urychlovani rozhodovacich procest na v8ech urovnich Fizeni.
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2.6 Rizika a nevyhody digitalizace

Digitalizace bohuzel nepfinasi pouze velké mnozstvi vyhod, ale skyta i spoustu
nevyhod, pfipadné rizik ¢i hrozeb, na které je potfeba nalézt co nejefektivné;jsi
feSeni. Je v8ak zfejmé, Ze vyfeSeni vSech téchto potencialnich negativnich vlivu je
minimalné v nejblizSi dobé témér nemozné.

Mezi nejCastéji sklofiované nevyhody, rizika €i hrozby spojované s digitalizaci se

radi tyto:

- Bezpecnost dat — s rozSifovanim mnozstvi zapojenych prvkd v ramci Smart

factory a s rozSifovanim mnozstvi vyuzivanych dat roste i potfeba tato data
chranit pfed hrozbou potencialnich virt a jinych kybernetickych utokd (Abel,
2018).

- Propousténi zaméstnancl — pod pojmem digitalizace si velké mnozstvi lidi

pfedstavi nahrazeni manualni vyroby stroji a masové propousténi
zaméstnancl. Nazory odbornikd se v tomto ohledu velmi liSi. Na jedné strané
existuji nazory proklamuijici, Ze s nastupem digitalizace bude zaméstnanost
stoupat, na strané druhé se zase objevuji nazory, Ze bude zaméstnanost

klesat (Manpowergroup, 2020).

- Nakladovost — proces digitalizace je vSeobecné povazovan za velmi
nakladny a podniky budou muset za uclelem uspésSné implementace
digitalizace do svych procesu investovat velké mnozstvi financnich
prostfedkU. Problémy mohou postihnout hlavné malé a stfedni podniky, které
nemusi byt na nastup digitalizace optimalné pfipraveny (Mafik a kolektiv,
2015).

- Vzdélavani pracovni_sily — vsouCasné dobé existuje velké mnozstvi

pracovnikll pfevazné délnického charakteru, ktefi umi s pocCitatem pracovat
pouze CasteCné&, anebo vubec. V ramci efektivniho nasazeni digitalizace
bude potfeba tyto délniky dovzdélat v ramci IT a zaroveri pozménit Skolni
systém v tom smyslu, Ze se komplexni vyuka IT zavede do vSech studijnich
oboru (Ibbw, 2020).

- Malé podvédomi a odpor ke zméné — s pojmy Industry 4.0 a digitalizace se i

pres neustaly vyvoj stale poji malé podvédomi a velké mnozstvi lidi pojem

bud nezna, nebo nedokaze vysvétlit jeho vyznam. DalSim vyznamnym
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problémem s globalnim zavedenim digitalizace je vSeobecny odpor lidi
k novym vécem. Je tedy potieba presvédcit vSechny od vladnich instituci az
po Sirokou vefejnost o tom, ze zavedeni Industry 4.0 a digitalizace ma smysl
a je tfeba proaktivné podporovat implementaci téchto novych feseni (Abel,

2018).
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3 Predstaveni spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SKODA patfi mezi automobilové producenty s nejbohatsi historii na
svété, kdyz v roce 2020 oslavila jiz 125 let od svého vzniku. Byla zaloZzena roku
1895 Vaclavem Laurinem a Vaclavem Klementem a postupné se stala silnou a
mezinarodné uspésnou znackou, ktera v soucasnosti pusobi na vice nez 100 trzich
po celém svét&. SKODA je od roku 1991 souéasti koncernu VOLKSWAGEN AG,
kam dale patfi znaCky Volkswagen, AUDI, SEAT, Bugatti Automobiles,
Lamborghini, Porsche, Bentley, Volkswagen Commercial Vehicles, Scania, MAN a

rovnéz vyrobce motocykll Ducati.

SKODA se specializuje na vyvoj, vyrobu, vyvoz a prodej automobild, komponentti a
originalniho pfislusenstvi a také na poskytovani servisnich sluzeb. Na uzemi Ceské
republiky ma SKODA v sou&asnosti tfi vyrobni zavody. Jedna se o hlavni zavod
v Mladé Boleslavi a dale o zavody v Kvasinach a ve Vrchlabi. DalSi vyrobni zavody,
ve kterych dochazi k produkci vozd znatky SKODA, se nachazi na Uzemi
Slovenské republiky, Indie, Ruska a Ciny. Cina patfi v celosvétovém méFitku
k nejvétsimu trhu znacky SKODA. Na obrazku 7 je aktudlni portfolio modeld, do
kterého spadaji modely CITIGO iV, KAROQ, KODIAQ, KAMIQ, FABIA, SUPERB,
ENYAQ iV, OCTAVIA a SCALA.

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr.7 Aktudlni portfolio modelii SKODA
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3.1 Logistika znacky

Oblast Logistiky zna¢ky spada v ramci organizaéni struktury SKODA pod oblast

Vyroby a logistiky. Do jeji odpovédnosti spadaji nasledujici Cinnosti:

planovani a fizeni vSech logistickych aktivit zavodd SKODA (Inbound,

Inhouse, Outbound) v€etné CKD procesu,

planovani program(i pro vozy a komponenty SKODA a centraini fizeni

dispozic a predsériové logistiky,

odborna koordinace zavodovych logistik v zadvodech SKODA.

Jelikoz jsou Cinnosti Logistiky znacky opravdu rozsahlé a pocet jejich zaméstnancl

je priblizné pét tisic, je tato oblast rozdélena na dalSich osm oblasti, z nichz kazda

se soustfedi na specifickou ¢ast logistiky:

CKD Centrum — baleni a expedice dild pro vyrobu v zahrani¢nich vyrobnich

zavodech.

Zahrani¢éni projekty logistiky — koordinace aktivit v oblasti logistiky
v souvislosti s nabéhy, provozni fazi a vybéhy projektd voz(, motord,
prevodovek a jejich komponentl v tuzemskych i zahrani€nich zavodech

Z hlediska termint a kvalitativnich cilQ.

Planovani logistiky — zastfeSeni komplexnich €innosti spojenych s tvorbou
a optimalizaci logistickych procest, ploch a manipulaéni techniky vcéetné
planovani toku materidlu, nasazeni informacnich technologii, koordinace

JISovych procesu a tvorby balicich predpisu.

Dispozice — zajisténi dodavek nakupovanych dilu a materialt od externich
dodavatell a ostatnich koncernovych zavodd pro vyrobu vozu, motord,
prevodovek, naprav a dalSich komponentu a pro expedici dili a materialt do

zahrani¢nich zavodu pfes CKD Centrum.

Predsériova logistika — zajisténi nabéhu vozu, agregati a vybav

prostfednictvim bezproblémového nabéhu dilG v nich obsazenych.

SKOTRANS — zabezped&eni kvalitnich, véasnych a hospodarnych preprav na
zakladé pozadavka internich zakaznikd SKODA.
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- Operativni logistika — koordinace obéhu a evidence palet, Fizeni pohybu
nakladnich vozidel v zavodé, provadéni pfijmu a pFedpfijmu materialu,
provozovani centralniho skladu oball, pfedsériového skladu a skladu
reklamaci, poskytovani sluzeb uzivatelim manipulaéni techniky interni
pfepravy materialu a zpracovavani zjisténych odchylek v logistickém

systému.

- Planovani a rizeni vyrobniho programu — stanoveni ro€nich, mési¢nich a
dennich objemu vyroby pro vSechny vyrobni zavody (vozy i komponenty) a
vyhodnocovani dodrzovani stanovenych cili (objemovych i zakaznicky

orientovanych).

V ramci logistiky SKODA je uplatfiovana tzv. ,Simply clever logistika®, ktera stoji na
12 zakladnich pilifich — transparentnost, jednoduchost, dynamika a rychlost, kvalita
a spolehlivost, naklady, digitalizace, inovace, efektivita, automatizace, zaméstnanci,

zelena logistika a podpora SS a VS.

3.2 Planovani a fizeni vyrobniho programu

Oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu, v ramci kterého je tato diplomova
prace psana, spada v rdmci organizaéni struktury SKODA pod oblast Logistiky
znacky. Jak jiz bylo zminéno v pfedeslé kapitole, jejim hlavnim ukolem je stanoveni
ro€nich, mési¢nich a dennich objem( vyroby pro vSechny vyrobni zavody (vozy i
komponenty) a vyhodnocovani dodrzovani stanovenych cili (objemovych i

zakaznicky orientovanych).

Je tedy zfejmé, Ze toto oddéleni zastava neodmyslitelnou pozici v ramci procesu
vzniku vozu ve SKODA, ktery je ve zjednodu$ené a snadno pochopitelné verzi
zobrazen na obrazku 8. Na zacatku tohoto procesu je zakaznik, ktery sméfuje svou
objednavku na oddéleni odbytu. Odbyt tyto objednavky sbira a posléze zasila své
pozadavky smérem na logistiku. Logistika musi tyto pozadavky porovnat
s vyrobnimi kapacitami a realizovatelny vyrobni program posléze zasila zpét na
oddéleni odbytu. Odbyt poté jednotlivé zakazky posila do vyroby. Po vyrobé vozy
pfechazi opét do zodpovédnosti logistiky, ktera je zodpovédna za dodani vozu

zakaznikovi.
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Proces vzniku vozu

OBJEDNAVKA

o WVOZU

4

DODAVKA

VOZU
(o

logistika —
VYROBNI
KAPACITY

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 8 Proces vzniku vozu

Oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu se dale déli na:
- planovani vyrobniho programu voz,
- planovani vyrobniho programu agregati a komponentu,
- Fizeni potfeb a kapacit (BKM) a proces zakaznik-zakaznik (KAP).
Cinnosti jednotlivych oddé&leni budou v kratkosti pfedstaveny v ramci nasledujicich

podkapitol.

3.2.1 Planovani vyrobniho programu vozu

Jak jiz z nazvu tohoto oddéleni vypovida, hlavnim ukolem oddéleni planovani

vyrobniho programu vozul je vytvofeni vyrobniho programu vozu, ktery je v ramci
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SKODA znam pod zkratkou PPA. Vyrobni program voz(i PPA obsahuje denni,
mésicni a ro¢ni vyrobni objemy vozl vyrabénych v ramci zavodu v zodpovédnosti
SKODA a rovnéz dalsi zasadni informace pro vyrobni provozy (svafovna, lakovna,
montaz), pro vyrobu komponentl, dodavatele a dal$i utvary. Procesu PPA bude

vénovana znacna pozornost v ramci dalSich kapitol této diplomové prace.

Mezi dalSi Cinnosti tohoto oddéleni patfi:

fizeni komise MPA,
- planovani expedi¢nich objem( SKD/CKD/MKD,
- planovani dat v systému EPL pro vSechny modelové skupiny,

- planovani tydennich objemu0 zakazek dle programu PPA.

3.2.2 Planovani vyrobniho programu agregatu a komponentu

Hlavnim ukolem oddéleni planovani vyrobniho programu agregatd a komponentu
je, stejné jako u utvaru planovani vyrobniho programu vozU, vytvofeni programu
PPA. V tomto pfipadé se ovSem jedna o vyrobni program agregatl a komponentd,
kde dochazi ke stanoveni dennich, tydennich, mésiCnich a ro€nich vyrobnich

objem0 agregat a komponentt v zavodech SKODA.
Mezi dalSi ¢innosti tohoto oddéleni patfi:
- planovani vyroby nahradnich dild,
- komunikace s odbérateli v€éetné pfijmu a zaplanovani jejich pozadavku,
- stanoveni dennich expedi¢nich planu,
- vytvareni analyz potfeb odbérateldl PK zavodd,
- denni vyhodnocovani pinéni vyroby.

V ramci zavodi SKODA AUTO se kromé typickych produktti, jako jsou pfevodovky,
motory €i napravy, od roku 2019 rovnéz vyrabi tzv. PHEV baterie neboli baterie pro

plug-in hybridni automobily.

3.2.3 Rizeni potfeb a kapacit a proces Zakaznik-zakaznik

Poslednim oddélenim v ramci Planovani a fizeni vyrobniho programu je oddéleni

Rizeni potfeb a kapacit. Toto oddé&leni ma na starosti:
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- BKM zodpovédnost za exkluzivni dily SKODA,
- zastupovani SKODA na koncernovych jednanich,
- stanoveni a fizeni koncernovych restrikci,

- operativni podporu oddéleni Dispozic pfi krizovém fizeni u kritickych

koncernovych dild,
- stanoveni koncernovych restrikci pro komise MPA a PPA,

- spolupraci s odbornymi Utvary SKODA pfi feSeni kapacitnich problém0
(nakup, vyroba, odbyt, dispozice).

Do ¢&innosti oddéleni Rizeni potieb a kapacit spada rovnéz tzv. proces ,Zakaznik-

Zakaznik® neboli proces ,KAP*. V ramci procesu KAP se monitoruje tok zakazek od

objednavky pfes vyrobu a distribuci vozu, az po pfedani vozu zakaznikovi a sleduje

se plnéni planu vyroby vozu a dodavek vozl zakaznikam.
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4 Planovani vyrobniho programu ve SKODA AUTO a.s.

Planovani vyrobniho programu se ve spoleénosti SKODA déli na planovani
dlouhodobé, které je znamo pod zkratkou LAP, planovani stfednédobé, které je
znamo pod zkratkou BKM, a planovani kratkodobé, které je znamo pod zkratkou
PPA. Jednotlivé plany se liSi ¢asovym ohraniCenim a mirou detailu, ktera se pfi

planovani zohlednuje.

Na obrazku 9 je zobrazen €asovy pfehled a rovnéz hlavni cile jednotlivych plana,
Dlouhodoby plan ukazuje strategické cile v Casovém horizontu deseti let,
stfednédoby plan slouzi k rezervaci kapacit vyhledové na dva roky a kratkodoby

plan slouzi primarné na jeden rok s tim, ze se poté kazdy mésic aktualizuje.

Casovy prehled planovani

Strednédoby plan (BKM) Kratkodoby plan (PPA)

Dlouhodoby plan (LAP)

« plati vzdy na max. 2

roky, aktualizuje se
kazdé 2 mésice

* rezervace kapacit

= sestavuje se konci roku
pro rok nasledujici
a aktualizuje se
kazdy mésic

« ukazuje strategickeé cile
v ¢asovém horizontu
azna 10 let

I I I IIIIIIII

|
T 0 Iy T
| | | | )

5-10 let 3 roky 2 roky 1rok

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 9 Casovy prehled plénovéni ve SKODA

Na obrazku 10 je zobrazena mira detailu, ktera se v jednotlivych planech
zohlednuje. V ramci dlouhodobého planu se jedna pouze o celkové objemy
produkce po modelech a typu karoserie (limuzina/combi) v jednotlivych letech
s hrubym rozpadem do zemi. V ramci stfednédobého planu jiz dochazi k rozpadu
jednotlivych modelt do kombinace motorizace/pfevodovka. V ramci kratkodobého
planu se jiz planuji detaily jako napf. vybavy Ci barvy.
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Urovné planu

Dlouhodobé planovani
“ »  celkové objemy produkce po modelech a

C typech karoserii a hruby rozpad do zemi
Vybavy
g
G

. B Stfedn&dobé planovani

§ B |+ rozpad objemd jednotlivych modeld do
L Racdel kombinace motorizace/ptevodovka
) Motorizace/pfevodovka

Ja

Kratkodobé planovani
* nejv&tsi detaily — vybava, barva

Vyrobni objem

Typ karoserie

Zdroj: Interni materialy SKODA

Obr. 10 Urovné planu ve SKODA

Jednotlivé plany budou detailnéji pfedstaveny v ramci nasledujicich podkapitol.

4.1 Dlouhodobé planovani vyroby ve SKODA AUTO a.s.

Planovaci proces ve SKODA zad&ind 10 let pfed redlnou vyrobou stanovenim
dlouhodobého planu vyroby (LAP), ktery se zpracovava kazdy rok a rolujicim
zpUsobem aktualizuje nasledujicich 10 let. Cilem tohoto strategického planu je
primarné provérfeni kapacitnich moznosti a vyrobniho konceptu se zohlednénim
ekonomického dopadu do planovaciho kola. V ramci dlouhodobého planu dochazi
ke stanoveni ro¢nich objemU produkce po jednotlivych modelech, pfipadné typu
karoserie (limuzina/combi) a po jednotlivych vyrobnich linkach s hrubym rozpadem
do zemi. Za dlouhodobé planovani vyroby je ve spoleénosti SKODA zodpovédné
oddéleni PP neboli planovani znacky, respektive PPS neboli fizeni planovani

znacky.

Dlouhodobé planovani vyroby se dale déli na strategické, které se zaméfuje na
druhy az desaty rok planovaciho kola a na operativni, které feSi pouze prvnich pét
let. Princip operativniho i strategického planovani je stejny. V ramci operativniho
planovani by ale mélo primarné dochazet k upfesnovani objeml definovanych v

ramci strategického planovani. StézZejni roli v tomto planovani hraje oddéleni odbytu

48



(konkrétné VV) a oddéleni fizeni planovani znacky. Odbyt v ramci tohoto procesu
zasila kazdy rok na oddéleni fizeni planovani znacky prognézované prodeje v
nasledujicich 10 letech, které prubézné ziskava od jednotlivych trhi na bazi
jednotlivych modell a v rozdéleni dle typu karoserie (limuzina/combi) a na aktualni
model &i nasledovnika. Ukolem oddéleni fizeni planovani znacéky je tyto objemy
zanalyzovat a urCit, zda jsou z hlediska vyroby vyrobitelné €i nevyrobitelné. To
probiha na zakladé definovanych premis, kam se fadi napf. sménnost, kapacity
jednotlivych linek a vyrobnich toku a flexibility vyrobnich linek a jednotlivych modelu.
Diky detailni analyze dochazi k vytvoreni prehledu, ktery vyhledové ukazuje pfehled
planovanych objemu vyrabénych na jednotlivych vyrobnich linkach po dobu celého
planovaciho kola — tzv. Werkbelegung. Pokud v nékterych letech dochazi k
prekroCeni &i nevytizeni kapacity vyroby, feSi se na jednanich na urovni top
managementu a piedstavenstva spoleénosti SKODA napf. navySovani kapacit &i
flexibilit nebo Castecné i kompletni pfesunuti vyroby modelt do jiného zavodu.
V opacném pfipadé napf. sniZzeni sménnosti z 18 na 15 smén. Jelikoz se jedna o
nesmirné dulezita strategicka rozhodnuti, u€astni se téchto jednani zastupci ze
vSech relevantnich odbornych atvarl — napf. vyroba, logistika, nakup, finance,
produktovy management. Po schvaleni vyrobniho konceptu a definovani vyrobnich
moznosti za schvalenych premis dochazi k opétovné komunikaci s odbytem.
Odbytu jsou predstaveny potencialni ztraty (pokud jsou pozZadavky vysSi nez
kapacity) a Sance (pokud jsou pozadavky nizSi nez kapacity). V pfipadé ztrat se
odbyt musi vyjadrit, v jakych modelech chce ztraty realizovat (dulezité ekonomické
i zakaznické vyhodnoceni) a v pfipadé Sanci se musi vyjadfit, zda a jakym
zpusobem je chce vyuzit. Vysledkem jsou tzv. PO (Produktionsorientiert) vyrobni
objemy, které se poté zadavaji do LAPu. Vyrobni objemy z LAPu nasledné vyuZziva
napfiklad oddéleni nakupu, které na bazi téchto objemu investuje do kapacit u
externich dodavateld.

Casové znazornéni pribéhu dlouhodobého planovani vyroby je zobrazeno na

obrazku 11 nize.
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Proces dlouhodobého planovani vyroby ve SKODA AUTO

PPS w PPS
PPS Koncern VW

e . Ureni PO Eisel pro Zaslani odbytovych Urceni PO ¢isel pro -
Definovani premis a o e o N . T Tyt Zaslani Werkbelegungu za
Feni tzv. Cycle plé strategické planovani a poZadavkil BaP pro operativni pldnovani a iednotlivé ek
i T i AR uvolnéni LAPu operativni planovani uvalnénf LAPu Iednatiive znacky

I N/

vV PRSIV Koncern VW Koncern VW
Zaslani odbytovych Ladéni premis a Koncernova grémia fesici Uvolfiovéni financi, feSeni
pozadavk( BaP pro — p vyroebni moznosti v ramei vyrebnich moZnosti a
strategické planovani optimalizace programu jednotlivych znagek konsolidace dat

Strategické planovani

I operativni planovéni

Obr.11 Proces dlouhodobého plénovani vyroby ve SKODA

4.2 Stfednédobé planovani vyroby ve SKODA AUTO a.s.

Stfednédoby plan vyroby (BKM) se pribézné aktualizuje kazdé dva mésice a tvofri
se na nasledujici dva roky. Jeho hlavnim cilem je, na zakladé pozadavku oddéleni
odbytu, s dostate€nym Casovym predstihem rezervovat kapacity u dodavatelt s
cilem vyvarovat se budoucimu kratkodobému kapacitnimu nedostatku dilt. Oproti
dlouhodobému planu, v ramci néhoz jsou objemy stanoveny pouze po jednotlivych
modelech a pfipadné typu karoserie (limuzina/combi), dochazi v ramci

stfednédobého planu rovnéz k rozpadu motorizaci a pfevodovek.

Stfednédoby plan vyroby vychazi z programu kratkodobého a zohledriuje tzv.
odbytové Sance, které mohou byt pfes celou modelovou paletu az 0 10 % vyS$Si nez
kratkodoby plan. S ohledem na stfednédoby plan probihaji pravidelné kazdé dva
meésice dvé dulezita grémia, K-BKM a M-BKM. K-BKM je koncernové grémium, na
kterém dochazi k predstaveni nejkritiCtéjSich koncernovych dild pro nasledujici
dvoumésicni periodu. Na zakladé stfednédobého planu dochazi ke stanoveni
koncernovych restrikci na motory, pfevodovky a tzv. Heavy items, coz jsou ostatni
koncernové hlidané dily, na které jsou stanoveny pfidély. M-BKM je obdobné

grémium, které se ovdem tyka pouze exkluzivnich dild SKODA.

Na zacCatku kazdého stfednédobého planu vyroby stoji odbytové pozadavky, ktere
odbyt (VVP) shromazduje od jednotlivych regionu. Tyto poZzadavky oddéleni odbytu
zpracuje a vystupem jsou tzv. BaP (Bedarf an Produktion) neboli poZzadavky odbytu
na produkci, které se posléze zasilaji na oddéleni planovani a Fizeni vyrobniho

programu vozu (PLP/1). Na oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu voz(
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poté dochazi k rozplanovani odbytovych pozadavk( do BKM programu. Cisla se
zpracovavaji na tydenni bazi po jednotlivych modelech a pfipadné typech karoserii
(limuzina/combi). Pfi zpracovavani dochazi primarné k zohlednéni maximalnich
nakupnich kapacit, které mohou byt az o 15 % vySSi nez kapacity nominované.
Vyrobni kapacity nejsou v ramci stfrednédobého planovani primarné brany v potaz.
Takto zpracované objemy jsou poté zaslany zpét na oddéleni odbytu, konkrétné
oddéleni planovani odbytu a vykaznictvi (VVP), kde dochazi k rozpadu téchto
objemu do jednotlivych zemi. Objemy po zemich poté zpracovava dalsi oddéleni
odbytu, konkrétné oddéleni planovani vlastnosti (VVM), které ma na starosti
rozpady do vybav/motorizaci/pfevodovek. Takto zpracované objemy odchazi znovu
na oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu voz(, kde dochazi k zohlednéni
restriktivnich poloZzek u mimofadnych vybav. Poté je BKM program uvolnén do
systému. Uvolnény BKM program se vyuziva napf. v ramci BKM procesu, kde slouZzi
ke kontrole potfeb a kapacit, jako baze pfi koncernovych prerozdélovacich fizeni

tykajicich se kritickych dilu, &i pfi kapacitnim planovani a provéfovani nakupu.

Casové znazornéni prabéhu stfednédobého planovani vyroby je zobrazeno na

obrazku 12 nize.

Proces stfednédobého planovani vyroby ve SKODA AUTO

VVM
Rozpad BKM programu do PLP/1
vybav a kombinaci motor a Zohlednéni restrikei
pfevodovka

st g sl

VVP
Zaslani odbytowych
pozadavk(i BaP
(Bedarf an Produktion)
na oddéleni PLP

Odbyt zpracovava vstupni PLF/1
potadavky od jednotlivych Rozpldnovani BaP do BKM
regiond programu

VWP VUM PLP/1
Rozpad BKM programu do Pfedani BKM programu na Uvolnéni BKM programu do
jednotlivjch zem{ oddéleni PLP systému

Obr. 12 Proces stfednédobého pldanovani vyroby ve SKODA

4.3 Kratkodobé planovani vyroby ve SKODA AUTO a.s.

Kratkodoby plan vyroby (PPA) pfedstavuje vyrobni program vozu na nasledujici dva
roky. Aktualizace tohoto planu probiha kazdy mésic na bazi odbytovych pozadavku,

které odpovidaji aktualnimu vyvoji na trhu. Jedna se o vyrobné orientovany plan na
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mésicni bazi, ktery se dale rozpracovava az do dennich objemi. Kompetence

schvalovani PPA programu spada élenim predstavenstva spole&nosti SKODA.

Na zaCatku PPA procesu je tzv. Sales meeting, coz je jednani poradané odbytem,
na kterém jednotlivé regiony informuji o pozadovanych objemech vozu, respektive
podavaji informaci o tom, o kolik se jejich pozadavky liSi oproti poslednimu PPA
programu. Po konsolidaci a zpracovani téchto informaci vzniknou tzv. odbytové
pozadavky neboli BaP (Bedarf an Produktion), které poté oddéleni odbytu (VVP)
zasila na oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozd (PLP/1). Ukolem
oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozl je rozplanovat odbytové
pozadavky do PPA programu na denni bazi, pfi€¢emz musi brat v potaz mnoho
faktorl, jako napf. nakupni, vyrobni Ci logistické kapacity. Po dokonceni této Cinnosti
pfichazi na fadu schvaleni PPA programu, které probiha na urovni pfedstavenstva
na grémiu zvaném Programmvorstand. Po grémiu Programmvorstand probiha jesté
tzv. Komise PPA, na které je novy PPA program predstaven a oficialné schvalen.
Po komisi PPA je novy PPA program uvolnén do koncernoveho systému IPPS. Poté
je jiz postup obdobny jako u vySe popisovaného BKM programu. Na strané odbytu
dochazi postupné k rozplanovani do zemi, vybav a kombinaci motor a pfevodovka.
Poté je PPA program jako tzv. plan bez restrikci pfedan zpét na oddéleni planovani
a fizeni vyrobniho programu vozl, kde dochazi k zohlednéni pfipadnych restrikci a
poté k finalnimu uvolnéni programu PPA jako tzv. planu s restrikcemi do systém.
Na zaclatku Sestého tydne je jiz aktualni PPA program propsan do vSech
relevantnich systému. S informacemi z PPA programu posléze pracuje velké
mnozZstvi odbornych Gtvarli ve SKODA — fizeni vyroby (PFS) a dispozice (PLD)
s ohledem na odvolavani materialu, oddéleni fizeni potfeb a kapacit (PLP/3) v ramci
fizeni kritickych polozek, oddéleni fizeni zakazek (VVM), CKD centrum (PLC) pfi
planovani expedic ¢i oddéleni prumyslového inzenyrstvi (PSI) spole¢né
s oddélenim personalistiky pfi planovani personalu a vyhlasovani mimofadnych
smén. Casové znazornéni prabéhu kratkodobého planovani vyroby je zobrazeno

na obrazku 13 nize.

Po schvaleni a nahrani do systému se kratkodoby vyrobni program kazdy tyden
upfesfiuje v ramci tzv. tydenniho planovaciho cyklu. Tydenni planovaci cyklus
slouzi k zaplanovani a zakazkovani vozl az na jednotlivé PR-podminky (kombinace

vybav) slozené z vice PR Cisel, které slouzi pro rozpad materialu az na uroven
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jednotlivych Cisel dild. V pfipadé realnych zakazek se jedna obvykle o aktualni
kalendarni tyden az Ctvrty kalendarni tyden pfed vyrobou. V pfipadé planu se jedna
o paty kalendaini tyden pfed vyrobou a nasledujicich 12 mésicu. Sloucenim
zakazkové a planovaci Casové osy vznika tzv. Rechenband, kde jsou vSechny PR-
podminky navazujici na €isla dili rozplanovany do jednotlivych tydnl. Rechenband
se posléze zasila do jednotlivych vyrobnich zavodul, kde dochazi k pfepoctu na

uroven Cisel dill, coz posléze slouzi pro odvolavani materialu u dodavateld.

Proces kratkodobého planovani vyroby ve SKODA AUTO

Sales meeting
Jednani odbytu, kde
jednotlivé regiony hlasi
poadované objemy vozl

VVM
PLP/1 PLP/1
Rozplanovani BaP do PPA Pl { el o Ay
T e Komise PPA wybav a kombinaci motor a

prevodovka

| e

L) L) L) . o -

| == ==

VVP

Zohlednéni restrikei a
uvolnéni programu PPA

. ’ PPA program VVP VVP/VWVM PPA program
Zas‘a,m odb\{tuvych je uvolnén do Rozpad PPA programu do Pfedani PPA programu na je propsén do viech
T koncernového systému IPPS et e oddéleni PLP relevantnich systémi
{(Bedarf an Produktion)

na oddéleni PLP

Obr.13 Proces krdtkodobého planovani vyroby ve SKODA

Procesu PPA bude vénovana hlavni ¢ast praktické ¢asti. Pozornost bude zaméfena
pfedevSim na Cinnosti vykonavané pfi uvodnim zpracovavani PPA programu na
oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozu s cilem pfinést digitalni

fedeni, které by tento proces zefektivnilo.
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5 Proces planovani vyrobniho programu vozii ve SKODA AUTO
a.s.

K tématu diplomové prace se autor dostal v ramci své pracovni ¢innosti na oddéleni
planovani a fizeni vyrobniho programu ve spoleénosti SKODA. Proces planovani
vyrobniho programu vozl je, jak vypovida i ze samotného nazvu oddéleni,
stéZejnim procesem, ktery se v ramci tohoto oddéleni fidi. K vypracovani diplomové
prace na toto téma se autor rozhodl z divodu toho, Ze v ramci tohoto procesu vidi
nékolik mezer, které je tfeba za ucelem zefektivnéni procesu odstranit, a rovnéz

prilezitosti, jejichZ implementace by proces mohla zefektivnit.

V ramci nasledujicich podkapitol bude nejprve proces PPA zafazen do logiky
planovaciho procesu ve SKODA. Dale dojde k pfiblizeni vstupl a Géastnik( procesu
a vnavaznosti na to rovnéz Kk pfedstaveni aktualniho informacniho toku a
systémového prabéhu procesu PPA. Na toto seznameni s procesem bude
navazovat analytickda a hodnotici ¢ast, ve které budou primarné vyhodnoceny
nedostatky a zminény potencialni pfilezitosti procesu. Rovnéz budou predstaveny
dil¢i navrhy, jak si s témito nedostatky a pfilezitostmi efektivné poradit. Tyto dilCi
navrhy budou posléze prevedeny do celistvého navrhu nového informacniho toku a
systémového prabéhu procesu PPA, a to v€éetné navrhu systémového feSeni. Na

zavér bude toto navrhované feSeni vyhodnoceno pomoci SWOT analyzy.

5.1 Souéasny planovaci proces ve SKODA AUTO a.s.

Jak jiz bylo zminéno v ramci kapitoly vénované kratkodobému planovani ve
SKODA, ve které byl proces PPA zb&Zné predstaven, jedna se o proces zabyvajici
se planovanim vyrobniho programu vozu v kratkodobém horizontu dvou let.
Koordinace a zpracovavani spada do kompetence oddéleni planovani a fizeni
vyrobniho programu vozl. Cilem tohoto procesu je maximalni pfizpasobeni
vyrobniho programu pfanim zakazniki s ohledem na potencialni Uspory nakladu,
tzn. vSechny planovaci Cinnosti ve finale slouzi k tomu, aby vyrobni kapacity a

nakup materialu mohly byt v€as pfizplsobeny potfebam trhu.

Na obrazku 14 je zobrazeno zafazeni procesu PPA do celého planovaciho procesu
vyroby v ramci SKODA. Cely planovaci proces zadina dlouhodobou prognézou
v pfedstihu 10 let jako dlouhodoby plan (LAP), ktery posléze pokracuje rolujici
progndzou. Kazdy rok poté probiha planovani tzv. Budgetu, coz je pfedbézny navrh
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vyroby, ktery se vytvafi v mésici zafi a slouzi pro cely nasledujici rok. Oproti

Budgetu se posléze kontroluje plnéni vyroby s ohledem na realna data.

DalSim prvkem planovaciho procesu vyroby je stfednédoby plan (BKM), ktery slouzi
primarné k rezervaci kapacit u dodavatell, a na né&j navazujici grémia, coz jsou
primarné jiz dfive zminovana koncernova jednani K-BKM a K-PPK. Na téchto
grémiich dochazi k predstaveni nejkritictéjSich polozek s nedostateCnymi

kapacitami a stanovuji se jejich pfidély na danou periodu.

Prvnim krokem v ramci mésicniho planovaciho cyklu je tzv. Sales meeting, coz je
jednani pofadané oddélenim odbytu s cilem ziskat od jednotlivych region(
pozadované objemy vozu. Informace ziskané v ramci Sales meetingu se posléze
zasilaji na oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozl a slouzi jako
podklad pro aktualizaci PPA programu. Vystupem vSech pfedchazejicich, a i mnoha
dalSich Cinnosti, je tzv. Navrh programu. Navrh programu je posléze pfedstavovan
na grémiu Programmvorstand, kterého se zuclastruji ¢lenové predstavenstva
SKODA a dal$i élenové z Grovné top managementu za G&elem schvaleni vyrobniho
programu. Po grémiu Programmvorstand probiha komise PPA znacky, na které
dochazi k finalnimu uvolnéni programu PPA, ktery se posléze rozpracovany do dnu

zadava do systému.

Poté pfichazi na fadu tydenni planovaci cyklus, jehoz soucasti je komise MPA, na
které se feSi tydenni planovani a zakazkovani vlastnosti, restrikce, nabéhy, vybéhy
a vyrobni objemy. Vystupem tydenniho planovani je vytvofeni tydenniho programu,

podle kterého se poté Fidi vyroba vozu.
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Planovaci proces ve SKODA AUTO

Roéni planovaci cyklus 2-meésicni planovaci cyklus
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plénovani vyroby plénovéani vyroby . .
vyrobniho programu

Mésicni planovaci cyklus
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Ko 4 L Planovani objemii do
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Kom:(s:r:IrZepn\!:‘;va’ni Planovéni objemil do
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M motorizaci
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Obr.14 Pldnovaci proces ve SKODA

V dalSich ¢astech této diplomové prace bude vénovana pozornost primarné té Casti
procesu PPA, jejimz vystupem je pravé zminovany navrh programu, ktery je posléze
predstavovan na grémiu Programmvorstand a komisi PPA. V ramci této casti
procesu se na oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu voz shromazduje
velké mnozstvi rozliénych informaci od rGznych utvard v ramci SKODA. Oddéleni
planovani a fizeni vyrobniho programu voza musi tyto informace zpracovat a vyuzit

je prave pri tvorbé navrhu programu.

5.2 Vstupy a u€astnici procesu PPA

V ramci procesu PPA se pracuje s velkym mnozstvim informaci od rGznych
oddéleni v ramci SKODA. Garanti téchto informaci, datova podoba informaci a

format sdileni téchto informaci jsou popsany nize:

- Planovani odbytu a vykaznictvi (VVP) — na bazi informaci ze Sales
meetingu poskytuji odbytové pozadavky neboli BaP (Bedarf an Produktion).
Informace jsou zasilany ve formé excelového souboru a jedna se o celkova

Cisla na mésiéni bazi a rovnéz rozdily oproti pfedchozimu PPA programu.
- Rizeni nabéhii (PA) — na vyzadani poskytuji nab&hové kfivky k nové
nabihajicim modelim. Nabé&hové kfivky jsou zasilany prostfednictvim emailu

ve formé excelového a PDF souboru. Jedna se o objemy denni produkce

v tydnech pro obdobi nabéhu modelu.
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- Planovani znacky (PP) — poskytuji celkem tfi datové udaje, které je nutné
pfi tvorbé PPA zohlednit — 1x za rok dlouhodoby plan vyroby (LAP) a na
mésicni bazi poté vyrobni kapacity jednotlivych provozl — lakovna, svafovna,
montaze, a informace o planovanych prestavbach v ramci téchto provoza.

Informace jsou zasilany ve formé PDF souboru.

- Vyvoj a planovani obali (PLL/1) — na vyzadani poskytuji informace o
logistickych kapacitach jednotlivych modelt s ohledem na dostupnost palet.

Informace jsou zasilany ve formé PowerPointu.

- Nakup OD/OP a logistické naklady (BSO) — na vyzadani poskytuji
informace o nakupnich kapacitach jednotlivych modeld. Informace jsou

zasilany ve formé PDF.

- Rizeni potfeb a kapacit (PLP/3) — poskytuji informace o koncernovych
pridélech, typicky napf. o pfidélech na PHEV ¢&i BEV baterie. Informace jsou

poskytovany ve formé excelového a PDF souboru.

- Controlling vyroba a logistika (FCP) — na bazi navrhu programu vytvareji
finan€ni vyhodnoceni, které se poté prezentuje na komisi PPA, tzn. neni

soucasti prezentace v ramci Programmvorstandu.

- Primyslové inzenyrstvi (PSI) — na bazi navrhu programu vytvareji
personalni vyhodnoceni, které se poté prezentuje na komisi PPA, tzn. neni

soucasti prezentace v ramci Programmvorstandu.

5.3 Soucasny informacni tok a systémovy pribéh procesu PPA

Na obrazku 15 je zobrazen aktualni pribéh procesu PPA se zaméfenim na
informacni tok a systémovy pribéh v ramci procesu. Jak je jiz zminéno v pfedchozi
kapitole, na zaatku do procesu vstupuji tyto informace — odbytové pozZadavky
(BaP), nabéhové krivky, dlouhodoby plan vyroby (LAP), vyrobni kapacity zavodu,
logistické kapacity, nakupni kapacity a koncernové pfidély. Jak je na modelu
soucCasného informaéniho a systémového toku vidét, informace jsou poskytovany

v rliznych datovych formatech - Excel, Powerpoint a PDF.

Oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu voz( vSechny tyto informace
prebira s cilem vytvofit takovy kratkodoby vyrobni program, ktery bude co nejvice
spliiovat odbytové pozadavky a zaroven bude realné vyrobitelny, tzn. nebude
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prekraCovat zadné ze stanovenych restrikci. V souCasné dobé jsou tyto aktivity
vykonavany za pomoci excelovych tabulek, kde jsou jednotliva omezeni hlidana
pres vzorce. Grafy jsou posléze vytvareny v ThinkCellu, coZ je prostfedi v ramci MS
PowerPoint. Jedna se o zdlouhavou a manualné narocnou praci, pfi které muze
snadno dojit k tvorbé chyb. V souCasné dobé ma oddéleni planovani a fizeni

vyrobniho programu vozul na tyto aktivity pfiblizné jeden tyden.

Vystupem vSech zminénych aktivit je vytvofeni tzv. Navrhu programu, ktery je
v souhrnné prezentaci pfedstaven na grémiu Programmvorstand. Cilem tohoto
grémia je odsouhlasit novy PPA program na té nejvySSi urovni. Po
Programmvorstandu se kona komise PPA, na které dochazi k finalnimu uvolnéni

programu PPA.

Po uvolnéni vyrobniho programu vozl na komisi PPA se jednotlivé vyrobni objemy
zadavaji do systému IPPS, odkud v ramci systémového toku fizeni zakazek
postupné putuji do systému FPL, ve kterém dochazi k rozplanovani objemud po
tydnech do jednotlivych zemi. Dale do systému EPL, ve kterém jiz na bazi PR Cisel
dochazi k planovani jednotlivych viastnosti vozl, systému IFA, do kterého se jiz
zadavaji realné zakaznické zakazky a systému FIS, ktery slouzi k fizeni vozu

V ramci vyroby.

Soucasny informacni tok a systémovy priibéh procesu PPA
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Obr.15 Soucasny informacni tok a systémovy prubéh v ramci procesu PPA
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5.4 Zhodnoceni sou¢asného procesu PPA

Na zakladé vySe zminéného popisu souCasného stavu procesu PPA a zaroven
vlastniho pozorovani a konzultaci s pracovniky zodpovédnymi za proces PPA byly

vydefinovany tyto hlavni nedostatky:

- Slozité ziskavani vstupnich dat od ostatnich oddéleni. Zastupci oddéleni
planovani a fizeni vyrobniho programu voz( si musi sami hlidat a prabézné
zZjiStovat, zda jsou informace od ostatnich oddéleni stale aktualni, a pfipadné

pozadat o zaslani aktualizovanych informaci.

- Pracnost a ¢asova narocnost pfi manualnim pfepisovani vstupnich informaci
od ostatnich oddéleni, protoZze vstupni data jsou ve formatu Excelu,
PowerPointu ¢i PDF.

- Pracnost a ¢asova naro€nost pfi vytvareni grafickych vystupu, které se musi

jeden po druhém vytvaret €i aktualizovat v prostfedi ThinkCell.

- Pracnost a €asova naroc¢nost pfi manualnim vytvareni analyz, kdy se nejdfive
museji postupné sbirat vSechna potfebna vstupni data, poté se vytvareji

analyzy, a nasledné se vytvareji vSechny potfebné podklady.

- Komplikované a Casové naro¢né vytvareni a porovnavani riznych variant
vyrobniho programu. V sou€asné situaci navic neni z ¢asového hlediska
viceméné mozné vytvofit a porovnat dvé plnohodnotné varianty. V dnesni
turbulentni dobé plné zmén je to velka nevyhoda, jelikoz pozadavky na

vytvareni vice variant v€etné grafickych vystupu se stupnuiji.

- Nedostatek kontrolnich mechanismu, a tudiz prostor pro lidskou chybu. Ta je
pfi mnozstvi rdznych omezeni, ktera je potfeba brat v potaz, vysoce
pravdépodobna. Pfipadnou chybu je navic v mnoZstvi pfipravovanych

podkladl tézké nalézt.
- Zasilani citlivych dat prostfednictvim emailové korespondence.

- Chybéjici informace, které by mély byt pfi vytvafeni PPA programu brany

Vv potaz:

o Finanéni vyhodnoceni—k finan¢nimu vyhodnoceni dochazi az na bazi

vytvofeného PPA programu, tudiz v sou€asné dobé neni finanéni
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hledisko pfi vytvareni PPA programu ani pfi rozhodovani na grémiu

Programmvorstand brano v potaz.

o Personalni vyhodnoceni — k personalnimu vyhodnoceni dochazi az

na bazi vytvofeného PPA programu, tudiz v sou€asné dobé neni
personalni hledisko pfi vytvareni PPA programu ani pfi rozhodovani

na grémiu Programmvorstand brano v potaz.

o CO2 vyhodnoceni — v souCasné dobé& neni v ramci vytvaieni PPA

programu zohlednéno vyhodnoceni vyrobniho programu z hlediska
flotilové hodnoty COz2, coz je, vzhledem k vySi potencialnich pokut ze

strany Evropské unie, zavazna mezera.

5.5 Navrh uprav procesu PPA

Z vySe popsaného zhodnoceni sou€asného procesu PPA plyne nékolik hlavnich
nedostatklli a mezer procesu, na které je tfeba se zaméfit, a které nebude mozné
odstranit bez implementace digitalni technologie v podobé IT systému, ktery bude
schopen shromazdovat a vyhodnocovat vSechna data vstupujici do tohoto procesu.
Nize budou postupné pfiblizeny jednotlivé nedostatky sou€asného procesu vcetné
navrhu jejich feSeni. Na bazi téchto dil€ich navrhl bude poté predstaven komplexni
navrh nového informacniho toku a systémového pribéhu procesu PPA a rovnéz

bude predstaveno systémové reSeni.
Chybéjici vstupy a vystupy

Pfi vytvafeni navrhu programu se v soucasné dobé pracuje s témito vstupy —
odbytové pozadavky (BaP), nabéhové kfivky, dlouhodoby plan vyroby (LAP),
vyrobni kapacity zavodu, logistické kapacity, nakupni kapacity a koncernove
pridély. Po schvaleni navrhu programu v ramci Programmvorstandu se dale vytvari
financni a personalni vyhodnoceni. Obé tato vyhodnoceni maji v dnesni dobé ryze
informativni charakter, protoZe se vytvafi az po schvaleni programu. Do procesu by
bylo rovnéz vhodné pfidat vyhodnoceni z hlediska flotilovych CO2 hodnot, coz je
v dneSni dobé& vramci automobilového pramyslu jeden z nejsledovanégjSich
ukazatelu. Nize je popsan soucasny a navrhovany stav pro vSechny tfi zmifiované

vstupy:
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Finanéni vyhodnoceni — k finanénimu vyhodnoceni dochazi az na bazi
vytvofeného PPA programu, tudiz v sou¢asné dobé neni finan¢ni hledisko
pfi vytvafeni PPA programu ani pfi rozhodovani na grémiu

Programmvorstand brano v potaz.

o Popis sou€asného stavu: Oddéleni planovani a fizeni vyrobniho

programu vozU vytvofi navrh programu. Tento navrh programu je
teprve po odsouhlaseni na Programmvorstandu odeslan na oddéleni
Controllingu za ucelem vytvofeni finanéniho vyhodnoceni programu.
Finan¢ni vyhodnoceni je posléze prezentovano na komisi PPA, kde
dochazi k oficialnimu uvolnéni PPA programu. To znamena, ze pfi
nejdulezitéjSim rozhodovani na urovni predstavenstva, neni k
dispozici finan¢ni vyhodnoceni, které by pfi rozhodovani jisté hralo
velkou roli. Nékteré ze znaCek koncernu Volkswagen (napi. SEAT)

maji finan¢ni vyhodnoceni jiz jako sou€ast navrhu programu.

o Popis navrhovaného stavu: Primérné hodnoty EB (Ergebnisbeitrag)

jednotlivych modelt se budou udrzovat v ramci IT systému, ktery bude
fungovat v ramci souhrnného datového ulozisté, tzv. Big data.
Finan¢ni hledisko bude tedy soucasti kazdého vyhodnoceni
vyrobniho programu vozl a rovnéz bude automaticky soucasti navrhu
programu. Idealni moznosti je implementace celkového vyhodnoceni
a rovnéz moznost porovnavat z hlediska financi jednotlivé varianty
programu. Dal$i variantou je implementace optimaliza¢niho algoritmu,
napf. na bazi zadanych vstupnich udaju je vypocitana nejvynosnéjsi
varianta. Jedna se o skvély nastroj pro manazerské rozhodovani, kdy
by napf. pfi posunu nabéhu nového modelu bylo mozné témér
okamzité zobrazit finan¢éni dopad. V pfipadé potfeby by méla byt
umoznéna manualni uprava.

Personalni vyhodnoceni — k personalnimu vyhodnoceni dochazi az na bazi

vytvofeného PPA programu, tudiZz v sou€asné dobé neni personalni hledisko

pfi vytvafeni PPA programu ani pfi rozhodovani na grémiu

Programmvorstand brano v potaz.
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o Popis souasného stavu: Oddéleni planovani a fizeni vyrobniho

programu vozU vytvofi navrh programu. Tento navrh programu je
teprve po odsouhlaseni na Programmvorstandu odeslan na oddéleni
zabyvajici se vyhodnocovanim potfebného mnozstvi personalu za
ucCelem vytvoreni personalniho vyhodnoceni programu. Personalni
vyhodnoceni je posléze prezentovano na komisi PPA, kde dochazi k
oficialnimu uvolnéni PPA programu. To znamena, Ze pfi
nejddlezitéjSim rozhodovani na urovni pFedstavenstva, neni k
dispozici personalni vyhodnoceni, které by pfi rozhodovani jisté hralo

velkou roli.

o Popis navrhovaného stavu: Informace o prumérnych potfebnych

personalnich zménach v pfipadé navySeni Ci ponizeni vyroby

v daném vyrobnim provozu — svafovna, lakovna, montaz, se budou

udrzovat v ramci IT systému, ktery bude fungovat v ramci souhrnného

datového ulozisté, tzv. Big data. Pfi zméné vyrobniho programu dojde

k automatickému pfepoCtu a vystupy budou soucasti kazdého

vyhodnoceni vyrobniho programu vozi a automaticky i soucasti

navrhu programu. V pfipadé potfeby by méla byt umoznéna manualni
Uprava.

CO2 vyhodnoceni — v sou¢asné dobé neni v ramci vytvareni PPA programu

zohlednéno vyhodnoceni vyrobniho programu z hlediska flotilové hodnoty

COg, coz je, vzhledem k vySi potencialnich pokut ze strany Evropské unie,

zavazna mezera.

o Popis sou€asného stavu: Vyhodnoceni vyrobniho programu vozl z

hlediska CO2 neni v sou¢asné dobé soucasti PPA procesu.

o Popis navrhovaného stavu: Informace o hodnotach pramérnych

emisich jednotlivych modell se budou udrzovat v ramci IT systému,
ktery bude fungovat v ramci souhrnného datového ulozisté, tzv. Big
data. Budou tedy soucasti kazdého vyhodnoceni vyrobniho programu
vozU a budou automaticky souc€asti navrhu programu. S kazdou

zménou programu by doslo k pfepocitani flotilovych emisi COz, tudiz
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by bylo jasné vidét, jaky vliv ma dana zména na tzv. CO2 pokuty

placené Evropské unii.

Diky pfidani tfi vySe zminénych informaci by navrh programu pfi prezentaci na
Programmvorstandu daleko lépe slouzil jako manazersky vystup. Pfi pfipadné
prezentaci dvou i vice variant by navic tyto informace rozhodné hraly velkou roli pfi

rozhodovani, ke které varianté vyrobniho programu se pfiklonit.

Vstupy v MS Excel, MS Powerpoint a PDF

Jak jiz bylo vramci této diplomové prace nékolikrat zminéno, vstupy jsou
v souCasné dobé zasilany emailem ve formé Excelu, Powerpointu ¢i PDF. To
znamena, ze pred zaCatkem zpracovavani nového PPA programu je nejdfive nutné
vSechny tyto informace prepsat do vlastnich excelovych souboru. To je pracné,

¢asove naro¢né, a navic maze dojit k tvorbé chyb.

Resenim té&chto problém( je digitalni transformace do zmifiovaného IT systému.
Prvni moznosti je napojeni systémul vyuzivanych jinymi odbornymi utvary na
navrhovany IT systém a nasledné automatickeé sdileni dat v ramci komunikace mezi
témito systémy. V tomto pfipadé se jedna o idealni variantu pro odbytové
pozadavky (BaP), kde se jedna o velké mnozstvi informaci, které se navic s kazdym
programem méni. Druhou moznosti je uchovani potiebnych informaci pfimo v ramci
navrhovaného IT systému, kde by bylo v pfipadé potieby snadné udélat zménu.
Tato varianta je idealni napf. pro logistické €i nakupni kapacity, kde se nejedna o
velké mnozstvi dat a tato data se navic méni pouze vyjime¢né. VSeobecnym

pfinosem je zamezeni posilani citlivych dat prostfednictvim emailu.

Za zménu a udrzovani aktualnich dat v ramci IT systému by samozifejmé mélo byt
zodpovédné oddéleni, ze kterého dané informace pochazi. Pro lepsi pfehled nad
pfedavanim informaci a plnénim ukol v ramci celého procesu PPA by byla vhodna

aplikace tzv. Workflow systému.

Grafické vystupy

V souCasné dobé jsou grafické vystupy vytvareny ruéné v prostfedi ThinkCellu
v ramci MS Powerpoint, coz je pracné a Casoveé naroCné, protoZze se musi postupné
aktualizovat kazdy graficky vystup. V ramci navrhovaného IT systému by se pfed

prvnim vytvofenim v8ech grafickych vystupl definoval jejich vzhled a informace
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v nich obsazené a posléze by se jednotlivé grafické vystupy ménily automaticky dle

toho, jak bude pribézné dochazet k aktualizaci dat.

Vytvareni analyz

V souc€asné dobé jsou pfi tvorbé navrhu programu provadény manualni analyzy, u
kterych nejdfive dochazi ke sbéru dat, ktera se posléze analyzuji a na zakladé
téchto analyz se vytvareji potfebné podklady. Po aplikaci IT systému jiz nebudou
manualni analyzy potfeba, protoze vSechna dodateCna pfednastaveni se snadno
provedou v ramci tohoto IT systému a nasledné vypocty poté pobézi automaticky

na pozadi.

Vice variant vyrobniho programu vozu

V souCasné dobé je proces vytvareni PPA programu komplikovany a Casové
narocny, a tudiz neni z Casového hlediska mozné vytvofit a porovnat dvé Ci vice
plnohodnotnych variant. V pfipadé potfeby porovnani vice variant se tedy vytvareji
jen jejich dil&i Easti. Jelikoz v dnesni turbulentni dobé plné zmén se pozadavky na
vytvofeni dvou Ci vice variant stupnuji, je potfeba zavést IT systém, pro ktery
nebude vytvarfeni nékolika variant béhem kratkého Casového obdobi problém.
Navic varianty nebude mozné pouze vytvaret, ale rovnéz je mezi sebou porovnavat.
Diky optimalizacnimu algoritmu bude navic umoznéno volit preference pfi vypoctu
optimalniho feSeni programu, napf. zvoleni ekonomicky nejvyhodnéjsi varianty Ci

varianty, pfi které je dosazeno nejvysSiho vytizeni kapacit jednotlivych provozu.

Kontrolni mechanismy

V soucasné dobé neni v ramci procesu PPA implementovano dostate¢né mnozstvi
kontrolnich mechanismu. Kontrola v sou€asnosti probiha pouhym okem s vypomoci
vzorcl v ramci Excelu. Existuje tudiz velky prostor pro lidskou chybu, ktera neni pfi
mnozstvi rlznych omezeni, ktera je potfeba brat v potaz, neobvykla. Implementaci
IT systému dojde k zamezeni tvorby jakychkoli chyb tohoto plvodu, jelikoz v§echny
restrikce a premisy budou zadany pfimo v IT systému a pfi optimalizacnim vypoctu
nebude mozné, aby byly tyto restrikce a premisy prekroCeny, coz se pfi praci

¢lovéka a oéni kontrole Fict neda.
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5.6 Navrh nového informacniho toku a systémového prabéhu

procesu PPA

Na obrazku 16 je na bazi vySe zminénych navrhu zobrazen navrhovany stav
procesu PPA se zaméfenim na informacni tok a systémovy pribéh. V ramci této
podkapitoly budou zminény zmény oproti puvodnimu stavu procesu a bude
vysvétleno, pro¢ je implementace téchto zmén v ramci digitalizace a zefektivnéni

celého procesu nezbytna.

Na rozdil od puvodniho procesu jsou vstupy uloZzeny v ramci souhrnného datového
uloZisté na bazi Big data, nebo jsou pfimo soucasti IT systému, ktery bude vytvoren
pravé pro ucely procesu PPA. K sedmi sou¢asnym vstupnim informacim — odbytové
pozadavky (BaP), nabéhové kfivky, dlouhodoby plan vyroby (LAP), vyrobni kapacity
zavodu, logistické kapacity, nakupni kapacity a koncernové pfidély budou pfidany
jesté dalsi tfi — finanéni a personalni informace a informace o CO2 hodnotach

jednotlivych modelu.

Dalsi zménou oproti souCasnému stavu je, Zze namisto toho, aby vSechny tyto
informace prebiralo oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozu, bude tyto
informace pfebirat IT systém. Ten s nimi dle nastaveni ze strany oddéleni planovani
a fizeni vyrobniho programu vozl bude dale pracovat. Diky implementaci tohoto IT
systému dojde k mnoha zefektivnénim. Mezi ty nejvétSi pfinosy samoziejmé patfi
digitalizace, automatizace, zpfesnéni a zrychleni celého procesu. Dale moznost
vytvareni nékolika variant, zohlednéni vétsiho mnozstvi vstupd, ¢imz bude
vytvofeny navrh programu fungovat lépe jako manazersky pFehled, a rovnéz
eliminace chyb. Oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozu bude
s optimaliza¢nimi algoritmy a prioritizacemi v ramci IT systému pracovat stale se
stejnym cilem, tzn. s cilem vytvofit takovy kratkodoby vyrobni program, ktery bude

co nejvice splnovat odbytové pozadavky a zaroven bude realné vyrobitelny.

Nasledné Casti procesu budou probihat stejnym zplsobem, jako tomu je nyni.
Vystupem bude navrh programu v souhrnné prezentaci, ktera bude rovnéz
vytvofena navrhovanym IT systémem. Navrh programu bude pfedstaven na grémiu
Programmvorstand, poté na komisi PPA a poté jiz dojde k zadani vyrobnich objema
do systému IPPS, odkud informace postupné plynou az k samotné vyrobé vozu.
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Navrhovany informacni tok a systémovy pribéh procesu PPA
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Obr. 16 Navrhovany informacni tok v ramci procesu PPA

5.7 Navrh systémového reseni

To, jakym zplsobem by mélo fungovat systémové IT feSeni, je vzhledem
k logickému uspofadani prace nékolikrat nastinéno jiz v ramci pfedchozich kapitol
a podkapitol. V ramci této podkapitoly ovSsem dojde k shrnuti a souhrnnému

predstaveni tohoto IT systému.

Navrhované systémové feSeni by mélo fungovat na zakladé souhrnného datového
ulozisté na bazi Big data, v ramci néhoz bude existovat IT systém slouzici pro
proces PPA, ktery si bude umét z tohoto souhrnného datového ulozisté stahnout
relevantni data. Cast z t&chto dat mdze byt rovnéz implementovana pfimo v ramci
IT systému, ve kterém se v pfipadé potfeby rovhou mohou ménit. Mohlo by se
jednat napfiklad o nakupni €i logistické kapacity, u kterych se vzdy jedna o kapacity
za model, pfipadné typ karoserie (limuzina/combi), a tudiz se nejedna o pfili§ velké

mnozstvi informaci. Tyto informace se navic méni pouze vyjimec¢né.

Po shromazdéni vSech potfebnych dat dojde na zakladé nastaveni IT systému ze
strany oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozl k po¢etnému mnozstvi
vypoctlt. Vystupem by mél byt navrh vyrobniho programu vozu, a to vcetné
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grafickych vystupu a finalni prezentace pro grémium Programmvorstand. V ramci IT
systému by mél byt rovnéz implementovan optimalizaCni algoritmus, ktery zajisti, ze
vystupem bude optimalni feSeni. Pfikladem muze byt vyrobni program nejvice
spliujici poZzadavky odbytu ¢i finan¢né nejvynosnéjsi vyrobni program. Vzhledem
k tomu, ze takovychto optimalnich feSeni existuje velké mnozstvi, by v sobé mél
algoritmus obsahovat rovnéz moznost prioritizace, tzn. volit optimalni feSeni
s pfiblizenim se vice cilt. Pfikladem muaze byt varianta, ve které by prioritou €.1 bylo
splnéni odbytovych pozadavku, prioritou €.2 by byla maximalizace financni
vynosnosti, prioritou €.3 by bylo hledisko flotilové hodnoty COz, a vystupem by byl
optimalni vyrobni program vozu, ktery by tyto priority respektoval. Vzhledem k témto
moznostem je vitana i dalSi funkcionalita, ktera je rovnéz implementovatelna diky
tomuto systémovému feSeni — porovnavani vice variant vyrobniho programu. Diky
této funkcionalité bude mozné porovnavat az nékolik vytvofenych variant vyrobniho
programu a na zakladé téchto informaci bude rozhodovani o nejlepsi varianté pro

celou spole¢nost daleko snazsi.

Za spravu tohoto IT systému by mél byt zodpovédny vilastnik procesu PPA, tudiz

oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu vozu.
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Obr. 17 Navrhované systémové reseni
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5.8 Zhodnoceni navrhovaného reseni

Ke komplexnimu zhodnoceni vySe zobrazeného a popsaného navrhu digitalizace

procesu PPA bude vyuzita SWOT analyza. Jako vnitini prostfedi bude v ramci této

SWOT analyzy vnimano oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu, které je

za tento proces zodpovédné. Jako vnéjSi prostfedi poté dalSi oddéleni v ramci

spole&nosti SKODA, koncern Volkswagen a dal$i externi vlivy. V ramci textové &asti

budou detailnéji pfedstaveny jednotlivé silné a slabé stranky, pfilezitosti a hrozby.

Nasledovat bude rovnéz grafické zobrazeni SWOT analyzy na obrazku cCislo 18.

Silné stranky

Mezi hlavni silné stranky navrhovaného feSeni patfi:

Digitalizace, automatizace, zpfesnéni a zrychleni celého PPA procesu, coz
by navic v budoucnu mohlo pomoci v pfipadé, Ze by bylo potfeba vyrobni

program vozu aktualizovat astéji nez na mésicni bazi.

PFidani dalSich vstupt (finance, personal, CO2 hodnoty modelu), diky ¢emuz
bude oproti dneSnimu stavu k dispozici okamzité vyhodnoceni z hlediska
financi, personalu i vlivu zmén na flotilové emise COz2. Diky témto informacim
bude navrh programu Iépe slouzit jako manazersky pfehled, na jehoz bazi se

bude snadnéji rozhodovat.

Optimalizace vyrobniho programu vozu diky implementaci optimalizacniho

algoritmu.

Moznost vytvofeni a srovnani vice variant vyrobnich programa dle zvolenych
priorit (napf. varianta nejvice splfiujici odbytové pozadavky, ekonomicky
nejvyhodnéjsi varianta apod.) a rovnéz moznost prioritizace. Navic moznost
zobrazeni jednotlivych diferenci mezi vyrobnimi programy i v detailnim
rozpadu a v ramci grafického zobrazeni.

Kontrolni mechanismus, ktery bude se 100 % jistotou hlidat pfipadné
prekroCeni jednotlivych restrikci.

Automatické vytvareni vystupl pro grémium Programmvorstand a komisi
PPA. Uzivatel bude moci definovat, které podklady chce v ramci prezentace

zobrazit.
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- Snadné a pfehledné uzivatelské prostiedi, ve kterém bude moci po kratkém

Skoleni pracovat i novy uzivatel.

Slabé stranky

Mezi slabé stranky navrhovaného rfeSeni se radi:

- Cas potfebny na vyvoj IT systému. Cely proces od schvaleni projektu, pres
vydefinovani finalnich pozadavkl, realné programovani IT systému,

testovani, az po finalni uvolnéni IT systému, muze trvat i vice nez jeden rok.

- Vyvojové naklady IT systému, protoZze bude potieba vytvofit IT systém na

miru, ktery je vzdy relativné drahy.
- Nutnost pravidelné udrzby IT systému.

- Mensi flexibilita IT systému, kdy nasledné zmény se délaji v souCasné
vyuzivaném Excelu daleko snadnéji nez v takto komplexné navrhovaném IT

systému.

- NaroCnost implementace naslednych zmén pfi novych pozadavcich i

potfebnych zménach v ramci IT systému.
Prilezitosti
Mezi pfilezitosti navrhovaného feSeni se fadi:

- Moznost navazani na dali systémy v ramci SKODA. Jednou z moznosti by
mohlo byt navazani na systém IPPS, odkud jiz bézi systémovy tok az po

samotnou vyrobu vozu.

- Vyuziti IT systému v ramci dalSich procesl. Zde se nabizi moznost vyuziti

napf. v ramci BKM ¢i MPA procesu, které pracuji s obdobnymi vstupy.

-V pfipadé Uspé&sného nasazeni v ramci SKODA moznost implementace

tohoto feSeni i v ramci dalSich koncernovych znacek.

- Implementace dalSich vstupu, které se mohou ¢asem stat pro proces PPA

relevantnimi.

Hrozby

Mezi hrozby navrhovaného feSeni se fadi:
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- Vznik koncernového feSeni, které by musely vyuzivat vSechny znacky
vramci koncernu Volkswagen, a které by znemoznilo dalSi vyuzivani

navrhovaného SKODA feseni.

- Nutnost souhlasu vSech zucCastnénych oddéleni, ze budou s IT systémem

pracovat a pravidelné v ném aktualizovat data.
- Riziko kradeze dat ze sité.
- Neni zaru€ena pozadovana rychlost vypoctu.

- Nutnost internetového pfipojeni, protoZe bez internetového pfipojeni nebude

mozné s IT systémem pracovat.

Vyhodnoceni SWOT analyzy

Na zakladé informaci ze SWOT analyzy je zfejmé, Ze implementace navrhovaného
feSeni s sebou nese velké mnozstvi pozitivnich, ale i negativnich aspektd.
Z autorova pohledu ovSem pozitivni aspekty ty negativni pfesahuiji, protoze jak jiz
bylo zminéno v ramci teoretické kapitoly vénované digitalizaci, pokud to spole€nosti
mysli s posunem smérem k Industry 4.0 a digitalizaci vazné, je tfeba tomu obétovat
velké mnozstvi €asu a financi, protoze bez téchto dvou ,obéti“ se skoro zadné
komplexngjsi digitalizaéni FeSeni neobejde. Spoleénost SKODA navic otevien&
komunikuje, Ze si je védoma soucasného nastupu Industry 4.0 a digitalizace, a Ze
timto smérem planuje i své nasledujici kroky. To jen podtrhuje fakt, Ze nejen do
tohoto, ale i dalSich digitalizaCnich feSeni, je potfeba v nejblizSi dobé investovat Cas

a penézni prostfedky.
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SWOT analyza navrhovaného reseni

Prilezitosti

* Navazani na dalsi IT systémy v ramci
SKODA

*  VyuZiti IT systému v rdmci dal3ich procest
ve SKODA

* Implementace feSeni v ramci dal3ich
koncernovych znagek

* Implementace dal3ich vstupt

/

Obr. 18 SWOT analyza navrhovaného rfeseni
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Zaveér

Tato diplomova prace byla zpracovana primarné s cilem pfinést spoleénosti SKODA
a oddéleni planovani a fizeni vyrobniho programu komplexni, digitalizaCni a
optimaliza¢ni feSeni, které by se dalo realné aplikovat v ramci procesu planovani
vyrobniho programu vozu. Za ucelem vytvofeni pfehledného zhodnoceni tohoto
navrhu feSeni byla vyuzita vdeobecné znama SWOT analyza. SWOT analyza je dle
autora vhodnym FeSenim pro prezentaci vystupl této prace jak na akademické
pudé, tak managementu spole¢nosti SKODA. Diky kombinaci navrhovaného fe$eni
se SWOT analyzou bude moci management SKODA uginit rozhodnuti, zda je pro

spole&nost SKODA efektivni do tohoto FeSeni investovat potiebny &as a penize.

K tomu, aby byl autor schopen tento navrh digitalizaéniho a optimaliza&niho feSeni
vytvofit, vyuZil zkuSenosti ziskané v ramci stavajici kariéry, poznatky ziskané
z jednani s kolegy zodpovédnymi za proces PPA, a rovnéZz poznatky ziskané
v ramci zpracovavani teoretické casti této diplomové prace. Prvni polovina
teoretické Casti byla vénovana problematice planovani vyroby. Druha polovina
problematice Industry 4.0 se specialnim zaméfenim na digitalizaci procesu.
Zejména druha Cast zamérena na problematiku Industry 4.0 a digitalizaci procesU
byla pro autora velmi pfinosna. A to jak pfi vypracovavani této diplomové prace, ve
které se Cast poznatku ziskanych v ramci zpracovavani jednotlivych kapitol promitla

i do navrhovaného feSeni, ale i v ramci osobniho a kariérniho rozvoje.

Prakticka cast této diplomové prace byla zamérena na proces planovani vyrobniho
programu vozU neboli proces PPA. Pred vytvofenim systémového navrhu
slouziciho k zefektivnéni tohoto procesu bylo nezbytné proces nejprve detailné
popsat a zhodnotit jeho sou€asnou funkénost. Diky detailni analyze se autorovi
podafilo vydefinovat nedostatky souasného procesu. Mezi ty hlavni se fadi
manualni zpracovavani informaci v prubéhu celého procesu, nedostatek
kontrolnich mechanisml, nemoznost vytvareni vice variant vyrobniho programu
vozU a také chybéjici informace o financich, personalu a flotilovych emisich COs..
Na tuto analytickou a hodnotici ¢ast navazuje ¢ast obsahujici navrhy dilich uprav
procesu, kdy pro jednotlivé nedostatky v ramci sou€asného stavu nabizi autor
feSeni. Tyto dil¢i navrhy jsou poté transformovany do jiz zminovaného navrhu

komplexniho v podobé& navrhovaného IT systému.
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Navrhovany IT systém by mél fungovat na bazi souhrnného datového ulozisté Big
Data a jeho implementace pfinasi feSeni na vSechny podstatné nedostatky
soucasného procesu. Diky vyuziti IT systému se eliminuje zdlouhavé zpracovavani
informaci v pribéhu celého procesu, implementuji se potfebné kontrolni
mechanismy, dojde k zrychleni celého procesu a tim padem nebude problém
vytvofit nékolik variant vyrobniho programu. Navic bude mozné zahrnout chybéjici
informace o financich, personalu a flotilovych emisich CO2. Zejména tyto nové
zahrnuté informace pfinasi novy manazersky pohled na vyrobni program voz(l. Diky
témto informacim budou mit zastupci top managementu a pFedstavenstva
spole&nosti SKODA k dispozici dal$i podstatné informace k rozhodovani o tom, zda

je dany vyrobni program vozl pro spole€nost optimaini.

Finalni navrh je poté zhodnocen pomoci SWOT analyzy. Zté vyplyva, Ze
implementace tohoto FeSeni s sebou pfinasi pozitivni i negativni aspekty. Dle
autorova pohledu na véc ty pozitivni ovSem prevazuji, protoze s ohledem na
budouci vyvoj sméfujici k postupnému rozmachu digitalnich technologii je i pfes
ur€ita rizika nezbytné do digitalizacnich FeSeni investovat. Rozmach digitalnich
technologii navic vnima i vedeni spoleénosti SKODA, které otevien& komunikuije,

Ze smérem Kk digitalizaci celé spoleCnosti sméfuje sveé dalSi kroky.
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