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ANOTACE

Bakalaiska prace se zabyva analyzou stavajiciho stavu pii provadéni inventury nedokoncené
vyroby ve SKODA AUTO a.s. v utvaru Logistika vyroby komponent. Na zakladé zjisténych
informaci navrhuje informacni systém pro zlepSeni planovani vyroby a pouziti tabletd pro

zrychleni a zpfesnéni ziskani inventurniho stavu dilt v nedokoncené vyrobé.

KLICOVA SLOVA

Inventura, nedokonéena vyroba, planovani vyroby, SKODA AUTO a.s.

TITLE

Stocktaking of work in progress at SKODA AUTO a.s.

ANNOTATION

The bachelor thesis is focused on analyzing the current state of stocktaking of work
in progress at SKODA AUTO a.s. in the Component Production Logistics Department. It
suggests information system in order to improve production planning and tablet usage in order
to make stocktaking of unfinished goods in work in progress quicker and more accurate based

on found information.

KEYWORDS

Stocktaking, work in progress, production planning, SKODA AUTO a.s.
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UvVOD

V soucasné moderni dobé zaznamenavaji vSechny obory velky rozvoj, a to diky
informacnim a vypocetnim technologiim. V oboru logistiky a inventarizace tomu neni jinak.
Informacni systémy jsou dnes nepostradatelnou soucasti kazdé spolecnosti, ktera chce pracovat
co nejefektivnéji a tim tak zlstat relevantni, co se tyCe pozice na trhu. Tyto systémy umoziuji
planovani a fizeni vyroby tak, aby méla co nejvétsi piinos pro dané spolecnosti. Zarovei
pomoci nich je mozné zjistit skladovou zésobu v redlném case, ktera se zaznamena a pouzije se
jako vstupni parametr pro planovani vyroby.

Planovani vyroby je jednim z prvnich a také zékladnich procest spole¢nosti. Aby se
mohlo provést planovani, nejprve se potiebuji ziskat informace a pozadavky od zakaznika
nebo progndzu trhu. Jinymi slovy musi byt jasné, co a kolik se bude vyrabét. Tak se muize
vytvofit kusovnik, tedy detailni vyrobni plan jednotlivych kust k vyrobé celistvého vyrobku.
Diky tomu se mohou spocitat mnozstvi strojl, pracovniki, materidlu a rozlohy pracovnich
i nepracovnich prostor, které jsou k vyrobé potteba. Tyto vSechny udaje pak slouzi
ke zpracovani finalniho vyrobniho planu.

S planovanim se poté poji inventura, kterd se provadi fyzicky, a to kazdou sménu v dany
den. Slouzi pracovnikiim k zjiS§t'ovani, v jakém poctu se dany materidl nachdzi bud’ na vyrobni
lince nebo na skladé, a tedy s jakym poctem materidlu se mize pocitat do vyrobniho procesu.

Tyto dva avizované procesy jsou velmi dulezitou soucasti chodu spolecnosti
SKODA AUTO a.s., proto by nemély byt opomijené a mélo by se zaméfit na jejich spravny
chod a pravidelnou inovaci.

Tato prace obsahuje dvé problematiky, kterymi jsou prave planovani vyroby a inventura
nedokoncené vyroby. Tyto procesy budou v prvni teoretické kapitole popsany a vysvétleny.
V druhé kapitole se provadi jejich analyza, kterd odhaluje nedostatky a problémy s tim spojené.
Jejich feSeni a navrh na zlepSeni bude navrZen ve tfeti kapitole.

Cilem bakalaiské prace je provést analyzu stavajiciho stavu pifi provadéni inventury
nedokonéené vyroby ve SKODA AUTO a.s. v utvaru Logistika vyroby komponent. Déle se na
zaklad¢ zjisténych informaci vytvoii ndvrh na zlepSeni provadéni inventury nedokoncené

vyroby.



1 TEORETICKE ASPEKTY VYROBY Z POHLEDU
LOGISTIKY

Prvni kapitola je vénovana teoretickym aspektiim spojenych s logistikou, materialovym
tokem zé&sob a zdsobovanim, planovanim a fizenim vyroby a nedokoncéenou vyrobou. Déle jsou

popsany podnikové informacni systém ERP a inventura jako takova.

1.1 Logistika

Logistika je pomérn¢ mlady védni obor, kde se prvni myslenky objevuji od padesatych
let minulé€ho stoleti, ale jeji kofeny jako takové lze nalézt uz 1 ve stfedovékych civilizacich
(Oudova, 2016).

Podle Oudové (2016) je pojem logistika odvozen od feckych slov logistikon nebo logos.
Logistikon v ptekladu znamena dimysl nebo rozum. Logos je pak fec, slovo, myslenka, rozum
nebo véta.

Historie logistiky sahd ve vojenstvi az do 9. stoleti. Byzantsky cisat Leontos IV. v letech
886-911 charakterizoval pojem logistika: ,,MuzZstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a vybavit
ochranou i munici, véas a dusledné se postarat o jeho potreby a kazdou akci v polnim tazeni
prislusné pripravit, tzv. vypocitat prostor a cas, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu
vojska i moznosti protivnikova odporu a tyto funkce zvlddnout z hlediska pohybu vojsk
i v pripade nutnosti jejich rozdéleni ““ (Oudova, 2016, s.9).

Existuje fada definic, které vysvétluji pojem logistika. Lze fict, ze: ,,Logistiku si [ze
predstavit jako posloupnost cinnosti zabranujicich Fizeni a vlastni realizaci pohybu
a skladovani materialu, polotvarii a findlnich vyrobkii. Jde v podstaté o sled obchodnich
a fvzickych operacich koncicich dopravou vyrobku k odbérateli (Gros, 1996, s.16). Oudova
(2016) zminuje, ze logistiku a dopravu nelze zaménovat, protoZze doprava je opérnym bodem
logistiky.

Dalsi z mnoha definic o logistice je zndm4 tato definice od pana Pernici z roku 1998,
kterou ve své knize uvadéji Sixta a Macat (2005, s. 23): ,,Logistika je disciplina, ktera se zabyva
celkovou optimalizaci, koordinaci a synchronizaci vsech aktivit v ramci samoorganizujicich se
systéemu, jejichz zietézeni je nezbytné k pruznému a hospoddarnému dosazeni daného konecného

(synergického) efektu.*

10



1.1.1 Logisticky retézec

Oudova (2016) definuje logisticky fetézec jako soubor hmotnych i nehmotnych proudd,
které maji strukturu a chovani odvozené od hlavniho cile, a tim je uspokojeni potieby
konec¢ného ¢lanku fetézce.

Logisticky fetézec zafind u dodavatele surovin a kon¢i u findlniho zdkaznika (Sixta

a Macat, 2005). Na obrazku 1 mtzeme vidét piiklad logistického fetézce.

DODAVATEL - VYROBNI a DISTRIBUCNI 2 VELKO- % FINALNI
SUROVINY PODNIK CENTRUM OBCHOD ZAKAZNIK

Obrazek 1 Jeden z moZnych logistickych fetézct (Sixta a Macat, 2005, s. 119)

1.2 Materialovy tok

Jurova (2016, s. 217) materidlovy tok definuje nasledovné: ,,Materidlovy tok (material
materidlu, surovin, polotovari, ktery umoznuje charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru
a case. Usporadani vyrobnich zarizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materidalovy tok.
Prostrednictvim vhodného rozvrzeni a usporadani budov, stroju, skladii a pracovnich usekii Ize

dosahovat nezanedbatelné uspory jak samotného materialu a casu, tak i financnich

prostredkut.
i plan oo plan e ZPPECOVANE @ oObjednévka
nakup zé§ob0véni vyroby objednavek zakaznika
.s i A DA LA A
M B I P 5
objednavka
: v v \ :
\ 4 sklad sklad
DODAVATEL = materidli E===> VYROBA E===p> hotovjch E===p» ZAKAZNIK
adila vyrobku
——=> tok materialu v tok informaci

Obrazek 2 Jednoduché schéma toktli informaci 1 materialu (Sixta a Macat, 2005, s. 51)

Na obrazku 2 je vykresleno jednoduché schéma toku informaci a materialu ve vyrobnim
podniku. Lze si v§imnout, ze tok informaci je vice frekventovany neZ tok materidlu. Diky
ziskanym informacim se zjisti soucasny stav a podle n€ho se uskutecni urcitd rozhodnuti.
A pravé rozhodnuti, kterymi se fidi tok materidlu, se povazuji ve vyrobnim podniku

za nejdiilezitéjsi (Sixta a Macat, 2005).

11



1.3 Zasoby a zasobovani

Zasoby jsou zdkladni surovinou pro zajisténi realizace vyroby. Pod zdsobami si Ize
ptedstavit suroviny, nedokoncené vyrobky, material, polotvary, vyrobky i zbozi. Zasoby podnik
rozliSuje, zda jsou zasoby nakoupené, nebo zasoby vlastni vyroby. Nakoupené zasoby
se potizuji dodavatelskym zplisobem. Nejcasteji do tohoto zptisobu spadaji suroviny, nahradni
dily, pomocny materidl a latky. Zasoby vlastni vyroby jsou zasoby, které je podnik schopen
vyrabét sam. Muze do této kategorie spadat nedokoncena vyroba, vyrobky a polotvary
(Oudova, 2016).

Zasobovani je jednou z ¢innosti podniku, pii které podnik zajist'uje potfebné zasoby
pro vyrobu v pozadovaném mnozstvi, kvalit¢, Case a typovém slozeni (Oudova, 2016).

V fizeni zasob se uplatiuji dvé metody, které jsou oznaCovany jako systém tahu (pull
systém) a systém tlaku (push systém). Rozdil mezi t€émito systémy je, jak je podnikova vyroba
akcelerovédna (Oudova, 2016):

e Systém tahu — Situace, kde podnik ¢eka s vyrobou az o to zédkaznik pozada. Poptavka
od zakaznika vytahuje zasoby z podniku do vyroby.
e Systém tlaku — Strategie, kde podnik vyrabi na zdkladé ptredpokladaného prodeje.

Neceka tedy na konkrétni pozadavek ze strany zakaznika, ale v podstaté tlaci zasoby

na trh.

1.3.1 Faze zasobovaciho procesu
Samotny proces je rozdélen do Sesti krokd, kterymi jsou: planovani potfeby materialu,
zajiStovani matridlu, pfijem materidlu, skladovani materialu, pfiprava materidlu k vyrobé
a vydani materialu do spotieby (Oudova, 2016):
¢ Planovani potieby materidlu — Je vysledkem planu vyroby na dané obdobi
a spotfebnich norem. Urcuji potfebu materidlu na vyrobu jednoho konkrétniho
vyrobku.
e ZajiStovani materialu — Realizuje oddéleni nakupu, a hlavné se zamcétuje
na hledisko ¢asu, mnozZstvi, kvality 1 ceny.
e Piijem materidlu — Je pfevzeti materialu na sklad a souvisejici kontrola materialu.
S materialem ptichazi dodaci list (DL), ktery nam vystavuje dodavatel a je uZzit pro
evidenci materidlu. Podnik vystavi pii pfevzeti materidlu pfejimku a materidl je
zapsan do skladové karty. Skladova karta slouZzi k evidenci aktudlniho stavu zasob

urcitého materidlu na skaldu podniku.
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e Skladovani — ,,Tu cast podnikového logistického systéemu, ktera zabezpecuje
uskladneni produktii (surovin, dilii, zbozi ve vyrobé, hotovych vyrobkit) v mistech
Jjejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotreby, a ktera poskytuje
managementu informace o stavu zdsob, podminkdach a rozmisteni skladovanych
produktit“ (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 266).

e Priprava materialu k vyrobé — Piedchazi samotné vyrobé a zahrnuje vydani
materialu do spotfeby a vystaveni interniho dokladu, vydejky. Ubytek materialu je

poté zapsan do skladové karty.

1.3.2 Metody Fizeni zasob
Planovani potieb optimalniho fizeni zasob je podnikovy pristup na fizeni zasob. Jedna
se o systému Material Requirement Planning (MRP). DalSim systémem fizeni zdsob mtize byt

metoda Just in time (JIT) (Oudova, 2016).

MRP — Material Requirement Planning

MRP systém neboli planovani pozadavka na materil byl prosazovan jako organizaéni
prvek fizeni zasob. Byl schopen urcit bod objednavky a stanovit velikost dodavky. V roce 1965
byl rozs§iten MRP systém za Gi€elem zajiSténi piesné kontroly o planovani ndkupu, ale s vazbou
na vyrobu a odbyt. Dnes je tento koncept vyuzit minimalné (Tucek a Bobak, 2006).

Systém odpovida na otazky jako: Jaky material a v jakém mnozstvi je potieba? Kdy
na vyrobky. Pro vyhodnoceni potieb je tzv. kusovnik, ktery udava kolik materialu je k vyrobé
daného vyrobku potieba (Oudova, 2016).

Vyhoda systému - ,,Predevsim v oblasti vyuziti vyrobnich kapacit, protoze umozinuje
pozadavky na vyrobni zdroje, kladené planem vyroby priblizit skutecnému vyrobnimu zdroji,
ktery je k dispozici. Hlavni vyhodou je nizka uroven rozpracované vyroby a vyrobnich zdsob,
dobrd znalost jednotlivych materialovych potieb, moznost generovani riiznych reseni hlavniho
planu vyroby a umoznuje sledovat skladbu priibézné doby vyrobkii*“ (Tucek a Bobak, 2006,
s. 65).

Nevyhoda systému — ,, Nebere v potaz veskeré vyrobni zdroje, napriklad zcela opomiji
strojovy cas ci lidskou pracovni silu* (Oudova, 2016, s. 24). Po této nevyhodé byla uplatiiovana
metoda planovani vyrobnich zdroji MRP II (Manufacturing Resource Planning). MPR 11 bere

veskeré zdroje spojené s vyrobou v tvahu (Oudova, 2016).
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Na nésledujicich obrazcich 3 a 4 je vidét rozdil mezi MRP a MRP 11

Predpovéd potteby Hruby rozvrh Objednavky
materidla
Stav zdsob MRP analyza Materidlové listky

Plan potreby
materiald

Obrazek 3 Schéma konceptu MRP (Tucek a Bobak, 2006, s. 66)

Plin vyroby na
Grovni zakazek

—

Zdroje a kapacity —t Hruby rozvrh

} Rizeni zdsob

-

Materidlové listky — MRP analyza |

—

J Rizeni prodeje

Analyza potfeb
kapacit

Dilenské ¥{zeni

vyroby a opera-
tivai evidence

Rizeni rozpraco-
vané vyroby

Obrazek 4 Schéma konceptu MRP II (Tucek a Bobak, 2006, s. 67)
JIT — Just in time

Tento systém poprvé pouzila spoleCnost Toyota, vyuziti se ale metoda dockala
az v 80. letech v Japonsku a poté ve Spojenych statech (Oudova, 2016).

Pivodni realizace systému je vytvofeni vazeb mezi dodavatelem a odbératelem,
aby u odbératele nevznikaly zasoby tim, Ze dodavatel dodavd podle smluveného
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harmonogramu material ¢i dily v daném mnozstvi a provedeni, aby mohly po kontrole pfimo
do vyroby (Tomek a Vavrova, 1995).

Technologie JIT lze chapat jako filozofii fizeni zasob, nikoli jako technologii. Filozofie
JIT se zaméfuje na identifikaci a eliminaci ztrat (Sixta a Macat, 2005).

Zakladni myslenkou just-in-time (JIT) je vyrabét pouze pozadované polozky
v pozadované kvalité a pozadovaném mnozstvi v co nejpfipustnéj§im case. JIT se zavazuje
eliminovat pét zakladnich ztrat plynouci z nadprodukce, dopravy, ¢ekédni, udrzovani zasob
a zmetki. Uplatiiovani JIT je tfeba chapat jako dulezity strategicky zamér a musi vychazet
z celkové strategie, zejména strategie spolecnosti. Charakteristiky vyrobni strategie spole¢nosti
JIT lze popsat jako: diraz na minimalizaci nedokoncené vyroby, vyrazné zkraceni dodacich
lhiit vyroby, pouziti velmi malych vyrobnich davek a rychlou a jednoduchou ptepravu materialti
mezi pracovisti (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Systém JIT ma mnoho vlivl na fidici pracovniky logistiky. Spravnd implementace JIT
v prvni fadé vyzaduje, aby spolecnost plné integrovala vSechny logistické ¢innosti (Sixta
a Macat, 2005).

,»Cilem metody JIT je dostat spravnou zasobu na spravné misto, a to ve spravny cas “

(Oudovd, 2016, s. 25).

Kanban

Je to bezzasobova technologie, kterd byla vyvinuta firmou Toyota Motors
v 50. a 60. letech minulého stoleti a rozsifila se do vyrobnich podnikli velmi rychle. Jeho
pouziti se vyskytuje nejvice ve strojirenské vyrobé a v automobilovém prumyslu. Systém
se osvedcil pro dily, které se pouzivaji opakovang. Vychazi to z nasledujicich principt: (Sixta
a Macat, 2005, s. 242):
e Samofidici regulacni okruhy jsou tvofeny dvojici ¢lankt propojené pull principem,
e Obsah jednoho ptepravniho prostfedku je naplnén objednacim mnozstvim,
nebo konstantniho mnoZstvi materialu.
o . Dodavatel zde ruci za kvalitu a odbératel ma povinnost objednavky vzdy prevzit. *
e Je zajiSténa rovnomernd spotieba materialu.
e Dodavatel 1 odbératel nevytvareji Zadné zasoby.
Sixta a Macat (2005, s. 242) piSou, Ze tato metoda je pouzivana ,,ve velkosériové vyrobé
s ustalenym prodejem, kde je jednosmeérny tok materialu, vyrobni operace lze snadno sladit

‘

a nedochazi k velkym zménam pozadavkii na finalni vyrobu.
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Pracovidté ¢. 1 Pracovisté & 2
skladové body skladové body

Vstupni skladowy bod Vystupni skladovy bod Vstupni skladovj bod Vystupni skladowy bod

Vysvétlivky: n— Pohyb pfesunovych karet e Pohyb wyrobnich karet

Obrazek 5 Systém kanbanovych karet (Sixta a Macat, 2005, s. 242)

Obrazek 5 zobrazuje karty, které se nazyvaji , kanbany* nebo , kanbanov¢ karty*. Karty
»Jsou pripojeny k prepravkam obsahujicim standardni mnozstvi urcitého druhu dilu.” Jsou dva
druhy karet, a to pohybové nebo vyrobni karty (Sixta a Macat, 2005, s. 243).
Obsah kanban karty (Tucek a Bobak, 2006):
e Kdo? — misto vyroby,
e Co?—popis vyrobku, grafické zobrazeni, zpracovani, identifika¢ni Cislo,
e  Pro koho? — misto spotieby,
e Kolik? — velikost davek, mnozstvi, celkovy pocet karet, kapacita dopravniho prostiedku,

e grafické informace pro identifikaci karty: carové kody, ¢iselné, barevné prouzky.

1.4 Planovani a Fizeni vyroby
Podle Oudové (2016) planovani a fizeni vyroby vychazi z vlastniho vyrobniho procesu.

Ten se dé€li na nasledujici Ctyti faze: ptiprava vyroby, vyroba, kontrola a skladovani vyrobk.

1.4.1 Planovani vyroby
Oudova (2016) uvadi, ze planovani vyroby je jednou z fazi ptipravy vyroby. Na zacatku
je nutno znat odpoved’ na tfi zakladni otazky: Co? Jak? Pro koho?
Jurova (2009) ve svych skriptech zminuje, Ze planovani vyroby v podniku ma dva
informacni zdroje:
e informace od zakazniku,
e zpracované informace z trhu.
Planovaci systémy v zavislosti na vyrobu pracuji s riznymi periodami. Témi jsou napt.:
mésic, tyden, den, pracovni sména (Jurova, 2009).
Dalsi etapa, ve které se vychazi z rozpisky materiali na hotovy vyrobek a kde dochazi

k tzv. rozpadu materidlové rozpisky, se nazyva materidlové planovani. Vysledkem rozkladu
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materidlové rozpisky je naplanovani materiali a komponentd, které se nakupuji (Jurova, 2009).
Jurova (2009) zmifuje, ze se planovani rozbiha ve dvou samostatnych vétvi, které jsou uvedeny

na obrazku 6.

Pt

et

Obrazek 6 Zakladni funkce v systému planovani vyrobniho procesu (Jurova, 2009, s. 12)

1.4.2 Planovani vyrobniho procesu
Podle Makovce et al. (1998) se v planovani a realizaci vyrobniho rozhodnuti rozlisuji
tf1 rlizna ¢asova obdobi podle délky. Témi jsou:
e Dlouhé obdobi — je obdobi, kde 1ze ménit v§echny fixni a variabilni faktory, které
vyuziva firma, v¢etné prace, materialu a kapitalu.
e Kratké obdobi — je to takové Casové obdobi, v némz miizeme piizpisobit variabilni
vstupy, témi miiZze byt prace a material, ale ne tak dlouhé ke zménam vSech vstupt.
V tomto obdobi nelze pln€ upravovat nebo ptizplsobit fixni faktory, jako jsou
budovy.
e Velmi kratké obdobi — na tolik kratké casové obdobi, Ze v nemiize dojit

k podstatnym zménam.
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Oudova (2016) zminuje planovani vyrobnich programu. .,V pripadé planovani
vyrobnich programii dochazi k rozhodovani o druhu a mnozstvi vyrabénych vystupu, které maji
byt zhotoveny v prubéhu planovaného casového obdobi* (Oudova, 2016, s. 29). Vyrobni
program se neustdle méni a upravuje v zavislosti na zafazovani novych vyrobkl do vyroby
a vyrazeni zastaralych vyrobkl. Vyrobni program je pldnovan na zakladé¢ informaci, které jsou
obsazeny v planu odbytu:

e Kratkodobé plany odbytu — ,,Vychazi ze stavajici vyrobni kapacity podniku a reflektuji

stavajict financni situaci podniku i uroven lidskych zdrojii“ (Oudova, 2016, s. 29).

e Dlouhodobé plany odbytu — Zohlediiuje zmény vyrobnich programli a novych

technologii, které podnik planuje v budoucnu zavést.

V planovéani vyrobniho procesu také zohlednujeme, o jaky typ vyroby se jedna. Jestli se
jednd o hlavni néplni pldnovani vyrobniho procesu, nebo o hlavni vystupy z planovaciho
procesu (Oudova, 2016):

e Hlavni naplni je: ureni vyrobnich postuptl, Casu vyroby a rozmisténi pracovist’.

e Hlavni vystupy jsou: stanoveni vyrobni davky, kapacitni plan, lhitovy plan, plan
dopravy, nakupu a skladovani.
nVelikost vyrobni davky se odviji od vyrobni kapacity, tedy od maximdlniho mozného

mnozstvi vyrobku, ktery je podnik schopen za danou casovou jednotku (zpravidla roku)
vyprodukovat“ (Oudova, 2016, s. 30). Vyrobni kapacitu miZeme spocitat ,jako soucin
casového fondu, poctu jednotek vyrobniho zarizeni a vykonu jednotky zarizeni vymezeného
v hmotnych jednotkach za jednu hodinu “ (Oudova, 2016, s. 30):

VK = CF*N*V

Dalsim dilezitym faktorem v planovani vyrobniho procesu je ¢asovy fond vyrobniho
zafizeni. Piedstavuje podet ¢asovych jednotek vyrobniho zafizeni za rok. Casovy fond ma tfi
typy: kalendarni casovy fond, nomindlni ¢asovy fond a vyuZitelny ¢asovy fond (Oudova, 2016):

e Kalendaini ¢asovy fond se pouziva pro vypocet vyrobni kapacity, a to v nepfetrzitych
provozech.

e Nomindlni ¢asovy fond ndm vychdzi z kalendainiho fondu, kde zohlediiuje pocet
nepracovanych dni. Témito dny mohou byt svatky, nepracovany vikend a také
celozavodni dovolena.

e Vyuzitelny ¢asovy fond navazuje na piedchozi nominalni fond, kde bere v uvahu

planovani prostojii v podniku. Prostoje mohou byt dany opravami a udrzovanim.
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1.4.3 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby, jehoz cil je zajistit optimalni fungovani a rozvoj ve vyrobnich systémech,
ma na starosti manazerské vedeni (Tucek a Bobak, 2006).

Tucek a Bobak (2006) zminuji, ze tuto ¢innost uz definoval Fayol v dile Zasady spravy
vSeobecné a spravy podniku (1913). Fayolova teorie zaujimd pét Cinnosti spravy, a to je
planovani, organizovani, ptikazovani, koordinace, kontrola.

Rizeni vyroby zajiStuje pritok materidlu vyrobnimi pracoviiti a jeho postupnou
transformaci v dany vystup. ,,Vychazi z kratkodobych vyrobnich planii, pricemz v tomto ohledu
navazuje na planovani finalni vyroby a operativni planovani, které vychazi z roc¢niho planu
vyroby a je doplnéno o zvlast zadané vyrobni prikazy a skluzy z minulych obdobi* (Oudova,
2016, s. 31).

Rizeni vyroby miize mit jeden z téchto charaktert: strategicky, takticky a operativni
(Oudova, 2016).

e Strategické Fizeni je dlouhodobé fizeni v fddu mnoha let. Vytvaii podminky pro
uspokojeni vyrobnich potfeb a naplnéni planu vyroby.

e Taktické Fizeni je sttednédobé fizeni v fadu mésicl, nebo maximalné jednoho roku.
Typickymi ptiklady jsou plan prodeje, plany dané¢ho vyrobniho useku nebo plany
vyroby a investic.

e Operativni Fizeni neboli kratkodobé fizeni ,je realizovano v podobé tzv. dilenského
Fizeni a zahrnuje rozvrhovani vyrobnich ikolii a rizeni vlastniho procesu vyroby vcetné

evidence jeho stavu“ (Oudova, 2016, s. 31).

1.4.4 Operativni Fizeni vyroby

Poslanim operativniho fizeni je plnéni vyrobnich ukoli vyplivajici od zakaznika.
Operativni fizeni vyroby (ORV) koordinuje &innost utvart, které se podileji na plnéni
a zajiStovani vyrobnich tkont, jak celého vyrobniho utvaru, tak kazdého zvlast (Tucek
a Bobak, 2006).

Makovec et al. (1998) piSe, Ze operativni fizeni zahrnuje tyto Cinnosti: operativni
planovani vyroby, fizeni priitbéhu vyroby a operativni evidence. Tuc¢ek a Bobak (2006) doplnuji,

ze do téchto ¢innosti patii jesté fizeni pribéhu vyroby, zménové a odchylkové fizeni.
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NORMATIVNI ZAKLADNA
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PLANOVANI M KONTROLING

(marketing, vyroba, nakup) VYROBY o
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e operativni | Fizen{ vyro

Sn'ateglee; taktické | operativni
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"I -evidence vyroby

LUl o

prabéh vyrobniho procesu

(Ginnosti zahrnované do ORY)

Obrazek 7 Schéma operativniho fizeni vyroby (Tucek a Bobdk, 2006, s. 38)

Na obrazku 7 je mozné vidét Cinnosti, vytvaiejici organicky celek, ktery pfi optimalnim
sladéni jednotlivych €asti umozni raciondlni fizeni pfi zanechdni optimélniho hospodafstvi

(Tucek a Bobak, 2006).

1.4.5 Operativni Planovani
Operativni plan je nastroj operativnhiho managementu. Je soustavou konkrétnich
plani, a to z nasledujicich hledisek: (Tomek a Vavrova, 1995)

e 7 hlediska integrace vazeb mezi rliznymi oblastmi fizeni se tyto oblasti zasadné podileji
na ptipravé planu, jehoZ cilem je vytesit problém co nejlepSiho vyuziti zdrojii v daném
obdobi pfi respektovani poptavky na trhu, efektivity vyroby a zajisténi nezbytnych
kvalit.

e  Zajisténi Cinnosti, které se podileji na vyrobnim procesu, piiprave, zajisténi materialu,
pomocnych a obsluznych ¢innosti.

e  Operativni plan je nepfetrzit¢ upfesiovan, a to z casového a prostorového pohledu.

Podle Tucka a Bobaka (2006, s. 38) je operativni fizeni nastrojem pro vnitropodnikoveé
utvary, ,jehoz prostiednictvim dochdzi na daném stupni vizeni k preméné strategického
a taktického planovani na operativni. “ Strategické planovani mé stanovené cile a prostiedky

pro naplnéni vyrobnich a podnikovych ¢innosti na delsi casové obdobi. Naproti tomu operativni

planovani urcuje priabeh téchto cilti podrobné.
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Tucek a Babak (2006, s. 38) zminuji ze operativni plan musi: ,,vychdzet z konkrétnich
zakazek (a jednotlivych ukolit) na dané obdobi, vzit v uvahu redlnou situaci ve zdrojich, kterymi
maji byt ukoly zajistény,; tésné navazovat na strategické a taktické planovani; koordinovat
¢innost vSech utvarii, jenz se na konkrétnim vyrobnim procesu podili. “

Obecny postup v ramci operativniho planovani vyroby

Model se rozd¢li do nasledujicich krokti (Tomek a Vavrova, 1995, s. 80):
e, wpocet spotieby casti na vyrobek,
e  stanoveni ekonomickych vyrobnich davek (vyrobnich zakdzek),
e bilancovani potieby vyrobnich davek,
e  stanoveni terminii odvadeni a zadavani,
e bilance kapacit pracovniku, strojii a zarizeni,
e wpocet potreby nastrojii, ndaradi a pripravki,
e [hutovy plan dilny.

Zakladem pro tento vypocet je kusovnik. To je podklad pro technickou ptipravu vyroby.
Znazoriuje skladbu daného vyrobku na jeho jednotlivé ¢asti ze sestav, dild, podsestav i pfimo
vstupujiciho materialu. SlouZi pro vypocet spotieby dili. SloZeni vyrobku miiZe byt vyjadieno

riznymi zpisoby. Jeden ze zptisobt, lze vidét na obrazku 8 (Tomek a Vavrova, 1995).

PREHLEDY O VYROBKU
analyticky: synteticky:
z kterych komponent( sestava v éem jsou komponenty obsazeny
|
Zakladni kusovniky Zvlastni kusovniky Prehled pouziti
|
[ |
nestrukturované strukturované
|
Prehled Strukturni Stavebnicove
mnozstvi kusovniky kusovniky

Smiseni forma

Obrazek 8 Vyjadreni skladby vyrobku (Tomek a Vavrova, 1995, s. 81)
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1.5 Podnikové informacni systémy

V dnesni moderni dobé jsou informacni systémy nepostradatelné ve vétSing
podnikovych funkci, at’ uz od financi, planovani, ptes prodej a ndkup az po logistiku
a e-business. Pomahaji spole¢nostem udrzovat krok s jejim provozem a potiebami, ¢imzZ se
mysli podnikové fuze a trvalé pozadavky pro rozvoj efektivnosti a vyvijeni dilezitych
podnikovych produktii a procest. Jejich hlavnim cilem neni tedy uz jen automatizace
a racionalizace podnikovych cinnosti, jako tomu byvalo dfive, ale spiSe ,,business profit*
pro podnik jako takovy. Toho informacni systémy (IS) dosahuji snizovanim naklada
integrovanim a optimalizovanim procest, ale také rozSifovanim piijmt z prodeji novych,
ale také recyklovanych zdokonalenych vyrobku a sluzeb. VSechny tyto parametry jsou zavislé
na spravném pouzivani téchto systém, na jejich aktualizaci a zlepSovani dle potieb podniku
(Basl a Blazicek, 2012).

IS se roztfiduji na nékolik skupin v zavislosti na jejich praktickém uplatnéni.
Rozhodujicim faktorem je tzv. holisticko-procesni pohled (Sodomka, 2006).

Holisticko-procesni klasifikace tvoii podnikové informacni systémy (Sodomka, 2006):

e Enterprise Resource Planning (ERP) jadro, zaméfené na tizeni internich podnikovych
procesti.

e Customer Relationship Management (CRM) systém obsahujici procesy smétfované
k zékazniklim.

e  Supply Chain Management (SCM) systém fidici dodavatelsky fetézec, jehoz integralni
soucasti byva Advanced Planning and Scheduling (APS) systém slouZzici k pokroc¢ilému
planovani a rozvrhovani vyroby.

e Management Information Systém (MIS) neboli manazersky informacni systém, ktery
sbird data z ERP CRM a APS/SCM systému (a samoziejmé také z externich zdroji)
ana jejich zékladé¢ poskytuje informace pro rozhodovaci proces podnikového
managementu).

K vytvofeni a udrzb& podnikovych IS pak slouZi tzv. systémova integrace, kterd to
dokéze na urovni technologické, fidici, projektove a také strategické. Na obrazku 9 je znazornén
zjednoduSeny model podnikového IS se standardnimi softwarovymi aplikacemi (Sodomka,

2006).

22



Business Intelligence

Supply Enterprise Customer
Chain Resource Relationship
Management Planning Management

Business Processes

Systems Integration

Obrazek 9 Holisticko-procesni pohled na podnikové IS (Sodomka, 2006, s. 78)

1.5.1 Systémy ERP

Devadesata 1éta dvacatého stoleti byla velkym piinosem pro planovéni a fizeni
podnikovych zdrojt diky informaénim a vypocetnim technologiim, které ptinesly systémy ERP
(Enterprise Resource Planning). Ty se postupem c¢asu staly naprostym standardem.
Pod podnikovymi zdroji, se kterymi systémy pracuji, si lze ptedstavit nejen zdroje materidlové,
ale 1 zdroje kapacitni, finan¢ni a personalni. Velkou vyhodou ERP systému je, ze umoziuji
automatizaci vnitropodnikovych procesii, integruji jednotlivé vnitropodnikové oblasti
v realném cCase a dodavaji aktudlni informace k ekonomickym analyzdm. Tyto poskytované
informace jsou klicové pro proces rozhodovani na vSech trovnich fizeni podniku v realném
case. Jakéakoliv akce v oblasti logistiky (tedy nakup, prodej, udrzba, opravy, vyroba atd.) ma
okamzity vliv na ekonomické vypocetni a informacni systémy (controlling a financni

ucetnictvi) (Novak, 2002).

1.5.2 Systém SAP R/3

Je oznaceni feSeni od spolecnosti SAP (zkratka ze Systems — Applications — Products)
a jeho diileZitou soucasti je modul Planovani a fizeni vyroby. Tento vyrobni modul je pouZit
nezévisle na primyslovém odvéti. Procesy se pfizpisobuji specifickym provoznim
pozadavkiim. Konkrétnéji se jedna o zohlednéni jednotlivych odliSnych vyrobnich strategii,
at’ uz od kusové nebo variantni vyroby, pies ddvkovou, sériovou nebo hromadnou az po vyrobu

procesni nebo kontinualni, vyskytujici se v chemickém primyslu.
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Zakladnimi pilifi pro planovani a fizeni vyroby v systému SAP R/3 jsou kmenové data
vyroby. Jmenovité to jsou (Novak,2002):
e _kmenové zaznamy produktu pro popis vyrobku a definici jeho vlastnosti v planovani
a Fizeni vyroby,
e  kusovniky pro definovani komponent potfebnych pro proces vyroby,

e pracovni (technologické) postupy pro definovani sledu operaci potfebnych pro vyrobu

produktd,

®  pracovisté, na kterych se budou jednotlivé operace pracovniho postupu odehravat,
pomocné vyrobni prostredky,,.

K dispozici u avizovanych dat je volné konfigurovatelny klasifikacni systém
slouzici k zatfidéni vyrobki, polotovart, surovin, pracovist’ podle jednotlivych charakteristik.
Uzivatel ma také moznost definovat dodatecné informace o jednotlivych kmenovych
zaznamech (Novak, 2002).

Planovani v systému SAP R/3 je zaloZeno na mysSlence MRP II. Planovaci postupy plni
dvé role, a to jak roli dlouhodobého strategického planovéni, tak roli jemného planovani
dilenského charakteru. Zminované planovani strategického charakteru je mozné délat na irovni
konkrétnich produktl ¢i produktovych skupin, a také v libovolném casovém obdobi
¢i v libovolném casovém rastru. Systém také nabizi napojeni na prodejni statistiky pro
vytvafeni odbytovych ptedpovédi a kapacitnich planovani pro kontrolu proveditelnosti
dlouhodobych plant. S predpokladem piimého napojeni na analyzy ziskovosti modulu
controlling 1ze tyto dlouhodobé¢ plany tvofit mnoZstevné ¢i hodnotové (Novak, 2002).

Dlouhodobé plany spole¢né s konkrétnimi odbytovymi zakdzkami tvoii zdklad
pro vytvoreni sttednédobych a kratkodobych planti na vyrobu hotovych vyrobki, polotovar
ale 1 planti na nakup surovin. K t€émto ukoniim se pouzivaji automatické planovaci systémy
MRP. Diky témto systémiim Ize planovat mnozstvi hotovych vyrobki, polotovarti, surovin
a také terminy spole¢né s kapacitnimi pozadavky (Novék, 2002).

Ulohu vyrobniho piikazu v oblasti fizeni vyroby hraje roli zejména takzvana ,,vyrobni
zakazka®. Ta je charakteristicka tim, ze nese celou fadu informaci o vyrobnim procesu.
Konkrétné to jsou informace o tom, co se bude vyrabét, v jakém mnozstvi, jaké pro to jsou
vyhrazené terminy, jakd tomu budou vyhrazend pracovisté a zdroje a na zékladé jakych operaci,
se bude vyrabét. Nenese informace jen z oblasti logistiky, ale také informace spojené
s planovanymi a skute¢nymi naklady na konkrétni vyrobni davku. UZzivatel si tak diky funkcim

muze kontrolovat dostupnost materidlovych komponent a kapacitnich zdroji (Novak, 2002).
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Uzivatel méd moznost vyuzit funkEnost kapacitniho planovéani pro ucely operacniho
planovani, a tim ziskat data o kapacitni nabidce a kapacitni poptdvce a ty nasledovné
porovnavat. Muze také vyuzit grafickou planovaci tabuli, aby mohl planovat postupné kroky
operaci vyrobnich zakazek na jednotlivych pracovistich (Novak, 2002).

Jsou tu vSak i néktera omezeni, plynouci z toho, ze modul PP (Production planning)
systému SAP R/3 je vyrobnim systémem ERP. Konkrétn¢ se jedna o to, Ze reakce systému se
objevi az po dokonceni béhu MRP, tedy Ze systém nedokédze reagovat v readlném cCase
na dispozi¢né relevantni zmény. To se hodnoti casto jako nedostacujici vzhledem
k operativnimu dilenskému fizeni vyroby. Déle je nutno zminit, Ze systém v sobé nema
zabudované prostiedky pro optimalizaci, diky kterym by se automaticky vytvaiel postup
jednotlivych operaci na vyrobnich zatizenich, ktery by se doptedu definovali ur€itymi kritérii
(Novak, 2002).

Na vyteseni téchto nedostatkl byly vyvinuty systémy jiné kategorie, a to systémy APS,
jinak fecené ,,systémy pokrocilého planovani®. Jako odpovéd na problém fizeni komplexniho
logistického fetézce a jeho feSeni uvedla spolecnost SAP na trh takzvany Supply Chain
Management. Jeho vyznamnou soucasti je mimo jiné také SAP APO (SAP Advanced Planner
and Optimizer), ktery vzniknul spojenim vykonnosti ERP systému SAP R/3 spolecné

s progresivni analyzou dat a nastroji pro fizeni logistického fetézce (Novak, 2002).

1.5.3 Systémy APS

Advanced Planning and Scheduling (APS) systémy pisobi od urovné vyrobniho
planovani az po trovei detailniho dilenského rozvrhovani. Cilem systému je vytvofit optimalni
feSeni pro planovani vyroby na zéklad¢ definovanych vychozich podminek a vstupnich
parametr. Tim se mysli naptiklad i nedostatek materialu na sklad¢ k vyrob¢ (Basl a Blazicek,

2012).

1.5.4 Systém SAP APO

Je oznaceni pro systém APS vyvinuty spolecnosti SAP. Kazda organizace, vyuZivajici
distribucni, zdsobovaci nebo vyrobni logistiku pro svoji obchodni ¢innost a takova, ktera chce
co nejvice optimalizovat své logistické ndklady, mize vyuzit pravé jiz zminovany SAP APO

(Novak, 2002).
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Systém se sklada z nékolika moduld, které na sebe navazuji, jmenovité (Novak, 2002):
e planovani odbytu,
e planovani logistickych fetézct,
e globalni kontrola disponibility,

e planovani vyroby a detailni rozvrhovani.

Planovani odbytu

Prostfednictvim této komponenty a jejich funkci je mozné vytvareni kolaborativniho
prognozovani, planovani podpory prodeje, fizeni zivotniho cyklu produkt, vytvareni
kauzalnich analyz a jiné. Dovoluje uzivateli detailni zobrazeni dat a analyzu historickych,
planovacich a obchodnich dat diky podpofe systému SAP Business Information Warehouse,

se kterym je tésné spjata (Novak, 2002).

Plianovani logistickych retézcii

Dalsi komponenta v poradi nabizi funkce pro planovani a optimalizaci dopravy
a distribucni sité s jejim dynamickym vyrovnavanim. UmoZiiuje modelovat celé logistické sité,
a to ivcetné vSech jejich vazeb a zavislosti. Diky tomu lze vytvaret odpovidajici plany,

tj. nakupni, skladové, ptepravni a vyrobni (Novak, 2002).

Globalni kontrola disponibility

Tato komponenta poskytuje funkci substituce produktu, kterd umoZiiuje nahrazeni
pozadovaného vyrobku, ktery neni zrovna na skladé k dispozici a je nutné ho tedy nahradit
jinym. Dale obsahuje funkce na vybér alternativnich mist (napf. vyrobnich zavodd,
distribu¢nich center atd.), rezervaci produktii a komponenta na odbératele, zakazky, trhy aj.
Prostfednictvim této komponenty je tedy mozné v ramci celého logistického fetézce ptistupovat
k disponibilit¢ produktli, a to bezprosttedné. Tim komponenta zarucuje dodrzeni

dodavatelskych zévazka podniku (Novak, 2002).

Planovani vyroby a detailni rozvrhovani

Posledni komponenta umoziiuje vytvofit detailni rozvrhy a plany, diky ¢emuz Ize

optimalizovat zdroje a vytvaret proveditelné plany (Novak, 2002).
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Pomoci komponenty Planovani a detailni rozvrhovani APS systému SAP APO lze
detailng a interaktivné planovat soubézné s okamzitym vyhodnocenim kapacitni i materialové
disponibility. Toto je velké plus, protoze systém ihned reaguje na zmény v kusovnikové
struktute. Jakmile systém zjisti jakoukoliv relevantni zménu, a to uz z hlediska termint,
mnozstvi, kapacity nebo materidlové disponibility, uzivatel je bez prodlevy vystrazné
upozornén a ma moznost problém ihned fesit. Jednou z hlavnich vlastnosti této komponenty je,
ze umoznuje pii piijeti odbératelské zakdzky okamzit¢ vyuzit automatické planovani.
Po zah4jeni systém zacne s kontrolou veskerych materialovych komponent a kapacitnich
moznosti. V ptipadé problému ¢i rizikovych situaci pracovnika o situaci informuje (Novak,
2002).

Komponentu Planovani a detailniho rozvrhovani 1ze pouzit pro nékolik oblasti vyroby,
konkrétné to jsou individualni zakézkové vyroby, vyroby montdzniho charakteru, vyroby
procesné orientované apod. Systém SAP APO si v oblastech individualni zakédzkové vyroby
a zakdzkové montaze (tj. vyroba automobilil v ptipadé této prace) poradi tak, ze si kusovnikové
struktury, které jsou komplikované, rozdéli do tzv. vicetiroviiové vyroby a jednotlivych fad
at’ uz vyrobnich, montéznich ¢i distribu¢nich. Komplikované zakazky se pak mohou skladat
ize stovek polozek, které maji vlastnosti nadefinované zdkaznikem. V oblasti vyroby
montdzniho charakteru (tj. vyroba automobilovych dili v ptipadé této prace), kde se fesi vliv
vyrobce na dostupny materidl, syst¢ém SAP APO pracovnika okamzité informuje o nedostatku
tak, Ze nabidne alternativni zdroje dodavky materidlu a prosttedkli pro vyrobu. Pro posledni
zminovanou oblast, tedy oblast procesné¢ orientované vyroby, jsou typické tzv. kusovniky.
Tak se nazyvaji ucelené soubory procest pro kompletni realizaci. Tyto procesy jsou nejvic
nachylné na kapacitni omezeni a SAP APO poméha pfesné urcit, jaky z téchto jednotlivych

procest je pretiZzen a tim negativné ovliviiuje celou vyrobu (Novak, 2002).

1.5.5 Systém SAP S/4HANA

SAP S/4HANA je marketingovy nazev pro SAP Business Suite 4 SAP HANA. Systém
se oznacuje jako nova generace systémi ERP od spole¢nosti SAP.

Tomuto systému predchdzel systém SAP HANA, ktery se primdrné soustfedil
na financovani. Postupnym vyvojem vznikl pokrocilejsi a moderngjsi systém SAP S/4AHANA,
ktery se zprvu zameétfoval také na financovani. Jeho nové¢jsi verze vSak piinesly revoluci
do systému ERP, protoze se systém rozsitil o funkce z oblasti vyroby, MRP, z4soby skladii,
distribuce, analyzy objednavek, poptavkovych prognéz a dalsi (Blogs.sap, 2017).
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1.6 Nedokoncena vyroba

Je to rozpracovany vyrobek, ktery prosel vice nebo jednou fazi vyroby a neni povazovan
za material ani za hotovy vyrobek. (Oudova, 2016) Tomek a Vavrova (1995) zmiiuji, Ze zasoby
nedokoncené vyroby jsou skladovany ve vyrobnich meziskladech, nebo také na jednotlivych

vyrobnich stfedisek ve sklade¢.

1.7 Inventura
Podle zédkona o ucetnictvi se inventura v zasadé provadi podle povahy
inventarizované¢ho druhu majetku a zdvazk, a to dvéma zptsoby, bud’ fyzicky, nebo dokladove

(Schiffer, 2010). Prace se zméfi na inventuru fyzickou.

1.7.1 Fyzicka inventura

Schiffer (2010) ve své knize zminuje, Ze fyzickd inventura se provadi u majetku
s hmotnou povahu, kde se zjiStuje skutecny stav majetku. Ve skutecnosti jde o hmotnou
povahu, kterd vyzaduje fyzickou inventuru, jako jsou tieba vyrobky na skladé, material
na skladg¢, stroje, zbozi na skladé a v prodejné a také pokladni hotovost.

U hmotného majetku se skutecny stav zjist'uje prepocitanim, pfemétenim nebo vazenim.
U nékterych piipadi (tekuté latky v nadrzich, hutni material nebo volné loZzeny material) neni

klasicka fyzickd inventura mozna (Schiffer, 2010).

1.7.2 Dokladova inventura

Novotny (2007) zminuje, ze dokladové inventura se pouzije tehdy, kdy nelze pouzit
inventuru fyzickou, a to u zavazki, pohledavek, dlouhodobého nehmotného majetku
a financniho majetku, rezerv a opravnych poloZek. Dokladovou inventuru je vhodné vyuZit

k ovéfeni a potvrzeni vztaht s obchodnimi partnery.
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2 ANAYLYZA INVENTURY NEDOKONCENE VYROBY VE
SKODA AUTO A.S.

V této kapitole je piedstavena spole¢nost SKODA AUTO a.s. a dale jsou analyzovany
procesy a systémy nezbytné pro planovani a inventuru nedokonéené vyroby ve SKODA
AUTO a.s. U planovani vyroby se jedna o systém IMIS a u inventury nedokoncené vyroby se
pouziva systém CICSO. Je zde feSen postup planovani vyroby a inventura nedokoncené vyroby

pomoci téchto systému. V posledni ¢asti je zhodnocena celéd analyza.

2.1 Piedstaveni spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Spole¢nost SKODA AUTO a.s. (dale jen SKODA AUTO), patii mezi nejvyznamnéjsi
pramyslové podniky v Ceské republice. Jeji sidlo je v Mladé Boleslavi (dale jen MB).

Historie firmy se piSe od roku 1895, kdy mechanik Vaclav Laurin a knihkupec Vaclav
Klement zalozili spole¢nosti Laurin & Klement na vyrobu jizdnich kol pod znackou ,,Slavie®.
O ¢tyti roky pozdéji vyrobili prvni motocykl, se kterym se ticastnili zavodu. O par let pozdéji
ptedstavili prvni automobil ,,Voiturette A, jehoZ sériova vyroba zacala 1906. DalSim zdsadnim
krokem spole&nosti bylo, Ze se v roce 1925 spojily podniky Laurin & Klement a Plzeii Skoda.
Jejich spojeni znamenalo konec nazvu spoleénosti Laurin & Klement. Spole¢nost SKODA je
od roku 1991 soucasti koncernu Volkswagen. Tti roky na to se vyrobi novy znamy model
SKODA FELICIA. Za dalsi dva roky piedstavuji dalsi znamy model SKODA OCTAVIA.
O deset let pozdé&ji SKODA AUTO vstupuje do segmentu SUV, kde je dosud pouze model
YETI, ale v nové strategii je nahrazen modelem SKODA KODIAQ. V roce 2017 vznika prvni
elektricka SKODA VISION E a nasledné dva roky na to se pfedstavuje znacka iV,
ktera vstupuje do éry eMobility (SKODA AUTO, 2020a).

Piedmétem ¢innosti spoleénosti SKODA AUTO je vyvoj, vyroba a prodej automobild,
komponentil, originalnich dili a piislusenstvi znacky SKODA AUTO s poskytovanim
servisnich sluzeb. V Ceské republice se nachazi tii vyrobni zavody. Hlavni vyrobni zavod
a také nejvetsi vyrobni zavod se nachazi v MB, kde se vyrabé&ji modely automobiltl, jako jsou
Fabia, Scala, Octavie, Karoq, Kamiq a Eniaq. Dale se zde vyrabéji motory, prevodovky a také
napravy. Dal§imi vyrobnimi zavody SKODA AUTO jsou Kvasiny a Vrchlabi. Ve vyrobnim
zavod¢ Kvasiny se vyrdbéji modely automobilt, kterymi jsou Karoq, Kodiaq a Superb. Ve

vyrobnim zavodé Vrchlabi se vyrabgji pievodovky (SKODA AUTO, 2020b).
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2.2 Informacni systémy pro planovani vyroby a inventuru nedokoncené
vyroby
Tato kapitola se zamétuje na popis informacnich systémt IMIS a CICSO, které¢ jsou
potiebné pro planovani vyroby a inventuru nedokoncené vyroby. V systému IMIS se eviduje

nedokoncena vyroba a systém CICSO ukazuje material na sklad¢.

Nasledujici obrazek 10 ukazuje informacni systémy IMIS a CISO a k ¢emu jsou

potieba.
Informacni systémy pro
planovani vyroby
a inventuru
nedokoncené vyroby
IMIS CICSO
(Planovani vyroby) (Denni inventura)

Obriazek 10 Informacni systémy IMIS a CICSO (autor)

2.2.1 Systém IMIS

SKODA AUTO si nechala vyvinout vyrobni syst¢ém IMIS od spole¢nosti T-Systems,
jehoZz naplni je planovani evidence vyroby komponentl, a to zejména pirevodovek. Data
z tohoto systému se poté tisknou na vyvésky, které se lepi na palety (SKODA AUTO, 2021).

Systém IMIS obsahuje n¢kolik moduli. Jednim z téchto modull je modul pro planovani
montaZe motorti a pfrevodovek. Hlavnimi diivody k vybudovani tohoto modulu jsou mozZnosti
prohlizeni a udrZzovani informaci, které souvisi s planovanim montadzi motord a prevodovek
v jednom systému. DalSim divodem je mit vlastni nastroj pro automaticky vypocet vyrobniho
planu motorti a ptevodovek na volitelné obdobi. Vstupni hodnoty pro vypocet rolujiciho planu

jsou znazornény v nasledujicim obrazku 11 oranZovou barvou. (SKODA AUTO, 2021).
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Vypocet rolujiciho planu
na definované obdobi

( Rolujici plan !

Obrazek 11 Vstupy pro vypocet rolujiciho planu (SKODA AUTO, 2021)

Rolujici plan se pocitd dvéma zpiisoby, kratkym casovym horizontem a dlouhym
casovym horizontem. Kratky ¢asovy horizont se pocitd na kazdy den, a to pro potieby
operativniho fizeni montaze motord a pfevodovek. Dlouhy ¢asovy horizont je pocitan jednou
tydné pro potebu dispozic (SKODA AUTO, 2021).

Tento modul se v soucasné dobé obzvlast’ pouziva pro planovani dili k pfevodovce
a ke skladovani vyrobenych motorii a ptevodovek. Z udajt, které jsou zaznamenané v modulu,
1ze zjistit, kolik kust pfevodovek a motori se vyrobilo a v jakém terminu. Hlavnimi vstupnimi
podklady jsou dané pozadavky od externich ¢i internich zdkaznikd. Dal$imi vstupnimi
podklady jsou aktualni zasoby na splnéni pozadavkl, terminy dodavek a caste¢na
rozpracovanost. Systém nasledné pracuje se ziskanymi daty, které se pfevadéji do tabulek,
kde jsou vSechny informace pohromadé¢ a na zéklad¢ nich se vytvoii plan vyroby. Zjisténé
informace se taky zadéavaji do grafu v ramci skute¢né vyroby a diky tomu je mozné porovnavat
plénovanou vyrobu se skute¢nou. To lze vidét nize na obrazku 12. Pro lepsi piehlednost je

obrazek 12 uveden v pfiloze A.
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Obrazek 12 Porovnani skladové zasoby s planem vyroby (SKODA AUTO, 2021a)

2.2.2 Systém CICSO

Systém CICSO ukazuje soucasny stav materidlu na sklad¢. Ukazuje nejen samotny
sklad, ale také kalkulaci pfedpiijmi, pfijmi, vydeji, minimalni a maximalni zasobu, a to
v kusech 1 ve dnech. Nejprve je zaddn zavod, ve kterém je poZadovano zjistit zdsobu daného
materialu. Hned poté se napise Cislo dilu. Po tomto zadéani se zobrazi vSechny potfebné udaje,

které jsou na obrazku 13.

UR&.31,30 B WHTOO04720 3101

MABES UZ&.31.30 Bestands/Kumulativ-Uebersicht 1 10.06.10 14:45]|
CICS80 BROWSE |
str. 01 |

ZAV : 31 C.DILU WHT 004 780 pouziti 01 |
ZNDISPF: 310DH NAZ. SROUB 1,2 TSI "BRUGOLA" |

|

MIN. ZASOBA TAGE MAX. ZASOBA TAGE MAX-MIN-ZAS STICHTAG: |
73.000,00 5,0 146.000,00 10,0 1 31.10.2009 |
DISPO-ZASOBA POUZITEL. ZASOBA PREPFA MJl MJ2 BBC |
153.000,00 153.000,00 0, 00000 01 |

|

Z DRO uvol NICHT FREI Q@ & DRO uvol NICHT FREI Q |
____________________________________________________________________________ |
* MAT : 0,00 30.000,00 U * LAKV: 965.781,00 0,00 |
* MIH : 0,00 0,00 _ LAK : 965.781,00 0,00 |
_ WE : 0,00 0,00 _INT : 0,00 0,00 |
* RUL : 1.096.981,00 0,00 _ INV : 21.800,00 0,00 |
_ KoM : 1.096,.981,00 0,00 _ UML : 17.740,00 0,00 |
| * LAGE: 1.097.260,00 279,00- S _ WAK : 100,00 0,00 |
| * LAG : 153.000,00 0,00 * ZINV: 39.540,00 0,00 |
| * LAGA: 965.781,00 0,00 |
| |
| |
| |

Obrizek 13 Kalkulace predpiijmi, pfijmi, vydajii, min. a max. zasoba (SKODA AUTO,
2014)
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Vysvétlivky k ¢ervené zvyraznénym slovim (SKODA AUTO, 2014):
e STICHTAG - datum, kdy =zafind novy inventurni rok (vynulovani
KUM a KUL),
e MAT — material na cesté (info-véta o dodédvce od dodavatele),
e MIH — materidl v zavod¢ (piedptijem ze 13. brany),
e WE —piijem v LOGISU,
e KUL — kumulace ptijmu k dodavateli,
e KUM - kumulace pfijmd,
e LAGZ — pocet zaskladnénich kusti materidlu od zacatku piijimani tohoto dilu
(od posledni inventury),
e LAG —pocet ks prave ted’ na sklade,
e LAGA —pocet vyskladnénych kust materialu od zacatku piijiméni tohoto dilu,
¢ sloupec uvol — pouzitelny material (nezastaveny),
e sloupec NICHT FREI —pozastaveny material.
Dale systém CICSO ukazuje pohyb daného materidlu v celém zavod¢, ale také pohyb
v daném skladu. Tento pohyb je zndzornén v tabulce, kterou ptedstavuje obrazek 13 vyse.
Obrazek 14 niZe je sice velmi podobny, ale je doplnén o par informaci, a to, Ze je nutno znat

celé ¢islo skladu pro zjisténi pohybu materidlu.

.l_ ________________________________________________________________________________________________
| MARES UA.31.35 Bestands /Kumulativ-Entwicklung 1 10.06.10 15:30]
| CICS0 BROWSE |
I str. oL |
| Zav : 31 C.DILU WHT 004 790 pouziti 01 G |
| ZNDISP: 310DH HNARE. SROUB 1;2 T8I "BRUGOLR" |
| woM : DRUH LAG  3166J8 STICHTAS: |
| BIS : 10.06.2010 MJl: 01 QETAT: F 31.10.2009 |
| 150.000,00 |
| £ DATUM DRO MEMGE dokl. uc-matt. zapis 5 Q HINW |
| e e e e e e e I
_10.06.2010 LAG 3.000,00- spaet 312166 F |
10.06.2010 LAG 3.000,00- frueh 3lzlee F |
| _ 09.06.2010 LRG 6.000,00- spaet 112166 F I
| _09.06.2010 LAG 6.000,00- frueh 312166 F
| 08.06.2010 LAG 6.000,00- spaet 3lzle6 F |
| 07.06.2010 LAG 3.000,00- frueh 112166 F
| 07.06.2010 LAaG 30.000,00 000349641 0001376200 LAG-Z F
| 07.06.2010 LAG 30.000,00 000349642 0001376200 F [

| 132.000,00
| oa,31.35 B WHTOOD4730 3101LAG 3166J8 01F311009
| E044 Verzweigen: B-uchung LS, E-Buchungsdat, L-LS-Uebers, V-L5-daten, T-Bo

Obrazek 14 Pohyb jen na ur¢itém skladé (SKODA AUTO, 2014)
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Posledni informaci, kterou systém ukazuje, je zasoba po paletich. Ta informuje
o zasobach ve vSech skladech v zavod¢ po paletach (sklad, ¢. zavésky, Cislo palety, ulozisté
ve skladu, datum uskladnéni + FIFO datum, pocet ks v paleté, Q-status (uvolnéno x zastaveno))

(SKODA AUTO, 2014).

2.3 Planovani vyroby
Kapitola se zaméiuje na tvorbu planovani vyroby motorti. Obsahuje popis, vyvoj,

skladové zasoby a vyrobniho planu.

2.3.1 Tvorba plana vyroby

K tvorbé plant vyroby je potieba ziskavani pozadavki od zdkaznikli. Na zikladé
pozadavkl se vytvoii ro¢ni plan vyroby. Ro¢ni plan je vypocitan na zaklad¢ platného vyrobniho
planovaciho programu znaéky SKODA AUTO (dale jen PPA) a dava hrubou pfedstavu o roéni
vyrobé. Ro¢ni plan ukazuje, kolik motort rizného druhu se vyrobi za rok. Ro¢ni plan lze vidét

na obrazku 15 nize.

Motor PPA PK 01/2021
17.12.2020
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Obriazek 15 Roéni plan vyroby motorii (SKODA AUTO, 2021b)

Z ro¢niho planu PPA a mési¢niho planu montaZi vychazi mésicni plan, ktery po dnech
vydava Logistika vyroby komponentu (PKL). V mési¢nim plédnu jsou zaznamendny pocty
motort, které se za dany mésic maji vyrobit.

Vstupy pro tvorbu planu jsou (SKODA AUTO, 2018a):

e planovani vyrobniho programu znaéky SKODA,
e plan vyroby nahradnich dild,
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e m¢ésicni plan denni (rozdélen po dnech),
e neshodné dily za minulé obdobi,

e plnéni vyroby za minulé obdobi,

e inventura nedokoncené vyroby,

e normativy nedokoncené vyroby.

Vystupem plénu je operativni plan montazi po dnech ve formé tabulky, kterou lze vidét
na obrazku 16 nize. Na tom je zobrazen jak operativni plan, tak i mési¢ni plan od PPA. Pro lepsi
piehlednost viz piiloha B. Operativni planovani vyroby ukazuje tydenni vyhled, tedy na 3 tydny
dopiedu (SKODA AUTO, 2018a).

Pro udrzbu mési¢niho operativniho planu slouzi systém IMIS. Pro vytvofeni pracovni
varianty mé&si¢niho planu slouzi ,,Ostry Mési¢ni operativni plan®, ktery vstupuje do vypoctu
roluyjicitho planu montdze motort a pfevodovek. Rizné varianty mésicnich pland je mozné
mezi sebou porovnavat nebo je mozné porovnavat mési¢ni operativni plan se skutecnosti

(SKODA AUTO, 2021). Viz &ast 2.2.1 systém IMIS, ktera se touto problematikou zabyva.

Operativer Plan PK - November 2020 (Stand: 20.11.2020)

November

“ - - - ) .

[50[wo] o] wi[oo] F& [Sa[s0[mo] o] wi|oo] Fx | sa[so|mo] oi | v |oo] D[ W] 00 R[S 50| o)
Oper. Diff. OP PK
wfa|s]afs|afn]a]o]re]n|smfon|a]m]e]m|m|mloanfaafo|nss 0|2 fen]z0f0 [ plan vaPPA | AT

Gesamt 1720

MQ 200 ohne GA dHE ! HHHBE EE o|e|<|® =3 <|=|§| 2907 “ =
MQ 200 KA SHEHEEHHBEE R HE ale|=|2 =2 o|e|Z| sses o5 »
womoan  |o|32(8|2[2|o|o] 2|2 8|8 2] |o|< o 8] 2|2 |o[o] 2|22 ]2 8]o]o|2| 2um0 o | =
MQ 200 Gesamt SHHHHEHBEHELHHEEBRHHEHBBE HHBBE w | =

|8]8[2]a HELE - HE ] L ]
Ma100 1 1 - 3 1 S P - Y . »
Ma100 (Paz6) o|s|o|e|8|e|o|o]|e|oe|gle|o|o]o| (8] (8|e|=|<|<[2|=|o ||| | 1710 w | =
MQ 100 Gesamt olefe|g|2|e|e|=|8|]||c|o|o]|e|=|B|=|8|e|e]|=|=|2|8|=|=|=|<| s700 w | =
e N NN ARBEEEBERE BB BEB B BEEEEREH = |

HEIL BRI MBI EIE BB HIEIRIEIE ]
S CEDBREER000EEEe AEEEAREEEEEAES - | =
MQB48 alolo|olole|a|a|B[B|o|c|ala|ele|a|g|B|E|o|e|o|E|R|c|o]|o]|=|2| a4 1254 00
waszw)  |=|3|B|E[8[B|=]]<|2|8|2|8|=|=[=|=|2=|B]<|=|5|8|=|&|E|=|=]|=| omar 1 | s

PHEV

wopazase |=|o|o|8|e|e|o|o|o|o|2|E]e|o|o]]e|e|o[o|e|e|<|<[=|=|o|]=|=| 100 w |
GesamtPHEY (o8| 3188 B|o]o)|BB|8|B|§||o|o|=|8 |8 (B=[=|R E(R|R|E[=[=|2| A3020 m | ne
10MPR3 |=|8|8|8|8|8|=(=|8|8(B3|8|8|=|=|=|=(8|8|8[=|=|8|8|8|8|&|=[=|%[ 1760 0 20
1omrevorms |o (8818818 o088 |88 lelololo(R 5|8 (oo 3|38 |3|8]c||3 | oas e | »
vorsves || §(§(8(8|8|=|o(8(8|8|8|8|o|o|=[=|8| 8| E|=[=]8 8|8 & B=|| 5| M0 ® | »
€211 | 107SIEVO/R3 || $( 8188|8858 |8|8|o|ofo[=|5|5|B|=[=]|R &R E|B=|=| 8| st N
1a1svRe || BIR(E(8|§|=|=[R(7 |7 |B|R|=(===|7| 7 E|=[=]F7 7|8 & 8|=| ¥ ona o
16MPVRe (2| 2|9 |9 | |9 |=(=|9(2|9 |2 |8 |=|=|=|=(2|%|%(=|=|8|B|R|8[8|=(=|8| 700 100 2
e EHEHHEHEE HEHHHHBE B RHEHE R HEEH - BRH aw | »

2|8|R[2[R HBIEIEIE] LIEIE MEIRIE 8

Teambesprechung  Freiwiige Schichten M Vorserien == Flexikonten

Obrazek 16 Operativni plan (SKODA AUTO, 2020, upraveno autorem)
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M¢sicni operativni plany jsou plany bez sortimentu. Obsahuji tedy kazdy den,
nebo mésiéni podet definovanych skupin dili, které je mozné upravovat (SKODA AUTO,
2021).

Miizou také nastat zmény planu, kdy je jednim z diivodt jiny pozadavek zakaznika. Ten
feSime prepocitanim potieby vyrabénych dili pro montaze a mechanickou vyrobu. Porovnava
se skutecna potieba se skutenymi zasobami v systému IMIS. Pokud se zména pokryje, tak se
operativni plan vyroby nemeéni, a tak se doplanovani snizeného normativu provadi na dalsim
obdobi. Pokud se ale zasoba nepokryje, je vydan novy operativni plan u téchto dila, ktery je

potieba pro pokryti zmény véetné zmény viech vystupt (SKODA AUTO, 2018a).

2.3.2 Vyvoj skladové zasoby
Jedna se o sledovani skladovych zasob a udrzovani spravného normativu skladu
z diivodu velikosti skladovacich prostor, udrzitelnosti potieb zakaznika, udrzitelnosti plynulé
Neni zadouci skladovat zdsoby na nékolikadenni potieby, které na sebe vazou dalsi
naklady, kterymi mohou byt cena materialu, obsluha a zabezpeceni. Zasoby jsou sledovany
pomoci grafu, ktery je zobrazen na obrazku 17. Na grafu je zndzornéna minimélni skladova
zasoba, kterd ¢ini 1840 kusl, a optimalni skladova zasoba, kterd ¢ini 2810 kust. Déle je

zobrazen sklad, vyroba a spotfeba motort.
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—
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—— Optimum — Minimum 1 Sklad — Vyroba — Spotreba
Obrazek 17 Skladova zasoba (gKODA AUTO, 2020; upraveno autorem)
Ke grafu, ktery je uveden na obrazku 17, patfi tabulka 1, kterd je uvedena niZe.
Na prvnich dvou fadcich zobrazuje potieby zékaznikil, na tfetim potieby pro vozy SKODA

AUTO (EPL) a na spodnim fadku stanovenou denni vyrobu motorti. Pro lepsi pfehlednost

obrazku 17 a tabulky 1 je jejich spojeni uvedeno v piiloze C.
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Tabulka 1 Skladova zdsoba zaznamenéana v tabulce

4 5 6 7 | Celkem
Celkova spotieba | 2244 | 1882 | 775 | 653 | ... 25085
Celkova preprava | 1819 | 1457 | 350 | 230 | ... 9884
EPL 425 | 425 | 425 | 423 | ... 15201
Denni vyroba 1000 | 1000 | 1000 | 1000 |  ........ 26500

Zdroj: SKODA AUTO 2020, upraveno autorem

Normativy skladii jsou stanoveny zpravidla na dva pracovni dny. To znamena, ze pokud
nékde zkolabuje vyroba motorti, popiipadé¢ vyroba dilii domacich nebo nakupovanych,
tak ze skladovych zasob je mozné pokryt potieby zakaznikl na dalsi dva pracovni dny.

Celkovy sklad se skladd zjednotlivych listd v Excelovské tabulce, kterymi jsou
jednotlivé motorizace. V sou¢asné dobé SKODA AUTO vyrabi 7 motorizaci. Graf celkového
skladu motorizace 1ze vidét na obrazku 18 a pro lepsi prehlednost je uveden v ptiloze D. Diky
vyvoji skladové zasoby se planuje vyroba na 2-3 mésice doptedu a dle pozadavki zékaznik se

pouze upravuji pocty mezi motorizacemi.

=00
Optimum 400 —
Minimum 260 2000 —1{ [ | |-
o e ] _
0 IS I ) B N B I
o RENE——( T A I R B I T
0 0y ) ) B B N A Y B I
!
L~ - r
. A Nl | - ™~ A SN N—t |
v : 3 4 s & 71 8 3 w WM mw m uw s ® w ® 2w m™ n = = 2 ® ®B B W W WA
mmlager —Optimum —tAinimum —Produktion —Verbrauch
[T]z]3]+«[s[es[7][8[a[w][n[r]w][w][1s]w] 7] 8] 18]|n]|n]|n|n]|#]s]x]7]n]z]0]a] Gesamt |
Gesamt Verbrauch o [o| om0 o]|o|m|wm|s|[s]s]o]ofm|[mw|[ea|[mw|[w|o|o[mm[w|[n][zm] oo 2685
o [ oo o [ o] o o [ o o | o o [ o
CKDSkodaSKRushiNo | 0 [ 0 [0 [ 144 [z | 8 | 0 w|m|[ oo o HEIEEEE 4 |8 | 24 | 0 | 0 1440
CKD $koda SK Rus Kal 0
‘Skoda INDIEN Auranga o
ckowoBvwrRuskal | 0 [0 [0 [ o [0 [0 | @ o [o| oo o [ o] o[em|m EERE R 288
WOB o [o|o| oo [w]s HEEEERE R EIERE oo o oo 160
CKD WOB VWP Mal o [o|o[w[o]w][o HEREREERE EIERERERE HIEEERERE 104
OT/Entwickhing/Audit ]
EFLBedarf Skoda B 18] 18] 8 EEERERE ERERERERED 3 | 38 | 38 | 8 | 3 403
[ Produkbion 250 | 250 | 250 | 250 300 [ 300 [ 200 [ 300 | 0 250 | 250 | 250 | 250 | 0 150 [ 150 | 150 | 150 | 0 3800

Obrazek 18 Celkovy sklad (SKODA AUTO, 2020; upraveno autorem)

2.3.3 Plan vyroby

Plan vyroby se provadi na kazdy den v mésici. Provadi ho planovac, ktery zkontroluje
dostupnost materidlu pomoci programu IMIS. Do pldnu vyroby jsou zaznamenané vSechny
motory, které se maji vyrabét v dany den a v danou sménu. Vyhotoveny plan vyroby se posila
pracovnikovi do skladu, ktery dany plan rozvrhne do tfi smén. Plan vyroby je pfedstaven

na obrazku 19 nize.
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Plan vyroby ZP4 III - EA211 motoriiv M2

1| 379 010E 120 1.0 MQ MPI - EVO
2| 3933 010EL 120 1.0 MQ  |MPI - INDIE
3.| 3854 011EF 96 1.0 DQ TSI
4. 3853 011EE 72 1.0 MQ TSI
5.| 3879 011FR 96 1.0 MQ TSI - DG
6.] 3895 011D 240 1.0 MQ TSI - EVO
7. 379% 010E 120 1.0 MQ MPI - EVO
8.] 3665 01206 48 1.6 MQ 1,6 MPI
9.] 1307 014D 288 1.4 DQ EU6
10.| 3769 023QC 120 1.4 pQ EU6 - ZD
11.] 3896 011E 240 1.0 DQ TSI - EVO
12.] 3791 0108 120 1.0 MQ MPI - EVO
13.| 3892 011FK 144 1.0 MQ  [TSI - INDIE
14.] 3880 011FS 72 1.0 MQ TSI - DG
15.| 3879 011FR 120 1.0 MQ TSI - DG
16.| 3891 011C 264 1.0 MQ TSI - EVO
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26

Obrazek 19 Plan vyroby (SKODA AUTO, 2021c¢; upraveno autorem)

2.3.4 Problematika soucasného planovani vyroby
Hlavnim problémem soucasného stavu je, ze planova¢ pii zméné operativniho planu

nedokaze efektivné zjistit danou dostupnost dilti na skladé. Cely proces se tedy zpomaluje.

2.4 Inventura nedokoncené vyroby
Tato kapitola se zaméfuje na provadéni inventury nedokoncené vyroby. Nejprve se
zaméfi na struény popis vyb&hové inventury a poté na popis denni inventury nedokoncené

vyroby, ktery je pro tuto problematiku nejdilezité;si.

2.4.1 Vybéhova inventura

Vybéhova inventura zjistuje skuteCny stav materidlu pred planovanym ukoncéenim
platnosti pouzitych dilti. Pozadavek na vyb&hovou inventuru je provadén podle rozpisu
vybehové inventury z pied sériové logistiky (PLV). Vybéhova inventura se provadi podle
seznamu dilf, ktery byl pfedan Gtvaru Logistika vyroby komponentii (PKL). Utvar PKL/11
vytiidi dily, které se nepouzivaji ve vyrobé komponentl (PK). Setfidény seznam pro inventuru
je predan utvarim, které mohou mit dily v drzeni. Vstupuje-li inventurni dil do vyb&hového
kompletu, je potieba provést inventuru u nedokonéenych kompletii (SKODA AUTO, 2018b).

Provadénd kontrola inventury se provadi pocitdnim, nebo vazenim. Vzdy ma
ale pfednost pocitani kusi. Jen pokud je pocitani zdlouhavé a fyzicky ndrocné, je povoleno

inventuru provadét ndhradni metodou (naptiklad vézenim). Inventuru dili provadi tutvar,
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ve kterém se inventovany dil nachazi. Podminkou provadéni je, Ze spocitané kusy jsou aktualni
stavy pfed zahajenim vyroby. Zpravidla to vychazi na nedé¢li ve 22:00. ZjiSténd inventura se
nahlaSuje zodpovédné osob¢ na utvar PKL/11, ktery za cely zavod odesle vysledek vybéhové
inventury na PLV (SKODA AUTO, 2018b).

Na nésledujicim obrazku 20 je zndzornén ptehled rozhrani pro provadéni inventury.

Inventura dild a kompletd

Sklady Dily u vyrobni Dily pouZité v
nakupovanych linky podkompletech,
a vyrabénych (pfedmontaze) nedokoncenych
dila kompletech
PKL PKM,PKA,PKH,PKD,PKG PKM,PKA,PKH,PKD,PKG
(sklady: 11/12, 18/17, 15, BO/GO,
B1/G1, B2/G2, B3/G3, B5/G5, BS/GY)
Dily na Dily na Vyrabéné dily
repasnich kontrolach, ve vyrobnim
pracovistich auditech toku
PKM,PKA,PKH,PKD,PKG GQH PKM,PKA,PKH,PKD,PKG
Sklad Sklad
vyrabénych dild vyrabénych dild
huté M6
PKL (sklad G0) sklady PKL 13, 19

Obrizek 20 Piehled rozhrani pro provadéni inventury (SKODA AUTO, 2018)

2.4.2 Denni inventura

Denni inventura nedokoncené vyroby (dale jen inventura nedokoncené vyroby) se
provadi na hale M2 — vyroba motora a ptevodovek. K inventute nedokoncené vyroby dochazi
3x denné¢, a to vzdy v ¢asech 6, 14 a 22 hodin, tedy vzdy, kdyz nastoupi dalsi smena.

V tabulce 2 nize Ize vidét harmonogram neboli postup, jak by mél pracovnik dané
smény postupovat pii provadéni inventury. Tento postup by se mé¢l provadét kazdy den a je

vysvétlen nize.
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Tabulka 2 Harmonogram pracovnika pii provadéni inventury nedokoncené vyroby

Ranni sména Vyplnéni manko listiny

Objednani klik

Kontrola seznamu materialu

Odpoledni sména | Vypis kritick¢ého materialu pod vyrobni mnozstvi pod 3 dny

Spocitat material

Oznacit vyrobni plan pro nadchazejici sménu

No¢ni sména Kontrola pfijmu materidlu

Spocitat material

Inventura kritickych dilt

Zdroj: SKODA AUTO (2021)

Inventura nedokoncené vyroby se provadi podle materidlového toku, tudiz se nejdiive

zjisti sklad, mezisklad, a nakonec vyrobni linka. Jak materidlovy tok vypada lze vidét na

obrazku 21.

Legenda:

—» Tok dodavanych
dilli od dodavatell

—_—

Obrabéni

— Tok vlastnich dilG

Obrazek 21 Materialovy tok (autor)

Postup pracovnika ranni smény zacind vyplnénim mankolistiny, do které se
zaznamenava stav materialu na lince a na sklad€. Mankolistina se po vyplnéni posilé planovaci
PKL. Do pomocnych sloupcii se zaznamenavaji pocty materidlu ze seznamu dilt, které
naposledy zapsala no¢ni sména. Jak vypada mankolistina lze vidét na obrazku 22. Poté

pracovnik objednava kliky a kontroluje seznam materialu.
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Soucet Mat.

nazev

| Potiebana? | kslpr |

linka [JIGIESEN C Ik |Sorty motord

67 bez alt
- - - - b 4 4
04E919081A baroskop 1 1650 0 1650 700 950
04C105561AA BLA panev do bloku 1 2771 1615 4386 1235 1536
04E105701AM GLB oj. panve TSI + DG + TSI INDI 3 5775 0 5775 3000 2775
04C115105H cerpadio oleje 1+1MPIDG 1 168 540 708 78 90
05C103669E Kryt TSI EVO 1 1260 1800 3060 180 1080
05C145208A tandempumpa TSI EVO 1 100 1800 1900 3891,3895,3896 100 0
04C103601C olejova vana 1TSI+1TSIDG +1 1 52 2520 2572 52 0
04E103669C blatnik 1 1 1780 1250 3030 780 1000
04E 103 383 AM tésnéni hlavy 1,4 1 360 1200 1560 120 240
05C117013 chladi¢ oleje TSI EVO 1 279 600 879 3888 83 196
04E103464AN odluéovaé 1+1,6 1 378 0 378 180 198
04E103464AH odluéovaé 1.0 TSI+ DG +1,4 2D 1 698 1920 2618 512 186
04E906036AL vstiikovaci ventil DG +1,4ZD 3 2070 0 2070 0 2070
04E906036AT vstiikovaci ventil DG +1,4ZD 3 356 8640 8996 356 0
06J906054J shimac tlaku 1 328 1224 1552 56 272
04C133320G palivova lista DG 1 581 1080 1661 468 113
04E105263D kolo rozvodové 1 676 960 1636 100 576
05C103483 tésnéni hlavy TSIEVO 1 1900 0 1900 400 1500
04E103469DE ventilové viko 1,4 1 14 760 774 3553, 3702 14 0
04C103469AD ventiloveé viko 1 0 928 928 alt: AE 0 0
04C103469AE ventiloveé viko 1 16 480 496 16 0
04E127025D hdp éerpadlo 1,4 1 308 720 1028 68 240

Obrazek 22 Mankolistina (SKODA AUTO, 2021d; upraveno autorem)

Pracovnik odpoledni smény vypisuje kriticky material pod vyrobni mnozstvi pod 3 dny,

coz je zadsoba materidlu, kterd nepokryva potieby materialu na vice jak 3 dny. Déle si pracovnik

muze spocitat material pomoci tabulky se seznamem dili.

do které se zaznamendvaji pocty kusi na skladé€ i na meziskladé.

Kazdy pracovnik pouziva Excelovskou tabulku, kterou znazorfiuje obrazek 23 nize,

Pro inventuru nedokoncené vyroby je pouZzivana papirova soupiska, kde jsou

zaznamenany dily, které budou inventovany. Do tabulky se nejdiive zaznamena sklad, ktery se

zjisti pomoci systému CICSO. Poté se cela tabulka vytiskne a vytisténé verzi se fikéd papirova

soupiska.
F g .
Regal Pocet dilu: +- (659 = & | SKLAD PO ST PA
= =
04E 103 011 AL/ DK 1
04E 103011 6Q 1]
04C 103011 FIP 1] [1
BLOK 04E 103 011 ED/DC
04C 103011 §/Q
05C 103011 B
05C 103011 C 1
SNIMAC KLEPANI _ [030 905377 D - 241011 1 1 NEE]
RO1A SROUB 010 244 26 410 VEE 1x 1000
BAROSKOP 04E 919081 A [ 350
KOLIK 043 20 VEE 2x 2000
RO1B KOLIK 6 026 10 g 104[1 1 S
KOLIK 8 906 904 0 2(2|2 2| 2000
STITEK 068 010018 J
04E 103157 A 3 3|
RO1 |  CHLADICi TRYSKY [04E103157E lznd:bﬁ: &
05E 103 157 3

- MHHEEEz 222222 E

Obrizek 23 Seznam diltt EA 211 — dily na motory (SKODA AUTO, 2021e; upraveno
autorem)

Do papirové soupisky se zaznamendvaji pocCty kusl materidlu kazdou sménu.

Po zaznamenani skladu, jde pracovnik zkontrolovat jednotlivé polozky materidlu na dané
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pozici, kterd je zapsédna na soupisce. Pracovnik muze jit postupné podle seznamu, jak ma
uvedené na soupisce pod sebou, nebo miize zkontrolovat nejprve vSechny polozky, které
se nachazi ve skladu B, a pot¢ jit na dalsi polozky, které se nachazi na jiném mist¢.

Kontrola materidlu na meziskladé se provadi fyzickou inventurou. Pii kontrole
meziskladu si pracovnik zaznamena do soupisky zjisténou zasobu na pravou stranu sloupce
na dany den, ve kterém je provadéna inventura. Po kontrole meziskladu jde pracovnik provadét
fyzickou inventuru na vyrobni linku, kterou zaznamenava do stejného sloupce na soupisce jen
na levou stranu.

Po inventufe celého seznamu se zapsané tdaje na soupisce zaznamenaji do Excelovské
tabulky v osobnim pocitaci (PC), ve které je vSe prehlednéjsi. V tabulce uz je predem vyplnény
pocet kusti materidlu, ktery obsahuje jedna nerozbalena paleta. Pracovnik pfi inventuie pocita
uz s témito kusy u nerozbalené palety. To je pro néj snazsi nez pocitat rozbalenou paletu, kde
pocita kus po kusu.

Po kontrole materialu na soupisce jde pracovnik oznacit vyrobni plan pro nadchazejici
se sménu. Oznaceni vyrobniho pldnu se provadi tak, ze pracovnik dostane vyrobni plan, ktery

je znézornén na obrazku 24 niZe.

Plan vyroby ZP4 III - EA211 motoriiv M2

1. 379 010E 120 1.0 MQ MPI - EVO
2. 3933 010EL 120 1.0 MQ MPI - INDIE
3.| 3854 011EF 96 1.0 DQa TSI
4| 3853 011EE 72 1.0 Ma TSI
5. 3879 011FR 96 1.0 MQ TSI - DG
6. 3895 011D 240 1.0 Ma TSI - EVO
7.] 37% 010E 120 1.0 MQ MPI - EVO
8| 3665 01206 48 1.6 Ma 1,6 MPI
9. 1307 014D 288 1.4 DQ EU6
10.] 3769 023QcC 120 1.4 DQ EUG - ZD
11| 389% 011E 240 1.0 DQ TSI - EVO
12.| 3791 0108 120 1.0 nMQ MPI - EVO
13.| 3892 011FK 144 1.0 MQ | TSI - INDIE
14.| 3880 011F5 72 1.0 mMa TSI - DG
15.| 3879 011FR 120 1.0 Ma TSI - DG
16.| 3891 011C 264 1.0 MQ TSI - EVO
17.
18.
19.
20.
21.
22
23.
24.
25.
26

Obrazek 24 Plan vyroby (SKODA AUTO, 2021f; upravenou autorem)
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Nejprve zaméstnanec zjisti celkové ¢islo, které musi rozdélit na tii smény. Dané ¢islo
tedy vyd¢li tfemi a vysledkem je pocet motort, kolik ma dand sména vyrobit. Vzdy v planu
oznaci, kolik toho dand sména ma vyrobit, nebo vyrobila. Oznaceni planu je zobrazeno
na obrazku 24 vyse Cervenou ¢arou. Diky oznaceni dalsi pracovnik vi, kde ma zacit. Pracovnik
odpoledni smény musi spocitat ze starého planu, kolik ma vyrobit motort.

No¢ni sména kontroluje pfijem materidlu a také déla fyzickou inventuru materidlu jako
odpoledni sména. Nocni sména dopocitava to, co odpoledni sména nestihla spocitat. VSe se pak

zase prepisuje ze soupisky do Excelovské tabulky v PC. No¢ni sména nakonec déla inventuru

kritickych dilf.

2.4.3 Problematika soucasné inventury nedokoncené vyroby

Problémem u inventury nedokonéené vyroby je plytvani ¢asem u zjistovani skladové
zasoby materidlu na hale M2, kterd je nasledn¢ zaznamendna na papirovou soupisku.
Negativem papirové soupisky je, Ze se miize lehce ztratit ¢i poniCit. Mlize zde dochazet také
k chybovosti pracovnika, ktery se mize prekouknout v fadku a pocet materialu napiSe na Spatny
radek. K chybovosti pracovnika také mize dochazet tim, ze pracovnik ma $patné ¢itelné pismo
a u piepisu do Excelovské tabulky muze dojit k chybé. Systém je tedy zbyte¢né zdlouhavy

a slozity pro pracovnika.

2.5 Shrnuti analyzy

V této kapitole je provedena analyza planovani vyroby a inventury nedokoncené
vyroby, ktera vyzdvihuje dva hlavni problémy téchto procest. Prvnim hlavnim problémem,
tykajici se planovani vyroby v soucasném stavu, je, ze planovac pii zmeéné operativniho planu
nedokaze efektivné zjistit danou dostupnost dilti na sklad¢. Cely proces se tedy zpomaluje.
Druhym hlavnim problémem, tentokrat tykajici se inventury nedokoncené vyroby, je
zaznamenavani skladové zasoby na papirovou soupisku. Ta se mlZe lehce poskodit a vykazuje
velkou chybovost u pracovnikli pfi pfepisovani. Systém je tedy zbyte¢né zdlouhavy a slozity

pro pracovnika. Navrhy na zlepSeni jsou popsany v dalsi kapitole.
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3 NAVRH NA ZLE,P§E’Ni PROVADENI INVENTURY ,
NEDOKONCENE VYROBY A JEHO ZHODNOCENI

Kapitola je zaméfena na zlepSeni zjistovani materialu pfi pldnovani vyroby. K lepSimu
planovani vyroby jsou zde popsany systémy Enterprise resource planning (ERP) a Advanced
planning systém (APS) od spole¢nosti SAP, které jsou ptinosem pro planovani a fizeni vyroby.

Déle je v této kapitole popsan navrh na zlepSeni provadéni inventury nedokoncené

vyroby pomoci tabletu, ktery zastoupi papirovou soupisku.

3.1 Vyuziti systémi od spolecnosti SAP v planovani vyroby

Nasledujici systémy, které jsou navrhovany, jsou od spoleCnosti SAP. Hlavnim
divodem, pro¢ tato prace navrhuje systémy SAP, je ten, Ze spoleCnost SAP je svétovym
leaderem na trhu v oblasti podnikovych informacénich systémut. Ohledn¢ jejich efektivnosti
a funkcionality je to tedy sdzka na jistotu. Systémy SAP jsou uz také pouzivany v jinych
odd&lenich SKODA AUTO. Aplikace téchto systémi piinese sjednoceni podnikovych
informacnich systéml v celé spolecnosti, a tim =zajisti lepSi spolupraci a komunikaci
jednotlivych oddéleni mezi sebou. To samé plati pro komunikaci s ostatnimi spole¢nostmi,
které také pouzivaji podnikové informacni systémy od spole¢nosti SAP.

Tato inovace informaénich systémi ve SKODA AUTO piinasi také nevyhody. Hlavni
z nich je finan¢ni naro¢nost, a to ve dvou hlediskach. V prvnim se jedna o samotné zavedeni
systémil do provozu SKODA AUTO. V druhém se jedna o proskoleni personalu, ktery s témito
systémy bude pracovat, tak, aby jeho prace byla provadéna co mozna nejefektivnéji.

Navrhované podnikové informaéni systémy jsou systémy ERP a APS. Systémem ERP
se rozumi informaéni sytém, ktery ve SKODA AUTO umozni pokryti planovani a Fizeni
hlavnich internich podnikovych procesii. Syst¢tm APS nalezne optimalni variantu feSeni
pro vyrobu ve SKODA AUTO na zékladé vstupnich parametri a podminek, a to i omezujicich.
Konkrétné se jednad o systétmy SAP R/3 a SAP APO. Tyto systémy se v praxi pouZivaji
soubézné a v dalsi &asti prace je tento soubor systémil navrzen do planovani vyroby ve SKODA
AUTO.

Déle je zminé€na 1 nova generace téchto systém, ktera se jmenuje SAP S/4AHANA, ktera
by méla v budoucnosti celoplo$né nahradit oba avizované systémy SAP R/3 a SAP APO.

Pro inovaci podnikovych informacnich systémil a nahrazeni nynéjsiho systému IMIS
ve SKODA AUTO jsou navrzeny ob& moznosti, jak SAP R/3 se SAP APO, tak SAP S/4HANA.

V zavérecné €asti jsou obé tyto moznosti porovnany.
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3.1.1 Vyuziti systémi SAP R/3 a SAP APO

Tyto dva systémy se v praxi slucuji, pracuje se s nimi zaroven. Jelikoz jsou oba systémy
od spolecnosti SAP, jejich vzajemna interakce je velmi piivétiva. Jejich spoluuzivani pak
vypada tak, ze syst¢ém ERP SAP R/3 zastupuje funkci centralniho 0lozist¢ kmenovych dat
a syst¢ém APS SAP APO pak pracuje pouze s daty z centralniho ulozist¢ SAP R/3. Ty jsou
klicova pro planovéani vyroby (tj. vyrobni zdroje, produkty, vyrobni procesy, distribuce)
(Novak, 2002).

Po implementaci do SKODA AUTO by systém SAP R/3 vyuzival MRP, ktery je velmi
efektivni, rychly a uzivatelsky ptivétivy. Ma v§ak nevyhodu, a to, Ze MRP pracuje, jako kdyby
bylo na skladé neomezené mnozstvi prosttedkll pro vyrobu. V tu chvili by se musel pouzit
syst¢tm SAP APO, aby tento problém vyftesil. Ten by vzal do Givahy potencialni nedostatek
materialu na sklad¢ a upravil by plan na zaklad¢ téchto parametrti. Pro lepsi pochopeni, jak by
systémy ve spole¢nosti SKODA AUTO fungovaly, je zde uveden zjednoduseny piiklad na
obrazku 25.

Ve spole¢nosti SKODA AUTO se bude vyrabét automobil, ktery se pro jednoduchost

bude skladat ze tii dilu, a to karoserie, naprav a kol.

o

Automobil

—
Napravy

Karoserie ‘

o

Kola

Obrazek 25 Zjednoduseny ptiklad kusovniku (Blogs.sap, 2017, upraveno autorem)

SAP R/3 vytvoti plan vyroby pouze s ptfedpokladem, ze vSechny potiebné prostredky

jsou dostupné a vyrobni linky neobsazené. Pro ilustraci viz obrazek 26.
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Vyroba automobilu

Vyroba naprav

Zacatek vyroby |

Vyroba kol Vyroba karoserie

- -

)

8:00 9:00 10:00 11:00 12:00

Obrazek 26 Plan vyroby SAP R/3 (Blogs.sap, 2017, upraveno autorem)

Nepocita tedy s tim, ze n¢ktery z prostiedkl nemusi byt v dany ¢as k dispozici. Problém
nastane v situaci, kdy je linka vyrab¢jici napravy obsazena od 9:30 do 10:30, tudiz se vyroba
naprav opozdi oproti tomu, jako je to naplanovano. Zaroven se ani nemohou pfipevnit kola
na karoserii, protoze je to zavisla polozka na ndpravach. S ptipeviiovanim kol se musi pockat,
neZ se vyrobi napravy. Plan, ktery vytvofil systém SAP R/3, je tedy nevyhovujici. V tuto chvili
je potieba pouzit systém SAP APO, ktery vytvofi samostatné¢ plan pro vyrobu népravy, ktery
se pak spoji s planem od systému SAP R/3 (Blogs.sap, 2017). Spojeni téchto dvou plani je

vidét na obrazku 27.

Vyroba automobilu

Vyroba prvni Linka obsazena Vyroba druhé
napravy 9:30-10:30 naprav

Zatatek vyroby

Vyroba kol

Vyroba karoserie

—

8:00 9:00 10:00 11:00 12:00

Obrazek 27 Spojeny plan vyroby systémit SAP R/3 a SAP APO (Blogs.sap, 2017, upraveno
autorem)

Jak je vidét na tomto ptikladu, tento proces je zdlouhavy a komplikovany. Pfesto je to

ale jedna z nejpouZzivanéjsich a nejosvédcenéjsich metod na planovani vyroby.
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3.1.2 Vyuziti systému SAP S/4HANA

Naproti tomu syst¢tm SAP S/4HANA umi pracovat jak s neomezenymi,
tak s omezenymi prostiedky. Tim se cely tento proces zjednodusi a zrychli, protoze 1ze provést
pouze v jednom systému.

Moznosti implementovéni systému SAP S/4HANA jsou do SKODA AUTO hned tii.
Prvni verze produktu ,,on-premise” je klasicky ERP systém. Je to interni verze, ktera
by operovala na serverech spole¢nosti SKODA AUTO, a byla by spole¢nosti také spravovana
a aktualizovana. Druha verze produktu je tzv. cloudova verze. Ta, jak uz ndzev napovida,
operuje na cloudovém ulozisti, tedy na externich serverech poskytovanych piimo spolecnosti
SAP. Systém je spravovan a aktualizovan spolecnosti SAP. Tieti posledni verze je hybridni
verze, kterd vznika spojeni dvou predchozich (Savantis, 2018).

Nejlepsim feseni pro spoleénost SKODA AUTO se jevi cloud verze. Tato verze ma
nejnizs§i pocatecni naklady, protoze se plati systétmem mésicnich poplatkd, a nikoliv
jednorazové platby. Jeji implementace je velmi rychlda a jednoduchd. Nepotiebuje
specializované IT pracovniky, protoze implementaci zajiSt'uje samotnd spolecnost SAP. To
samé plati pro aktualizace systému, které u této verze probihaji automaticky kazdé ctvrtleti.
Velkou vyhodou také je, Ze 1ze vyuzivat systém SAP S/4AHANA soucasné na vice mistech. To
zajisti dobrou komunikaci mezi jednotlivymi pobodkami SKODA AUTO a pracovniky
na home-office.

Systétm SAP S/4HANA je v dneSni dobé jeden znejmodernéjSich a uZivatelsky
nejprivetivéjsich systémd, ktery disponuje mnoha funkcemi. Spole¢nost SAP se tedy rozhodla,
ze od roku 2025 ukonc¢i podporu systémi SAP R/3 a SAP APO a nahradi ho systémem
SAP S/4AHANA.

3.1.3 Porovnani systémii SAP R/3 a SAP APO se systémem SAP S/4HANA
V této kapitole jsou shrnuty vyhody a nevyhody obou navrzenych moznosti, konkrétné

SAP R/3 + SAP APO a SAP S/AHANA.
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SAP R/3 + SAP APO

Vyhody:
e jedna z nejpouzivangjSich a nejosvédcenéjsich moznosti,
e mezinarodni podpora,
e okamzité vyhodnoceni mnozstvi prostfedkl a kapacity disponibility,
e automatické planovani hned po piijeti zakazky,

e okamzita kontrola.

Nevyhody:
e naplanované ukonceni podpory uz v roce 2025,
e nejednotné uzivatelské rozhrani kvili dvéma systémiim,
e potieba obou systémil k sestaveni kompletniho planu,
e zdlouhavé,
e komplikované,

e finan¢né narocné.

SAP S/4HANA

Vyhody:
e jedna z nejmodernéjSich moZnosti,
e uzivatelsky velmi pfivétiva,
e  hodn¢ funkci,
e mezinarodni podpora,
e okamzité vyhodnoceni mnoZstvi prostfedkl a kapacity disponibility,
e okamzitd upozornéni uzivatele pii zménach,
e automatické planovani okamzité po pfijeti zakazky,
e automaticka kontrola,
e rychlejsi planovani oproti pfedchozi moZznosti,
e jednoduché,
e samostatny systém,
e jednotné uzivatelské rozhrani,

e ruzné moznosti implementace do podniku (on-premise, cloud, hybrid),

Systém bude podporovan i v budoucnu (je to hlavni ERP systém od spol

. SAP).
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Nevyhody:
e finan¢né naroc¢né,

e Zatim neni osvédceny jako piedchozi moznost.

Spojeni systémiit SAP R/3 a SAP APO bylo navrzeno na zdkladé¢ dlouhodobého
pouzivani a osvédCeni v ostatnich spole¢nostech. Uvazuje se tedy velka spolehlivost tohoto
feSeni. Na druhou stranu pfindsi velkou nevyhodu. SAP totiz ukoncuje jejich podporu
v roce 2025. Jednalo by se tedy o kratkodobé feSeni. Proto autor s pfihlédnutim na vysSe
avizované vyhody a nevyhody obou navrhi vybira navrh systému SAP S/4AHANA, ktery je

lepsi, rychlejsi, modernéjsi a je budoucnosti spolecnosti SAP.

3.1.4 Naklady spojené s nasazenim systémii od spole¢nosti SAP

Ceny jednotlivych licenci pro uvedené programy nejsou dostupné pro vetejnost, v praci
jsou uvedeny alespon orientacni ¢astky.

Spolecnost, kterd je chce zakoupit, nejprve musi zadat poptavku s danymi parametry
a obratem od spolecnosti SAP dostane nabidku ceny. Ty zavisi na typu licence a pohybuji se
ptiblizné od 30 000 do 75 000 K¢ za jednu licenci na uzivatele. Kone¢nou cenu pak dostaneme
vynasobenim jednotlivych cen danymi koeficienty, které jsou uvedeny v tabulce 3 (Seidor

2021).

Tabulka 3 Koeficienty pro upraveni cen licenci

Parametr Koeficient

Pocet uzivateli 0,90 pro prvnich 10 uZzivatell

0,80 pro dalsi uzivatele

Jednorazova platba (on-premise) 1,00
Me¢si¢ni poplatek (cloud) 1,05
Zahrnujici udrzbu 1,00
Nezahrnujici udrzbu 0,75

Zdroj: SAP Help Portal (2021)

Pokud by SKODA AUTO kupovala licence pro napiiklad 20 jejich pracovniki
s jednorazovou platbou nezahrnujici udrzbu a dana licence by stala 50 000 K¢, kone¢na cena

by se pocitala takto (SAP Help Portal, 2021):
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(10 uzivateld * 0,90) + (10 uzivatel * 0,8) =9 +8 =17

17 * 1,00 (jednorazovy poplatek) = 17

17 * 0,75 (nezahrnujici udrzbu) = 12,75

12,75 * 50 000 (cena licence) = 637 500 K¢ bez DPH

Celkova cena pro 20 pracovnikli by v tomto nazorném piikladé byla 637 500 K¢&
bez DPH.

Déle je nutno brat v uvahu cenu proskoleni pracovniki. Spole¢nost SAP nabizi oficialni
vzdélavaci program zahrnujici dvandcti mési¢ni pfistup k online kurziim a e-ucebnicim,
pfi¢emz uzivatel ma na konci programu moznost ucastnit se online zkousky a ziskat tak
certifikaci k softwarim SAP. Cely tento vzdé€lavaci program zakonceny certifikaci stoji

39 288 K¢ bez DPH (SAP Training, 2021).

3.2 Navrh na nahrazeni papirové soupisky tabletem

Ve SKODA AUTO pracovnik inventury nedokonéené vyroby v soudasné dobé& pro
zaznamenavani fyzické inventury pouziva papirovou soupisku. Toto feSeni je sice skoro
finan¢né nenarocné, ale ma své nevyhody. Papirova soupiska se mize lehce ztratit, poskodit,
nebo dokonce uplné znicit. Chyba se miize objevit i vinou lidského faktoru. Pracovnik se mize
jednoduse ptepsat nebo jeho pismo nemusi byt dobie Citelné, a tak se udé€laji chyby
u piepisovani do Excelovské tabulky.

Misto papirovych soupisek jsou v praci navrzeny tablety s programem Excel, kam se
rovnou zaznamenava inventura nedokoncené vyroby. Tim se eliminuji chyby z pfepisovani,
protoze se data v redlném cCase zaktualizuji i na PC. To zajisti rychlejsi a jednodussi proces bez
prepisovani dat. I tak je zde lidsky faktor, a to, Ze se pracovnik mize piekliknout v Excelu.

Jsou brany v potaz dvé moznosti. Prvni navrh je, Ze se pouZziji tablety se specialnimi
pracovnimi kryty. Druhy navrh je pouziti tabletd pfimo urcenych na praci v terénu. Oba druhy
tabletll jsou navrhovany s opera¢nim systémem Windows z divodu jednotného operacniho
systému. UZivatel se tak bude moci pfipojit jak na tabletu, tak na PC pomoci jednoho
pracovniho uctu. Windows také zajistuje lep$i podporu pro Excel. Aby se co nejvice
zredukovala Sance, Ze se pracovnik preklikne, ke kazdému tabletu se pofidi stylus neboli
dotykové pero.

Pracovni tablet by se potidil pro kazdého pracovnika, ktery provadi inventuru
nedokoncené vyroby, aby mél kazdy pracovnik sviij tablet a nemuseli si ho predavat

mezi sebou.
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3.2.1 Tablety se specialnimi kryty

Tablety bez krytu ani nepfipadaji v tivahu. Jsou moc kiehké a pii manipulaci ve skladu
by se ihned poskodily. Jsou tedy navrhovany rovnou tablety s kryty podporujici operacni
systétm Windows. Pro zlepseni manipulace je ke krytu navrhovan i popruh pies rameno/zada.
Pracovnik tak nebude muset drzet tablet celou dobu v ruce. Tablet a ochranny kryt je mozno

vidét na obrazku 28.

Obrazek 28 Tablet s ochrannym krytem (Alza.cz 2021; top4mobile 2021)

Vyhodou tohoto feSeni je mensi finan¢ni naro¢nost. JelikoZ na tablety nebudou vysoké
vykonnostni naroky, nabizi se moznost poftidit tablety v nizsi cenové kategorii. Pfedpoklada se
tedy nakup tablet v cenové relaci od 5 000 do 10 000 K¢ s DPH. Ochranny pracovni kryt na
tablet s popruhy se pohybuje v cenové relaci od 500 do 1500 K¢ s DPH. Cena jednoho tohoto
tabletu s pfisluSenstvim se tedy nejvyse dostane pfiblizn€ na 11 500 K¢ s DPH.

Nevyhodou toho feSeni je Spatna odezva na otisk prstii pfes ochranny kryt. Ochranné
kryty také nejsou stoprocentné odolné. Dalsi nevyhodou je to, Ze by se musely nakoupit modely
tabletd s ohledem na dostupnost jejich ochrannych krytl. Ne vSechny modely totiz maji
k dispozici ochranny kryt.

3.2.2 Pracovni tablety

Pracovni tablety jsou vyvijené pfimo na praci v terénu. I zde je poZadovan operacni
syst¢tm Windows. Neni k nim potieba potizovat Zzadny ochranny kryt. K tabletu jsou znovu
navrhovany popruhy pfes rameno/zada, aby pracovnik nemusel drZet tablet celou dobu v rukou.

Dokonce jsou zde i moznosti drzaki na ruku.
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Nabizi se tu nékolik moznosti od nékolika riznych spole¢nosti. Na zéklad€ prizkumu
trhu autor vybral tfi nejvyznamnéjsi spolecnosti, které mezi sebou porovnal. Pro porovnéni viz

tabulka 4.

Tabulka 4 Porovnani tabletii od spolecnosti Getac, Zebra a Chainway

Getac Zebra Chainway
Modely 12 5 2
Operacéni systém Windows Windows/Android Android
PrisluSenstvi Rozmanité Rozmanité Omezené
Narazova odolnost 1,8 m Neuvedeno 1,5m
Vydrz baterie Pies 10 h Az 9 hodin Az 10 hodin
Zarucni doba 3-5 let (zavisi na 1-3 roky (zévisi 2 roky
modelu) na modelu)

Zdroj: Getac 2021, Chainway 2021, Zebra 2021 (upraveno autorem)

Spole¢nost Getac (dale Getac) nabizi 12 modelil s operacnim systémem Windows.
K dispozici je rozmanité ptislusenstvi od popruhd, ptes dokovaci stanice do kancelati i do vozil,
az po drzaky na ruce. Vyrobce garantuje vydrz baterie ptes 10 hodin, odolnost proti padu
z vySky 1,8 metru a zaru¢ni dobu na 3 az 5 let (dle modelu). Zaru¢ni doba se vztahuje i na zbozi
poskozené padem z vysky do 1,8 m (Getac, 2021).

Spole¢nost Zebra (dale Zebra) nabizi 5 modeld, které podporuji jak systém Windows,
tak systém Android. PfisluSenstvi je rozmanité jako u Getac. Narazovou odolnost vyrobce
bohuZzel neuvadi. Zebra garantuje u svych tabletl vydrz baterie az 9 hodin a zaru¢ni dobu
1 az 3 roky (dle modelu) (Zebra, 2021).

Spolec¢nost Chainway (dale Chainway) méa v nabidce pouze 2 modely s opera¢nim
systtmem Android, ktery nevyhovuje pozadavkim autora (viz ¢ast 3.2). Prislusenstvi je
bohuZzel oproti vySe zmiiovanym omezené. Nenabizi drzaky, dokovaci stanice, ale pouze stylus
a napdjeci adaptér. Vyrobce uvadi narazovou odolnost proti padu z vysky 1,5 metru a vydrz
baterie az 10 hodin. VSechny modely se prodavaji s dvouletou zaru¢ni dobou (Chainway,
2021).

Autor navrhuje tablety od spolecnosti Getac. Getac disponuje nejvice modely
a pfisluSenstvim, spliiuje pozadavky na operacni systém, garantuje nejvétsi narazovou odolnost
a nejdelsi vydrzZ baterie. Dalsi velké plus je, Ze zaru¢ni doba se vztahuje na tablety poskozené

padem z vysky do 1,8 metru. Jeden z moznych tabletli od firmy Getac lze vidét na obrazku 29.
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Obrazek 29 Pracovni tablet od firmy Getac (Getac, 2021)

Ceny jednotlivych tableti od Getac se pohybuji od 20 000 aZ do 100 000 K¢ s DPH.
Jelikoz by se tablety ve SKODA AUTO primarné pouzivaly ve skladu, tablety niZsich cenovych
tiid by dostacovaly. K dispozici je volitelné piislusenstvi, které naptiklad obsahuje popruhy
na zada, popruh na zapésti, rotujici rucéni drzék se stojankem a drzdkem na stylus, dokovaci
stanice do kancelafi i do automobild, taSka na pienéseni aj.

Vyhodou tohoto feSeni je velké mnozstvi pfisluSenstvi a to, Ze tablety jsou ureny piimo
na pracovni ¢innost v terénu, pocita se tedy s vysokou odolnosti. Nevyhodou je naopak vysoka

pofizovaci cena.

3.2.3 Porovnani obou moznosti

V této €asti jsou porovndny ob& moznosti a vyzdvizeny jejich vyhody a nevyhody.

Tablety se specialnimi kryty

Vyhody:
e nizka pofizovaci cena,
e vice moznosti vybéru modelu.
Nevyhody:
e nutnost vybéru modelu dle dostupného ptislusenstvi,
e mensi odolnost,

e niz8i odezva na dotyk.
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Pracovni tablety Getac

Vyhody:

e spolehlivost z divodu urceni pfimo na praci v terénu,

e odolnost,

e netieba pofizeni ochrannych kryti,

e velké mnozstvi Sikovnych piislusenstvi (popruhy na zada i1 na ruce, drzaky, dokovaci
stanice do auta i do kancelare).
Nevyhody:

e vysoka potizovaci cena,

e  mén¢ moznosti vybéru modelu.

S ptihlédnutim na vyse zminéné vyhody a nevyhody se autor rozhoduje pro feSeni
pomoci pracovnich tabletii od spole¢nosti Getac. I pies jejich vysokou potizovaci cenu, maji
tablety Getac vyhodu, Ze jsou pfimo ur¢ené pro praci v terénu. Kvili tomu se predpoklada jejich
vysoka spolehlivost a odolnost pfi praci ve skladu. Déle je taky brana v potaz velk4 nabidka

piisluSenstvi.

3.3 Shrnuti

Tteti kapitola obsahuje dva mozné névrhy na zlepSeni planovani vyroby a ndvrh na
zlepSeni provadéni inventury nedokonéené vyroby ve spole¢nosti SKODA AUTO.

Oba navrhy na zlepSeni pldnovani vyroby nahrazuji stavajici informacni systém IMIS.
Prvnim navrhem je vyuziti systémi od spole¢nosti SAP, a to systém ERP nazyvajici se SAP
R/3 a systém APS nazyvajici se SAP APO. Dva systému jsou navrZeny proto, zZe se navzajem
dopliyji v jejich nedostatcich. Toto spoluuzivani systému je v praxi béZné. Prvni systém SAP
R/3 mé na starost samotné planovani vyroby. Jeho nedostatkem je vSak piedpoklad, Ze uvazuje
neomezené mnozstvi prostiedkll. V tu chvili se nasazuje systém SAP APO, ktery nedostatek
prostiedkli uz bere v potaz a upravi vyrobni plan vytvoreny systémem SAP R/3 podle nové
zadanych omezujicich pozadavki. Toto feSeni je v dneSni dobé neefektivni, protoZe se musi
pouzivat dva systémy. Je to tedy zbytecné¢ slozité a zdlouhavé zejména pro pracovniky
planovani vyroby. I pfesto je vSak ve svéte tento ndvrh velmi pouZivany a tim padem
1 osvédCeny. Druhym ndvrhem je vyuziti systému od spoleCnosti SAP, ktery se nazyva
SAP S/4AHANA. Hlavni vyhodou je, ze systém umi vytvafet plany vyroby s ohledem jak na

neomezené mnozstvi prostiedki, tak na omezené mnozstvi prostiedkii. K vytvoteni planu
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vyroby nam tedy sta¢i pouze jeden program. Tim se cely proces zjednodusi a zrychli, coz hlavné
oceni pracovnici planovéani vyroby. SAP S/4HANA dale nabizi vice funkci, jednotné
uzivatelské rozhrani, cloud a on-premise implementaci. To zncho de€lda moderng;si
a dokonalejsi feSeni v porovnani s prvnim navrhem. Spolecnost SAP si je tohoto faktu védoma,
a proto chce systémem SAP S/4HANA nahradit spoluuzivéani systémti SAP R/3 a SAP APO,
kterym v roce 2025 skon¢i podpora vyvoje.

Déle je v kapitole porovnani téchto dvou systému a jsou zde feSeny naklady spojené
s jejich nasazenim. S piihlédnutim na zminéné skutecnosti autor pak vybira druhy navrh, ktery
je lepsi, rychlejsi, moderngjsi a je budoucnosti spole¢nosti SAP.

Néavrhem na zlepSeni provadéni inventury nedokoncené vyroby je vyuziti tablett
s programem Excel. V sou¢asné dobé se totiz ve SKODA AUTO pro zaznamenavani inventury
nedokoncéené vyroby pouziva papirova soupiska. Toto feSeni neni idedlni, protoze se papirova
soupiska muze lehce poskodit, nebo dokonce znicit a pii prepisovani pracovnik mize ud¢lat
chyby. Zminovany navrh tabletli by mé¢l papirovou soupisku nahradit. Jsou zde navrzeny dva
typy tabletil. Prvnim typem je béZny tablet se specidlnim ochrannym krytem. Jako druhy typ je
navrzen pracovni tablet piimo pro praci v terénu. Po provedeni prizkumu trhu pracovnich
tabletd autor vybral tfi spole¢nosti. Ty jsou mezi sebou porovnany (viz ¢ast 3.2.2) a je vybrana
spole¢nost Getac. Tablety od zminované spolecnosti se vyznacuji velkou odolnosti a mnoha
moznymi piisluSenstvimi k dokoupeni. Déle Getac nabizi dlouhou zaru¢ni dobu vztahujici se
1 na poskozeni padem z uvedené vysky. Oba navrhy zahrnuji popruhy pies rameno nebo zada
pro snadnou manipulaci ve skladu. Dale jsou v kapitole feSeny naklady s jejich potizenim a obé
feSeni jsou spolu porovnany.

Autor navrhuje feSeni pomoci pracovnich tabletli od spolecnosti Getac. To z divodu
spolehlivosti pii praci ve skladu, dlouhé zaru¢ni doby, splnéni pozadavkl na operaéni systém

a velké nabidky piisluSenstvi.
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace bylo provést analyzu stdvajiciho stavu pii provadéni
inventury nedokonéené vyroby ve SKODA AUTO a.s. v atvaru Logistika vyroby komponent.
Na zaklad¢ zjisténych informaci byly vytvofeny navrhy na provadéni inventury nedokoncené
vyroby a jejich zhodnoceni. Pro dosazeni cilt byla prace rozdélena do tii kapitol, kterymi jsou
teoretickd, analytickd a navrhova kapitola.

Prvni kapitola byla zamétena na teoretické pojeti problematiky, proto byla zpracovana
na zékladé¢ odborné literatury. Kapitola vysvétlila, co stoji za pojmem logistika, co je to
materidlovy tok a dalsi dualezité pojmy jako jsou zasoby a zdsobovani, planovani a fizeni
vyroby, podnikové informacni systémy, nedokoncena vyroby a inventura.

Druha kapitola se zabyvala analyzou inventury nedokonéené vyroby ve SKODA
AUTO a.s. Nejprve ale byla tato spole¢nost predstavena spole¢né s informacnimi systémy,
které jsou pouzivany v této spolecnosti pro planovéani vyroby a inventuru nedokoncené vyroby.
Poté kapitola pojednévala o avizované analyze, ktera rozebirala inventuru nedokoncené vyroby
a s tim spojené procesy, jako tfeba planovani vyroby ve SKODA AUTO a.s. Analyza byla
provedena na zakladé internich materialti ze zminované spole¢nosti.

Ve tfeti kapitole byly pfedstaveny samotné navrhy pro zlepSeni planovani vyroby
a provadéni inventury nedokoncené vyroby. Ty byly vytvofeny na zaklad¢ analyzy z druhé
kapitoly. V €asti pojednavajici o planovani vyroby byly navrzeny dvé moznosti implementace
informacnich systémi od spolecnosti SAP. Prvni mozZnosti bylo spojeni systémi SAP R/3
a SAP APO. Druhou mozZnosti byl samotny systém SAP S/4HANA. Autor s pfihlédnutim na
vyhody a nevyhody (viz ¢ast 3.1.3) doporucil ndvrh systému SAP S/4HANA, protoze je to
samostatny systém, ktery je lepsi, modernéjsi, rychlejsi a je budoucnosti spole¢nosti SAP.
V &asti, zabyvajici se provadénim inventury nedokoncené vyroby, byla navrzena dv€é mozna
feSeni pomoci tabletd s programem Excel, které by nahradily papirovou soupisku. Prvnim
feSenim byl béZny typ tabletu s ochrannym krytem. Druhym feSenim byl pracovni tablet, ktery
je navrzen piimo pro praci v daném terénu. Byl proveden prizkum trhu, kde autor vybral tfi
spolecnosti. Ty mezi sebou porovnal a vybral jednu z nich, a to spolecCnost Getac. Autor
s pfihlédnutim na vyhody a nevyhody (viz ¢ast 3.2.3) doporucuje feSeni pomoci pracovnich
tabletli od spolecnosti Getac, protoze jsou odolné a spolehlivé pro praci ve skladu, maji dlouhou

zarucéni dobu a disponuji velkym mnozstvim ptisluSenstvi.
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Névrh pro planovani vyroby by mél znamenat rychlej$i a snadnéjsi planovani pro
pracovniky. Navrh pro provadéni inventury nedokoncené vyroby by mél zjednodusit a zrychlit

pracovnikovu ¢innost a mél by snizit chybovost vinou lidského faktoru.
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Planovani potteby materialu

Manufacturing Resource Planning

Planovani vyrobnich zdroji

Operativni fizeni vyroby

Osobni pocitac

Vyroba komponentl

Logistika vyroby komponentt

Ptedsériova logistika

Production Planning

Planovani vyroby

Program Planungs Ausschuf}

Komise planovéani vyrobniho programu ve znaéce Skoda
Systeme Applications Products in data processing

Systémy - aplikace - produkty ve zpracovani dat
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Priloha A Porovnani skladové zasoby s planem vyroby
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Ptiloha B Operativn
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Priloha C Graf sledované zasoby
Bestandverlauf Motoren EA211 Gesamt - 05 / 2020
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Priloha D Celkovy sklad

Bestandverlauf Motoren EA2111,4TSI - 05/ 2020
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