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RESUME

Diplomové price se zabyva kvalitou planovaciho procesu ve firm& Skoda Auto a. s. Cilem
této prace je navrhnout analyzu a parametr kvality pldnovactho procesu, a to na zdklade
informaci dostupnych v pribéhu zpracovani diplomové prace v logistickém oddéleni.
Prace se zaméfuje v prvé fadé na teorii vyrobni logistiky a jeji funkce. Podrobnéji je
popsdna funkce pldnovan{ a fizeni vyroby. Praktickd ¢dst se zabyva analyzou soucasného
stavu zaméfenou na proces pldnovdni a fizeni vyroby ve firmé& Skoda Auto a. s.
a ndslednym navrzenim kritickych znak( kvality pldnovani. StéZejni kapitolou je
piipadovd studie, kterd se zabyvad navrzenim meéfeni pro oblast kvality pldnovani a dile
obsahuje vlastni opatifeni a ekonomické zhodnoceni. Na zavér jsou uvedeny ndvrhy na

zlep3eni planovaciho procesu v podniku a jejich ekonomick4 zhodnoceni.

SUMMARY

The graduation thesis is engaged by the quality of planning process in the company
Skoda Auto a.s. The purpose of this dessertation is to offer a proposal of analysis
and a parametr of the quality of the planning process. The dessertation is based
on information which were avaible during the work on the diploma paper in the department
of production logistics. Firat of all the diploma paper solve a theory of production logistics
and it’s function. More details are written about the function of planning and operating
of logistics. The practical part is about the analysis of present status which contains
the planning process and operations of produce in company Skoda Auto a.s, together
with the location of critical symbols of quality of planning. The main chapter is
about which is about proposition of measuring for the part of the duality planning.
This chapter also contains own proceeding and economic evaluation. In the end
of this graduation there are devised own schemes for an innovation of planning process

and their economic evaluations in the company.
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SEZNAM ZKRATEK A SYMBOLU

ABS

APPC

ATLAS

BASYS

BKM

DENPLAN (SONATA)
EPL

FAVAS

FIS
FU
JIT
KB
KDLB
KNR

K-PPA
KT
M100
MBV
MPA
MPL
MPL-E

M-PPA
NIP

PPA

PPS
PRISMA

Antiblokiersysteme - protiblokovaci systém brzd

on-line komunikace

Automobil-Abwicklungs-Systém - zasilatelsky systém
systematika konstrukénich skupin

Bedarfs-Kapazitits Management - management potieby kapacit
informac¢ni systém pro rozpldnovani tydennich objemi vyroby na jednotlivé pra
Eigenschafts-Planung - Pldnovani vlastnosti

Fahrzeug Auftrags-Verwaltungs und Abgleich Systém
systém pro spravu a vyrovnani objednavek voza
Fertigungs Informations- und Steuerungs-Systém
informaéni systém pro fizeni toku materidlu
FertigungsUnterlage - vyrobni podklady

just-in-time

kontrolni bod

Kunden dienst label - montaZni vylep

KennNummer - identifikaéni ¢islo zakdzky
Konzern-Produktions-Programm-Ausschuf3

Koncernovy vybor pro pldnovani vyrobniho programu
kalenddini tyden

evidenéni bod za¢atku montiZe

Modell Beschreibung Vertrieb - odbytovy popis modelu
Vybor fizeni programu znacky

pldnovani objemi

planovani vlastnosti
Marken-Produktions-Programm-Ausschuf}

Vybor pro planovén{ vyrobniho programu znacky
informaéni systém pro piifazeni vyrobniho ¢isla zakdzky
Vybor pro planovani vyrobniho programu

produkéne pldnovaci systémy

Prognose-und Informations-Systém fur Materialbedarf
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prognosticky a informaéni systém pro potiebu materidlu

PRNR PR &isla

PT tuzemsky prode;j

PZ prodej zapadni Evropa a zdmoii

SQS Skoda Quality Systems - systém fizeni kvality
TPS Tages-Produktion-Schild

VW Volkswagen

UvoD
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Pres rizny vyznam &i pojeti se logistika dnes predeviim uplatiiuje jako integrovany systém
fizeni a pldnovani za pouZit{ informa¢nich a komunikaénich systémi, které v poslednim
desetileti dosdhly v automobilovém primyslu obrovské zmény. Dusledkem je dnes vysSi
variabilita produktt, lepsi kvalita, rychlejsi reakce na pozadavky zédkaznika a v&asnost

dodavek bez vyjimky.

Pokud se podivame na zvl4Stnosti automobilového odvétvi z hlediska, kdy je automobil
hromadné vyrdbén a montovdn z mnoha, zpravidla sloZitych, komponenti doddvanych
celou fadou dodavatell, pak klicovymi procesy jsou bezpochyby pldnovani a fizeni vyroby

v celém vyrobnim toku.

Mezi prosperujici firmy a hlavni exportéry vozd pro Ceskou republiku v automobilovém
pramyslu patf firma Skoda Auto a. s. v Mladé Boleslavi (déle jen Skoda Auto). k jejichz
primdrmnim c¢flim pati{ spliiovat co nejlépe pidni zdkaznikd, zvySovat presnost doddvek
a zkracovat pribéZnou dobu od obdrZeni objedndvky do preddni vozu zdkaznikovi.
Z tohoto divodu zavedla firma Skoda Auto v roce 1999 nové odbytové systémy a novy

proces zpracovani zakdzek s ohledem na jest€ vétsi orientaci na piani zdkaznika.

Diplomova prace byla zpracovana ve firmé Skoda Auto na vtvaru VLP- Planovéni a fizeni
vyrobniho programu. Toto oddéleni je spojovacim ¢ldnkem mezi pldnovanim odbytu
a planovdnim vyroby. Ukolem tohoto odd&leni je vyjit vstifc jak potiebdm trhu,

tak i kapacitnim moZnostem vyroby.

Diplomova prace se, v souladu se zaddnim, ¢len{ do Sesti hlavnich kapitol. V prvni kapitole
je popsdna teorie pldnovani a fizeni vyroby. Ve druhd kapitole jsou popsdny stupné
procesu od planovéani do odeslani vozu a cely proces pldnovani. Tieti kapitola je zaméfena
na popis kriticky¥ch znaka kvality procesu pldnovani. StéZejni kapitolou celé diplomové
priace je piipadovd studie, vnichZ je popsdna navrhnutd analyza a parametr kvality
planovaciho procesu. Zavérené kapitoly se vénuji doporucenim na zlep3eni pldnovaciho

procesu a naslednym ekonomickym zhodnocenim.
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1 VYROBNI LOGISTIKA!

Vyrobni logistika je v rdmci podnikové logistiky nejvyznamnéjsi soucdsti fizeni vyroby.
Plné uplatnéni 3SirSich logistickych pifstupd v organizaci, pldnovdni a ifzen{ vlastniho
vyrobniho procesu s piihlédnutim k navazujicim partnerskym organizacim dodavateld
i odbérateli miZe byt zdrojem vyznamnych uspor i prostiedkem pro ziskdni, udrzeni

a rozsifeni zdjmu odbératell o vyrabény sortiment.

K zdkladnim funkcim vyrobni logistiky patii, kromé jiz uvedenych prifezovych funkci
logistiky zahrmujicich vykondvéni dkoli dopravy a skladovdni, nasledujici funkce:
¢ podnikové vyrobni planovani — jednd se o ucinnd zdkladni rozhodnuti
sttednédobého az dlouhodobého charakteru, které spadaji do strategického
planovani podniku,
» plinovani a ¥izeni vyroby - sméfuje ke stfednédobému aZ kritkodobému
Casovému horizontu, ale milZe byt rovnéZz urcitd forma strukturntho rozhodovani

s dlouhodobym planovacim horizontem.

Smyslem vyroby je uspokojovani potieb zdkaznikd. Proto proces pldnovani a chodu
viroby musi vychdzet z bezprostfednich potieb trhu. Zkoumdme silu poptivky
v jednotlivich obdobich, technické parametry a mnoZstvi poZadovanych vyrobku,

o

akceptovatelné ceny ve vztahu ke kvalité, spolehlivost vyrobka a $ifi poptavanych sluzeb.
Nezbytnou soucdsti fizeni dneSka je vytvofit cely systém dobie vzdjemné provazanych
plant, jejichZ t€Zistém je skloubit rtizné potieby spoletného zdméru. ProtoZe je oblast
rozvoje vyrobniho systému finanéné ndro¢nd, prolind se vSemi podnikovymi plany
a vyrobni manazZefi se diky tomu aktivné i€astni tvorby prakticky viech plani vznikajicich
v podniku. Pliny obecné délime predevsim podle ¢asového horizontu, pro ktery jsou
vypracovdny. Pokud je podnikatelsky plan natolik visp&$ny, %e se pomoci ného podaii
rozvinout vyrobni ¢innost do vetsi Sife, sestavuji se podle piisludnych vyrobnich ¢4sti

podnikatelského planu produkéni pliny dlouhodobé a kriatkodobé. Ty vzdjemné

"KAVAN, M., V¥robni a provozni management. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, s.r.o., 2002.
ISBN 80-247-0199-5
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propojujeme. Velké podniky musi pldnovat vyrobu v del§im ¢asovém horizontu, rozsihly
majetek téchto firem to vyZaduje. Pldny zde jsou mnohem propracovanéjsi. Naopak malé
podnikatelské jednotky si mohou dovolit planovat v kratsich ¢asovych horizontech, coZ jim

W

ménicim se pidnim zdkaznika.

Podniky pouZivaji jako zdkladni pldnovaci dokument ro¢ni pldn, ktery se zabyva vSemi
oblastmi podniku, ale pfedeviim vyroby. Ro¢ni plan podniku se vétSinou zpracoviva
v nékolika postupnych krocich ke konci roku, kdy marketing hldsi své poZadavky a ty
se vyrobou optimalizuji. Roé¢ni plan je sloZen z dil¢ich planl, které do oblasti vyroby
zasahuji:

¢ plan investic,

¢ plan technického rozvoje a inovaci,

* plan finanéni,

* plan odbytu aj.
1.1 Vyrobni podnikové planovani’

Obecnym tkolem vyrobniho pldnovani je vytvofeni podminek pro zajiSténi technicky
bezporuchového, hospoddarného pribéhu vyrobniho procesu pii soutasném zabezpedeni
piiznivych pracovnich podminek. Hlavnimi cily jsou:

* plynuly proces vyroby,

* dobré pracovni podminky,

* optimdlni vyrobni a materidlové toky,

» optimdlni vytiZzeni ploch a prostorq,

* vysokd pruZnost pfi vyuZiti budov, staveb a zafizeni,

» minimalizace dopravnich ndklada.

* SCHULTE, CH., Logistika. 1. vyd. Praha: Victoria Publishing, a. s., 1994. ISBN 80-85605-87-2
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Z4kladnim postupem podnikového planovdni je stanovit:

1) vyrobni program — druhy a mnoZstvi vyrobku, které se maji vyrdbét,

2) kapacity vyrobnich prostredki,

3) potieba ploch,

4) planovani principu — urcenf principu vyroby a montiZe.

1.2 Planovani a iizeni viroby

Planovaci a dispoziéni aktivity probihaj{ v logistickém fetézci v podniku vétsinou v rdmci

pocitatem podporovaném systému pldnovani a fizeni vyroby (PPS-systémy). Jako cile,

které jsou sledovany nasazenim systémi PPS, je moZno uvést:

vysoké a rovnomeémé vyuZiti kapacit,
krétkd pribézna doba,

nizké stavy zdsob,

vysoké plnén{ terminu,

vysokad flexibilita,

zvySeni pldnovaci jistoty.

V ramci pldnovani a fizeni vyroby jsou pokryty ndsledujici funkce (viz obr.):

planovani viroby s

- planovdnim vyrobniho programu (uréeni vyrobkl, které budou vyrdbény,
a to podle druhu, mnoZstvi, terminu),

- planovanim potfeby (rozpady findlni produkce do komponent, netto a brutto
potfeba materidlu, potfeba provozniho a pomocného materidlu),

- planovdnim termint a kapacit (plan &asového prubéhu vyroby vzhledem
ke kapacitdm (poé&ty pracovniki, strojd, ¢as, sménnost,..),

Fizeni vyroby s
dispozicemi ohledné zakdzky (uvolnéni zakdzky do vyroby, podle plinovaného
terminu vyroby a na zakladé provérky pohotovosti nutnych materidli, sestav
a ndstroju),
dohledem nad zakazkou (uvolnéni a sledovani zakdzky) [5].
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Plinovdni vyrobniho
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Obr.1 Funkce planovani a rizeni vyroby [5]
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Struktura systému planovani a fizeni vyroby funguje ve tiech vrovnich:

e Vrchni uroven piedstavuje moduly a procesy urfujici celkovy smér rozvoje
vyrobniho systému. Predpovédi poZadavka zdkaznik(, vstup a schvalovdni objedndvek

a poZadavki. Vychdzi z podnikatelského pldnu firmy.

e Stiedné tdroven struktury systému predstavuje moduly, souvisejici s detailnim
materidlovym a kapacitnim pldnovanim. Plan hlavni vyroby je rozpisem vyrobniho pldnu.
Vyrobni plan fik4, které findlni vyrobky nebo jejich varianty maji byt vyrobeny. Hlavni
plan vyroby je jednim zhlavnich vstupd do systému pocitatového planovani
materidlovych poZadavkid, ve kterém jsou vytvdreny casové fazované pozadavky
na vyrdbéné nebo nakupované dily. PoZadavky hlavniho pldnu vyroby vznikaji ze zdroju:
pozadavka zdkaznikl, predpovédi poptivky a poZadavki skladid na sniZeni &i zvySeni
zasob. Ty ovliviluji sezénni odchylky nebo externi potieby. Na sestaveny plan jsou
kladeny ¢ty zakladni poZadavky:

e musi byt komplexni, musi plné respektovat ofekdvané i potvrzené pozZadavky

zakaznika a vlastni potfeby organizace,

e musi vykazovat jistou stabilitu, nutnou zejména pro efektivni fizeni vyroby
a vyuZiti dostupnych zdroj,

e mél by byt redlny, ¢imZ mdme na mysli jeho kompatibilitu se strategickymi zdmery
firmy, kapacitnimi moZnostmi a jejich rozloZenim v ase, lidskymi a surovinovymi
zdroji pro planovaci obdobi

* dynamicky, schopny operativnich zmén pifi zméndch okoli nebo moZnosti

organizace [1].

Hlavni pldn vyroby byvd &asto zpracovdn v tydennich perioddch a horizontu nékolika
mésict (Ctvrtleti). Délka ¢asového horizontu se odviji od délky prabéiné doby vyroby
vyrobku. Délka pldnovacich €asovych horizonta rovnéZ prameni z potieb zdkazniki. Plin
hlavni vyroby pouzivd terminy jako:

- celkovd prubéind doba vyroby — soucet pribéinych dob ndslednych fazi vyroby

od objedndni surovin aZ po kompletaci kone¢ného vyrobku,
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- Casové vymezeni — tada ¢asovych intervald, béhem kterych se odehrdvaji ndsledné
faze vyrobniho procesu. Oznacuji zaddtek a konec urcité faze vyrobniho procesu.
- stromeckovy diagram — grafické zobrazeni vSech dili, podskupin a montdZnich

celky, jak je v montdZi vytvoid findlni vyrobek.

Z hlavniho pldnu vyroby se postupuje ddl aZ k jemnému kapacitnimu pldnovani stroji
a lidi.

* NejniZéi aroven struktury systému obsahuje samotné vykonné systémy. Jednd
se piedeviim o systém dilenského fizeni, které se zabyvd detailnim pldnovanim
jednotlivych vyrobnich pracovist a operaci. ZajiStuje zpétnou vazbu pro stfedni vrover
PPS [2].

1.2.1 Planovani vyrobniho programu’

Planovani vyrobniho programu je jednou zfunkei produkéné pldnovacich systémi
a piedstavuje vychodisko pro kaZzdé planovani pribéhu vyroby. Soucasné je zdkladem
pro viechny dal3{ pldnovaci kroky, které musi probihat v tésném souladu s odbytem.
Pritom plati, Ze moZné konflikty mezi pfidnim odbytu (napf. kratké dodaci lhuty
pfi vysokém stupni zachovani doddvek) a cili vyroby (napf. vysoké, plné vyuZiti kapacit)
musi byt fedeny tak, aby bylo zajiSténo z hlediska podniku celkové optimum. Kvalita
planovani vyrobniho programu ovliviiuje do znacné miry i¢innost celkového systému PPS

a zejména také logistické ndklady v ramci fizeni vyroby.

Planovani vyrobniho programu

V ramci pldnovani vyrobniho programu jsou stanoveny konkrétni vyrobky podle druhu,
mnoZstvi a terminu. Pritom se jednd o primdrni potrebu, kterd obsahuje pfedpokladanou
potfebu vyrobkli a ndhradnich dilid na trhu. Primdrni potieba obsaZend ve vyrobnim

programu je vytvofena jiZz pfijatymi a pfedpoklddanymi zakdzkami. Zadané zakdzky

* SCHULTE, CH., Logistika. 1. vyd. Praha: Victoria Publishing, a. s., 1994. ISBN 80-85605-87-2
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mohou zahrnout jak zakdzky zdkaznik(, tak interni vyvojové zakdzky (pfi vyvoji novych
vyrobkl). Prognéza budoucich zakazek je zaloZena na nasledujicich elementech,

které by mely byt spolu spojeny a proti sobé vizeny:

e Odhadnuti prodeje na zdkladé ofekdvaného chovani zndmych i potencidlnich kupci
v jednotlivych odbytovych regionech a pravdépodobnost zadani zakdzek. Zde se zejména

bere v ivahu poptdvka zdkaznik(, kterd je po ruce.

* Analyza trinich reakei na prodejni opatfeni (napf. reklama, zmén cen)
na vybranych testovacich trzich. Z toho pak lze urc¢it prognézu zmén ocekavanych zakdzek

vzhledem k cilenému dsili marketingu.

» Extrapolace minulosti pomoci matematickych prognostickych postupi. Tyto
postupy v praxi vychazeji z predpokladu, Ze pldnovani budoucnost se bude chovat stejné
jako minulost. Takové prognostické postupy umoZiiuje napf. jednoduché, klouzavé
a viZené uréeni priméru, exponencidlni vyrovndni 1. a 2. stupné nebo regrese. Casovy
prostor prognézy, a tim i pldnovaci pfesnost, zdvisi zejména na vztahu pribéZiné doby
k poZadovanému c¢asu doddvky. JestliZe je pribéZnd doba kratdi neZ poZadovany &as
dodani, pak miZe byt pifimo vyrdbéno podle pfani zdkaznikl, jestlize je deldi, pak je
vhodn4 progndza.

Rozhodujici pro ndkladnost a kvalitu pldnu je také volba vhodnych plinovacich pozic.
Shrnutim hotovych vyrobkd, variant, vykonnostnich hledisek nebo &iselnych oznadeni je
tfeba vytvaret strukturu, kterd:

e zlstane pfehlednd, pokud jde o rozsah pozic,

e umoZiiuje ocenit odbyt, co se tyée trznich vztahd,

e dispozice mohou byt vyfeSeny jiZ ve stfednédobém i dlouhodobém planovani.

Nedostatecnd kvalita trZnich progndz je asto odvozovana z toho, Ze se firmy pokousi urdit
pro jednotlivé varianty findlnich vyrobkt pravdépodobné odbytové mnozstvi. V disledku
toho se pak odchyluji ddaje o skute¢né potfebé na nejnizSich dispozi¢nich stupnich

od hodnot progndzovanych. Naproti tomu je Casto splnéna pldnovand hodnota pro cely
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odbytovy program (pro vsechny varianty). Proto se osvéd¢uje, aby byl pldnovan rozsah
odbytu v prvém kroku pro pichledny pocet skupin vyrobki a teprve ve druhém kroku je

moZno se pustit do progndzy na stupni jednotlivé polozky (vykresového &isla).

Aby byl zpracovan optimdlni vyrobni program, je tfeba provést na zdkladé prodejnich
progndz alternativni propocty, a tak simulovat pldnovaci rozhodnuti. Pfitom jde za prvé
o zdkladni otdzku provedeni z pohledu vyroby a ndkupu, a za druhé o rlizny piinos
rozdiln§ch vyrobnich programi . Postup optimaliza¢niho procesu pak musi probihat jako
postupné projedndvani a dohadovéni pldnu mezi vyrobou a prodejem — jakoby v kruhu,
tzv. revolverové planovani — v nékolika kolech. Princip objasiuje ndsledujici obrazek,

kde je uvaZzovan dvoulety pldnovaci horizont.
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Obr.2 Re¥eni planu vyroby projednavaného v cyklu [5]
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Vychodiskem pldnovani jsou pfani prodeje, na zdklade kterych je na vyrobé pozadovano
prave uréené mnoZstvi doddvek na osm <&tvrtleti. Aby mohlo byt posouzeno z toho
vyplyvajici obsazeni kapacit, musi byt nejprve celkové mnoZstvi rozpudténo ndhodné

na stupni zafizeni schopného prodeje 1. Ve druhém programovém modulu se uréi, kolik



¢ini potiecba kapacit a ndkupu podle potieby zafizeni 2. Je tieba vychdzet z toho,
ze pii stdvajici produkci vedou ¢asové posuny vyrobniho programu ke zvyseni uginnosti.
Prodeji se sdéli novy ndvrh 3. Prodej nyni musi provéfit, zda a kde maZe tyto zmény
prosadit bez ztraty obratu 4. Aby toto mohl provéfit cilené, fesi toto na stupni zdkaznika 5.
V pfipadé, Ze to neni moZné, musi nastat dalsi odsouhlasovani mezi prodejem a vyrobou,
jinak potvrdi prodej ndavrh vyroby 6. Tento proces odsouhlasovani probihd opakované
podle ¢&tvrtleti, aby byla zajiSténa vysokd aktudlnost pldnu. Pf kritkodobé vzniklych

zmeéndch potfeby musi byt ¢astéji pozménén planovaci cyklus.

Na zdkladé pldnovaného mnoZstvi mezi prodejem a vyrobou probihaji pak ddle
predstavené aktivity pldnovdni a fizeni vyroby. Pfitom je tieba dbat na to,
Ze pro minimalizaci odbytového rizika a vézdni kapitdlu, musi skutecnd dispozice probihat
tak pozdé, jak je moZné, tj. pokud mozno pouze na zdkladé skuteCného piijeti zakazek,
a nikoli na zdkladé¢ pldnovacich ddaji. Koneénd montdaZ by méla byt zafazena napi. teprve
tehdy, kdyz je predloZena skuteénd zakdzka zdkaznika. Piirozené, Ze budou existovat
vyrobky, u kterych pozadovany ¢as doddvky je krat$i neZ pribéZnd doba, a proto musi
ndsledovat predzdsobeni. Proto je v praxi nejéastéjsi, Ze na uréeném stupni je vyroba
¢i opatfovani zajiStovdno na zasobu, zatimco nad timto stupném predzédsobeni se nakupuje

a vyrdbi podle zakdzek zdkazniki.

Pro stanoveni trovné vytvareni skladovych rezerv existuji urcitd kritéria:

e vicencelové vyuZiti s cilem sniZit riziko odbytu,

e Casovy rozsah zdkaznicky orientované zakazky musi byt mensi neZ dodaci doba,
poZadovand zdkaznikem,

e flexibilita napldnovani a fizeni pofizovacich a vyrobnich operaci pii orientaci

na objedndvky zdkaznika [5].
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1.2.2 Piistupy k planovani programu

Podstatnymi vkoly v piistupech k tvorbé operativatho planu odbytu — sortimentu jsou

zejména:

vvvvvv

co do druhu, rozsahu a &asového pribéhu z moZné podnikové koncepce vykond
podle vyrobnich i trZnich pozadavka.

Vyrobni program mé odpovidat profesnim cilim podniku.

Planovdni programu md rovnéZ stanovit vySi zdsob hotovych vyrobkd. S tim je
spojeno rozhodnuti o dodavatelské pohotovosti.

Vyrobni program musi pieduréovat primarni poticbu na dané obdobi (slouZi
k prvému iniciovani pldnovani materidlu) a poskytovat informace o terminech
odvadeéni.

Déle m4 poskytnout predbéiny pohled na nutné potencidlni faktory a podat
vypoved o tom, jak jsou v souladu nutné, resp. Pldnované kapacity s kapacitami
existujicimi. PiHpadny nesoulad je predmétem feSeni vramci operativntho
managementu vyroby.

Kone¢né odbytovy program musi poskytovat informace, z nichZz mohou byt

v e

odvozeny zavery o likvidité, event. dal3i ivahy pro financovani.

1.2.3 Utvareni programu

Realita utvdfeni programu bude rozdilnd, a to podle ndsledujicich piistupt:

a} Utvdieni programu Cisté orientované na zdkaznické zakdzky, coz ma nésledujici

disledky pro podnik:

Dodaci lhaty predstavuji zdkladni uréujici faktor tvorby pldnu, koneénému

rozhodnuti predchdzi analyza viech segmenti dodacich lhat.

VyuZiti vyrobnich jednotek zdvisi na vice mén¢ ndhodném shromazdéni

vstupujicich zakdzek. MuzZe tedy dochdzet k nerovnomérnému vyuZiti kapacit. Naopak

pro pfichdzejici mimofadné vyhodné zakazky by méla byt k dispozici kapacitni rezerva.
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Tvorba programu poedle dochdzejicich poZadavk( na konkrétni zakdzky nemd jen pfednosti
v tom, Ze neni tieba predem sloZité zjistovat mozZnosti odbytu a Ze odpad4 riziko jeho
Spatného odhadu, ale znamend soudasné rizika jind. TotiZ Ze konkurence muZe zajistit
krat§i dodaci lhiity, zajistit lepsi podminky platebni apod. Jistotu miZe piedstavovat
predeviim existence konkurenéni vvhody. Podstatnd je skute¢nost, Ze utvafeni programu
se omezuje na prichdzejici zakazky i za predpokladu, Ze druh nebo mnoZstvi nebo Cas

nelze pifedem urcit. Specidlnim pfipadem je individudlni zakdzkova vyroba.

b) Utvdieni programu orientované na ocekdvané predpoklady, zaloZend na odhadu
odbytu jako vysledku vyzkumu trhu v uzsim slova smyslu. Zakézky jsou pak prezentovany
jako interni. Dodaci lhiaty mohou byt velmi kritké, nebezpedi z vyroby néeho jiného,
neZ poZaduje trh, je relativné malé, pokud jde o odpovidajici typ a druh vyroby. Mohou byt
dosazeny kladné vysledky i z hlediska ekonomiky vyroby. DuleZitou roli zde hraje
standardizace (stavebnicovost, soustava technicko-hospoddrskych norem a normativi).
MilZe jit o typickou vyrobu na sklad, pokud jsou dodrieny zejména ndsledujici
predpoklady:

* relativné spolehliva predpovéd,

» standardizace vyrobka,

* piimefené skladovaci ndklady,

» citlivost k poZadovanym dodacim Ihitdm.

C} Smiseny typ utvdteni programu, jako realita mezi vyhranénou orientact
zdkaznickou a olekdavanymi pFedpoklady, Tato forma vytvafeni programu umozZnuje
ziskat vyhody obou predchozich a vychdzi z vyuziti urcitého stupné predzhotoveni.
Problémem, pfed kterym pak stoji vyroba, je uréeni optimdlniho stupné predzhotoveni.
Ptitom je tfeba brat v dvahu:

e rozsah rizika nepouzitelnosti piedem vyrobenych dila,

¢ velikost ndklada na skladovani v meziskladech,

e (ifinky predzhotoveni na hospoddrnost vyroby,

¢ ginky pfedzhotoveni na pracovni podminky ve vyrobé (rovnomémé zameéstndni

pracovnich sil) [6].
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Planovani mnoZstvi

Planovani mnoZstvi zahrnuje za prvé uréeni brutto a netto materidlové potieby, a za druhé

planovani mnoZstvi k opatieni.

Lhitové a kapacitni pldnovani

Vramei lhitového a kapacitniho pldnovédni je pldnovdn a koordinovan Casovy pribéh
zakdzek se zfetelem k pouZitelnym kapacitdm. Tato funk&ni oblast zahmuje faze

terminovani prubéhu, propocet potieby kapacit, odsouhlaseni kapacit a planovani poradi.

Nejprve bude propoéten v ramei terminovan{ prubéhu pro kazdou operaci aktudlniho stavu
zakdzek pocitecni a koneéni termin bez explicitniho zahrnuti kapacitnich omezeni, takze je
mozZno nalézt dodrZeni terminu dohotoveni zakdzky. K tomu slouZi:

1. poZadované mnoZstvi a terminy uréené pii stanoveni potieby,

2. informace o strukturnim propojeni operaci, které jsou obsaZeny v postupech.
Pro terminovdni pribéhu se pouZivaji rizné metody, napi. metoda terminovdni zpétného

chodu aj.

Na zdkladé startovaciho terminu vypocteného podle terminovdni prabéznych dob se uréi
propoéet poticby kapacit, ktery se tykd v budoucim obdobi kazdé jednotlivé kapacitni
jednotky. V ramci kapacitniho terminovéni jsou stanoveny pocdtedni a konecné terminy
operaci, a sice sohledem na ohrani¢enou kapacitni nabidku vyrobnich prostiedki.
Na kapacitni terminovani navazuje pldnovani poradi. pfi kterém je stanoveno pofadi
zakdzek na kaZzdém stroji. Optimalni pofadi z4visi na sledovanych cilech. Tyto cile mohou
napf. zahrnovat minimalizaci prabéinych dob, maximdlni vyuZiti kapacit
nebo minimalizaci piekroCeni terminf. Konflikt cili mezi minimalizaci pribéZné doby
a maximdlnim vyuZitim kapacit nachdzi svij stiet v dilema planovani prabéhu. Je tedy
tfeba pouzit heuristiky, kterd hledd feSeni piiblizovdnim. Pfi pouZiti pfibliZnych postupi
nabyvaji na vyznamu pravidla priorit. Podle pravidel priorit jsou zadany podle danych
kritérii pofadi udaje o prioritich, podle kterych jsou zpracovany zakdzky ¢ekajici ve fronté

u stroju.
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* FCFS - U pravidla ,,First-Come-First-Served* - nejvy33i prioritu mé zak4zka, kterd
piisla prvni. Zakdzky jsou na strojich zpracovany podle pofadi jejich pfichodu.
* (GRB - U ,nejvydstho zbyvajictho Casu prace™ ddva nejvySSi prioritu zakdzce,
e MAA — Nejvyssi prioritu pfifazuje t€ zakdzce ve fronté, kterd jesté zahrnuje
k provedeni nejvic operaci.

e dali{—- WAA, LOZ, KOZ aj.

\.-

Rizeni zakdzky

Potom co jsou zakdzky opatfeny uvniti funkéni skupiny terminového a kapacitniho
planovani startovacim a koneénym terminem (zaddvdni a odvadéni), jsou provedeny
viechny funkce dil¢tho useku vyrobntho pldnovdni. Je tieba feSit vkoly pldnovéani

a realizace krdtkodobého tseku, které jsou podiizeny diléimu seku fizeni vyroby.

Jestlize m4 zadit predem urceny termin zaddni zakdzky do vyroby, pak je tfeba nyni
provéfit, zda miZe prob&hnout uvolnéni zakdzky. Zakdzka miZe byt uvolnéna tehdy,
jestlize je k dispozici poZadovany materidl, vyrobni prostfedky, pfipravky a ndstroje,
které jsou nutné pro plnéni zakdzky. Cilem této provérky je zabrdnit tomu, aby vyroba
nebyla obsazena neproveditelnymi zakdzkami. Pii¢iny toho, Ze materidl chybi, mohou byt
napf. v:

e pratahu doddvek,

e chybném planovini,

* jiném pouZiti.
K uréeni toho, Ze potiebné je k dispozici, slouZi data o skuteénych fyzickych stavech zasob
a 0 objedndvkach, které nejsou dosud pievzaty na sklad, ale jsou s jistotou ocekdvany. Tato
data pochdzeji z evidence zdsob nebo, podle mista pobytu materidly, tj. z pifjmu zboZi,
ze vstupni kontroly nebo z vnitropodnikové dopravy. Ddle musi byt sledovdna data
o materidlovych rezervach pro jiné zakazky i o jejich prioritich. Kone&né probihd provérka
dispozi¢ni pripravenosti porovndnim skute¢ného stavu a potfeby na zakdzku. Pfi jakém
mnoZstvi chybéjiciho materidlu nebude zakdzka uvolnéna, je tfeba rozhodnout

pro jednotlivé piipady [5].
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Sledovani zakizky

Poté, co je zajisténo provedeni vyroby rozvrzenim prace, je tfeba zabezpeéit dodrzovidni
predpoklddanych planovacich dat ve vyrobé sledovdni zakdzek. Uskuteénéni pldnovacich
dat neni vZdy bez problému moZné, ponévadZ na pribéh vyroby pusobi fada poruch.
Plusové ¢i minusové odchylky od planu zpisobené poruchami definuji toleran¢ni hranice,
kde je moZno pouZit ze strany fizeni vyroby vhodnd opatfeni ke stabilizaci vyrobniho
procesu. Rizeni vyroby piidéluje uvolndné zakdzky. resp. operace podle zad4n{ v planu
jednotlivym pracoviStim. Jestlize jsou v ramei kontroly prubéhu zakdzky zjistény odchylky
typu plan-skutecnost, které lezi mimo tolerance, musi byt zasdhnuto v regulaénim okruhu.
Aby mohlo byt viibec provedeno porovndni planovanych a skuteénych dat, je zde aktudlni
zpétné hlaseni dat, ktery dodate¢né popisuje skutecny stav [3]. Tato data se vztahuji
k persondlu, vyrobnim prostfedkim, vyrobnim zakdzkdm a materidlu. Piikladem
pro zpétné hlaSend data o skute¢nosti mohou byt data vztahujici se k :
e zakdzce — terminy zaddni a ukondeni operaci, vyrdbéné mnoZstvi, zmetky,
prekroceni terminu, stav zpracovéni,
e stroji — vykon, stupen vyuZiti, doba piipravy, price, prostoje, doba klidu stroje,
e materidlu — stav zdsob a spotieba materidlu, nedostatky v jakosti, odchylky
od spotteby, dispozi¢ni mnoZstvi.
Zpétné hlaSeni dat neprobihd ve velkych podnicich na zdklade¢ manudlniho zpracovani
nosi¢a dat, ale pomoci pocita¢em podporovaného systému [5]. Ke kmenovym datiim
nezdvislym na zakdzce a nutnym v ramei systému pldnovani a fizeni vyroby patif:
* kusovniky - zahrnuje nédsledujici struktury:
- konstruként (Gplny materidlovy a konstruk¢ni popis vyrobku),
- v¥robné montaZni - Gplny vycet technologickych operaci potiebnych pro vyrobu
a montaz,
- pldnovaci - iplny seznam potfebnych zdrojii (pracovist) a dob (dodacich Thit
pro nakupované a technologickych €ast pro vyrdbéné polozky) [13].
e kmenova data o jednotlivych &dstech vyrobku,
e data technologickych postupi,
e kmenovd data o strojich a ndstrojich,

¢ osobni kmenova data [5].
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1 SPOLECNOST SKODA AUTO, a. s. Mlad4 Boleslav

Firma Skoda Auto a.s. je v dnesnich dnech prosperujici firmou velkého vyznamu nejen
na trovni Ceské republiky, ale i v evropském regionu. Pro Ceskou republiku je jednim
z hlavnich exportéri. Automobilka se 10 % podili na exportu Ceské republiky a je
nedilnou souédsti jejtho hospodaistvi. Velkym dilem se podili na hrubém domécim
produktu Ceské republiky. A to nejen samotnd firma Skoda Auto, ale i soucasnd sit
dodavatelskych firem, které vznikly z pivodnich dodavatelskych firem nebo byli
vytvofeny na zelené louce. Jsou to desitky firem, které d&laji z Ceské republiky

vyznamného hrdc¢e v automobilovém prumyslu.

Firma Skoda Auto se také dlouhodobé nachdzi na prednich mistech riznych Zebiitkd,
at’ uz jde o ekonomické ukazatele jako obrat, zisk, ekonomick4 pridand hodnota atd. Jednd
se, ale i o firmu, ve které by radi pracovali absolventi vysokych 3kol, jak doklddaji rizné

ankety.

Prostiednictvim své prodejni sité v Ceské republice si Skoda Auto a.s. drif predni misto
na domacim trhu, kde pravé 3kodovky piedstavuji zhruba polovinu v3ech novych

prodanych voza.

Rok 2006 byl pro spolenost Skoda Auto i v dalsich smérech rekordni: jiZ 20.11.2006
dosdhla firma stejného poctu vyrobenych automobili jako v roce predchozim, tj. 494.637.
Dne 22.11.2006 zdroven poprvé prolomila hranici pil milionu vozh vyrobenych za jediny

rok.

Za rok 2006 bylo ddle dosaZeno historick§ch rekordnich prodeji ve vice nez 20 zemich,
mimo jiné v Némecku, Francii, Svycarsku, Belgii, Irsku, D4nsku, Finsku, Litve, LotySsku,
Estonsku, Spanélsku, Recku, Saudské Arabii, Rumunsku, Bulharsku, Rusku, Ukrajing,
Kazachstdnu, Indii a Taiwanu. Oproti stejnému obdobi roku 2005 zvysila Skoda Auto
doddvky svych vozi ve vice nez 35 zemich. Automobily znacky Skoda se v sou¢asné dob&

proddvaji v 90 zemich.
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Skoda Auto m4 tii hlavni v§robni zdvody, vechny umisténé v Ceské republice:
* Milad4 Boleslav
* Vrchlabi (vyroba Octavif)

» Kvasiny (vyroba Superbili a Roomsteri)

Spolecnost Skoda Auto v sou€asnosti zaméstndva 26 000 osob a vyrdbi automobily v Sesti
zemich: Ceské republice, Bosné a Hercegoving, Indii, Kazachstdnu, Cing a na Ukrajing. V

roce 2007 bude zahdjena produkce vozl Skoda v Rusku [12].

2.2 Stupné procesu od planovani do odeslani vozu

Znagka Skoda vyuZivd stejné jako viechny dalsi znatky koncernu shodné dily, jako jsou
agregdty a komponenty. K zajiSténi optimalniho pokryti potieb trhu je ticba kvalifikované
provddéni plinovaci faze, porovndni potieb trhu se stdvajicimi kapacitami stejné
jako zapldnovani objedndvek vozi v souladu s predbéZnym planovanim. Tyto kroky jsou
zase jednim z podstatnych piedpokladi pro dodrZovéani termint ve vyrobé vozi a rychlou

distribuci k cilové stanici uréeni importéra popt. k obchodnikovi [11].
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Obr.3 Stupné procesu od planovani do odeslani vozu [11]

29



2.2.1 Odbyt

Prodej je spojovacim ¢lankem k trhu a pldnovdni odbytu a marketing jsou spojovacim

¢lankem k prodejnim regionim a logistice.

Oblast prodeje firmy Skoda Auto se d&li podle ndsledujicich vymezenych trhi na:

* oblast PT - tuzemsky prodej, stfedni Evropa a Asie,

e oblast PZ — prodej zdpadni Evropa a zdmofi.
Jednou z podstatnych funkei Pldnovani odbytu je provadéni nejriznéjSich forem planovani
mnoZstvi a zapldanovdni objedndvek vozd. Plinovdni mnozstvi se provddi v rbznych
Casovych horizontech a v riznych stupnich detailu. S vyjimkou strategického pldnovadni

se kazdy mesic nebo tyden opakuje operativni pldnovani mnoZstvi.

K daldim funkcim marketingu pii zajiSténi odbytu patii vypracovani pldnu a analyz
ndkladu, tvorba cen, tvorba reklamni strategic a také poskytovéni reklamnich prostiedki

[11].

2.2.2 Planovani programu a Fizeni kapacity

V3echny planovaci ¢innosti slouzi v koneéném dusledku k tomu, aby vyrobni kapacity
a ndkup materidlu mohly byt véas prizplisobeny potiebdm trhu. Je-li to zaji$téno, mohou

byt poZadovanym zplsobem vyrdbény vozy podle pidn{ zdkaznika.

Cely proces planovdni od dlouhodobého pies stiednédobé aZz po kratkodobé planovini je
ve firmé Skoda Auto podporovan riiznymi moduly koncernového odbytového systému

MPL - planovani objemu.

Funkce iizeni kapacity potieby byla vyvinuta zvld$t€ z divodu rostouciho mnoZstvi
shodnych koncernovych dili. ProtoZe stdle vice riznych modeld vozh, napi. Octavia
nebo Fabia, vyuZiva stejné platformy koncernu, je nutné provést koncernové porovnani
potieb se stdvajicimi kapacitami. Pokud se zjisti, Ze kapacity nedostacuji, jsou prisludnymi

postupy zavedena odpovidajici protiopatieni [11].
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2.2.3 Rizeni zakazek

Objedndvéni vozi probihd podle pldnu dohodnutého mezi firmou Skoda Auto a importéry.
V systému FAVAS, ktery je systémem pro sprdvu a vyrovndni objedndvek vozl, jsou
objedndvky spravovdny vrdmci jednotlivych
stfedu je vyrobé pieddvan tydenni objem jako program vyroby vozi. Toto se odehrdva

vZdy Ctyti tydny pred tydnem vyroby (tzv. tyden KB 8). Nésledujici schéma zpiehlednuje

proces fizeni zakdzek [11].
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Obr. 4 Schéma procesu fizeni zakazek [10]
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Objednavky vozi zaddvd obchodnik pribézné do systému. Nejpozd€jSim terminem
odevzdani kompletniho objemu objedndvek pro vypracovdni tydenntho vyrobniho
programu je vZdy pondéli 18:00 hodin, coZ znamend &tyfi tydny pfed tydnem vyroby.
Do tohoto terminu museji byt vZdy k dispozici od obchodnika viechny objedndvky voza

podle spole¢né dohodnutého predbéZného planovani.

K zajisténi vyroby zapldnovanych vozl v terminu jsou potiebné tyto aktivity:
* vytvofeny predbézny plan zaslanim odpovidajicich objednavek,
* materidl musi byt v&as objednan,
e musi byt véas vyrobeny a odvoliny agregaty,

e objednané vozy musi byt sefazeny do optimdlniho vyrobniho sledu.

Jednotlivé stupné procesu 1+3 nebo 242 umoziiuji obchodnikiim zménit je$té dva nebo tii
tydny pred zahdjenim vyroby jiZ z4vazné objednané vozy vrdmci toleranci

odsouhlasenych interné ve firmeé Skoda Auto [11].

2.2.4 Vyroba

Na zdkladé predbéZiného plinovani a objedndvek vozu, které se nachdzeji v oblasti fizeni
zakdzek, provadi logistika odvoldvky dili a agregdti u dodavateli. V systému FAVAS
se vypracuje tydenni vyrobni program, ktery je pieddn logistice, logistickym systémuim.
Logistika pfitom zohlediiuje moiné zmény v rdmci procesu 1+3 a 2+2. Objednanym
vozUim jsou piifazeny vyrobni zdvody napf. Mladd Boleslav, Vrchlabi a poté logistické
systémy pfifadi k zakdzce vyrobni identifikacni &islo. Pomoci tohoto identifikaéniho &isla,

které je 7-mistné, je s pfesnosti na den stanoven planovany vyrobni termin.

Pred dokon¢enim viiz prochdzi nékolika vyrobnimi stupni. V dob€ mezi zaddnim
vyrobniho identifika¢nfho ¢isla a zahdjenim vyroby tzv. zaddni do svafovny provadi
logistika planovédni vyrobniho sledu. Paralelné jsou zpracovivany a zasildny odvoldvky
materidlu k subdodavatelim a provadi se planovani JIT. Zahdjeni vyroby je zpravidla tii

dny pfed pldnovanym dnem dokonéeni vozu.
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Po zadani do svafovny projde viz svafovnou, lakovnou a montdZ{, Kazdy stupeii vyroby,
kterym viz proSel, je evidovdn s datem prichodu piisluinym mistem. Tak muZe byt
kdykoliv interné zjiStén aktudlni stav vyroby vozu. Pokud je viz vyroben, prosel
kontrolnim bodem 8(KB-8), piebird firma SkoTRANS zodpovédnost za wviz

aZ do expedice cilové stanice urceni [11].
2.2.5 Distribuce

Vyrobeny viiz je prostiednictvim spole¢nosti SkoTRANS co nejrychleji piepravovén
k obchodnikovi, popf. na cilovou stanici uréeni importéra. Provadi se detailni planovani
prepravy a objedndvaji se dopravni prostfedky jako jsou ndkladni auta nebo Zelezniéni
vagény. Pro expedici musi byt vystaveny celni a pfepravni dokumenty. Procesy
zajiftovani prepravy a sledovani stavu expedovanych vozi jsou podporoviny systémem
ATLAS [11].

2.2.6 Komunikace Skoda Auto — importér

Komunikace mezi spoleénosti SkoTRANS a obchodnikem probihd prostiednictvim

informac¢niho systému APPC a u mensich importéri faxem.

Dnes tedy existuji tyto tfi komunikacni cesty:
1. manudlni - fax, telefon, papir
2. davkov4 - penos dat prostiednictvim transferu soubori
3. APPC - online

Manudlni vyfizovani md mnoho nevyhed, je uréeno pouze pro nouzové piipady a mélo by

obecné byt zasadné nahrazeno ddvkovou komunikaci, lépe pak APPC.

Déavkova komunikace probihd predevSim v noci. Neni vyhodnd pro komunikaci spojenou

s objedndvkami a méla by byt nahrazena komunikaci APPC.
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Komunikace APPC je momentdlné optimdlni variantou. Vyhoda této komunikace spoéiva
v okamzitych odpovédich. Objednavatel vozu obdrzi obratem informaci, zda objednany
viz md sprdvny a vyrobitelny popis, do kterého tydne byl zapldnovdn a zda je mozné

provadét na objedndvce zmény popf. objedndvku stornovat,

Tato komunikace tedy umoZiiuje:
* objedndni vozu,
e zménu a stornovdni objedndvky,
¢ zkousku provedeni objedndvky bez zaplanovéni,
¢ zkousku provedeni zmény,

¢ dotaz na status objednavky.

Timto systémem se zrychluji viechny procesy a zvySuje se konkurenceschopnost. Pouze

tato komunikace umoZnuje optimalni vyuZiti procesu 1+3 a 2+2 [11].

2.3 Proces planovani

Ugelem planovaciho procesu je spolehlivé odhadnout vyvoj trhu na jednotlivd obdobi,
kterd jsou v dlouhodobém, stfednédobém a kriatkodobém horizontu, a vyuZit ziskané Gdaje

pro finanéni pldnovani a zajisténi kapacit uvnitf podniku.

Plédnovaci proces je komplexni a je do n&j vflenéna jak strana trhu, kam patii importéri,
regiony, pldnovdni odbytu, tak i intern€é oddéleni financi, logistika, ndkup a vyroba.
Pldnovaci proces je v prodeji ¢lenén do planovacich obdobi a je podporovin systémovym

prostiedim.

Planovaci procesy jsou fizeny prodejni schlizkou tzv. Sales Meetingem, na kterém jsou

pfijimdny plany a odsouhlasovany piisludné strategie.
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Planovaci horizonty a trovné ve firmé Skoda Auto jsou ndsledujici:
* dlouhodoby pldn odbytu,
* kratkodoby plan,
* vyrobni programy,
* programy produkti,
* vyhledovy pldn vlastnosti,
* management potieb, kapacity,
¢ propocet potieby materidlu,

e tydenn{ programy.

Planovaci proces miZeme ddle rozdélit na:

* dlouhodoby

V rdmci dlouhodobého planovani prodeje je odvozovin z odbytové potieby produkce
finanéni vyvoj firmy. Tyto hodnoty slouZi k zajiSténi kapacit, aby bylo moZno
odpovidajicim zplisobem pokr§t potiebu trhu. Dlouhodoby pldn prodeje je sestavovdn
jednou rogné a vZdy ¢yklicky na obdobi deseti let.

* stfednédoby

Pod pojmem stfednédobého plinovani chidpeme trZzné orientované planovani voza
na urovni modelové skupiny a zemé, které pokryvd horizont 24 mésici. Na stejné obdobi
je s piislusnym rozplanovanim do detailu provddéno vyrobné orientované planovani
objemu. Pii vyrobné orientovaném plinovdni se vychdzi z aktudlniho vyrobniho
programu.

e kritkodoby

Zde je zaClenéno tydenni planovani a planovani objema vlastnosti.

Triné orientované planovani podporuje vytvdfeni odbytovych plant prodeje tak,
ze pomoci hodnoceni celkového trhu a cili podilu na trhu jsou zjistoviny doddvky
zdkaznikim. Dodédvky zdkazniklm spojené s planovinim idedlniho skladu pak vedou
ke stanoveni vyrobni potieby, kterd pokud muiZe byt vyrdbéna, zajistuje odpovidajici
zdasobovani trhu. Toto pldnovéni je podporovano zac¢lenénim odhadd novych objedndvek
a stavu objedndvek. Tento systém navic slouZi kvytvdfeni scéndii, analyz

pro vnitropodnikové a koncernové vykaznictvi.
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Vyrobné orientované planovani objemu plinuje moZnosti prodeje s piihlédnutim
k oekdvanému objemu vyroby na stanovené obdobi. V idedlnim pripadé odpovidad objem
vyroby v prubéhu sezdény hodnotim potieby prodeje. Vyroba je rozdélovana postupné,
v prvnim kroku planovaci centrdlou firmy Skoda Auto do jednotlivych regioni a v druhém

kroku dochézi k rozdéleni na piisluiné zemeé.

Do kritkodobého pldnovani je zaclenéno tydenni planovanmi, které pokryva horizont
26 tydnil. V ramcei kridtkodobého pldnovéni jsou na zdkladé mési¢nich hodnot planovany
celkové trhy a doddvky zdkaznikim, doslé objedndvky, stav objedndvek, sklady
a rozdéleni vyroby do jednotlivych zemi. Vysledky tohoto planovani slouZi hlavné k fizeni

kapacit v krdtkodobé periodé.

Pro kratkodobé planovéni jsou stanoveny priority a omezeni. Pokud se planuji tydenni
hodnoty, pak prednost maji hodnoty zemi, tiidy vozi, modelu, vlastnosti vozi,
specifikované vozy a Cisla dili. Omezeni existuje pouze pro jednotlivé modelové tiidy
a jednotlivé zemé, kde jsou stanovovdny tzv. minimdlni sklady. Ty zajiftuji alespon
minimdlni zdsobeni trhu pii znagné nizkém objemu doddvek. V tomto piipadé
se pldnované doddvky zdkaznikim automaticky sniZzuji na hodnotu orientovanou
na vyrobu, tj. pro jednotlivé planovaci periody dochdz{ k posunim v prodeji (dodavky
zdkaznikGim v pozdéj$im obdobi) nebo ke ztrdtim z prodeje (sniZeni trZzné orientovaného

potencidlu).

Planovani vlastmosti slouZi k tomu, aby paralelné k pldnovdni mnoZstvi vozli byl vidy
vypracovan trzné orientovany mix vozia (vozy uritych vlastnosti a agregdty). Tento trZné
orientovany mix vozd je porovndvdn s existujicimi kapacitami a restrikcemi. V tomto
planovani se pfihliZi ke specifickym prodejnim programim podle jednotlivich zemi
a ktydennim & mésiénim vyrobnim objemim na kaZzdou zemi. Vstupy zajistuji
pro plislund obdobi importéli ¢ regiony firmy Skoda Auto v predepsanych pldnovacich

intervalech.

Aby mohly byt vozy viibec napldnovany, museji byt vSechny jejich dily a komponenty

nejprve technicky uvolnény. Popisy vozi a technickd uvolnéni odpovidaji vzdy
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nejaktudlnéjdimu stavu. Na zdkladé skuteénych meésiénich hodnot provadi importér

nebo region kritkodobé trzné orientované planovani mnoZzstvi.

Kazdy mésic pfeddvaji regiony oddéleni Pldnovani odbytu své hodnoceni aktudlni situace
na trzich (konkuren¢ni situace, podily na trhu, ocekdavédni celkového trhu) a z toho
vyplyvajici pldny dodavek. Pldnovéani odbytu vypracovava vlastni trZzné orientované plany,

které jsou porovndvany a projedndvany s oddélenimi pldnovani regiona.

Na Sales Meetingu piedloZi Planovani odbytu ndvrh na roéni cile doddvek tzv. prodejni cil,
ktery je odsouhlasen nebo v jiném pripadé pozménén. Ndvrh prodeje na fizeni potieby
a kapacit je pieddvan logistice firmy Skoda Auto a koncernovému prodeji. Logistika
koncernu proveéiuje potieby znadek v porovndni s kapacitami dodavateli. Po dvou tydnech
se dodavatelé vyjadii ke kapacitdim. Nésleduje tydenni rozvrzeni vyroby a poté planovani

vlastnosti.

Logistika zaradi tydenni kapacity podle fizeni potfeby a kapacit do systému. Upravené
rozpldnovani je pak pievedeno do systtmu EPL a pak do systému FAVAS. Potom
ndsleduje piijeti a fizeni zakdzek. Rizeni zakdzek zahrnuje jak objedndvéni a zapldnovéni

objedndvek, tak i zmény objedndvek vozi v rdmci procesu 143 a 2+2.

Na obrdzku jsou schématicky zndzornény planovaci postupy. Presné terminy jsou Casove

jednoznacné definovany v jednotném pldnovacim kalendafi koncernu [11].

37



T-PPA - ¥ghled tizeni ndbchd objemu
Odbytova prognéza pro celkové trhy a prodeje dle zemi a oblasti
Sales Meeting - stanoveni tr¥né orientovaného plinu ve vztabu k objernn vozii (pofadavek odbyta)
Niavrh programu - PfedbéZné vytiZeni lokalit (kapacity zdvoda)
BEM - ldentifikace kritick¥ch mist z hlediska kapacit a zavedeni ndpravaych opatfeni
K-PPA - rozhodnuti o vytizeni v¥robnich lokalit. VyuZiti kapacit pfesahujicich rémec znacek

M-PPA - rozhodnuti o vytiZeni v¥robnich lokalit uvniti znacky. Opatfeni pro zajisténi
vyrobnich programii,

Vyrobné orientované plinovani voza a vlastnosti — odbyt /logistika
Rozplinovani (fdnii

Plin vlastnosti — odbytfvyroba do systémii

Yy Y VWYY Y l

Obr. 5 Prehled planovacich postupu [9]

Nezdvisle na zdvazném planovacim kalenddii mezi centrdlnim pldnovdnim a regiony
vypracovdvajl regiony individudlné vlastni pldnovaci kalendar. Ten popisuje terminy

planovani a dohodnuté terminy mezi importéry a regiony [11].

2.3.1 Planovani a ¥izeni vyrobniho programu

Tento proces zajiStuje pldnovani vyrobnich mnoZstvi vozidel, agregdti a daleZitych
mimorddnych vybav v rdmci koncernu, znaek a regiont a odpovidd potiebé zdkazniki.
Pldnovani programu tak vytvafi rovnovdhu mezi poZadavkem trhu a vyrobni kapacitou
pfi maximdlnim vyuZiti dostupné koncernové vyrobni kapacity. Je pfi tom potieba
dosdhnout vysoké kvality a spolehlivosti doddvek. V rdmci strategie platformy pfibyvaji
rizné pozadavky (znaCky, regiony, globdlni dodavatelé) na stejné dily, agregdty
a komponenty. Aby bylo zajisténo zdsobovdni v koncernu, je nevyhnutelnd standardizace

planovéni programu v koncernu.
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Standardizaci pldnovani v rdmci koncernu by mély byt dosaZzeny nésledujici cile:

1.

vytvofeni realistickych, proveditelnych vyrobnich programi orientovanych
na zdkazniky,

zajisténi potfeby trhu a  splnéni predpokladd pro spolehlivost doddvek
(platformové strategie jsou zcela b&*nou zéleZitosti - dodavky z Turecka, Ciny
¢i Mexika),

zvySeni bezpecnosti procesu predb&Znym sladénim potieby a kapacit {(dostupnost
vozidel, agregat, komponentid a dili),

zvySeni kvality programu diky klidné&jSimu a stabiln€j§imu prib&hu procesu

a ¢asové synchronizaci procesu v ramci koncernu.

Soudobé trhy jsou dnes plny ndrocnosti a komplexity a pozaduji splnéni svych pidni

v ¢o nejkratdiim Case na strané jedné a na strané druhé poZaduji co nejniZsi ndkladovost,

kterd podminuje vysokou produktivitu vyrobnich a lidskych zdroji. Programové planovan{

by se z tohoto pohledu mélo zavazovat:

vytvofit, schvilit, a dodrZet rozpoctovy program,

napldnovat proveditelny vyrobni program s ohledem na potieby trhu,
prizphsobit napldnovand mnozstvi vyrobenych vozidel aktudlnim vlivim,
neustéle kontrolovat aktudlni vyrobni situaci, vSe fesit stanovovanim opatieni,

kontrolovat dostupnost kapacit, ale i potieb.

KaZzd4 novd tvorba programu probihd podle stanoveného rytmu. Predchazi ji naro¢ny

proces vzniku vyrobku a navazuje na néj prodejni a servisni proces. Ve standardnim

prubéhu pldnovini programu jsou vSechny aktivity k vytvofeni vyrobniho programu

usporfaddny v Casovém pofadi, které se vuritych pravidelnych rytmech opakuji.

Jednotlivé aktivity musi probihat asové synchronizované u vSech znalek patiici

ke koncernu a musi byt odrazem pevné danych ¢asovych milnfka.
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Nisledujici obrdzek zohlediuje prubéh planovani programu, ktery obsahuje 6 dileZitych

funkei:
dvoumésiont pldnovaci rytmus
g]?ﬂ:ﬂ ;Jri‘grl;mu BKM K-PPA M-PPA Novy program

v 1

v 1

v 1

v 1

v 1

Navrhy PiedbéZny Srovndni ® uréit restrikce Schvileni
prodeji program potieby a = uvoelnit kapacity programu
kapacity = opatieni pro
tinravu kapacit
Hdns
Vybor pro plinovini > Planovdni Ob.ienlf' Tydenni program 3
tydenntho programu viastnosti ’ (FU) ’ Vyroba/ ZP8
znacky Odbyt / Logistika

Obr.6 NejdiileZitéjsi funkce v prubéhu planovani programu [11]

Planovaci procedury prodeje, manaZerské iizeni kapacit, logistiky a fizeni zakdzek lze

jako uzavienou souédst celého planovaciho procesu vyjmout, samostatné zndzornit

a nazvat sttednédob¥m planovanim programu.

Zmény vyrobniho programu probihaji kazdy mésic s dpravou dvou nédsledujicich mésici.

Pokud dojde k navy3eni, provéfuji se nove kapacity [11].

2.3.2 Systém EPL

Systém PRISMA, ktery slouzil k vypracovdni pldnli ofekdvanych materidlovych potieb

pro viechny vlastnosti vozidla a jejich kombinace, byl nahrazen novym systémem. Systém

EPL m4 nékolik vyhod oproti systému PRISMA a ty jsou ndsledujici:

* snaz8i ovladani systému a vice uZivatelského komfortu,

* lepsi kombinovatelnost vliastnosti,
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* zkrdcené systémové Casy pro zpracovani,
* piesnéjdi a delsi vyhledy pro rozpad materidlu,
* lepsi vazba ve svdzanosti PR-Cisel a rodin,

* gsniZeni ndklado.

Systém EPL dokdZe vytvofit proveditelny pldn, pfitom je tento pldn optimalizovin
jak z pohledu dosazeni maximdlniho vyuZiti kapacit, tak dodrZeni plinovanych termint
prodeje. PoZadavek odbytu prichdzi do systému v podobé poZadovanych tydennich objemi
po jednotlivych zemich a7 do drovné modelovych kli¢h a dédle jako mnoZstvi vybranych
mimofddnych vybav (heavy items) tak, jak jsou poZadovdny jednotlivymi zemémi
po tydnech (ne viak v kombinacich s konkrétnimi modelovymi kligi, pouze v kombinaci
s celkovym objemem té, které zemé). Pldnované obdobi v systému EPL sahd do obdobi
5-26 tydnil pied zahdjenim vyroby. Kazdy tyden je na zdkladé dohody z jedndni komise
MPA definitivné uzavien pldn na tyden -5 s vyhledem na dalSich 25 tydni [11].

2.4 Rizeni vyroby

Na zdkladé poZadavka plinovani odbytu (systém EPL) sestavuje oddéleni Plinovani
a fizeni programu ndvrh roéniho plinu vyroby vozl, mimofddnych vybav, externich
a internich praci primyslové povahy. Tento ndvrh je projedndvdn a odsouhlasen Komisi

planu vyrobniho programu.

Komise planu vyrobniho programu v rdmci koncernového dvoumeésiéniho plidnovaciho
cyklu odsouhlasi zdvazny podnikovy program vyroby na ndsledujici 2 meésice a vyhled
na dalsi mésice pouZiti pldnovaciho systému EPL. S pfihlédnutim k roénimu plinu
a po zohlednéni piipadnych vyrobnich skluzi vydd Gtvar Zavodové logistiky interni
program vyroby. Interni program vyroby projedndvd dtvar Zavodovd logistika

z kapacitniho hlediska s vyrobnimi provozy.

Na zdklad¢ interniho programu vyroby, zakdzek a vyrobnich restrikci zpracuje Zavodova

logistika operativni tydenni pldn v poéitaCovém systému DENPLAN (SONATA). Denni
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(sekvenéni) zaddviani vyroby karoserii A/A(Q ve svafovné je provddéno na zdkladé
vytvofené sekvence zakdzek. Operativni fizeni nutnych zmén plinu zabezpeéuje
dispecerska sluzba. Pro tvorbu planu vyroby se pouZivaji ndsledujici sestavy a tiskopisy:

e mésitni plan ( systém EPL),

e interni program vyroby,

e program vyroby PPA,

» mé&sicni operativni pldn vyroby ndhradnich dili [8].

Ve firmé Skoda Auto neprobih4 vyroba automobili takzvané na sklad, ale kazdy vyrabény
automobil m4d jiz od po¢dtku svého zdkaznika. To znamend, ze zdkaznik si vybere z celé
Skdly nabizenych moZnych variant a vybavy automobilu. K tomu aby se vyrobil
ten sprdvny pozadovany automobil, slouZi ve Skodé Auto mnoho systémi. Jeden
z hlavnich informac¢nich systémui, které slouZi k zajisténi samotné vyroby poZadovaného

automobilu je informacni a fidici systém FIS.

Vyrobni, informacn{ a fidici systém FIS je standardizovany systém VW Group vyvinut
VW pro fizeni zakdzek vozl vzdvodé. Tento systém je zaveden ve vSech &édstech
vyrobniho procesu (svafovng, lakovné a montdZi). V této souvislosti je jeho tkolem fizeni

vyroby a informovani o technickych parametrech vozidla v kazdé jednotlivé etapé vyroby.

FIS m4 vliv pouze na vyrobni postup béhem vlastni vyroby. Jakmile je vozidlo vyrobeno
a vyexpedovdno, informace o tomto vozidle jsou ze systému FIS vymazany. Mezi hlavni
funkce systému FIS patii:

e f{izeni zakdzek (vstup zakdzek z pldnovaciho systému, zmény a mazdni zakdzek,
zpétnd hldSeni o stavu statusu zakdzky a zabudovdni evidovanych montdZnich
moduli),

* vytvofeni sekvence zakdzek pro vyrobu,

¢ sbér uddlosti behem vyrobniho procesu automobilu,

» sprdava informaci o stavu statusu kazdé zakdzky,

¢ poskytovani nezbytnych informaci do svafovny, lakovny a na montéz,
¢ zajisténi informaci pro dodavatele,

¢ distribuce dat ostatnim systémim (specifikace vozu, informace o vyrob&) [11].
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Vstupnimi tdaji pro systém FIS jsou evidencni body, kde jsou data snimédna z TPS Stitku.

Po priijezdu vozu timto bodem mu je pfidélen FIS status.

Evidenéni bod je misto, kde se identifikuje karoserie v prubéhu vyroby vozu, tyto body
jsou rozmistény od svarovny aZ po expedici hotového vozu. Eviden¢ni body jsou piimo
sparovany systémem FIS, pokud jsou ztohoto evidenéniho bodu potfeba informace

pro jiné systémy, jsou jim timto systémem piedany.

2.4.1 Identifikace vozu ve vyrobé

K identifikaci karosérie ve vyrobé se pouzivd tzv. TPS S§titek — Tages-Produktion-Schild
(identifikacni Stitek karosérie). TPS Stitek obsahuje typ karoserie KNR a ¢drkovy kéd,
na kterém je umisténo identifikacni ¢islo zakdzky, to slouZi pro automatické cteni ve viech
nasledujicich evidené¢nich bodech evidencnich systému pro fizeni vyroby. Tento Stitek
musi byt sprdvné vyhotoven a v¢as pripraven. TPS S§titek je pfinytovédn na pravém piednim
podélniku a provadi se na zacatku svarovny pied jeho zaloZenim do linky. Od tohoto mista

je vz spojeny s konkrétni zakdzkou.

KennNr. a typ karoserie v ¢arovém kodu

étyfmistné poradové ¢&islo TPS stitku
s oznacenim zavodu, pro ktery byl disponovan

|
VR 1234

1064

" 3421234-1064=8

&isla barvy

identifikani &islo | e iienniici |

kontrolni &islice

ctyfmistny kod karoserie

Typ ¢arového kédu: 2 z 5 interleaved s kontrolni &islici

Obr.7 Udaje na TPS stitku [9]
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2.4.1.1 Svarovna

Dispecer fizeni programu vozu definuje v systému FIS pofadi zakdzek pro svarovnu tiskem
TPS stitk(. Pri tom respektuje dohodnuty pomér typd limuzina/kombi. Vytisténé
TPS stitky poté predd pracovnikovi na lince, ten naéitd postupné TPS Stitky do systému
fizeni svafovny v pofadi, ve kterém je obdrZel a vklad4 je do zdsobniku Stitka. Po naéteni
TPS §titku a jeho vloZeni do zasobniku vyjme pracovnik prvni TPS Stitek ze zdsobniku
a pripevni ho piedepsanym zpisobem k pravému piednimu podélniku. Podélnik
s piipevnénym TPS 3Stitkem pak zaloZi do linky. Na kontrolnim pracoviSti je na podlahu

karoserie vloZena kontroln{ karta vozu [9].

2.4.1.2 Lakovna

Pri prichodu hotovych karosérii ze svafovny jsou karosérie identifikovany nosi¢i dat.
Nosi¢e pro oba typy karosérii obsahuji rovnéz kéd typu karosérie a kéd vrchniho laku,
kterym budou vozy olakovany (lakovna vrchntho laku). Z TPS Stitku jsou naéteny vdaje

a vytisknuta kontroln{ karta lakovny, ta se poté vloZi do karoserie.

Pokud jsou zjiStény vadné dily na karoserii, musi byt tato karosérie oznafena zdvéskami
.DIL POZASTAVEN" a vyfazena z technologického toku linky do doby. nez budou dily
opraveny (vyméneény). Karoserie po vyfazeni z technologického toku se nacte do SQS
na pifslusném kontrolnim bodé a po provedeni opravy se vraci zpét do vyrobniho toku
se zdznamem do SQS. Poté je karoserie uvolnéna k odesldni do lakovny, kde se provadi
nastiikdni vrchniho laku. Po svéSeni se karosérie zaeviduje do systému FIS a vytiskne

se ,,.LozZni list* [9].

2.4.1.3 Montaz

Priichod karoserie do provozu montdZ A je zaregistrovdn do systému FIS v eviden¢nim
bodé M100. Z tohoto bodu, JIT dodavatelim a dodavatelim sekventné vychystdvajicim,
se vytiskne sekvendni odvoldvka materidlu, na zdkladé které se pfipravi a dopravi materidl

na montazni linku v sekvenci vyroby vozi.
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Dily se vychystaji do pojizdného stojanu a opatif montdznimi vylepy. opét pfi zachovani
sekvence. Piipraveny stojan se pfemisti na jeho pozici u montdzni linky. kterd je oznacena
ndzvem a &islem dilu. Sekvenéné vychystany materidl, doddvany k montdzni lince, je

vychystdvéan z ucelenych palet, které jsou umistény na pracovisti sekvenci.

Automaticky jsou vyti§tény $titek KDLB a montdzni vylep, na kterém jsou uvedeny
montézni instrukce vozu. Tyto doklady obsahuji veskeré tidaje o daném voze:

e ¢islo karoserie,

e gpecifikace (model),

e Dbarva,

e kompletni popis vozu (PR popis),

e datum a Cas zadani vozu,

¢ potadové ¢islo zadani.

Specifikace vozu je obsaZena v systému FIS [9].

K341 | VR | 1B1B/BE | 1U2304| 32-5-5335 | 1y

-
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F"R‘”EIE:LA 7 i THBBI.M.U22854].1C

A 780 BR0 B3R BY!
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Obr.8 Udaje na montaznim vylepu [9]
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Automatickym razicim zafizenim se razi, na uréené misto karoserie, identifikaéni &islo
vozu, které je v modelu A i na sklech vozu. Toto &islo obsahuje tzv. svétovy kéd vyrobee,
ozna¢eni modelu, paritni znak, rok vyroby, vyrobni linku, Sestimistné ¢&islo karoserie

(pofadové €. karoserie).

V provozu ,,Kone¢nd montdZ vozu” v kontrolnim bodé KB 8 (status QZ 80) je provedena
kone¢nd kontrola vozu. Viz se zaeviduje do systému SQS FIS a ozna¢i ndlepkou Q. Tim je
provedeno uvolnéni vozu pro expedici. Kontrolni karta vozu je pfed4ana k archivaci,

kterd se uchovavd v centrdlnim archivu tiskovin po dobu 15 let [9].
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3 KRITICKE ZNAKY KVALITY PLANOVACIHO PROCESU

Hlavnim cilem planovacich aktivit je zajisténi minimélnich odchylek planu od skute¢nosti.
To znamen4, Ze i kdyZ se jevi odchylka jako chyba nekvality v procesu planovani, nemusi
to byt vidy impuls ndsledné provadét dand opateni. Chybou nekvality v procesu kvality
planovdni piedpoklddime pouze tu odchylku, kterd se dlouhodobé vychyluje
mezi planovacim a zakdzkovym tydnem. Dochdzi pak dlouhodobé k podplanovani
nebo nadpldnovdni. Je velmi dualeZité se témto chybdm vyvarovat. Odchylky planu
od skutecnosti mohou vzniknout v pifpadé:
» zakazek
1) zména v procesu 143 a 242,
2) naplnéni zakdzek do 100%,
* vyhledu

3) $patného vyhotoveni popisu modelu pii zméné modelového roku.

3.1 Zmény procesu 2+2

Rizeni zakdzek zahrnuje jak objedndvani a zapldnovdni objedndvek, tak i zmény
objedndvek vozh v rdmci procesu 1+3 a 2+2. Proces 143 a 242 je dosavadnim vysledkem
snahy znadky Skoda Auto o zkrdceni doby prib&hu objedndvky. a to od objedndni vozu
zdkaznikem aZ po jeho preddni zdkaznikovi. Obchodnici v Ceské republice a importéfi,
ktefi chtéji vyuzivat této moZnosti, musi spliiovat ndsledujici predpoklady:
* organizaéni
- Objedndvky musi byt specifikoviny dle predbézného planovani.
- Objednédvky, které maji byt vyrobeny do 4 tydni, musi byt pieddny
do systému FAVAS nejpozdéji kazdé pondéli do 18.00 hod.
- Zmény ve 4 €1 3 tydnu pied vyrobou budou akceptovany jen tehdy, bude-li
je moZno provést v ramci ,,zménového trychtyie*.
¢ technické
- Pouze importéH, kteii komunikuji sfirmou Skoda Auto pres APPC.

se mohou podilet na zméndch vozi v rdmci procesu 143 a 2+42.
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Pouze tito obchodnici a importéfi maji moznost, aby u jiZz pevné objednanych vozi,
které jiz jsou zapldnovany pro vyrobu, provddeli vrdmci tzv. technicky omezeného

zmeénového trychtyfe zmény podle pidni.

U skladovych vozi, které jsou ve vyrobnim procesu, lze v rimci moznosti zménového
trychtyie az do 3. ¢i 2. tydne provddét zmény a prespecifikovat je na zdkaznicky vuz.
Firma Skoda Auto vyrdbi piiblizn& 40 % vozi na sklad a 60% piipadd na zdkaznické
objedndvky.

Na strané odbytu se vSechny objedndvky zpracovdvaji v systému FAVAS a jsou kazdou

stfedu preddvany systémum vyroby a logistiky.

Nésledujici tabulka zptrehlediuje procentni zmeény vrdmci procesu 2+2. Procentni

vyjadreni vychdzi vidy z celkového tydenniho objemu [11].

Tab.1 Zmény procesu 2+2

Mozné zmény v tydnu KT -3 KT -4
Verze 2% 3%
Motory 2% 3%
Prevodovky 2% 3%
Vybavy 5% 6%
Barvy 15% 20%

Zdroj: Smérnice pro importéry a pracovniky Skoda Auto

Po dohodé mezi prodejem avyrobnimi tseky znatky Skoda Auto byly stanoveny
nésledujici premisy:
¢ 4 tydny pevné objednavky odpovidajici pfedbéZnému pldnovani,
e neni mozné storno objedndvky, nemoZzny je i presun do jiné zeme,
e neni moZzny presun mezi modelovymi skupinami (napf. z Octavie limuziny
na Octavii combi),
e zmény objedndvek vrdmci zménového trychtyfe budou akceptovdny jen tehdy,

nemeéni-li se planovany tyden vyroby a vyrobni zdvod.
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Nésledujici tabulka zprehlediiuje jednotlivé druhy principt procesu. Napiiklad v procesu
242, ktery je nejvice pouzivanym, znamend, Ze 4 a 3 tydny pfed vyrobou muZe importér

zménit svuj pozadavek. Pak 2 tydny pfed vyrobou nelze provést zménu [11].

Tab.2 Piehled jednotlivych principu procesu

Druhy principu Flexibilita Nelze ménit Pouziti
procesi
. pii ndbéht novych
0+6 zadna 6 tydna . .
modelt voz
pii ndbéht novych
0+4 Zadnd 4 tydny . :
modela vozi
1+3 1 tyden 3 tydny mimofddné
v rdmci standardniho
2+2 2 tydny 2 tydny
pldnovaciho cyklu

Zdroj: Smérnice pro importéry a pracovniky Skoda Auto

3.2 Systém popisu modelu

Jednim z nejdulezitéjSich predpokladi pro plynulé fungovani procesniho fetézce je
nepietrzitd péce o popis modelt v systému MBYV, kde jsou vSechny modely popsany

dle pifslusnych prodejnich programu jednotlivych zemi. Za popis vozu v systému MBV

;;;;;;

Ucelem systému MBV je popsat technicky vyrobitelné vozy uréené k nabidce oblasti
prodeje se svymi prodejnimi modely, sériovymi a specidlnimi vybavami, pakety vybavy,
vnej$imi a vnitinimi barvami, provéfit zdvislosti a souvislosti PR ¢isel z hlediska techniky
a prodeje a provddét na zdkladé dat kontrolu platnosti a rozpad objedndvek. A prave tato

zdvislost a souvislost PR ¢isel miZe mit za ndsledek odchylku pldnu od skuteénosti.

Tyto systémy popisu modelti podporuji realizaci konstrukénich vét a modult v popisu

struktury vozu BASYS v prodejnich modelech a jejich ¢lenéni na prodejni programy

49




pro jednotlivé zemeé. Systematika konstrukénich skupin BASYS dovoluje rozmanité

kombinace raznych stavebnich skupin.

Systematika stavebnich skupin je vzhledem k popisu vyrobku syst¢émem nebo schématem
usporddani. Sklddd se z koncepce rodin a jejich ¢lent. Rodina jako nadfazeny pojem
zahrnuje vlastnosti dil¢ich funkci vyrobku nebo vozu, které se mohou vzdjemné

nahrazovat.

Data vytvorend a spravovand pomoci systému popisu modelu jsou zdkladem pro provéfeni

vyrobitelnosti objedndvek a zdkladem pro vypracovdni prodejnich podkladi a cenika.

Kazdy objednany viz je tedy v MBV popsén:

6-mistnym modelovym klicem (1U2384 - Octavia Lim., SLX, 81 kW TDI, 5M),
3-mistnym ¢&islem X—kédem zemé (X0A — Némecko),

4-mistnym kédem barvy (1B1B — stfibrnd diamantov4 metaliza),
2-mistnym kédem interiéru (KS —l4tka RIVER, interiér Sedocerny),

a takzvanymi PR-¢isly nebo pakety (8YC - rddio, PHO - klimatizace) (3-mistnd) [11]

Tab.3 Priklad objednavky vozu

Dodavkovy Kod barvy + Kod Pakety nebo | ZkuSebni datum
Modelovy kli¢ o
program interiéru PR-¢isla (RRTTD)
X0A 1U2384 1B1BKS 8YC, PHO 00181

Zdroj: Smérnice pro importéry a pracovniky Skoda Auto

vvvvvv

strukturu:

1U — definuje tiidu vozu (Octavia),

2 - definuje variantu karosérie (limuzina),
3 - definuje verzi (SLX),

8 - definuje motor ( 1,.9/81 kw TDI),

4 - definuje prevodovku (5—ti stupfiovd mechanickd).
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Pro spravné objedndni vozu postatuje Sestimistny kdd modelu, zemé (tzv. doddvkovy
program), barvy karosérie a interiéru, aby viiz mohl byt tplné popsdn. MBV nabizi dalsi

PR-¢isla a pakety, které umoZiuji piizpasobit objedndvku na pfani zdkaznika.

Prehled riznych druhti PR-¢isel je ndsledujici:

e interni — jsou pevné svdzdna s podobou modelového klice, tyto PR-&isla neni
moZné jakoukoliv mimofddnou vybavou zménit,

¢ standardni — definuje sériové vybavy specificky podle zemi,

e externi — lze je moZno objednat jako mimoiddnou vybavu.

Technické oblasti koncernu poskytuji zdkladni data systému, kterymi je popséno,
které modely a vybavy jsou technicky proveditelné. Na zdklad¢ téchto dat vypracovavaji
titvary prodeje prodejni programy pro rizné trhy v rdmci hierarchie prodejnich programu.
Odbytovy popis modelu (MBV) ma strukturu podle zemi, kterd je zaclenéna do svétového

programu.

Definice vozu pro konkrétni zemi musi vychdzet z nabidky svétového programu.
To znamend, Ze co neni moZné vramci nabidky svétového programu, je vyloudeno
na drovni zemi. Pak tedy obchodnici mohou objedndvat pouze vozy a vybavy, které jsou
definovany v prodejnim programu jejich zemé, tzv. individudlni nabidkovy program

podle zemé.

Popisy modelu prodeje jsou neustdle aktualizovany a vZzdy odpovidaji aktudlnimu stavu.

Existuji pfesné stanovené terminy, ve kterych se méni popis vozu v MBV,

Popisy vozli v MBV se méni v kazdém piipadé:
* pii zméne modelového roku (jednou ro¢né — (KT22 novy modelovy rok)),
e pii zméné zdkladniho popisu (napf. definice ABS do zdkladniho popisu),

e pii technickych zménéch (napf. pouZiti jiné baterie jako sériového vybaveni).
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U viech modell, které jsou v prodejnim programu, existuji vidy dvé verze popisu vozu.
Kazdd verze m4 vlastni tidel a takzvany status:
e Status ,,C* — neaktivni verze — je uréena pro pldnovdni v systému MPL-E a EPL
a plati pro celé planovaci obdobi. Tuto verzi lze béhem pldnovaciho procesu
neustdle ménit na zdkladé potieby pldnovani a je tieba ji vytvofit 26 tydnu
pied tydnem vyroby.
e Status ,,F* - aktivni verze — se pouzivd pro zkousky platnosti zakdzek v systému
FAVAS. Tato verze vznikd schvdlenim neaktivni verze ,,C*. Uvolnéni se provadi
nejpozdéji S tydnu pied tydnem vyroby. Zmény popisu modelu ve schvilené verzi

LF uZ nejsou mozné [11].

3.3 Naplnéni zakazek do 100%

Jednou z nejéastéjSich odchylek pldnu od skute¢nosti je naplnéni zakdzek do 100%.
Je to zpusobeno tim, Ze pldnovani je zahdjeno MPA 5 tydni pied vyrobou a plnéni zakdzek
do 100% probihd vZdy kazdou stiedu tj. 4 tydny pred vyrobou. Stoprocentnim naplnénim
vyrobniho programu se rozumi naplnéni napldnovanych po¢ti vozh pro jednotlivé v§robni
tydny tak, aby nebyly poruSeny pfedem, mezi logistikou a odbytem, stanovené restrikce.

Nésledujici schéma znédzoriuje postup plnéni tydenniho programu.
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Obr.9 Schéma postupu plnéni tydenniho programu [10]

Dulezité je, aby obchodnici a importéfi dodrzeli dany objemovy commitment a v¢as zaslali
piislusné objedndvky vozu dle predbézného pldnu do systému FAVAS, aby bylo mozné
z t&chto objedndvek vytvofit vyrobni program. Pro piimou objedndvku vozu u firmy Skoda

Auto musi byt splnény tyto predpoklady:

a) Pro objednavajiciho musi byt naplanovano mnozstvi. ProtoZe vyrobni kapacity
nejsou neomezené, musi byt vyrdbéné mnoZstvi rozdéleno na rizné importéry

¢i obchodniky.

Pldnované, jednotlivému importérovi nebo zemi, pridélené mnoZstvi se sklddd z:
e poctu vozu (Octavia, Octavia Combi, Fabia, ...),
* poctu jednotlivych modelt (verze, motor, prevodovka),

e poctu vybav vozu (napt. klimatronic, ABS, airbag ...).
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b) Objednavajici musi byt opravnén objednavat vozy piimo u vyrobce. To jsou

zpravidla smluvni obchodnici v tuzemsku a importéfi.

c) Pozadovany vuz musi byt technicky popsan. To, zda je tento piedpoklad splnén,

je definovano v systému odbytového popisu vyrobku.

Importéfi a obchodnici mohou objedndvat pouze vozy a vybavy vozi, které byly
definovany v jejich prodejnim programu pro danou zemi, tzv. individudlni prodejni
program pro danou zemi. Jsou-li splnény predpoklady pro objedndvku vozu, miZe byt

objednany vaz zaplanovan v systému FAVAS,

Zékladnimi predpoklady pro objedndni vozu v systému FAVAS je:
e formdlni kontrola — oprdvneéni, iplnost dat objedndvky,
¢ technickd kontrola — prodejni program, technickd a terminov4 platnost,

e Lkapacitni zkouska — celkovy pocet kusi, vybavy, mnoZstvi pro importéry.

Importér ¢i obchodnik nebo event. odbytovy region (jen v piipadé malych trha) musi vZdy
zadat druh objedndvky. Rozliduji se ndsledujici druhy objednavek:

1. zéakaznick4 objedndvka,

2. zvlastni objedndvka na sklad (pfedvadéci vozy, vystavni vozy),

3. objedndvka na sklad obchodnika, importéra.

Obchodnici musi byt s importérem propojeni on-line, pak mohou objedndvat vozy, dotdzat
se na stav objedndvky a vyuZivat dalsi funkce pifmo v systému importéra nebo ve vlastnim

systému, ktery komunikuje se systémem importéra.

Objednavky se porovndvaji s Kkapacitami, které jsou reprezentovany takzvanymi
vyhledovymi plany. Vyhledovy pldn vyjadiuje celkovou kapacitu:

» jedné tiidy vozh (napi. Octavia Combi ),

* vybavy nebo vlastnosti dle ptedbézného pldnovani nebo restrikce,
a poskytuje informace o celkové kapacité jiz obsazené objedndvkami vozi a je§té€ volnych

kapacitich v daném okamZiku [11].
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4 PRIPADOVA STUDIE

Oddeéleni Planovdni a f{zeni vyrobniho programu se zabyvd kritkodobym pldnovdnim,
které zahrnuje tydenni planovdni. Ukolem tydenntho pldnovani je prevzit m&sitni pldny
vyroby z vyrob& orientovaného planovani objemu a rozdélit objemy do tydnid. PiisluSné
tydenni podily jsou k dispozici regionim, importériim a logistice pro piedbéZné planovani
materidlu. Generovani zahrnuje ¢asovy usek 26 tydnii pred dokonéenim vozi a obsahuje
pro Casové blizké tydny vyrovnani odchylek mezi tydennimi zaddnimi a tydennim

programem skuteéné piedanym vyrobe.

Logistika musi pracovat v naprosto tésném sepéti dispozic, jejimZ hlavnim ikolem je
odvoldvani dili od dodavateli, materidlového hospoddistvi, které se stard o skladovdni
a manipulaci s materidlem a i{zeni programu vozu, jejiz hlavni ndplni jsou pldnovaci
a dispecerské ¢innosti. Pouze za tohoto predpokladu je moZno dspéiné zvladnout produkci

vozll ve vySe predstaveném sortimentu.

Tydenni pldnovani je vZdy zahdjeno MPA (Vyborem fizeni programu znacky),
které se v ur¢itém momentu dostdvaji na troven konkrétnich zakdzek. Tyto zakdzky jsou

vyrdbény a déle expedovany.

Tydenni rolujici pldnovani vzavird vidy pouze 5 tyden pied vyrobou a o tyden pozdéji
(tj. 4 tydny pied vyrobou) se na tento jiz pevné napldnovany tyden piijimaji zdkaznické
zakdzky. Jemné tydenni pldnovdni je zaloZeno na zdkaznickém principu ,,pfdni — doddni*
v co nejkratsi dob&. V roce 1999 zavedla firma Skoda Auto nové odbytové systémy a novy
proces zpracovani zakdzek sohledem na jesté vétSi orientaci na prani zdkaznika.
Do pldnovacihe procesu byl tedy zaclenén proces 143 a 2+2, jehoZ zminka je jiZ

v kapitole 3.1.
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Tydenni objemy jsou jiZ v pfedchozich systémech napldnovany, nynf je nutno napldnovat
objem jednotlivych odbytem sledovanych vlastnosti vozd. Toto planovani probihd
v systému MPL-E a déje se tak na zdkladé modelovych skupin dle zemi a 6-ti mistnych
modelovych kli¢h a nékolika vybranych vlastnosti pouze dle zemi, nikoli v ndvaznosti
na konkrétni modely. Zde jiz pfichdzi na fadu pfim4d komunikace s jiZ popisovanym

systémem MBYV a jeho strukturou jednotlivych modeld po zemich.

Nésledujici obrazek poddva souhmné informace v ¢innosti tydenniho pldnovani za Casovy

horizont 26 tydmi.
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Obr.10 Prehled ¢innosti tydenniho planovani
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4.1 Situaé¢ni analyza a zjisténi slabych mist

Oddeéleni Planovéni a fizeni vyrobniho programu je spojovacim ¢ldnkem mezi pldnovanim
odbytu a planovénim vyroby. Ukolem tohoto oddéleni je vyjit vstiic jak potfebdm trhu,
tak i kapacitnim moZnostem vyroby. Hlavnim cilem pldnovacich aktivit je zajidténi
minimdlnich odchylek od skute¢nosti. Prioritné tyto plany vyjadiuji pozadavky zdkaznikd
a soucasn¢ musi byt pfijimdny pouze takové zakdzky, které jsou pro dany tyden skute¢ne
vyrobitelné. Podkladem pro vyhodnocovdni vérnosti doddvek je vyuZivan piisluSny
parametr, ktery vypovidd o "zdravi" logisticko-vyrobniho fetézce. Pravidelné denné
je vyhodnocovan a pfedstavuje jasnou vypovéd o tom, co si zdkaznici v daném tydnu

objednali a s jakym procentem byla firma Skoda Auto schopna tyto objedndvky splnit.

Tak jako pro vyhodnocovani vérnosti dodavek je vyuZivan pfisluSny ukazatel, tak mym
tkolem je navrhnout a zavést parametr, ktery by vyjadioval kvalitu pldnovaciho procesu.
Doposud oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu neme¢lo moZnost sledovat

kvalitu svého pldnovdni.

Tento parametr a hlavné analyza je duleZitd nejen pro oddéleni Planovdni a fizeni

vyrobnitho programu, ale také i pro Planovéni odbytu a oddéleni Dispozic.

4.2 Analyza

Analyza patii ke kaZdodennim ¢innostem sméfujicim ke zjisténi, co dileZité se odehrdlo
v rozporu s o¢ekdvanym vyvojem. Znamend rozpozndvani podstatného a pochopeni
detaild. Samoziejmosti je moZnost konfrontace skute¢nosti s pldnem. Progresivnimi v této
oblasti jsou grafickd analyza, vizualizace informaci nebo tzv. management uddlosti,
ktery umoznuje uZivateli nastavit parametry, pii jejichZ dosaZeni je vyvoldno automatické

upozorneéni.
Zékladem pro kazdou analyzu jsou kmenové data, kterd jsou ¢erpdna z riznych systémi.

V piipadé v procesu pldnovani a fizeni vyroby se jednd o:

¢ kmenové zdznamy produktu pro popis vyrobku a definici jeho vlastnosti,
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* kusovniky pro definovani komponent potfebnych pro proces vyroby,
* pracovni (technologické) postupy pro definovani sledu operaci potiebnych
pro vyrobu produkti,

* pracovidté, na kterych se budou jednotlivé operace pracovniho postupu odehrivat,

pomocné vyrobni prostfedky.

Data vytvofend a spravovand pomoci systémi popisu modelu jsou tedy duleZité
jak pro provéfeni vyrobitelnosti objedndvek, pro vypracovdni prodejnich podkladi

a cenikd, ale také pro analyzu a nasledné vyhodnocovén{ kvality pldnovani.

Kazdy objednany viz je tedy v systému MBV popsdn modelovym kli¢em, kédem zemé,
barvy, interiéru a PR-Cisly (vybavy). Nejdilezitéj$im kliCovym pojmem je vSak 6-mistny

modelovy klic, o kterém je jiZ zminka v kapitole 3.2.

Analyza je rozdélena do 3 oblasti méfeni a ty jsou ndsledujici:
1) Prognéza pldnovacich tydni na zdklade historie,
2) Porovndni ndsledujicich pland a vyhodnoceni provedenych zmén ve zménovém
trychtyfi,

3) Systematické porovnani planovactho tydne s ndsledné vyzakdzkovanym tydnem.
4.2.1. Progndza planovacich tydnia na zakladé historie
Prognéza pldnovacich tydni na zdkladé historie porovndva vyhledy a zakdzky na zdkladé
aritmetického priméru v daném pldnovacim intervalu. Nésledujici obrdzek zpiehlediiuje

vizualizaci pribéhu planovaciho procesu v jednotlivych tydnech, konkrétnéji se zamétruje

na progndzu pldnovacich tydnt na zdkladé historie.

60



Casovd osa
Kt.0l Kti2 Kt.03 K04 Keds Koo K07 Kitos Koo Kol Ktll Ktl?2 Ktl3 Ktld4 Kels Kule Ktl7

Planovani v tydnu

) [ e N N N S S — —

I I | | I |
Primér ze zakazek Primér z planu

Vyrobené Plan

zakazky

Obr.11 Prubéh planovaciho procesu v jednotlivych tydnech

V oblasti méfeni 1 je pouZzit pro analyzu aritmeticky pramér proto, Ze je zohlediovdna
procentudlni zdstavbovost a je potfeba zjistit, kolika procenty se podili dany model

na celkové vyrobé vozu.

Tabulka ukazuje procentni zastoupeni modelu vozu Fabia v pldnovacim intervalu
(06kw43 — 06kw50) pro zakdzky a vyhledy. Polozka 6Y*1**, kterd predstavuje model
vozu, je ve 46. tydnu, ktery je zakdzkovym tydnem, 63,6% zastoupena v modelu vozu
Fabia. Ve 47. tydnu, ktery je pldnovanym, tato polozka predstavuje 60,6%. Jednotlivé
procentni zastoupeni kazdé polozky je dédle zprimeérovano. Na zdkladé tohoto primeéru jsou
pak vykazovdny odchylky, coZ v pfipadé poloZky 6Y*1** znamend odchylka
v hodnoté 3%. Tato odchylka ukazuje, Ze je méné pldnovdno neZ je ve skuteCnosti
vyrobeno. U poloZky 6Y*3** v modelu vozu je odchylka 2,1%, to znamend, Ze se vice
pldnuje neZ je ve skutecnosti vyrobeno. Tyto poloZky se jevi jako Spatné naplanované.

Zda jsou spravné napldnované, zjistime z oblasti méfeni 2.
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Modely 6 Y**E* a 6 Y**F* jsou mimo toleranci z davodu vybéhu a ndbéhu, ale z hlediska
pldnovani je to v porddku, protoZe vypocet je ddn na zdkladé aritmetického primeéru

a to md za ndsledek pifsluSnou odchylku pldnu od skute¢nosti.

Tab.4 Procentni zastoupeni modelu vozu Fabia

FAKH4 Programm: 2006/11B

Tolerance:  +2,0%

Plan
AN SN Zakazky | Diff. | Plan

6Y"*8* 2,3% 4,6% 4,9% 3,5% 3,8% 0,2% 4,1% 3,8% 3,8% 4,3% 4,4%

BY**E* 31,2%|  32,2%| 30,8%| 31,3%| 314%| -16,9%| 14.5%| 28,8%| 29,3%| 00%|  0,0%
BY**F* 00%| 00%| 00% 00%] 00%| 155%| 155%| 00%| 0,0%| 270%| 350%
BY*0"* 25%| 25% 14%]  27%|  23%| 00%] 23%  20%| 21%| 25%  24%
BY*1** 59,6%| 64.4%| 650%| 652%| 636%| -3,0%| 60,6%| 600%| 60,0%| 61,2%] 61.2%
BY*3** 35%| 35%| 35%| 36%| 85%  2,1% 56%|  55%| 56% 57%| 56%
ey | 100,0%] 100,0%| 100,0%| 100,0%| 100,0%|  0,0%| 100,0%| 100,0%| 100,0%| 100,0%| 100,0%

\ybéh
Nabéh

Zdroj: vilastni

Dilezité pro tuto analyzu je stanoveni miry tolerance, kterd byla nastavena na +2%.
Napiiklad polozky 6Y**8* a 6Y*0** jsou napldnované v definovaném pdsmu tolerance,
ale pokud se jednotlivé sledované polozky nevyskytuji v této toleranci, pak jsou
podbarveny cervené nebo zelené a znamend to tedy, Ze pldn je vétSsi nebo mensi

nez zakazka.

Hodnoceni kvality u modelu vozu Fabia tedy predstavuje procentni pocet chybnych
polozek v daném souboru, coZ u modelu Fabia predstavuje 66,6%. Hodnoceni kvality

pldnovéni je tedy 33.4%.

Vyhodou této analyzy je, Ze zietelné vidime ndbéh a vybéh polozky modelu, cozZ je
pro oddéleni Pldnovéni a fizeni vyrobniho programu dost podstatné, ale nejen pro toto
oddéleni, ale také i pro oddéleni Dispozic. Na zdkladé této zjiSténé skuteCnosti se muze
tato informace predat oddéleni Dispozic jiZ ve vyhledovém casovém pdsmu a relativne
rychleji zamezit dal$i materidlové objedndvce dané komponenty. Nevyhodou této analyzy

je, ze nezjistime, zda jsou poloZKky sprdvné naplanované.
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4.2.2. Porovnani nasledujicich plani a vyhodnoceni provedenych zmén ve zménovém

trychtyri

Jak jiz bylo feceno v kapitole, odchylky pldnu od skute¢nosti mohou vzniknout na zdkladé
zmén jednotlivych principt procesu. Oblast méfeni 1 tuto moznost nezohlednovala. Méreni
2 se zabyv4 predevS§im porovndnim ndsledujicich planu a vyhodnocenim provedenych

zmen ve zmeénovém trychtyfi. Prehled tohoto méfeni zobrazuje nédsledujici obrizek.

Casova osa
Kt Ked2 K3 Ked K0S Kede Ke(7 Kt.0§ Ked9 Kol Kell Kil2 Kil3 Ktld Ktls Kiele Kol?

ko NN [ [ [ T T T T T T T T 7]

. :
S NN [ [ ] 1 [ [ [ T T ]
o
Z xo NN [ ] [ T T T T T T ]
B
= xeo [N | [ [ T T T T ]
=
= Keos [ [ | | | |
(=
$ 4 ¢
Kt.06 [ [ [ | | |

Vyrobené

S Plan

zakazky

Obr.12 Prubéh planovaciho procesu v jednotlivych tydnech

Pro oblast meéfeni 2, které poddvd informace o hodnotdch pldnu a zakdzek, je pouZit
zdkladni ukazatel pro méren{ presnosti prognéz = pldn — zakdzka.
plan 1)

Dilezité pro tuto oblast méfeni je stanoveni miry tolerance. Pro kazdy tyden musi byt
nastavena jind mira tolerance, to je ddno tim, Ze ¢im vice se pribliZujeme k vyrobnimu

tydnu, tim méné se musi pldn odchylovat od skute¢nosti.

Tolerance byly nastaveny pro jednotlivé tydny takto:
e +3% - v ramci zakdzkového tydne,
® + 5% - vramci porovndvaciho tydne,

o +10% - +20% - v rdmci pldnovacich tydna.
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Pokud se jednotlivé sledované polozky nevyskytuji v danych toleranci, pak jsou
podbarveny ¢ervené nebo zelené a znamend to tedy, Ze plin je vétsi nebo mensi

nez zakazka.

Vvhodou této analyzy je, Ze vidime vyménu dvou poloZek v rdmei zménového trychtyie
a zjistime, zda jsou poloZky dobfe napldnované. Nezjistime v3ak, zda jsou poloZky

jednostranné mimo toleranci, to znamend, Ze jsou dlouhodobé chybn¢ napldanované.
Tabulka 5 porovnivd dva plany a vyhodnocuje zménovy trychtyf. Napiiklad u poloZzek

3UxE4x 3UFKT* v rdmei zménového trychtyfe v KT 44 doslo k vyméné motorizace,

a to ma za ndsledek, Ze jsou poloZky mimo toleranci.
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Tab.5 Porovnani dvou plana u vozu Superb

SUST5 Programm Dif. 2006/11B-2006/11A

426 434 440 350 438 434 441 2006/11B 0% 0% 3% 5% 10% 15% 20%
4268 434 439 350 438 434 441 2006/11A
| 0| 0| 1| 0| 0| 0| 0| Dif. 11B-11A |  0,0%| 0,0%|  0,2%| 0,0%  00%|  0,0%|  0,0%|
= = o =

06kw43 | 06kwa4 | 06kwa5 VN2 06kwd7 | 06kw4s | 06kwd49 06kw43 | 06kwa4 | 06kwas JEVENZM O6kwad7 | 06kwas | 06kwa9
0 10 5 70 4 27 1 3U*4 0,0%| 23%| -05% 63%| 09%| 62%  02%

0 0 3 -83 4 17 ol | 3u™s5 0,0%| 00%  0,7% 23%|  09%| -39%  0,0%

0 -10 -1 6 6 7 ol | su~7 0,0%| -23%| -02% TA%|  -14%|  -1,6%|  05%

0 0 1 77 22 2 11] | 3u~k* 0,0% 00% 02% 3,1%|  50%| 05%  25%

0 0 1 0 0 0 ol | 3u4 0,0%| 0,0%  02% 0,0%  00%| 00%  00%

[  Porownani  |zména planovaciho tydne na zakézkowy tyden

Zdroj: vlastni
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4.2.3. Systematické porovnani planovaciho tydne s nasledné vyzakazkovanym

tydnem

Posledni oblasti meéfeni je systematické porovndni pldnovacitho tydne s ndsledné
vyzakdzkovanym tydnem. Toto porovndni nezohlediuje ndbéh a vybeh dané polozky,
ani vyvoj zmeénového trychtyre, ale poddvd souhrnny piehled o stanoveném planu

a jeho odchylkach v piipadé zakazkovych tydna.

Casovd osa
Kt.01 Kt.02 Kt03 Ktdd4 K05 Krdo Kt.07 Kt08 Kt09 K10 Ktll Kt.12 Ktl13 Ktld4 Kt.l5 Ktle Ktl17

Kol | | | | | | | | | |

Ke.o2 [ [ [ [ I [ |

Ke.03 I N N I I

Ke.04 I I A A N

Planovani v tydnu

Ke.05 [ 1 [ [ [ |

Ke.06 L [ 1T T [ ]

Vyrobené Plan

zakazky

Obr. 13 Prubéh planovaciho procesu v jednotlivych tydnech

Pro oblast méfeni 3, které poddva stejné jako oblast méfeni 2 informace o hodnotich pldnu
a zakazek, je pouZit zakladni ukazatel pro méfeni presnosti prognéz = plan — zakdzka.
plan (2)

Tak jako v méfeni 1 a 2 byly nastaveny miry tolerance, tak i v této oblasti méfeni byla
nastavena mira tolerance a to +10%. Pokud se jednotlivé sledované polozky nevyskytuji
v této toleranci, pak jsou opét podbarveny Cervene nebo zelen¢ a znamend to, Ze pldnovand
hodnota je menSi nebo vétsi nez hodnota v zakdzce. Tato hodnota se miZe vyskytovat
pouze v intervalu «-100%; 0%) a to v piipade, pokud je plan vetsi neZ zakdzka a v intervalu

(0%; a vice), pokud je pldn mensi neZ zakdzka.
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V nésledujici tabulce jsou zpfehlednény vSechny polozky jednostranné mimo toleranci.
To jsou ty, které jsou z dlouhodobého hlediska chybné napldnovdny. Polozka E4C je

podpldnovéna a polozka 1AB je nadpldnovéna.

Tab.6 PoloZky jednostranné mimo toleranci u vozu Fabia

CIeT)

LLETR FA KH 4 Tydny: 06kwd 3 06kwd T " Zobrazit vie
Tolerance: Program: Aktualizuj 1 f+ Zobrazit mimo toleranci (jednostranng)
Modell 1 AussenDach | Innenausslallung] Land  Eigenschaft ] ¢ Zobrazit mimo toleranci (oboustranng)
Pocet poloZek: m Mimo toleranci: ﬂ Hodnoceni kvality: g
Popis | 43Z| 43P | 43D | elwdaH| 447| 44P| 44D | BlwsdH| 457| 45P| 45D | BlowasH | 46Z| 46P| 46D | BlwdsH | -~
E4C 16 9 T 77.8% 16 12 4 33,3% 14 1" 3 27,3% 15 ¥ 8  1143%
1AB 7 10 -3 J30,0% 7 14 -7 -50,0% § 19 -14 73.7% 4 12 -8 66,7%
oYz 0 3 -3 -100,0% 0 B -6 -100,0% i 7 -1 -100,0% 0 8 -8 -100,0%
Loo 0 1 -1 -100,0% 1] 2 -2 -100,0% 0 ] -5 -100,0% 0 8 -8 -100,0%
amo i} 1 -3 2T 3% 10 17 =T A41.2% 7 22 -15 68,2% 4 15 -1 -T3.3%
SMN3 44 15 29 193.3% 60 53 7 13,2% 55 39 | 16 D 52 29 | 23 SO
aBC 4 B -2 333% 8 10 -2 -20,0% ] 9 -1 -11,1% 5 7 -2 .28,6%
304 0 1 -1 -100,0% 0 1 =1 -100,0% a 2 -2 -100,0% 0 1 -1 -100,0%
2PX 114 151 -37  -245% 130 157 -27 472% 114 127 13  -10.2% 85 104 19 -183%
1NJ 63 36 27 75,0% 65 58 7 12,1% 65 53 12 22,6% 51 30 21 T70,0%
coy 12 18 -6 -33.3% 36 49 13 -26,5% 22 a0 -2¢ -56,0% 3| 42 - -50,0%
caw 5 35 30 B57% 68 59 9 153% 65 57 B 14,0% 52 29 23 T93%
UK 2 21 -19  .90.5% 5 20 -15  -75.0% 4 16 =12 -F5.0% 12 16 -4 -25.0%

Zdroj: vlastni

Nevyhodou této analyzy je, Ze nevidime vymeénu dvou poloZek v rdmci zménového
trychtyfe ani vybéh nebo ndbéh dané poloZky, ale pouze zjistime, zda jsou poloZky
jednostranné mimo toleranci, to znamend, zda jsou dlouhodobé nesprdvné napldnované.
Za dlouhodobé chybné napldnované polozky se povazuji 4 vysledné hodnoty po sobé

jdouci jednim smérem.

4.3 Vyhodnoceni

Vyhodnoceni kvality pldnovani je sledovdno za vSechny oblasti méfeni pomoci souboru
Excel a srovndno do tabulky. Je to z toho duvodu, Ze kazdé4 oblast poddvd jiny piehled
informaci. Graf napomdhd k zpfehlednéni vyvoje poctu chybnych poloZek za jednotlivd

meéfeni.
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Pocet chybnych poloz

Tab.7 Vyhodnoceni kvality planovani vozu Octavia

Tyden 47 48 49 50 51 1 2 3 4 5
Program 2006_12B| 2006_12C| 2006_12D| 2007_01A|2007_01B|2007_01D|2007_01E|2007_02A]2007_02B|2007_02C
MK 12 11 g 10 8 6 7 7 7 7
g E Barvy 3 2 2 2 1 1 1 1 1 0
£ .8 [ Interiéry 4 3 3 3 4 3 2 3 3 2
sg Zem& 4 3 3 0 1 3 3 3 2 3
PR 188 175 177 153 149 160 148 151 144 152
MK 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8 ‘; Barwy 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2.8 [Tnteriéry 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
s g Zemé 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PR 13 12 8 10 4 3 7 13 21 11
MK 6 6 5 4 2 2 3 2 2 3
o2 Barvy 8 8 6 4 3 3 4 ? 3 5
2.8 [Tnteriéry 4 3 3 2 2 2 2 2 4 5
=g Zemé 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0
PR 75 70 61 49 36 33 51 31 28 40
220
200 M
180
T8 W
140
120 == \\ctoda méfeni 1
100 ==l Metoda méfeni 2
30 - Metoda méfeni 3
B0
40 — e T T
20
e, & g
47 48 49 a0 &1 1 2 3 4 5

Tyden

Obr. 14 Vyhodnoceni kvality planovani vozu Octavia

Zdroj: viastni
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Parametr kvality pldnovéni je vypocten pro jednotlivé sledované poloZky za kazdou oblast
méfeni a vyjadfuje, jak kvalitné jsou modelové klice, barvy, interiéry, zemé a PR-&isla

naplanovédny. Parametr kvality pldnovani je vypocten na zdkladé nésledujiciho vzorce:

3)

oy ) > chybnych poloZek
Parametr kvality pldanovdani = 1— #100

> polozek v souboru

Tento ukazatel je sledovdn za kazdy tyden a slouZi pouze pro souhrnny piehled kvality
pldnovaciho procesu. Nésledujici tabulka ukazuje vyhodnoceni PR-Eisel za casovy dsek

Sesti tydnd.

Tab. 8 Celkové vyhodnoceni PR-¢isel

Model/program 07/01D 07/01E | 07/02A 07/02B 07/02C 07/02D

Octavia Tour Limousine 74,3% 78,7% 77,9% 77,9% 74,5% 79,0%
Octavia Tour Combi 72,2% 77,4% 73,3% 73,9% 74, 7% 72,4%
Octavia Limousine 75,6% 75,0% 76,2% 74,1% 75,8% 81,8%
Octavia Combi 76,6% 78,4% 78,0% 76,4% 78,0% 79,3%

Zdroj: viastni

4.4 Vlastni opati'eni

Na zdkladé provedené analyzy jsou v ndsledujici tabulce zprehlednény moZné piifiny
polozek dlouhodobé mimo toleranci v jednotlivych procesech mefeni. Pokud dojde
napiiklad k systémové chybé, kterd se muze vyskytnout ve vSech oblastech méfent,

je nutné pric¢inu projednat s pifsluSnym oddélenim.

-

Tab.9 MozZné pri¢iny poloZek mimo toleranci v jednotlivych procesech méreni

:é“;:?i Piicina
whbéh a nabéh wbav
systémova chyba
1 chybné planovani
{ze strany VLP nebo POM)
planovana marketingova zména
zména wbav od zdkaznika vramci zménového
trychtyfe
2 systémova chyba
chybné planovani
{ze strany VLP nebo POM)
chybné planovani
3 (ze strany VLP nebo POM)
systémova chyba

Opatieni

projednat s odbytem
projednat s POV pfipadné PMV

pfeplanovat

projednat s odbytem

projednat s POM

projednat s POV pfipadné PMV

pfeplanovat

pfeplanovat

projednat s POV pfipadné PMV

Zdroj: vilastni
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4.5 Ekonomické zhodnoceni

Hlavnim piinosem této analyzy jsou pro oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu
piehledy jednotlivych pldnd, které se odchyluji od zakdzek. Timto dochézi k efektivnimu
planovani a fizeni vyroby. Zpfesnéni plant (sprdvnd data) a efektivni planovani a fizeni
vyroby je velmi dileZité pro oddéleni Dispozic a ndsledné pro logistiku, protoZe hlavnim
ikolem dispozic je vypocitat na zédkladé tydennich objemi potiebu jednotlivych dild
a provadét odvolavku materidlu, a ddle fidit fet€zec materidlového toku a fesit kritické
situace ohroZujici plynulost vyroby. Pokud oddéleni Dispozic obdrZi sprdvnd data
ve spravné kvalité, ve spravném ase, mizZe dojit k optimalizaci procesu materidlového
toku s ohledem na minimalizaci ndklad(i a to pfedeviim na manipulaci a skladovdni,

ale také dojde ke sniZeni skladovych z4sob.

70



5 DOPORUCENI NA ZLEPSENI PLANOVACIHO PROCESU

V kazdém podniku se uskutecnuji urcité ¢innosti, které napliuji posldni dané organizace
(napf. ndkup, vyroba, prodej, poskytovani sluZeb, pldnovani apod.). Tyto ¢innosti je tfeba
fidit. Cyklus fizeni zahrnuje posloupnosti fidicich fdzi a operaci, které musi manaZeii

zpravidla opakované uskutecriovat, aby vysledek procesu byl aspesny.

5.1 Analyza v oddéleni Planovani odbytu

Dilezitou fazi cyklu fizeni je tedy stanoveni urcitych rozhrani pravomoci a odpovédnosti,

kterd vymezuji prvky systému, jen tak se muze dosdhnout zlepSeni fizeni jednotlivych ¢asti

procesu.

Pro nastaveni odpovédnosti v procesu planovdni pouzijeme sledované polozky,
za které budou pfislusnd oddéleni odpovédnd. Vyjdeme z analyzy, kterd byla popsdna
v piipadové studii. Muzeme tedy fici, Ze modely, zemé a nékteré vybavy idi oddéleni
Pldnovani odbytu, a tudiZ je za tyto polozky odpovédné. Za barvy a interiéry v oblasti
pldnovéani md zodpovédnost oddéleni Planovdani a fizeni vyrobniho programu. Méfit vystup
z procesu vramci pouze jednoho oddeleni nesta¢i. Ndvrhem na zlepSeni pldnovaciho
procesu je, aby tato analyza byla provddéna i voddeleni Pldanovani odbytu,
protoZe jak uZ bylo feceno, oddeleni Planovani odbytu iidi nékteré polozky. Tyto polozky

si muze sledovat na tirovni kazdé zemé zvI4st a mize tedy dojit k presnéj$im plantim.

Jiz dnes muZeme fici, Ze zavedeni parametru a analyzy prispivd oddéleni Planovdn{ a fizen{
vyrobniho programu ke zna¢nému zpiehlednéni kvality pldnovaciho procesu. ProtoZe viak
vybér dat pro tuto analyzu je pomérné ndro¢ny z casového hlediska, bylo by dobré,
aby se analyza zautomatizovala z divodu efektivity prace. To by napomohlo k urychlen{
prehledu pldnovacich ¢innosti. Pro zautomatizovani tdloh je potfeba mit data jednotne
uloZena. Pokud se automatizuji algoritmy, je jistota, Ze datové hodnoty budou vytvofeny
pokazdé stejnym zplasobem. Je to mnohem bezpetnéjsi nez dopisovat nové tudaje

do nestrukturovanych formdta a ru¢né piepocitdvat hodnoty. Je t€mér jisté, Ze pii ru¢nim
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zpracovdni dojde k odchylce a minulé i sou€asné hodnoty nebudou konzistentni.

Automatizaci je mozné vytvorit s uréitymi znalostmi programovani.

5.2 Skoleni zam&stnancii

Firma Skoda Auto se disledn® zam&fuje na hodnototvorné procesy a jejich optimalizaci,
to s sebou pfindsi nutné organizani zmény. Pozadavky na standardizaci hodnototvornych
procesi v ramci celého koncernu vyvolaly také iniciativy a zmény ve stdvajicich
pracovnich procesech spole¢nosti Skoda Auto. Potieba efektivnich pracovnich procesii
zaméfenych na zdkaznika je nerozluéné spjata s nutnosti nasazeni modernich informaénich

systémd.

Pro novou modelovou fadu Roomster se jiZ zpracovala potfebnd systémovd feleni
pro planovini zakdzek a i{zeni vyroby vozi, véetné podpory logistickych procest.
Piedevsim diky konsolidaci a centralizaci infrastruktury informacnich technologii ve viech

trech &eskych vyrobnich zdvodech Skoda Auto bylo docileno znaénych dspor.

Se zavedenim nového systému EPL, ktery dnes slouZi pro pldnovini vozd, souvisi
proskoleni zaméstnanci. Firma Skoda Auto si je védoma hodnoty a vyznamu,
které pro ni predstavuji vlastni zaméstnanci. Diiraz predevs$im klade na jejich dalsi rozvoj
a vénuje na n¢j nemalé prostfedky. Mym dal3im ndvrhem na zlep3eni pldnovaciho procesu

je vySkoleni zaméstnanci, které by mélo byt zaméfeno na systém EPL.

Tento systém zaméstnanci pouZivaji pro pldnovdni a fizeni vozi jiz od biezna 2006.
Po vytvofeni a pouZivani analyzy byly zjiStény nevédomosti, jak tento systém pracuje,
jaké algoritmy pouzivd, jakym zplisobem je vypocitdvd a pierozdéluje objemy v ramci

rodin PR-Cisel. Véiim, Ze kdyby zaméstnanci byly prodkoleni v oblasti systému EPL, lépe

by pak porozuméli dané problematice.
Pro zlepSeni planovéni{ je také dobré mit na paméti, Ze neni nutné pldnovat viechny

vyrobky nebo nakupované vyrobky & suroviny, ale pouze takové, které diky

své technologii nebo dobé potizeni jsou pro planovani kritické. Toho si je firma Skoda
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Auto védoma a pldnuje pouze takové dily a komponenty, které jsou kritické z divodu
vyroby na vzkoprofilovych zdrojich nebo dlouhych dodacich lhit. Cim méng bude
kritickych dili z hlediska dlouhych dodacich lhat, tim bude na ostatni vyrobky,
které vyzaduji interaktivni pldnovani, zbyvat vice ¢asu. To vie se pak mize odrazit ve vetsi

spolehlivosti pldnu odbytu.

5.3 Nekvalita standarda v procesech

Kvalita zasahuje ve spole¢nosti Skoda Auto do v8ech procest. Systém fizeni kvality tvofi
klicovou soucdst integrovaného systému fizeni, jehoZ prostfednictvim jsou ve v3ech
oblastech jasné definovdny pravomoci a odpovédnosti vedoucich ke splnéni potieb
zdkaznikd a k neustdlému zlep$ovani vyrobka, sluZeb a procest. Spokojenost zdkazniku
dokladaji studie zpracovdvané nezdvislymi institucemi.

Pro zlep3Seni jakéhokoliv procesu je dobré mit na paméti, Ze kazdy dcastnik procesu musi
dodrzovat prislusné pracovni postupy, metodické pokyny, smérnice, naifzent aj, které jsou
bezesporu nutné pro vykon prace. Tyto obecn¢ platnd pravidla jsou zdvaznd a pokud dojde
k jejich poruseni, je dileZité, aby byla navriena vhodnd ndpravnd opatfeni, kterd by méla
v budoucnu zabrdnit opakovani neshody. V piipadé procesu stfednédobého pldnovini,
kde se stretdvaji poZadavky odbytu, ndkupu a vyroby, je sloZité dodrZovat pifslusnd
pravidla, a proto si myslim, Ze i tomuto problému by méla firma vénovat velkou pozormost.
Déle kazdy ucastnik procesu by mél prechdzet k tzv. samofizeni, tzn. aby si uvédomil,
pro¢ danou praci déld. Stim souvisi 1 to, aby nedélal chyby, tedy pracoval kvalitné,
neprovadél pracovni dkony ani dfive ani pozdéji, tzn. pracoval just in time a nakonec
uskute¢iioval tzv. sebefizeni. Pod pojmem sebefizeni je chdpdno to, aby u dileZitych

tikonu neustdle konfrontoval, zda je jeho price v souladu se standardem [4].
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6 EKONOMICKE ZHODNOCENI VARIANT

SloZitost dnes patii k podstatnym zdrojim ndkladd. Rozmanitost variant a asté
prestavovani ve vyrobe¢ ptimo zvySuje vyrobni ndklady. Av3ak sloZitost znacné komplikuje

i prdci nepifmych dsekd - prodeje, zpracovdni zakdzek, ndkupu, dispozice a planovani.

Harmonizace produktii prispiva ke snizovani sloZitosti. Tim, Ze podnik pouZivd ve vyrobé
vice identickych dila, mlZe zajistit stabilni a robustni materidlové toky a vyrovndvat

kolisén{ potreby. Lze tak znaéné zjednodusit planovéni, ndkup, dispozicia vyrobu.

6.1 Analyza v oddéleni Planovani odbytu

Pokud mame nahliZzet na planovaci proces jako na komplexni proces, pak je nezbytné,
aby byla zavedena analyza i voddéleni Plidnovdni odbytu. Zavedeni analyzy miiZe
napomoci k pfesn&jSim prognézdm, které mohou mit za nésledek sniZeni ndkladd
na ndkup, minimalizaci nédklada a to piedeviim na manipulaci a skladovani,
ale také snizeni skladovych zdsob. Cim méné bude skladovych zasob, tim dojde ke snizeni

mnoZstvi kapitdlu vizaného v materidlu.

Analyza ddle miZe pfispét k monitorovdni skuteCnych hodnot kliCovych ukazateld
vykonnosti, hleddni odchylek a jejich pii€in v oblasti pldnovdni odbytu. DuleZité je,
aby se prubé€iné sledovaly hodnoty pifslusnych ukazateli a piijimaly odpovidajici
opatfeni. Samozfejmosti je sledovdni trendd a porovndvani hodnot v ase. DuleZité je,
zaméfit se na podstatné véci a schopnost zobrazit aktudlni vyvoj dil¢ich parametri strategie
a jejich souvislosti v komplexnim modelu organizace. Monitorovani piedstavuje

komplexni pohled na aktudlni vykonnost organizace.
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6.2 Skoleni zaméstnancu

Efektivnost pocitadem fizené vyroby zdleZi pfedevi§im na kvalité vstupnich informacich.
Data i programy zaddvaji do pocitace lidé. S investovanim do vypocetni techniky
a informacnich pocitatovych systémi souvisi také zaskoleni persondlu, na které je nutno
vynaloZit ndklady a vydaje. Nédklady vloZzené do vzdéldvani jsou v3ak investici
do budoucna. Pifnos z této investice se neprojevi okamzité, ale md dlouhodobou
navratnost, kterd se navic zpétné finanéné vyjadiuje jen velmi téZzko. Samozfejmé lze
lze spocitat napiiklad pifnos vzdélini zaméstnance jako vliv na obrat podniku.
V tomto piipadé muZe jit o soubéh fady vlivii a jen jeden z nich muaZe byt ve svém
disledku pravé vzdélavani. V kazdém piipadé€ lze potvrdit zkuSenost, Ze finance vloZené
do vzdéldvani zaméstnancil se firmé vzdy vrdti. Zaméstnanci jsou hybnou silou podniku,

a pokud podnik nemd dostate¢né kvalifikované pracovniky, nema4 3anci na dspech.

6.3 Nekvalita standardu v procesech

Na kazdém stupni fizeni v organizaci je vyZadovdna kvalita. Bude-li vSe fizeno kvalitn¢
a bude fungovat dobie, nemohou byt vystupy jiné neZ kvalitni. Toto pojeti poZaduje
prosazovat kvalitu nejen vyrobnich, ale i technicko-hospodéiskych €innosti: zasobovéni,

odbytu, éetnictvi, administrativy apod [13].

Poruseni obecné zdvaznych pravidel tedy vede k nekvalitnimu pracovnimu vykonu
a také vyS8im ndkladim. Strukturdlni pravidla zachycuji zdkladni logiku tvorby pfidané
hodnoty v daném oboru podnikdni resp. procesu, jsou relativné konstantni, protoZe se méni
vyhradné se zménou podnikdni. Naproti tomu operativni pravidla jsou docasnd, reaguji
na aktudlni obchodni potfeby. Pokud operativni pravidla se vy€leni z procest a podnik je
bude schopen rychle aktualizovat, pak tyto procesy budou velmi trvalé a pfitom vitdlni.
Jen tak se miize docilit dobrych vysledki a dspor v procesu. Na druhou stranu mize dojit

k riznym ztrdtdm, jako napi. nadprodukei, kterd nenajde uplatnéni, plytvani ¢i prostojiim.
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ZAVER

Soucasnost piindsi pro vSechny oblasti Zivota neustdle nové poZadavky i nové vyzvy.
Jednou z takovych vyzev je pro kaZdou hospoddiskou 1 neziskovou organizaci rozvoj
vskutku modernich manazerskych systémil jako prostiedku umoZiiujictho neustéle

zlepSovéni vykonnosti jednotliveil, skupin, procest i celych organizaci.

Diplomova price se pfedevsim zabyva procesem stiednédobého pldnovani. V diplomové
préci je popsdna teorie vyrobni logistiky a jeji funkce. Funkce planovéni a fizeni vyroby je
funkci produkéné planovacich systému je planovani vyrobniho programu, které zahrnuje
piistupy pldnovani a utvdfeni programu, pldnovani mnoZstvi, lhGtové a kapacitni

planovdani, fizeni a sledovéni zakazky.

Praktickd ¢4st se zabyv4 analyzou soucasného stavu, kde je v¢lenéna kapitola stupné
procesu od planovani do odeslani vozu a proces pldnovani a fizeni vyroby ve firmé Skoda
Auto. Po provedené analyze byly navrZzeny kritické znaky kvality pldnovaciho procesu,
ktery maji za nésledek odchylku mezi planovacim a zakdzkovym tydnem. Tim muZe
dochdzet k dlouhodobému podplanovdni nebo nadpldnovani jednotlivich poloZek.
Na z4kladé této skute¢nosti byla navrZena analyza a parametr kvality planovaciho procesu,
ktery vypovid4a o kvalit¢ planovani v oddéleni Pldnovani a fizeni vyrobniho programu.
Refeni je podrobné popsdno v pifpadové studii, kterd je st&Zejnf ¢4sti této préce. P¥padovd

studie ddle obsahuje vlastni opatteni a ekonomické zhodnoceni.

V poslednich kapitoldch jsou navrhnuty doporuceni na zlepSeni planovactho procesu

a jejich ekonomickd zhodnoceni.

Zavérem bych chtéla fici, Ze zpracovani diplomové price a praxe ve spole¢nosti
Skoda Auto méla pro mé& velky piinos. Poznala a naudila jsem se zde mnohym novym
a v praxi potfebnym vécem. Potvrdilo se mi, Ze praxe je odliSnd od teorie, ale teoretické

znalosti budou navZdy cennymi informacemi, které jsou pro praxi nezbytn¢ nutné.
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Piiloha €. 1 — Katalog limiti pro viz Superb

Prisma dne: 13.04.07
SkodaSuperb S/O7 Prac.dni/Tiden 4 1& 3 12 5 Zﬂ 5 21 5 22. Perioda kvéten
PR Nazev Limit/tfden | Kap  Prisma| Kop |Prisma| Kap |Prisma| Kap |Prisma| Kap |Prismal Kap. Prisma Dyift,
Cs) Ocel kol 16" SPEEDYY 125 100 | 67 | 75 | 62 | 125 | 113 | 125 | 70 | 125 | 35 550 347 203
E CB6 Al kola 16" BOLID 125 100 | 57 | 75 | 42 | 125 | 65 | 125 | 62 | 125 | 58 | ss0 284 266
:g!: CB7 Al koh 16" ORNATE 125 100 | 93 | 75 | 42 | 125 | 88 | 125 | 114 | 125 | 143 | 550 480 70
S CN1 Al kob 1T CYGNUS 125 100 | 28 75 26 | 125 | 43 | 125 | 40 | 125 | 40 550 177 373
E LOR Pravé ifzeni 250 200 | 3 [ 150 | 23 | 250 [ 42 | 250 | 41 | 250 | 50 | 1100 192 908
E Q4V Sedadlo s vyklop. stiedem 30 24 3 18 6 n | s 30 6 30 ] 132 28 104
= 1BE Sportovnd podvozek 80 64 | 5§ 48 8 g | 7 20 6 80 5 352 31 21
SAN Rédio CD/MP3 prehrivaé $ tydnt) 160 | 168 | 120 | 115 | 190 | 195 | 190 | 193 | 205 | 214 | 885 885 20
8UT Rédio+Soundpaket 9VG 8 tydnd 22 | 20 | 19 | 12 | 32 | 20 | 34 | 27 | 35 | 43 146 132 14
9VM Digitni soundsystém 8 tydni 3 | M | 39 | 30 | 64 | 43 | 65 | 55 | 45 | 50 | 251 212 39
. 9WN DVD piehr.s vyklobraz. 8 tdnii 4 4 8 8 3 3 2 3 7 7 25 25
= Qvi Navigace s TV styma | 6 | 4 [ 4 | 2 | 67| 5|6 |10 8| 3 27 4
E 3FE Stresnt okno 5 tydnii 35 | 21 | 25 | 23 | 15 | 14 | 40 | 36 | 40 | 36 145 130 15
5= 3FR Stiesn{ okno sokirmf 5 tydni 30 | 29 | 20 | 30 | 25 | 23 | 25 | 21 | 20 | 19 120 122 2
E 3L4 Elmast.sedacky LR 5 tydnii 115 | 112 | 95 | 93 | 130 | 125 | 145 | 142 | 140 | 136 | 625 608 17
3L6 Elmst.sedacky PR 5 tydnii 25 | 20 | 20 | 14 | 15 | 11 | 30 | 27 | 30 | 28 120 100 20
3Y1 Shmeénd clona zad.skla 5 tydni 75 | 70| 85 | 77 | 90 | 84 | 100 [ 96 | 110 | 110 | 460 438 22
4A3 Vyhivané sedaéky piedni 5 tdmi 1o | 97 80 79 130 | 130 | 140 | 138 | 130 | 129 590 573 17
9WS8 Pifprava pro telefon 5 tydni 30 | 29 | 35 | 42 | 40 | 35 | S0 | 47 | 50 | 48 | 205 201 4
2 1AH ABS + ED§ BKM 57 | 60 | 43 | 56 | 71 | 98 | 71 | 66 | 71 | 26 | 312 306 6
= 1A] ASR BKM 69 | 57 | 52 | 3 | 86 | 95 | 8 | 70 | 86 | 83 | 378 336 42
é 1AT ESP BKM 211 | 237 | 158 | 178 | 263 | 246 | 263 | 305 | 263 | 320 | 1159 1295 -136
<D 27B Mukifunkénd volant BKM O | 131 | 0 | 122 | 200 | 155 | 190 | 176 | 190 | 184 | 838 768 70
§ 4X3 Hlavovy airbag BKM 244 | 246 | 183 | 171 | 305 | 275 | 305 | 322 | 305 | 365 | 1344 1379 35
’E 7Q2 Navigani systém BKM 60 | 55 | 45 | 52 | 75 | 84 | 75 | 93 | 75 | 93 | 1331 377 -46
E 9AD Klmatronik - PR BKM 33 | 36 | 25 | 23 | 41 | 42 | 41 | 41 | 41 | 49 180 191 11
9AK Klmatronik - LR BKM 301 | 316 | 226 | 241 | 376 | 393 | 376 | 307 | 376 | 380 | 1656 1727 71
FHR 1.81 110kW 83 836 120 93 60 442
M 2.01 85kW 3 2 9 6 10 33
segr 2,81 142kW 12 4 8 i i
RIS 2.81 140kW 1 3 2 1 3
bt 2,81 Celkem 13 7 8 9 23 60
DR 1.9 TDI 74kW 86 51 99 99 142 477
wE3E 1.9 TDI 96kW 23 9 37 22 17 108
:§ b 1,9 TDI 77kW 0 0 0 0 0 0
E G 2.0 TDI 103kW 36 10 49 97 122 314
g wETE 2,51 120kW 105 100 104 102 52 463
E ik Celkem 318 255 377 kX) | 304 1899
§ R 5% aut. Tiptro]]jc BKM 126 100 104 112 97 539 539
] 5° mech. BKM 169 137 257 202 202 967 967
wEE§ 6% mech. BKM 59 28 65 114 127 393 303
s Celkem BKM 0 | 354 | 0 | 265| 0 | 426 | 0 | 428 | 0 | 426 0 1899 | -1899
L (Classic 112 94 165 122 97 590
#p+ Comfort 112 65 126 148 186 637
o e Elegance 93 65 89 110 100 457
e Celkem 7 224 380 380 383 1684




Piiloha ¢. 3 — Vyroba vozi
Vyroba vozu (KB8) / Fzg. - Produktion (ZP8)

PPA 04/07

at 1.2. - 28.02. Rok/Jahr 1.1.2007 - 28.2.2007

PPA Budget +/- PPA +/- Bud. Skut./Ist PPA Budget +/- PPA +/- Bud.
SkodaAuto | 51210 | 51151 | 49512 | +59 | +1698 | 104673 | 103897 102219 | +776 | +2454
i\f:':;"’ 1560 | 1560 | 1580 0 -20 3 209 3 199 3 249 +10 -40
GesamtkvBs | 1520 | 1520 | 1500 0 +20 3093 3093 3073 0 +20
Gesamt IN B5 40 40 80 o -40 116 106 176 +10 -60
S 6662 | 6657 6200 | +5 | +462 | 12907 | 12857 12400 +50 +507
fﬂg‘fm 1244 | 1243 1200 | +7 +44 1 421 1273 1230 +148 +191
GesamtMBAO5 | 1244 | 1243 | 1200 | +1 +44 1421 1273 | 1230 +148 +191
GesamtA05Lim | 1244 | 1243 | 1200 | +1 +44 1421 1273 1230 +148 +191
Gesamt A05 Com 0 0 0 0 0 0 0 0 (1] 0
fngab'a 18665 | 18660 | 18280 | +5 +385 | 40093 | 39558 @ 39365 +535 +728
MB A04 Lim 10964 | 10961 | 8598 | +3 | +2366| 22139 | 21618 17 231 +521 +4 908
MB A04 Com 6789 | 6789 | 8540 0 1751 | 16129 | 16126 @ 19727 +3 -3598
MB A04 Sed 912 910 | 1142 | +2 -230 1825 1814 2 407 +11 -582
fu?j‘;‘gﬂ: 17127 | 17079 | 16512 | +48 | +615 | 34923 | 34890 @ 34323 +33 +600
GesamtMBA5 | 13879 | 13876 | 13400 | +3 +479 | 28499 | 28476 @ 27910 +23 +589
Gesamt VR A5 2792 2747 2 680 +45 +112 5 550 5550 | 5573 (1] -23
Gesamt IN A5 456 456 432 0 +24 874 864 840 +10 +34
GesamiA5Lim | 8882 | 8853 | 7866 | +29 | +1016 | 18226 | 18213 15736 +13 +2490
Gesamt A5 Com | 8245 | 8226 | 8646 | +19 | -401 | 16697 | 16677 18587 +20 -1 890
§H°°“""‘ i 5952 | 5952 5740 0 +212 | 12120 | 12120 11652 0 +468

+IN + UKR |

GesamtUKRA4 | 652 652 652 0 0 1081 1081 1081 0 0
GesamtVRA4 | 4920 | 4920 | 4520 0 +400 | 10035 | 10035 9379 0 +656
Gesamt IN Ad 380 380 568 0 -188 1004 1004 1192 0 -188
GesamtAdLim | 4552 | 4552 | 4491 0 +61 9 322 9 322 9 057 0 +265
Gesamt A4 Com 1 400 1400 1 249 (1] +151 2 798 2 798 2 595 (1] +203




Priloha €. 5 — Stav nezarazenych zakazek

Skoda Bestellbestand KW 15
Quelie: FAVASAFA Daenakiuslisierung:  wichentlich dienstags Datenbestand:  Dienstag Mach: 00:00 Uhr, KW18
Markt,  ale Berichtsaktualisierung: wichentiich; Disnstag 8:00 Uhr

[ akt FUFalung B Bestellbestand < 1 Wo [] Bestellbestand 1-2Wo I Bestelbestand > 2 Wo
ADS FABIA ﬂ 1.687
ABSFABIAL
ATS ROOMSTER ,ﬁl“';;fff _______________________ g
A4 OCTAVIA GESAMT L 924 ]
Ad OCTAVIA LIM L 736 2476 | —
Ad DCTAYVIA COMBY J—1sa T 1.078, —
. TN
AS OCTAVIA GESAMT| 13.210
AS OCTAVIA LM | led 7

AS OCTAVIA COMBI

B5 SUPERE |
]

Gesamt

0 1 2 3 4 >4
Reichweite [Wochen]




Priloha ¢. 2 - PPA

PPA 05/ 07 Schvilil: PPA 27.3.2007

; z % i $koda A4 vRaa | A UI:::II- A0 A04-MB | AosMB | A05 Indien [ROSUSET|  Bs Bs-kv | B A5 MB-As | VR-As | AS-
o| 2| 2| o] 52746 2458] 6168|207| 5115|240] 624)24| 429|23] 20928| 073 20898| o72) 30| 1| 0| 0| 6200|290{1639| 75| 1573| 75| 66| 3| 17811|s20] 14600|s70| 2803|134 408/

wefz08 2| of B 11571]|2450] 5952|285] 4920|240| 380| 16| 652[33] 19903| 9s0| 18660| so0| 1243| so| 0| 0] 6657|310|1560| 77| 1520| 75| 40| 2| 17079|s23| 13876|670| 2747 |134) 45612
sl zed | 2|  BO235|2513| 6538|205| 5340|240| 568 |25| 630|20] 22327 o9s| 18317] 816| 4010/ 180| 0| of 7146|320{1799| 78| 1725| 75| 74| 5| 18425|s24| 14944570| 3015|124 46620
o = =2 2| 50415|2508] 6100|208| 4800|240 700|25| 600|:0] 19380| gs0| 13220( 661| 6160 308| 0| o[ 6400|a20]1775| 83| 1700 ss| 75| 5| 16760|s33| 13600|cs0| 2680|134| 48015
s| o x| 6] D0329|2504| 6117|209| 4800|240| 728 |25| 589|21| 18680 034| 9480 474 9200 460 0| 0| 6400|320{1700| 85| 1700|ss| 0| o 17432|s66| 14000]700| 2920 145| 512|20
of 2| 21|x) o] 53033|2514| 6430|301| 5040|240 770|20| 620|a1] 19656| 936| 6006| 286 13650| 650 0| o[ 6720|520|1889| sc| 1785 ss| 104| 4| 18338|sss| 14700|700| 3066 |145| 572 |20
A e 1wl 419832515 5246|301| 4320|240| 240|20| 686|31] 16012| 34| 4312| 284| 11700| 650 0| 0| 4160|320]1161| o2| 1105|as| 56| 7| 15404 [acs| 12600|700| 2628 145| 176 |22
o 1 152 o] 35904 |2516] 4239|271| 3090|210 780|120/ 369|21] 13085| 936| 3355| 266| 9730 670 0| o[ 4600|360|1038| a7| 934 53| 104| 4| 12942|s62| 10320|700| 2050/ 140| 572|220
o 1 w2«  AT7661|2401| 4520|228| 3268|172| 633|25| 619|a1] 18734| 86| 5054 266/ 13680 720] 0| 0| 6840|360[1652| 86| 1577| 83| 75| 2| 15915|831| 12730|670| 2660|140| 525|21
10| = wla| 2] 50127 |2406| 4050|197| 2760|135 675|28| 615|s1] 20337| 1017] 5320| 266/ 15000| 750| 17| 1| 7200|360|1760| 87| 1660| 53| 100| 4| 16780|s35| 13400|s70| 2880|144 500 21
| = || 63293 2552| 4696/ 191| 3345|135| 562|24| 789|s2] 26772 1078| 6545| 263| 19880 s00| 347| 15| 8950|360|2170| 88| 2060| 53| 110| 5| 20705 s35| 16650 |s70| 3595/145| 46020
19 1 e 2| 42623 |2510| 3377 |186| 2204|133| 490|20| 683|33] 17581| 1043] 3322| 203 13758| s20| 501| 20| 6045(360|1494| c7|1398| 53| 96| 4| 14126 834] 11224|670| 2429)145| 473|190

S18|z/8| 595500 |63433 4900271507 281] 233395 |114489 | 118041 | 865 |77318| 19637 [18 737| 900 | 201 717 | 162 644 | 33 4735 600




Piiloha €. 4 — Stav rozpracovanosti vyroby

Rozpracovanosti vyroby
(k 31.3.2007)

Typ mzprait::anosﬁ ZP6 ZP8 Rozpracovanost OSp:;Tii;ni 3"3&’.’#‘1‘2
2822007 | 13.-31.3. | 1.3.-313. | 31.3.2007

Vozy
B5 53 1 838 1825 66 66 0
e 8t 7275 | 7286 70 73 -3
A04 424 17 349 | 17 598 175 390 -215
A5 179 4 037 4 054 162 +162
A5 MB 176 15138 | 15183 131 220 -89
A5 VR 75 3008 3 025 58 100 -42
A4 VR 81 5 388 5410 59 80 -21

*} Optimum ZP6-ZP8 dle zavodu VZ




