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ABSTRAKT 

BakaláZská práce se zam�Zuje na implementaci prvkp Prpmyslu 5.0 ve výrobním závod� 

Texglass 2. Prpmysl 5.0 pZedstavuje nový pZístup propojující lidskou kreativitu 

a rozhodování s pokro�ilými technologiemi mezi které patZí napZíklad roboti, um�lá 

inteligence a digitální dvoj�ata. Dpraz je kladen na lidskou centralitu, udr~itelnost a odolnost 

systému. V teoretické �ásti jsou definovány základní pojmy související s Prpmyslem 5.0. 

V praktické �ásti byly na základ� analýzy navr~eny technologické a organiza�ní zm�ny 

v souladu s myblenkami Prpmyslu 5.0, které pZispívají k efektivn�jbímu Zízení výroby a lepbí 

spolupráci mezi �lov�kem a technologií. 

Klí�ová slova: Prpmysl 5.0, robotická automatizace procesp, um�lá inteligence, plánování 

výroby, digitální skladování, lidská centralita, udr~itelnost, odolnost, výrobní data 

 

ABSTRACT 

This bachelor thesis focuses on the implementation of Industry 5.0 elements in the Texglass 

2 production plant. Industry 5.0 represents a new phase of industrialization that combines 

human creativity and decision making with advanced technologies such as robotics, AI and 

digital twins. It emphasises human centricity, sustainability and resilience to crises. The 

theoretical part defines basic concepts related to Industry 5.0. In the practical part, based on 

the analysis, technological and organisational changes in line with the Industry 5.0 vision 

have been proposed to contribute to more efficient production management and better 

collaboration between humans and technology. 

Keywords: Industry 5.0, robotic process automation, artificial intelligence, production 

planning, digital warehousing, human centricity, sustainability, resilience, manufacturing 

data 
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ÚVOD 

Sv�t prpmyslové výroby prochází v posledních letech zásadní prom�nou,  

která se neomezuje pouze na technologický pokrok v oblasti digitalizace a automatizace. 

Pátá prpmyslová revoluce neboli Prpmysl 5.0 pZinábí nový pohled na fungování výrobních 

podnikp. Prpmysl 5.0 se zam�Zuje na lidskou centralitu, udr~itelnost a schopnost organizací 

pZizppsobit se rychlým zm�nám a krizovým situacím. Tento koncept staví �lov�ka do stZedu 

výrobního procesu a klade dpraz na plnohodnotnou a smysluplnou spolupráci mezi lidmi  

a technologiemi.  

V pZechozím období, kdy se vyu~íval Prpmysl 4.0, byl charakteristický dpraz na 

konektivitu, sb�r dat a automatizaci výrobních operací, kde~to Prpmysl 5.0 se sna~í vyvá~it 

technologický pokrok s pZístupem zam�Zeným na �lov�ka. Jeho cílem není nahrazení lidské 

práce, ale spíbe její obohacení prostZednictvím vyu~ívání pokro�ilých nástrojp, jako jsou 

kolaborativní roboti, digitální dvoj�ata, um�lá inteligence a rozbíZená realita. V ideálním 

sv�t� by vzniklo výrobní prostZedí, které je nejen vysoce efektivní a inovativní, ale zároveň 

bezpe�né, inkluzivní a dlouhodob� udr~itelné. 

Zavád�ní prvkp Prpmyslu 5.0 v �eském výrobním prostZedí vbak zpstává výzvou. 

Mnoho podnikp dosud dokon�uje implementaci konceptp Prpmyslu 4.0 a teprve hledá cestu, 

jak za�lenit nové pZístupy do stávajících struktur. Implementace Prpmyslu 5.0  

�asto vy~aduje velké zm�ny na organiza�ní, procesní i technologické úrovni.  

Tato bakaláZská práce se konkrétn� zabývá mo~ností implementace vybraných prvkp 

Prpmyslu 5.0 do výrobního závodu spole�nosti Texglass, který se specializuje na produkci 

technických sklovláknitých textilií. Samotné téma bylo zvoleno dle autorovi obliby 

v moderních technologiích a jejich vyu~ívání v praxi, a i skrze malou prozkoumanost 

samotného tématu Prpmysl 5.0 v 
eské republice. Podnik Texglass byl vybrán na základ� 

autorovi osobní zkubeností s tímto podnikem, co~ umo~ňuje detailní pohled  

do ka~dodenních procesp i identifikaci konkrétních slabých míst. 

Zvolená tématika je nejen aktuální, ale má i dlouhodobý pZesah, neboe trend 

digitalizace a zamZení na �lov�ka ve výrob� bude v následujících letech i nadále v centru 

zájmp mana~erp podnikp. Tato práce proto pZinábí praktický pZísp�vek k diskusi  

o mo~nostech, limitech a pZínosech Prpmyslu 5.0 v konkrétním �eském podniku. 
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CÍL A METODIKA ZPRACOVÁNÍ 

Cílem práce je navrhnout zlepbení v plánování výroby propojující �lov�ka  

a technologie podle principp Prpmyslu 5.0. Ke spln�ní toho cíle bylo zapotZebí spln�ní 

n�kolika krokp viz Obrázek 1. 

 

Obrázek 1 3 Metodika zpracování práce (vlastní zpracování v programu Draw.io) 
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1. Zpracování literární reberbe zam�Zené na Prpmysl 5.0 v kontextu vybrané 

spole�nosti. 

V první �ásti byla provedena literární reberbe z �eských a zahrani�ních odborných 

�lánkp a knih zam�Zená na koncept Prpmyslu 5.0. Zdroje teoretických informací  

byly vybrány na základ� klí�ových slov s ohledem na co nejmenbí stáZí knih skrze aktuálnost 

tématu.  Cílem bylo identifikovat základní pojmy, principy a technologie související s touto 

prpmyslovou etapou. Výstupem reberbe byly teoretická východiska s návazností na vybraný 

podnik, aby bylo mo~né následn� navázat na reálné provozní podmínky a uplatnit získané 

poznatky v praktické �ásti. 

2. Analýza sou�asného stavu podniku. 

Dalbí �ást byla zam�Zena na pochopení a analýzu sou�asného stavu ve vybraném 

podniku Texglass, konkrétn� v oblasti plánování výroby sklovláknitých netkaných tapet.  

Ke sb�ru dat byla pou~ita kombinace metod.  

Prvn� byla provedena empirická analýza, tj. pozorování daného plánova�e, aby bylo 

mo~né pochopení základních principp a procesp plánování výroby. Následn� prob�hla 

analýza pomocí snímku pracovního dne, pZi které byly sbírány �asové údaje o délce 

vykonávaných �inností. Poté prob�hl výzkumný rozhovor pro hlubbí pochopení a ujasn�ní 

souvislostí mezi údaji, které byly poté analyzovány, o�ibt�ny, vytZízeny a zpracovány  

pro vytvoZení celistvého pohledu na proces plánování. 

3. Identifikace problému. 

Na základ� analytické �ásti byla ur�ena konkrétní oblast v procesu plánování,  

ve které podnik �elí provozním problémpm, neefektivitám nebo bariérám bránícím dalbímu 

rozvoji v duchu Prpmyslu 5.0. Identifikace problému byla zalo~ena na základ� dat, výsledkp 

pozorování a rozhovorp, a zároveň propojena s principy Prpmyslu 5.0. Pro ka~dý z problémp 

byla ur�ena jeho pZí�ina a prob�hl výb�r nejzáva~n�jbích problémp. 

4. Navrhnout varianty na zlepbení v kontextu Prpmyslu 5.0. 

Posledním �ástí bylo navrhnutí jednotlivých variant Zebení, pro zlepbení situace s ohledem 

na myblenky Prpmyslu 5.0. OpatZení byla navr~ena tak, aby byly realistická jak z hlediska 

technických, tak finan�ních mo~ností podniku a splňovali cíl práce.  
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  TEORETICKÁ 
ÁST 
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1 PRoMYSLOVÉ REVOLUCE A JEJICH VLIV V PROSTYEDÍ 
PODNIKU 

Sv�t se neustále m�nil v prob�hu d�jin a s ním i zppsob, jakým lidé pracovali a jak 

fungovaly podniky. V historii nastalo n�kolik období, b�hem kterých se tempo t�chto zm�n 

výrazn� zrychlilo viz obrázek 2. T�mto obdobím se Zíká prpmyslové revoluce nebo také 

Prpmysl a �íselné ozna�ení dle poZadí. Ka~dá z nich pZinesla nové pohledy na práci,  

výrobu i organizaci firem.  

 

Obrázek 2 3 Prpb�h prpmyslových revolucí (upraveno dle Chen et al., 2021) 

1.1 První prpmyslová revoluce - Prpmysl 1.0 

První prpmyslová revoluce, probíhající mezi lety 1760 a~ 1840, pZinesla zásadní 

zm�ny do podnikového prostZedí. Zásluhou pZechodu z ru�ní výroby na mechanizovanou 

výrobu, pomocí parních strojp, vznikly první továrny, �ím~ se zm�nil zppsob organizace 

práce i struktura výrobních podnikp. Tyto zm�ny vedly k centralizaci výroby a k pZechodu 

z Zemeslné výroby na sériovou produkci. Výrobní podniky za�aly výrazn�ji vyu~ívat lidské 

zdroje, a to pZedevbím levnou pracovní sílu ~en a d�tí. Tímto doblo ke sní~ení nákladp  

a zvýbení zisku, ale také ke zhorbení pracovních podmínek. (Mohajan, 2019) 

Vliv na podniky byl rovn�~ patrný v oblasti logistiky a zásobování. Díky rozvoji 

~eleznic, parních lodí a kanaliza�ních systémp se zrychlil pohyb surovin a hotových 

výrobkp, co~ umo~nilo expanzi trhu. Firmy za�aly ppsobit ve v�tbích oblastech ne~ jen 

v míst� svého ppsobení a bylo nutné za�ít efektivn�ji plánovat zásoby a výrobu.  

To si vy~ádalo nové dovednosti v Zízení výroby a logistiky. (Mohajan, 2019) 
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Zavedení nových technologií, jako je spinning jenny, parní stroj nebo mechanický 

tkalcovský stav, vedlo k automatizaci výroby a zvýbení produktivity. Firmy se za�aly 

orientovat na investice do strojp místo do lidské práce, co~ znamenalo sní~ení potZeby 

kvalifikovaných pracovníkp a vznik nové tZídy d�lníkp. Podniky byly nuceny adaptovat  

se na nový rytmus výroby, kde klí�ovou roli hrála rychlost, objem a efektivita.  

(Elngovan, 2022) 

První prpmyslová revoluce rovn�~ pZinesla potZebu nového pZístupu k financování. 

Vznikly nové bankovní instituce a burzy, které poskytovaly kapitál pro vznik a rozvoj 

továren. V dpsledku toho se objevila nová tZída podnikatelp, tzv. prpmysloví kapitalisté, 

kteZí byli hybnou silou zm�n v podnikatelském prostZedí. Ekonomika se za�ala orientovat 

na zisk a hromad�ní kapitálu, co~ vytvoZilo základy pro moderní podnikání. (Mohajan, 2019) 

Dalbím významným aspektem vlivu první prpmyslové revoluce na podnikové 

prostZedí byl rozvoj urbanizace a migrace pracovních sil. PZechod od zem�d�lské výroby  

k prpmyslové zppsobil masivní pZesun obyvatelstva z venkova do m�st, kde vznikala nová 

pracovní místa v továrnách. Tím se zm�nila nejen demografická struktura, ale i podnikové 

strategie. Podniky musely reagovat na rostoucí poptávku po ubytování, doprav� a sociálních 

slu~bách pro zam�stnance. Tento vývoj vedl k rpstu m�st, zvybování spotZeby a postupnému 

vytváZení spotZebitelsky orientované spole�nosti, �ím~ se otevZely nové mo~nosti  

pro expanzi podnikání. (Elngovan, 2022) 

1.2 Druhá prpmyslová revoluce - Prpmysl 2.0 

Druhá prpmyslová revoluce, probíhající mezi 186031914, znamenala zásadní posun  

v organizaci podnikp díky masovému zavád�ní elektZiny, spalovacího motoru, výroby oceli 

a chemického prpmyslu. Tyto technologie umo~nily podnikpm zvýbit efektivitu, zavést nové 

výrobní linky a standardizovat výrobu. Významným pZínosem bylo vyu~ití elektZiny  

k provozu strojp, osv�tlení a tZísm�nnému provozu, �ím~ se výrazn� zvýbila produktivita 

a kapacita výroby. (Elngovan, 2022) 

Podniky za�aly vyu~ívat montá~ní linky s vým�nnými díly, co~ vedlo ke zefektivní 

výroby slo~itých produktp, zejména v automobilovém prpmyslu. Docházelo ke spojování 

firem, ke vzniku velkých prpmyslových konglomerátp a rozvoji korporátního Zízení. 

Elektrická energie a spalovací motory umo~nily také vznik nových typp strojp a zaZízení, 

které sní~ily závislost na manuální práci. (Elngovan, 2022) 
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Na stran� zam�stnancp pZinesla revoluce jak nové pracovní pZíle~itosti, tak i obtí~né 

podmínky: dlouhou pracovní dobu, nízké mzdy a nebezpe�né prostZedí. To vyvolalo rpst 

d�lnického hnutí a zakládání odborp. Tlak na efektivitu vedl ke vzniku modelu btíhlé výroby, 

principu just in time a dprazu na kvalitu. Tyto zm�ny polo~ily základy moderního 

prpmyslového managementu. (Mohajan, 2020) 

Zásadní byl i dopad na podnikové prostZedí z hlediska globalizace. Podniky za�aly 

vyvá~et své výrobky, doblo ke zrychlení obchodu díky rozvoji ~eleznic a parních lodí. 

Zlepbená komunikace prostZednictvím telegrafu a telefonu urychlila rozhodovací procesy  

v managementu a podpoZila vznik nových obchodních modelp. (Mohajan, 2020) 

1.3 TZetí prpmyslová revoluce - Prpmysl 3.0 

TZetí prpmyslová revoluce, známá také jako digitální revoluce, pZinesla zásadní 

prom�nu podnikatelského prostZedí. Za�ala v 50. letech 20. století nástupem elektroniky, 

po�íta�p, informa�ních technologií a automatizace. Podniky za�aly zavád�t po�íta�em 

Zízené stroje, které pomohli zrychlení výroby, zvýbení efektivity a pZesnosti. Tato etapa 

znamenala pZechod od analogových systémp k digitálním a zm�n� nastavených procesp.  

(Mohajan, 2021) 

Zavedení systémp jako CAD, CAM, CIM, ERP �i SCADA umo~nilo podnikpm 

detailn� plánovat, sledovat a optimalizovat výrobní cykly. Díky integraci elektronických 

zaZízení a IT se zvýbila kontrola nad zásobovacími Zet�zci a výrobními procesy. Prpmysl 3.0 

podpoZil globalizaci výroby a umo~nil podnikpm rychle reagovat na zm�ny poptávky a trhu. 

Výsledkem bylo prostZedí orientované na minimalizaci prostojp a maximalizaci kvality. 

(Elngovan, 2022) 

Významným prvkem byl nástup automatizace pomocí programovatelných logických 

automatp neboli PLC, které nahradily lidskou práci pZi opakujících se �innostech  

a zajibeovaly konzistentní kvalitu. Doblo tak k pZerozd�lení lidských zdrojp  

na kvalifikovan�jbí �innosti, �ím~ se m�nilo pracovní prostZedí i po~adavky na dovednosti 

zam�stnancp. Díky pru~n�jbí a personalizovan�jbí výrob� se posílila konkurenceschopnost 

podnikp. (Elngovan, 2022) 

TZetí revoluce také pZinesla rozvoj robotiky, která výrazn� ovlivnila nejen 

produktivitu, ale i bezpe�nost a ergonomii práce. Významným aspektem bylo i zavedení 

ekologi�t�jbích technologií a zam�Zení na efektivní vyu~ívání zdrojp. Podniky se za�aly 
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zam�Zovat a reagovat na rostoucí environmentální výzvy. Revoluce tak nejen zvybovala 

výkonnost podnikp, ale také kladla základy pro udr~itelný rozvoj. (Mohajan, 2021) 

1.4 
tvrtá prpmyslová revoluce - Prpmysl 4.0 

Prpmysl 4.0 ozna�uje �tvrtou prpmyslovou revoluci, která je charakterizována 

digitalizací, automatizací a propojením výrobních systémp pomocí technologií, jako jsou 

kyber-fyzikální systémy, internet v�cí, tj. IoT, um�lá inteligence a analýza velkých dat.  

V podnicích to znamená pZechod od tradi�ních hierarchických struktur k inteligentním, 

autonomním výrobním jednotkám schopným samostatného rozhodování. Tento posun vede 

k zásadní prom�n� organizace práce, zppsobu Zízení a kultury v podniku. (Xu et al., 2021) 

Vliv Prpmyslu 4.0 na prostZedí v podniku se projevuje zejména v integraci vertikálních 

i horizontálních struktur, tj. propojení rpzných úrovní výrobního procesu od výrobní haly  

a~ po ERP systémy a zároveň napZí� dodavatelským Zet�zcem. Tato integrace podporuje 

plynulost a transparentnost informací, �ím~ zvybuje efektivitu, sni~uje náklady a umo~ňuje 

rychlejbí rozhodování na základ� dat. Firmy se tak stávají flexibiln�jbími a lépe reagují  

na prom�nlivé tr~ní po~adavky. (Suleiman et al., 2022) 

Dalbím významným aspektem je pZechod k inteligentní výrob�, tj .smart factory,  

kde je ka~dé zaZízení schopno samostatné komunikace a optimalizace svého výkonu.  

To umo~ňuje v�tbí míru personalizace produktp pZi zachování efektivity hromadné výroby. 

Sou�asn� se v organizacích m�ní role zam�stnancp od manuálních operátorp k operátorpm 

rozhodovacím, kteZí pracují se systémy a pZispívají ke zlepbování procesp.  

(Elngovan, 2022) 

Zavedení konceptu Prpmyslu 4.0 také vytváZí tlak na zm�nu dovedností pracovníkp  

a podporu neustálého u�ení. Organizace musí investovat do bkolení, pZenastavení pracovních 

pozic a zároveň do posílení spolupráce mezi odd�leními. Zvybuje se význam datov� Zízeného 

rozhodování a potZeba nových pZístupp k Zízení projektp, jako jsou agilní metody nebo lean 

pZístup. (Suleiman et al., 2022) 

Záv�rem lze Zíci, ~e Prpmysl 4.0 m�ní podnikové prostZedí od technologií a procesp  

a~ po organiza�ní strukturu a firemní kulturu. PZinábí vybbí produktivitu, flexibilitu a kvalitu, 

ale zároveň vy~aduje zásadní zm�ny v Zízení, lidských zdrojích a pZístupu ke zm�nám. 

Úsp�bné podniky jsou ty, které zvládnou tuto digitální transformaci jako strategický  

a komplexní proces. (Xu et al., 2021) 
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2 PRoMYSL 5.0 

Prpmysl 5.0 pZedstavuje novou etapu prpmyslové revoluce, která rozbiZuje myblenky  

a koncept Prpmyslu 4.0 a klade dpraz na u~bí spolupráci mezi lidmi a technologiemi. 

Zatímco Prpmysl 4.0 se soustZedil na automatizaci, digitalizaci a propojení inteligentních 

systémp, Prpmysl 5.0 klade dpraz na propojení lidské kreativity, intuice a rozhodovacích 

schopností s pokro�ilou robotikou a um�lou inteligencí. Cílem je vytvoZit harmonické 

pracovní prostZedí, kde lidé a stroje spolupracují na zvýbení efektivity, bezpe�nosti  

a udr~itelnosti výroby. (Elngovan, 2022) 

Prpmysl 5.0 doplňuje technologický pokrok o birbí spole�enský rozm�r se zam�Zením 

na roli �lov�ka ve výrobním procesu a na dlouhodobou udr~itelnost. Prpmysl 4.0 ukázal,  

~e nelze �lov�ka nikdy nahradit a je dple~ité, aby v centru vbeho d�ní nebyli technologie 

ovládající �lov�ka, ale �lov�k vyu~ívající vebkeré dovednosti technologií.  

(Breque et al., 2021) 

Dle Breque et al. (2021) jsou stanoveny tZi základní principy neboli pilíZe Prpmyslu 5.0 

a to lidská centralita, udr~itelnost a odolnost.  

 

Obrázek 3 3 TZi základní pilíZe Prpmyslu 5.0 (upraveno dle Breque et al., 2021) 

Lidská centralita znamená, ~e nové technologie by m�ly být navrhovány s cílem slou~it 

lidem, a ne aby lidé slou~ili technologiím. Pracovníci nejsou pova~ováni pouze za nutný 
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náklad, ale za dple~itou sou�ást rozvoje organizace. Dpraz je kladen na ergonomii, pracovní 

podmínky, bezpe�nost a celkovou pohodu zam�stnancp. To zahrnuje napZíklad spolupráci 

mezi lidmi a chytrými technologiemi a roboty, kteZí pZebírají monotónní a fyzicky náro�né 

úkoly, zatímco lidé se soustZedí na kreativní a rozhodovací �innosti. (Breque et al., 2021) 

Druhým pilíZem je udr~itelnost. Prpmysl 5.0 podporuje pZechod na cirkulární 

ekonomiku, sni~ování spotZeby pZírodních zdrojp a minimalizaci odpadu. Technologie jako 

um�lá inteligence a aditivní výroba mohou pZisp�t k efektivn�jbímu vyu~ívání materiálp 

a zmenbení uhlíkové a výrobní stopy v celém ekosystému. NapZíklad Evropská unie v této 

oblasti klade dpraz na pZechod k zelen�jbí výrob�, která respektuje pZírodní limity planety. 

(Breque et al., 2021) 

TZetím neboli posledním pilíZem Prpmyslu 5.0 je odolnost. Tento pilíZ je zam�Zen  

na zlepbení schopnosti prpmyslu reagovat na krizové situace, jako jsou pandemie, 

geopolitické zm�ny nebo pZírodní katastrofy. Dple~itou sou�ástí je rozd�lení a pojibt�ní 

dodavatelských Zet�zcp, flexibilita ve výrob� a vyu~ití pokro�ilých digitálních technologií  

k monitorování a optimalizaci výrobních procesp. Pandemie COVID-19 ukázala zranitelnost 

globálních výrobních sítí, co~ vedlo k hledání strategií pro posílení lokální výroby a zajibt�ní 

kritických dodávek v krizových obdobích. (Breque et al., 2021) 

 Prpmyslu 5.0 pZebírá technologie z pZechozí éry Prpmyslu 4.0. Tyto technologie 

pZedstavují komplexní systém, který propojuje �lov�ka, stroje a digitální prostZedí  

se zam�Zením na lidské a spole�enské hodnoty. Hlavní oblastí jsou technologie pZímo 

pZizppsobené pro interakci �lov�k se strojem, jako jsou kolaborativní roboti, rozbíZená  

a virtuální realita, digitální dvoj�ata,  exoskelety �i technologie pro rozpoznávání gest a Ze�i. 

Tyto technologie podporují fyzické i kognitivní schopnosti pracovníkp a umo~ňují 

bezpe�n�jbí a ergonomi�t�jbí pracovní prostZedí. (Müller, 2020)  

Jedním z klí�ových prvkp Prpmyslu 5.0 je rozbíZené vyu~ití kolaborativních robotp 

neboli cobotp. Tyto stroje jsou navr~eny tak, aby dokázali efektivn� spolupracovat s lidmi, 

pZizppsobovat se jejich potZebám a umo~ňovat flexibiln�jbí výrobu. Díky pokro�ilým 

senzorpm a strojovému vid�ní doká~ou coboty reagovat na pohyby pracovníkp a u�it se od 

pracovníku. Tímto u�ením zvybují bezpe�nost na pracovibti a zároveň zlepbují produktivitu, 

jeliko~ není nutné slo~ité nastavovaní jen podle po�íta�e. Na rozdíl od tradi�ních 

prpmyslových robotp, kteZí ve v�tbin� pZípadp pracují odd�len� od pracovníka, se coboty 

vyzna�ují schopností spolupráce a snadné adaptace na rpzné úkoly. (Elngovan, 2022) 



UTB ve Zlín�, Fakulta logistiky a krizového Zízení 21 

 

Dalbím dple~itým prvkem Prpmyslu 5.0 je vetbí míra zapojení a vyu~ívání digitálních 

dvoj�at. Digitální dvoj�e pZedstavuje virtuální repliku fyzického objektu, systému  

nebo procesu, díky které jsou umo~n�ny rpzné simulace, analýzy a optimalizace v reálném 

�ase bez dopadu na reálnou výrobu. Tato technologie pZinábí výhody v oblasti prediktivní 

údr~by, sni~ování odpadu a efektivn�jbího Zízení výroby. Propojení digitálních dvoj�at  

s um�lou inteligencí umo~ňuje lepbí predikci poruch, optimalizaci výrobních procesp 

a sní~ení nákladp. (Elngovan, 2022) 

Dalbí dple~itou technologií jsou bio-inspirované technologie a chytré materiály.  

Tyto materiály jsou lehké, recyklovatelné a mohou být vyráb�ny i z odpadu. 
asto obsahují 

vestav�né biosenzory, adaptivní ergonomii a sledovatelnost ppvodu. Integrace ~ivých 

materiálp pZispívá k ekologické udr~itelnosti a adaptivnosti prostZedí. (Müller, 2020) 

Tím ~e Prpmysl 4.0, pota~mo Prpmysl 5.0 staví hlavn� na digitálních technologiích 

vznikají zde nová rizika, které je potZeba Zebit. Jedním z hlavních rizik jsou kybernetické 

hrozby. S rostoucím propojením zaZízení a systémp pZes internet a jiné sít� se zvybuje 

zranitelnost vp�i útokpm hackerp. Díky tomu mp~e docházet k úniku citlivých dat, 

neoprávn�nému pZístupu k výrobním systémpm nebo i manipulaci s algoritmy um�lé 

inteligence zapojené ve výrob�. Zabezpe�ení sítí a systémp je proto klí�ovou výzvou  

v prostZedí Prpmyslu 5.0. (Hassan et al., 2024) 

Dalbí oblastí rizika je samotná implementace a provoz nových technologií. Zapojení 

moderních systémp do stávající infrastruktury mp~e být náro�né, zejména  

kvpli nekompatibilit� softwaru a hardwaru, vysokým nákladpm nebo do�asnému sní~ení 

efektivity výroby b�hem pZechodu. Nedostate�ná pZipravenost na tyto zm�ny mp~e vést  

k provozním výpadkpm.  (Hassan et al., 2024) 

Neopomenutelnou sou�ástí jsou také rizika spojená s lidským faktorem. Prpmysl 5.0 

vy~aduje nové dovednosti, co~ klade nároky na prpb�~né vzd�lávání pracovníkp. NepatZí 

sem pouze technické znalosti, ale i ochota se u�it novým mo~nostem. Nedostatek 

kvalifikovaných odborníkp nebo i samotných pracovníkp, odpor ke zm�nám �i obavy  

ze ztráty zam�stnání mohou zpomalit nebo dokonce zcela zablokovat úsp�bné zavedení 

inovací. Spolupráce mezi lidmi a stroji pZinábí i nová bezpe�nostní rizika. Nesprávná 

konfigurace cobotp mp~e vést k fyzickému ohro~ení �lov�ka. (Hassan et al., 2024) 

V neposlední Zad� se Prpmysl 5.0 musí vyrovnat s riziky v oblasti udr~itelnosti a etiky. 

A�koliv je jeho cílem ekologicky a udr~itelná výroba, pZi nevhodném nasazení technologií 
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mp~e docházet k plýtvání zdroji. Etické dilema se mp~e týkat i sb�ru a vyu~ívání dat  

nebo automatizace rozhodovacích procesp, jeliko~ rozhodovací pravomoci sv�Zené um�lé 

inteligenci vyvolávají otázky ohledn� odpov�dnosti a kontroly. Dple~ité je také Zebit otázky 

soukromí a ochrany dat jak u~ivatelp, tak i firem. (Hassan et al., 2024) 

Aby mohlo dojít k hladkému pZijetí Prpmyslu 5.0 a sní~ení rizik, tak jsou potZeba nové 

dovednosti pracovníkp �i jejich rekvalifikace. Tradi�ní vzd�lávací systémy �asto nedoká~ou 

dr~et krok s rychlým technologickým pokrokem, co~ vytváZí mezeru mezi po~adavky trhu 

práce a dostupnými dovednostmi nových i stávajících pracovníkp. (Breque et al., 2021) 

Vzd�lávání v rámci Prpmyslu 5.0 pZedstavuje zásadní posun sm�rem k polidbt�ní 

technologického pokroku a propojení inovací se spole�enskými hodnotami. V tomto 

kontextu vznikají nové modely vzd�lávání, známé jako Univerzita 5.0 a Vzd�lávání 5.0, 

které podporují interdisciplinaritu a rozvoj digitálních a zelených dovedností. Univerzity  

ji~ nejsou pouze centrem výuky a výzkumu, ale stávají se aktivními ú�astníky v inova�ních 

procesech. Digitální transformace a koncepty jako~to Prpmysl 5.0 ukazují, ~e technologie 

mají slou~it lidem a planet�. Proto se vzd�lávání musí pZizppsobit potZebám Spole�nosti 5.0 

tj. vzd�lávání musí být chytré, udr~itelné a orientované na �lov�ka. Výuka by m�la být 

flexibilní, pZístupná vbem generacím, vyu~ívat um�lou inteligenci a nové technologie  

ve prosp�ch ob�anp. Univerzity tak mohou fungovat jako místo pro spoluvytváZení inovací, 

které reagují na spole�enské výzvy a zároveň chrání akademickou svobodu.  

(Machado a Davim, 2023) 
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3 ROBOTICKÁ AUTOMATIZACE PROCESo A UM�LÁ 
INNTELIGENCE  

Robotic Process Automation (RPA) je technologie, která slou~í k automatizaci 

opakujících se a rutinních úkolp pomocí softwarových robotp. Tito roboti simulují lidské 

chování pZi práci s aplikacemi, mezi které patZí napZíklad zadávání dat, kopírování 

informací, vyplňování formuláZp nebo zpracování e-mailp. Hlavními výhodami RPA jsou 

zvýbení rychlosti v rámci opakujících se monotónních prací a sní~ení chybovosti díky 

odstran�ní nutnosti lidského zásahu. RPA nelze pova~ovat za um�lou inteligenci neboli AI, 

jeliko~ se jedná o pouhou automatizaci procesp. RPA ovbem doká~e s AI spolupracovat  

a vytváZet automatizované systémy. (Ribeiro et al., 2021) 

Um�lá inteligence zkrácen� AI je software, který mp~e vykazovat inteligentní chování 

podobné lidskému. AI v dnební dob� pZedstavuje ji~ samotný obor informatiky a vyvíjí  

se ji~ n�kolik desetiletí a zahrnuje birokou bkálu technologií, v�etn� strojového u�ení, 

neuronových sítí a hlubokého u�ení. Historie AI sahá a~ do 50. let 20. století, kdy Alan 

Turing polo~il základy myblenky strojového u�ení. Jím vyvinutý Turingpv test se stal 

klí�ovým ukazatelem pro posuzování schopnosti strojp vykazovat inteligentní chování. 

První praktické aplikace AI se objevily v 60. a 70. letech, kdy byly vyvinuty expertní 

systémy, které pomáhaly pZi rozhodování v medicín� a chemii. V 80. letech se AI rozvíjela 

díky pokrokpm v neuronových sítích a v 90. letech se za�aly vyu~ívat techniky hlubokého 

u�ení. (Ahmed, 2024) 

Dnes se AI d�lí na dva hlavní typy: úzkou neboli narrow AI a obecnou neboli general 

AI. Úzká AI je navr~ena pro konkrétní úkoly, mezi které patZí napZíklad rozpoznávání obrazu 

nebo pZeklad textu. Obecná AI, která se nyní vyvíjí, by m�la mít schopnost samostatného 

myblení a adaptace na rpzné problémy, ale zatím se jedná spíbe o vizi budoucnosti  

ne~ skute�nost. Mezi klí�ové oblasti AI patZí strojové u�ení (machine learning), hluboké 

u�ení (deep learning) a neuronové sít� (neural networks), které umo~ňují analýzu velkých 

objemp dat a jejich vyu~ití pro predikci �i automatizaci úkolp. (Du‐Harpur et al., 2020) 

Strojové u�ení umo~ňuje AI systémpm se u�it a zlepbovat svou výkonnost na základ� 

dat, ani~ by byly pZímo t�mito daty naprogramovány. Hluboké u�ení, které je podmno~inou 

strojového u�ení, vyu~ívá vícevrstvé neuronové sít� ke zpracování obrovských mno~ství dat 

a odhalování slo~itých vzorcp. Neuronové sít� jsou podobné lidskému mozku, jeliko~ ka~dý 

neuron v lidském mozku je vlastn� malý výkonný procesor. Tím ~e se spojují jednoduché 
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procesní jednotky neboli neurony vzniká um�lá neuronová sít. Tyto um�lé neuronové sít� 

jsou zalo~eny na strojním u�ení. Pomocí vstupních dat lze tyto sít� u�it, co mají d�lat, 

podobn� jako lidé se u�í ve bkole. (Lamb et al., 2023) 

S aplikacemi vyu~ívajícími um�lou inteligenci se setkáváme na ka~dém kroku,  

a to napZíklad prostZednictvím mobilních telefonp, nebo virtuálních asistentp, pZi�em~  

si �asto tuto skute�nost ani neuv�domujeme. V rámci prpmyslové výroby lze pou~ívat 

virtuální asistenty neboli program nebo zaZízení, které umí poslouchat a rozum�t lidské Ze�i.  

Tito asistenti pomáhají s rpznými úkoly jako~ to napZíklad hledání informací na internetu, 

pZehrávání hudby nebo nastavování budíku. Jednodubbí asistenti fungují jako chatboti, 

zatímco pokro�ilejbí verze mohou zpracovávat slo~itá data a vytváZet rpzné predikce. 

V�tbina t�chto asistentp pracuje pZes internet a díky tomu se neustále zlepbují, aby dokázali 

pZesn�ji a rychleji vyhledávat a zpracovávat data. (Lamb et al., 2023) 

Implementace um�lé inteligence do organizací pZinábí Zadu výhod, ale zároveň s sebou 

nese i rpzná rizika, která je tZeba pe�liv� zvá~it. Jedním z hlavních rizik jsou etické a právní 

nejasnosti, zejména v oblastech, kde AI rozhoduje o lidech, napZíklad pZi náboru 

zam�stnancp, schvalování úv�rp nebo hodnocení výkonnosti. V takových pZípadech mp~e 

docházet k diskriminaci, nesprávnému výb�ru nebo porubení soukromí, a to jak úmysln�,  

tak i neúmysln�. Vbe závisí na tom, na jakých datech se um�lá inteligence u�ila a z �eho data 

�erpá. (Humphreys et al., 2024) 

Dalbím významným rizikem je ztráta lidské kontroly. V dpsledku vysoké míry 

automatizace mohou zam�stnanci pZestat rozum�t procespm, které AI Zídí, co~ vede k tzv. 

„black-box“ efektu, kdy není jasné, jak pZesn� AI dochází ke svým rozhodnutím. To mp~e 

být obzvlábe problematické v krizových nebo neobvyklých situacích, kdy je dple~ité mít 

mo~nost zasáhnout do vzniklých rozhodnutí. Z pohledu zam�stnancp mp~e implementace 

AI vést ke ztrát� pracovních míst nebo ke zm�n� jejich charakteru. Automatizace rutinních 

�inností mp~e sni~ovat potZebu lidské práce, co~ vytváZí tlak na rekvalifikaci a zm�nu 

pracovních náplní, jak u~ i bylo zmín�no v pZedeblé kapitole. (Humphreys et al., 2024) 

Celkov� lze ale Zíci, ~e um�lá inteligence pZedstavuje revolu�ní technologii, která m�ní 

zppsob, jakým pracujeme a ~ijeme. Její dalbí vývoj bude záviset na pokroku v oblasti 

výpo�etní techniky, dostupnosti kvalitních dat a etických pZístupech k jejímu vyu~ití.  

(Du‐Harpur et al., 2020) 
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4 POPIS METOD POU}ITÝCH V PRAKTICKÉ 
ÁSTI 

V rámci zpracování praktické �ásti této bakaláZské práce bude v této �ásti aplikováno 

n�kolik vybraných metod, které byly zvoleny na základ� jejich relevance k Zebené 

problematice. Jednotlivé metody jsou zde obecn� popsány po teoretické stránce skrze lepbí 

pochopení principp t�chto metod. V praktické �ásti jsou poté tyto metody implementovány, 

doblo k napln�ní cíle práce. 

4.1 Pozorování 

Metoda pozorování, patZící mezi metody kvalitativního výzkumu, je technika sb�ru dat, 

pZi které pozorovatel sleduje chování, interakce a situace v pZirozeném prostZedí bez zásahu 

do d�ní. Cílem je zachytit autentické projevy ú�astníkp a porozum�t jejich význampm  

z jejich perspektivy. Pozorování mp~e být strukturované, s pZedem danými kategoriemi, 

polostrukturované, popZípad� neformální neboli otevZené bez pZedem pZipravené struktury. 

Dple~itou roli hraje pozorovatel, který mp~e být buď pasivní pozorovatel, nebo aktivní 

ú�astník d�ní. PZi pozorování se �asto poZizují poznámky, které zachycují nejen dple~itá 

fakta, ale i subjektivní dojmy pozorovatele. Výhodou je mo~nost zaznamenat i neverbální 

komunikaci nebo neuv�domované projevy. Mezi omezení patZí riziko zkreslení vlivem 

pZítomnosti pozorovatele nebo jeho interpretací zjibt�ných skute�ností. Metoda se �asto 

kombinuje s rozhovory pro hlubbí porozum�ní zjibt�ných dat. (Knechtová et al., c2019) 

4.2 Snímek pracovního dne  

Snímek pracovního dne je metoda slou~ící k analýze a zlepbení organizace práce. 

Pomocí krátkodobého a systematického pozorování pracovníkp v b�~ném pracovním 

prostZedí se zjibeuje, jaké �innosti vykonávají a kolik �asu jim v�nují. Pozorování probíhá  

v pZedem ur�ených �asových intervalech a výsledky se zaznamenávají do pZedem 

pZipravených formuláZp. Cílem je odhalit neefektivní procesy, nevyu~itý �as nebo pZetí~ení 

zam�stnancp. Na základ� nasbíraných dat lze následn� navrhnout opatZení vedoucí  

ke zvýbení produktivity, sní~ení nákladp nebo lepbímu rozvr~ení pracovního dne.  

Tato metoda je �asto vyu~ívána v prpmyslových podnicích, ale své uplatn�ní nachází i v 

administrativ� nebo slu~bách. Výhodou je jednoduchost, nenáro�nost na techniku a pom�rn� 

rychlé získání u~ite�ných informací o pracovním dni. (Opletal, 2023) 
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4.3 Výzkumné rozhovory 

Výzkumné rozhovory patZící mezi kvalitativní metodou sb�ru dat, která se pou~ívá 

pZedevbím v humanitních a sociálních v�dách k získání hlubbího porozum�ní názorpm, 

zkubenostem a postojpm respondentp. Na rozdíl od dotazníkp umo~ňují rozhovory 

flexibiln�jbí a podrobn�jbí zkoumání dotazovaného tématu. V rámci této metody mp~e 

výzkumník vyu~ít rpzné typy rozhovorp, a to od strukturovaných s pevn� danými otázkami, 

pZes polostrukturované, které umo~ňují doplňující otázky, a~ po zcela nestrukturované, které 

pZipomínají volnou konverzaci. Rozhovory se �asto pou~ívají v pZípadech, kdy je cílem 

porozum�t individuálním zkubenostem nebo subjektivním význampm, napZíklad pZi analýze 

zákaznického chování, pracovních procesp nebo spole�enských jevp. Dple~itou sou�ástí této 

metody je nejen samotné vedení rozhovoru, ale i následná transkripce a analýza získaných 

dat. (George, 2023) 

4.4 Analýza dat 

Analýza je proces, pZi kterém jsou informace nebo data systematicky zkoumány, 

tZíd�ny, interpretovány a vyhodnocovány, aby jim bylo porozum�no, byly v nich objeveny 

souvislosti, vzorce �i trendy a mohly z nich být vyvozeny smysluplné záv�ry. 

V akademickém a výzkumném kontextu je analýza pova~ována za klí�ovou �ást celého 

projektu. Práv� díky ní jsou z pouhých dat �in�ny dpkazy, kterými je hypotéza podporována 

nebo vyvracena. 

Analýza mp~e být provád�na rpznými zppsoby. Kvantitativní analýza je zalo~ena na 

práci s �ísly a statistickými metodami, zatímco kvalitativní analýza je zam�Zena na významy, 

postoje �i vzorce v textových nebo slovních údajích. Dple~itou sou�ástí analýzy je také 

úprava dat: jsou �ibt�na, tZíd�na a validována, proto~e „bpinavá“ data mohou vést ke 

zkresleným výsledkpm. DobZe provedenou analýzou je umo~n�no hlubbí pochopení tématu 

a výzkum je díky ní posouván kupZedu. (Pedada, 2023) 
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5 SHRNUTÍ TEORETICKÝCH VÝCHODISEK  

Teoretická �ást poskytuje ucelený pohled pro pochopení Prpmyslu 5.0 a jeho aplikaci  

v praxi.  Pro pochopení Prpmyslu 5.0 je takté~ dple~ití i historický kontext. První prpmyslová 

revoluce byla charakterizována mechanizací a vyu~itím parního pohonu. Druhá revoluce 

pZinesla elektrifikaci a pásovou výrobu. TZetí etapa pZedstavovala automatizaci  

a informatizaci na základ� výpo�etní techniky. 
tvrtá prpmyslová revoluce, známá jako 

Prpmysl 4.0, zavedla digitální a kyber-fyzikální systémy do výroby a Zízení. 

Na tuto éru navazuje Prpmysl 5.0, který je hlavním teoretickým pilíZem této práce.  

Tento koncept staví na pZedchozích digitaliza�ních a automatiza�ních pZístupech, avbak 

klade dpraz na lidskou centralitu, udr~itelnost a odolnost vp�i krizím. Technologie zde 

nejsou vnímány jako náhrada �lov�ka, ale jako jeho podpora s cílem je efektivní spolupráce 

mezi �lov�kem a strojem. 

Klí�ové technologie Prpmyslu 5.0 zahrnují kolaborativní roboty (coboty), digitální 

dvoj�ata, um�lou inteligenci (AI), rozbíZenou a virtuální realitu (AR/VR), robotickou 

automatizaci procesp (RPA) a pokro�ilé systémy sb�ru dat. Tyto technologie optimalizují 

výrobní procesy, zohledňují ergonomii a komfort zam�stnancp, podporují rozhodovací 

procesy a pZispívají k efektivnímu Zízení výroby. NapZíklad coboti pZebírají fyzicky náro�né 

úkoly, AI umo~ňuje plánování a predikci na základ� dat, a RPA zrychluje rutinní operace. 

Udr~itelnost se projevuje v cílech jako je sni~ování ekologické stopy, efektivní vyu~ití 

zdrojp a pZechod na cirkulární ekonomiku. Prpmysl 5.0 zároveň reaguje na potZebu odolnosti 

podnikp, a to pomocí decentralizace, pru~ných dodavatelských Zet�zcp a schopnosti reagovat 

na krizové situace jako pandemie �i geopolitické zm�ny. 

Sou�ástí teoretických východisek je i analýza rizik spojených s implementací Prpmyslu 

5.0 mezi které patZí napZíklad otázky kybernetické bezpe�nosti, pZetí~ení pracovníkp, 

nedostatek kvalifikované pracovní síly a etické dilema spojené s autonomními systémy.  

Z t�chto dpvodp je dple~ité v�novat pozornost vzd�lávání zam�stnancp, zm�n� podnikové 

kultury a strategickému Zízení zm�n. 

Na záv�r teoretické �ásti, jsou popsány metody, které byly pou~ity v rámci praktické 

�ásti. Výbe zmín�ná teoretická východiska jsou dále pou~it pro analýzu závodu Texglass 2, 

kde jsou teoretické poznatky vyu~ity k identifikaci mo~ností zlepbení v oblastech plánování 

výroby, digitalizace a spolupráce �lov�ka s technologií. 
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6 PYEDSTAVENÍ PODNIKU 

Data pro praktickou �ást byly získány z podniku, který ovbem skrze zachování dobrého 

obchodního jména nechce být pZímo zmiňován. Tento podnik se bude dále nazývat jako 

Texglass. 

Texglass je sou�ástí nadnárodní skupiny, která se zabývá výrobou stavebních materiálp 

a Zebeními pro prpmysl. Samotná spole�nost Texglass se zabývá vývojem, výrobou  

a distribucí technických sklovláknitých látek pota~mo sklovláknitých mZí~ek, netkaných 

textilií a dalbích materiálp, které nalézají uplatn�ní ve stavebnictví, automobilovém 

prpmyslu a dalbích technických oborech. Podnik Texglass má n�kolik výrobních závodp.  

Jak u~ bylo výbe zmín�no, podnik vyrábí technické sklovláknité tkaniny, mezi které 

patZí napZíklad perlinky, pou~ívané pZi zateplování budov a sklovláknité netkané tapety pro 

vnitZní pou~ití.  Dalbí �ásti práce se budou pZevá~n� zaobírat procesem plánování výroby 

sklovláknitých netkaných tapet ve výrobní závodu Texglass 2.  

Tento závod se skládá z budovy závodu a skladu viz Obrázek 4.  

 

Obrázek 4 3 Výkres výrobního závodu Texglass 2 (podklad Mapy.cz, upraveno)  

Tato budova je rozd�lena na n�kolik �ástí, kdy pro ú�ely této práce je nejdple~it�jbí �ást, 

která je vyzna�ena �erven� a kanceláZ plánova�e výroby, ozna�ena oran~ov� viz Obrázek 5.  
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Obrázek 5 3 Plán výrobního závodu Texglass 2 (interní dokument, upraveno) 

Tato �ervená �ást viz Obrázek 5 neboli hala VUH je rozd�lena:  

• Zelené vyzna�ení = 4 upravárenské linky,  

• }luté vyzna�ení = formátovací stroje,  

• Modré vyzna�ení = skladovací prostory velkonábalp, 

• Fialové vyzna�ení = paletový regál s polotovary,  

• 
erné vyzna�ení = skladovací prostory pro vstupní materiál,  

• aedé vyzna�ení = skladovací prostor pro expedici.  

PZidru~ený sklad nacházející se vedle výrobní haly má podobu velkého stanu a vnitZní 

prostor je rozd�len na skladovací plochu pro palety a paletové regály.  
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7 POPIS SOU
ASTNÉHO STAVU PLÁNOVÁNÍ VÝROBY 

Za nyn�jbího stavu má plánování výroby sklovláknitých netkaných tapet na starost jeden 

plánova�. Do jeho gesce patZí zajibt�ní vstupního materiálu, Zízení skladu vstupního 

materiálu, potvrzování zakázek, Zízení a plánovaní výroby. Ji~ na první pohled, je zde patrné, 

~e jedna osoba zastává funkci plánova�e a leadera ve skladu, co~ pZinábí pom�rn� vysoké 

nároky na schopnosti toho �lov�ka. 

Pro plánování a Zízení toku materiálu v rámci výroby se v podniku pou~ívá výrobní 

software, který se nazývá Výrobní aplikace a byl vyvinut pZímo v podniku Texglass. 

Tento software má n�kolik st�~ejních funkcí, které jsou dple~ité pro plánování výroby. 

Mezi tyto funkce patZí komunikace s referentkami plánování, které ka~dý den zadávají nové 

po~adavky na výrobu, plánování a sledování výroby na výrobních linkách, plánování  

a sledování výroby na formátovacích strojích, sledování vstupního materiálu, polotovarp, 

skladových zásob a hotových výrobkp. 

Druhým systémem pou~ívaným pro objednávaní vstupního materiálu je aplikace SAP. 

V této aplikaci probíhá pouze objednávání vstupního materiálu, a to buď z jiného závodu 

nebo od dodavatelp. Oba tyto systémy doká~í spolu komunikovat a propisovat data.  

Proces plánování výroby lze rozd�lit do tZí �ástí, a to m�sí�ní plán a po~adavky  

od referentek, kontrola vstupního materiálu a potvrzení po~adavku a zadávání do výroby  

a kontrola  

7.1 M�sí�ní plán a po~adavky od referentek   

V ideálním stavu by m�l plánova� zjistit aspoň pZibli~n�, co bude dalbí m�síc vyráb�t 

skrze m�sí�ní plán výroby. Tento stav platí u ostatních výrobkp, ovbem u sklovláknitých 

netkaných tapet slou~í plán pouze pro opravdu hrubou orientaci. Pro lepbí pZedstavu o pouhé 

orienta�ní funkci m�sí�ního plánu lze pou~ít pZíklad pekárny, kdy se plánova� dozví na 

konci m�síce plán na dalbí m�síc a je zde uvedeno, ~e má pekárna vyrobit 100 000 kusp 

pe�iva. Samotné druhy pe�iva u~ zde uvedeny ale nejsou.  

Samotná výroba se tudí~ Zebí dle po~adavkp od referentek, které tyto po~adavky 

prostZednictvím Výrobní aplikace viz Obrázek 6 pZedávají plánova�i b�hem m�síce.  
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Obrázek 6 3 Po~adavky na výrobu (interní dokument ve Výrobní aplikaci, upraveno) 

Na tomto obrázku lze vid�t, ~e zakázky, které jsou ji~ potvrzené a zadané do výroby 

mají ~lutou barvu, zatímco zakázky �ekající na potvrzení jsou podbarveny bíle. Jen ve 

výjime�ných pZípadech pZijde po~adavek, aby výrobek byl hotov do druhého dne do rána, 

aby se mohl hned ráno expedovat. Zpravidla pZichází objednávky s týdenním pZedstihem  

a není výjimkou, ~e pZijde po~adavek na výrobu , která se má uskute�nit a~ za dva m�síce. 

Po zobrazení po~adavku od referentek má plánova� povinnost po~adavek buď potvrdit nebo 

potvrdit s jiným datem výroby anebo se telefonicky spojit s referentkou a domluvit se.  

7.2 Kontrola vstupního materiálu a potvrzení po~adavku 

Jak u~ bylo zmín�no výbe, do povinností plánova�e patZí mimo plánování výroby  

i Zízení skladu vstupního materiálu.  PZed zasláním potvrzení referentce je plánova� povinen 

zkontrolovat dostupnost a mno~ství materiálu pro výrobu.  

Tento materiál lze rozd�lit na: 

• Vstupní materiály, které musí projít upravárenskou linkou, 

• Vstupní materiály, který neprochází upravárenskou linkou, 

• Materiály, které probly upravárenskou linkou,  

• Materiály, které u~ byly �áste�n� spotZebovány. 

Vbechny tyto skupiny materiálu mají podobu velkonábalp viz Obrázek 7 neboli rolí 

s vinutou textilií a jsou polo~eny na paletách. Jen v minimálních pZípadech jsou tyto 
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velkonábaly skladovány bez palety a jsou voln� stojící. Zároveň se zde vyu~ívají  

i polotovary které mají podobu výsledného produktu, ale bez informa�ních listp a polepp, 

které se libí dle zákazníka.  

 

Obrázek 7 3 Velkonábal (interní dokument ve Výrobní aplikaci, upraveno) 

 Pokud je dostatek vstupního materiálu, plánova� zkontroluje, zda na upravárenských 

linkách a formátovacích strojích v daném termínu, který je po~adován, je neobsazený 

prostor. Obsazenost a rozplánování upravárenských linek si plánova� vede pro svoje potZeby 

v tabulkovém programu Excel. V pZípad�, ~e je zde volná kapacita v daném termínu, 

plánova� potvrzuje po~adavek referentce pZes Výrobní aplikaci. V opa�ném pZípad� 

telefonicky kontaktuje referentku s návrhem zm�ny termínu výroby.  

7.3 Zadávání do výroby a kontrola  

Zadání do výroby závisí na druhu zakázky pota~mo vstupního materiálu. Pokud se 

jedná o materiály procházející úpravou v upravárenských linkách, zadá plánova� tento 

po~adavek pZes Výrobní aplikaci obsluze t�chto linek viz Obrázek 8.  
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Obrázek 8 3 Plán výrovy na linkách (interní dokument ve Výrobní aplikaci, upraveno) 

 Do této fronty plánova� zadává v~dy jen omezenu �ást naplánované výroby. Obsluha 

linek si nemp~e vybírat, kterou zakázku zpracuje dZíve, ale musí se Zídím poZadím, ve kterém 

byly jednotlivé po~adavky umíst�ny. Celou naplánovanou výrobu si vede plánova� 

v tabulkovém programu Excel viz Obrázek 9.  

 

Obrázek 9 3 Naplánovaná výroba v Excel (interní dokument ve Výrobní aplikaci, 
upraveno) 

Pro lepbí pZehlednost si plánova� vede zpracované zakázky na upravárenských zeleným 

podbarvením a nezpracované jsou vedeny bíle. Dále u ka~dé zakázky je uvedeno kolik 

vstupního materiálu bude potZeba. Skrze nastavené vzorce vidí plánova� pZibli~ný termín 

dokon�ení zpracování na lince. Tento proces je takto nastaven z dpvodu ka~dodenního 

aktualizování výroby dle po~adavkp referentek a zm�ny mno~ství výroby. Po upravení 

vstupního materiálu pZeveze obsluha linek nové velkonábaly na skladovací prostory 

velkonábalp.   

Dalbí �ástí je zadání výroby na formátovací stroje. Tento proces je ji~ pro ob� skupiny 

vstupního materiálu stejný. Poté co plánova� potvrdí výrobu referentce se automaticky tento 

po~adavek propíbe do fronty obsluh formátovacích strojp viz Obrázek 10. 
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Obrázek 10 3 Fronta formátovacích strojp (interní dokument ve Výrobní aplikaci, 
upraveno) 

U jednotlivých zakázek je uveden zákazník, mno~ství a nejpozd�jbí datum, kdy musí 

být zakázky vyrobena. Nov� propsaný po~adavek je ale pro obsluhy neviditelný, dokud ho 

plánova� nezviditelní. Zviditelňuje ho a~ ve chvíli, kdy se blí~í datum výroby nebo je 

nevyu~itý prostor na formátovacích linkách, a to z dpvodu, aby byl dodr~en plán výroby. 

Následn� u~ jen plánova� kontroluje, zda byla zakázka vyrobena.  
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8 ANALÝZA SOU
ASNÉHO STAVU V KONTEXTU PRoMYSLU 
5.0 

Podnik Texglass má ve vnitropodnikových ak�ních plánech a výhledu do budoucna 

stanoveno, ~e do roku 2030 chce mít ve vbech svých závodech zaveden Prpmysl 4.0. Jak 

bylo ji~ zmín�no, Prpmysl 4.0 se zam�Zuje na digitalizaci a robotizaci ve výrob�. Z tohoto 

hlediska prob�hly v závodu Texglass 2 díl�í kroky a snahy pro napln�ní jejich plánu. Mezi 

tyto kroky patZí napZíklad instalace informa�ních televizí do výrobních hal a kanceláZí 

plánova�p a technologp. 

 Cílem projektu byl sb�r Big data a jejich zpracování. Dle projektu m�lo být mo~no 

sledovat na t�chto televizích aktuální stav z výroby pota~mo rychlost upravárenských linek 

a druh materiálu, který práv� zpracovávají a zároveň údaje z formátovacích strojp. Zároveň 

tyto údaje bylo mo~né sledovat pZes aplikaci na PC.  

B�hem pozorování procesu plánovaní v kontextu Prpmyslu 5.0 byly vypozorovány �tyZi 

problémy, a to problém se skladováním materiálu, dostupností dat z výroby, pZesností 

m�sí�ních plánp a plánováním údr~by.  

8.1 Problém se skladování materiálu pro výrobu  

Tento problém se netýká pouze plánování výroby, ale i samotné výroby. Jeliko~ závod 

Texglass je primárn� výrobním závodem, je zde skladovaní materiálu pro výrobu Zebeno 

pom�rn� chaoticky. Z Obrázku 5 lze vy�íst, ~e v závod� Texglass 2 se nachází 1x skladovací 

prostor pro vstupní materiál, 4x skladovací prostory velkonábalp, 1x regálový sklad 

s polotovary a k tomu pZidru~ený samostatný sklad, který se nachází vedle budovy závodu. 

V rámci t�chto skladovacích prostor nebyl v dob� pozorování zaveden ~ádný systém 

skladování. Skladovaní zde bylo chaotické a nové palety s materiálem se skladovali dle toho 

kde bylo místo. Díky tomu nebylo v systému mo~né dohledat, kde pZesn� se jaký materiál 

nachází.  

Aby plánova� v rámci procesu plánování potvrdit referentce výrobu, musí v�d�t, zda 

má dostatek materiálu na výrobu. Výrobní aplikace zobrazuje, kolik je na skladu, jakého 

materiálu pota~mo velkonábalp, ale nezobrazuje, kde se jaké velkonábaly, a to jak v rámci 

vstupního materiálu nebo materiálu, který ji~ probel úpravou pZes upravárenské linky, 

nachází.  
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Plánova� proto musí tyto velkonábaly jít hledat sám fyzicky. Není ani výjimkou, ~e 

Výrobní aplikace ukazuje, ~e se na skladu má nacházet velkonábal, ale tento velkonábal u~ 

byl zpracován ve výrob�.  

Pokud se plánova�i podaZí materiál najít, potvrdit a zadat výrobu, stejný problém 

s hledáním materiálu pZechází na operátory ve výrob�. Ur�ité zjednodubení se týká 

nepou~itého vstupního materiálu, který se má správn� nacházet v �ern� vyzna�ení oblasti 

viz Obrázek 6. Jen v minimálních pZípadech se nepou~itý vstupní materiál, který neprochází 

upravárenskou linkou nenachází na plobe vstupního materiálu, ale na ostatní plochách 

ur�ených pro skladování materiálu.  

Tím, ~e skladovací plochy nemají ~ádné ozna�ení, nemp~e ani plánova� nechat 

poznámku v rámci Výrobní aplikace, kde se materiál nachází. Jediný pZípad, kdy to lze je, 

pokud se materiál nachází v pZidru~eném skladu. 

Za nyn�jbího stavu se v závod� Texglass 2 nacházejí 4 plánova�i výroby, kdy ka~dý 

má na starost jiný druh výrobku. Problém s hledáním materiálu se ale týká vbech plánova�p. 

Pracovní doba plánova�p je od pond�lí do pátku, od 7 do 15 hodin. Jeliko~ je v podniku 

zavedena nepZetr~itá výroba, úkolem plánova�e je naplánovat nejen výroby po zbytek dne, 

ale v pátek i na celý víkend. Jak u~ bylo zmín�no, dále se tento problém týká operátorp ve 

výrob�, u kterých je zaveden dvousm�nný dvanáctihodinový provoz.   

Bylo zjibt�no, ~e denn� ka~dý plánova� stráví hledáním materiálu cca 2 hodiny. Pokud 

se bude po�ítat, ~e kalendáZní rok má 260 pracovních dnp, celkov� plánova�i stráví hledáním 

materiálu cca 2 080 hodin. Dále bylo zjibt�no, ~e operátoZi dohromady b�hem své 

12hodinové sm�ny celkov� stráví hledáním materiálu 10 hodin. Jeliko~ se jedná o nepZetr~itý 

provoz, tak celkov� za rok stráví hledáním materiálu cca 1 040 hodin.  

Finan�ní odd�lení stanovilo, ~e náklady na 1 hodinu práce plánova�e jsou 600 K� 

 a v pZípad� operátora se jedná o 500 K�. Celkové ro�ní náklady na hledání materiálu jsou 

cca 1 780 000 K� ro�n�.  

8.2 Problém s dostupností dat z výroby  

Druhým problém, který byl zjibt�ný v rámci pozorování, je problém s dostupností dat. 

Momentální stav je takový, ~e plánova� plánuje výrobu jen pomocí prpm�rných rychlostí 

výroby na daný materiál a nepou~ívá aktuální údaje.  
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I kdy~ prob�hlo v rámci projektu na zavedení Prpmyslu 4.0 pZipojení výrobních linek  

a strojp k podnikové sítí, vytvoZení aplikace pro sb�r dat a instalace televizí do kanceláZí, 

takté~ do výrobních hal, stále zde byl pZetrvávající problém s dostupností dat. Tato data  

se v praxi dále nijak nevyu~ívají, jeliko~ systém má �asté problémy s dostupní dat a jejich 

odezvou.  

Plánova� stále proto rad�ji vyu~ívají prpm�rných rychlostí, které mají zaznamenány 

v rámci souboru v tabulkovém aplikaci Excel. Jsou zde vytvoZeny vzorce, které po�ítají dobu 

dokon�ení výroby skrze prpm�rné rychlosti Jeliko~ se v rámci výroby sklovláknitých 

netkaných tapet jedná o zakázkovou výroby, je kladen velký tlak na plánova�e, aby byla 

dodr~eny objednané termíny a nevznikly prostoje ve výrob�. Tím, ~e se ka~dý den 

aktualizuje výrobní plán, i z hodiny na hodinu, podle �etnosti po~adavkp od referentek, tak 

mp~e docházek k mén� efektivnímu plánování výroby a mohou vznikat zbyte�né zásoby 

materiálu, které byly zublecht�ny upravárenskou linkou. Není mo~né, aby upravárenskou 

linkou probla pouze �ást velkonábalp, v~dy ale musí pZijít úpravou celá role.  

8.3 Problém s pZesností m�sí�ních plánp 

Problém s pZesností m�sí�ních plánp ve výrobním závod� Texglass 2 spo�ívá 

pZedevbím v nízké pZesnosti. I kdy~ plánovací odd�lní poble ke konci m�síce plán výroby, 

slou~í jen jako hrubá orientace. Plánova� napZíklad ví, ~e má za m�síc vyrobit ur�ité 

mno~ství výrobkp, ale u~ neví, o jaké konkrétní typy se jedná. Výroba se proto ve skute�nosti 

Zídí pZevá~n� operativn�, dle po~adavkp od referentek.  

Díky tomuto vzniká pro plánova� dalbí problém, jeliko~ není pouze odpov�dný  

za samotné plánování výroby, ale také za celý sklad vstupních materiálp. Musí sám 

zajibeovat objednávání vstupního materiálu a predikovat, kolik, kdy a jakého typu materiálu 

bude v budoucnu potZebovat. To vbe bez pZesného výrobního plánu, co~ výrazn� zvybuje 

nároky na jeho zkubenosti a odhad. Dodací lhpty jednotlivých materiálp se pZitom pohybují 

od jednoho týdne a~ po osm týdnp, tak~e pZípadné podcen�ní nebo naopak pZecen�ní potZeby 

mp~e mít za následek buď výpadky ve výrob�, nebo zbyte�né navýbení zásob.  

8.4 Problém s plánováním údr~by   

Dalbí zjibt�ný problém, který byl v rámci analýzy sou�asného stavu ve výrobním 

závod� Texglass 2 identifikován, je zcela nedostate�né plánování údr~by výrobních zaZízení. 

V sou�asné dob� zde není zaveden ~ádný systém preventivní ani prediktivní údr~by.  
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To znamená, ~e provoz linky b�~í na maximum a~ do chvíle, kdy dojde k porube. A~ poté  

se problém Zebí. Díky tomuto vznikají neplánované odstávky, které poté mají významný 

dopad na plynulost výroby, termíny dodání i celkové náklady. 

Tento problém v kombinaci s pZedchozím problémem s pZesností m�sí�ních plánp  

a operativním zadáváním výroby je jebt� záva~n�jbí, proto~e není vytvoZen ~ádný prostor 

pro rezervní kapacitu v pZípad� ne�ekaných událostí. Plánova�i, kteZí ji~ tak �elí tlaku kvpli 

nepZedvídatelnosti zakázek, se musejí potýkat i s tím, ~e linky mohou kdykoli selhat bez 

pZedchozího varování. Nevyu~ívání systému prediktivní údr~by také znamená, ~e nejsou 

sbírána ~ádná data o opotZebení zaZízení, cyklech provozu �i jiných ukazatelích, které by 

mohly napov�d�t, kdy se blí~í technický problém.  
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9 ZHODNOCENÍ VÝSTUPo ANALÝZY A NÁVRHY OPATYENÍ 
PRO ZLEPaENÍ V KONTEXTU PRoMYSLU 5.0 

Jak u~ bylo zmín�no, Prpmysl 5.0 pZinábí nové pZístupy k digitalizaci Zízení výroby.  

Je zde dpraz na spoluprací lidí, tj. zam�stnancp a nových technologií, efektivn�jbí vyu~ití 

získávací dat a vetbí flexibilitu v rámci procesního Zízení. Cílem zde není hlavn� �istá 

automatizace, ale efektivní propojení technologií a lidí pZí Zízení výroby.  

V rámci analýzy v podniku bylo identifikováno n�kolik problému. Autorem práce byly 

vybrány 2 klí�ové problémy, a to problém se skladování materiálu pro výrobu a problém  

s dostupností dat z výroby, které lze Zebit s dprazem na Prpmysl 5.0. Tyto problémy 

z pohledu autora práce nejvíce ovlivňovali výrobu.  

Oba tyto problém lze zaZadit do 3. pilíZe Prpmyslu 5.0 neboli odolnost, kdy cílem tohoto 

pilíZe, jak u~ bylo zmín�no, je flexibilita organizace vp�i zm�nám na trhu a ve sv�t�. A práv� 

b�hem Covidu 19 bylo zjibt�no, ~e tyto 2 problémy mají nejv�tbí dopad na Zízení výroby, 

skrze nutnost osobní pZítomnosti ve výrobním závod� a jen nízké mo~nosti práce z domova.  

Zároveň se problém se skladování materiálu pro výrobu týká druhého pilíZe neboli 

udr~itelnosti, jeliko~ operátoZi výroby bez znalosti umíst�ní velkonábalp �asto nevyu~ívají 

zbytkp a tyto zbytky se po �ase musí likvidovat, jeliko~ ztrácejí na kvalit�. Co se tý�e 

problému s dostupností dat z výroby, lze tento problém zaZadit pod první pilíZ neboli 

centralizaci na �lov�ka, jeliko~ nov� zavedené technologie ve firm� mají práv� cílit  

na zjednodubení práce a odstran�ní repetitivních �inností. Pro odstran�ní t�chto problémp 

byly vymybleno n�kolik mo~ných Zebení.  

9.1 Problém se skladováním materiálu  

Jádrem tohoto problému je absence strukturovaného skladového systému, co~ vede  

k náhodnému umiseování materiálp podle volného místa. Nedostate�ná identifikace 

umíst�ní materiálp zppsobuje to, ~e neexistuje pZehled o jejich pZesném umíst�ní,  

co~ znamená, ~e plánova� i operátoZi musí materiály vyhledávat manuáln�. Výrobní aplikace 

sice ukazuje celkovou zásobu materiálp, avbak neposkytuje informace o jejich pZesném 

umíst�ní.  V rámci toho problému byly vytvoZeny dv� obecné varianty Zebení.   

Varianta I 

První variantou je rozd�lení sou�asných skladovacích ploch do jednotlivých sektorp, 

které budou o�íslovány. Dále by bylo mo~né definování pevných skladovacích zón pro rpzné 
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typy materiálp, co~ by eliminovalo nahodilé umiseování, zatímco automatizovaný systém 

uspoZádání skladu by pZesn� ur�oval, kam se jaký materiál má ulo~it pro lepbí identifikaci. 

Varianta II 

Druhou, ale náro�n�jbí variantou je implementace digitálního skladového systému,  

který by zajistil efektivn�jbí správu zásob. Zavedení RFID �ipp nebo QR kódp by umo~nilo 

pZesnou lokalizaci materiálp, co~ by výrazn� zkrátilo dobu potZebnou k jejich vyhledání. 

Automatické skladové skenery by navíc mohly sledovat pohyb zásob v reálném �ase,  

co~ by usnadnilo Zízení skladu.  

Dalbím krokem ke zlepbení situace by bylo zavedení digitální mapy skladu. Propojením 

skladového systému s Výrobní aplikací by bylo mo~né okam~it� zjistit pZesné umíst�ní 

materiálp, �ím~ by se eliminovala nutnost manuálního vyhledávání.  

9.2 Problém s dostupností dat  

Problém s dostupností dat z výroby pZedstavuje zásadní pZeká~ku v efektivním Zízení 

výrobního procesu. Sou�asný systém sb�ru dat není dostate�n� spolehlivý, co~ vede  

k problémpm s dostupností a odezvou informací. Plánova�i tak nemají k dispozici aktuální 

data z výroby a místo toho pracují s prpm�rnými rychlostmi ulo~enými v tabulkách Excelu. 

V rámci tohoto problému byla vytvoZena pouze jedna varianta Zebení, jeliko~ je u~ nyní 

zavedena infrastruktura pro sledování dat. Je potZeba tuto infrastrukturu pln� zprovoznit,  

aby plánova�pm poskytovala aktuální data z výroby pro pZesn�jbí plánovaní. Nástavbu toho 

Zebení pZedstavuje implementace RPA a AI pro zjednodubení práce plánova�e a pZesn�jbí 

plánovaní díky analýze dat, zjibt�ných z výroby.  
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10 KALKULACE NÁVRHo NA ZLEPaENÍ 

Obecné návrhy na zlepbení byly konzultovány s vedením závodu Texglass 2 a IT 

odd�lením. Po této konzultaci vznikly dv� varianty Zebení pro sledování materiálu a jedna 

varianta pro dostupnost dat.  Díky zkubenostem pracovníkp v IT odd�lení nebude potZeba 

najímání externí firmy na realizaci vytvoZených návrhp.  

10.1 Návrhy na sledování materiálu 

Pro vyZebení problému se sledováním materiálu byly vytvoZeny dv� varianty,  

které jsou mo~né v závod� Texglass 2 zavést jak z hlediska finan�ních, tak i z hlediska 

technických mo~ností.  

Varianta I 

Tato varianta, která je pro implementaci do provozu jednodubí, zahrnuje rozd�lení 

sou�asných skladovací ploch do menbích celkp, aby byla jednodubí identifikace polohy 

materiálu. Tyty menbí plochy budou mít kapacitu 5-8 paletových míst, budou o�íslovány  

a vyzna�eny barevn� na zemi. Aby se jednotlivé plochy daly jednodube rozeznat, budou  

se �ísla ploch nacházet pZed ozna�ením samotné plochy, aby nedoblo k polo~ení materiálu 

na �íslo plochy.  

V rámci výrobní aplikace by byla vytvoZena samostatná databáze skladovacích ploch. 

V této databázi by doblo k implementaci RPA pro navigaci operátorp, kde se jaký materiál 

nachází, popZípad� kam mají materiál ulo~it. PZi pZemíseování jednotlivých kusp u~ nyní 

operátoZi pou~ívají �tecí zaZízení. Toto zaZízení je u~ nyní pZipojeno k Výrobní aplikaci, 

tudí~ není potZeba nakupovat nové. Operátor by si tudí~ rozklikl zakázku, kterou bude 

zpracovávat a ukázalo by se mu, kde se nachází materiál potZebný pro výrobu.   

Pokud by mu po výrob� zbyl materiál, zadá pZes Výrobní aplikaci, kolik a jakého materiálu 

mu zbylo a �te�ka mu uká~e, do jaké skladovací plochy má tento zbytek ulo~it. Pro správnost 

ulo~ení, bude muset operátor opsat �íslo plochy do �te�ky.  

Samotná realizace návrhu je rozd�lena do n�kolika fází: 

1. PZesné vyzna�ení skladovací ploch pomocí �ar na podlaze a o�íslování. 

2. VytvoZení databáze ve Výrobní aplikaci. 

3. Propojení databáze se �te�kami. 

4. Testování a optimalizace.  
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Tabulka 1 3 Cenová kalkulace Varianta I (vlastní zpracování) 

Vyzna�ení skladovacích ploch cca 20 000 K� 

Práce IT odd�lní na zprovozn�ní cca 25 000 K� 

Celkové náklady cca 45 000 K� 

 

Návratnost projektu dle Preuss (2016) se vypo�ítá následovn� viz Rovnice 1 jako 

podíl ro�ní úspory a investice krát 100. Ru�ní úspora se vypo�ítá tak, ~e od aktuálních 

nákladp se ode�tou náklady budoucí a odpisy. 
asová návratnost se vypo�ítá jako inverzí 

funkce k ROI. 

Rovnice 1 3 Výpo�et ROI (vlastní zpracování dle Preuss, 2016) 

 

  

 Náklady na vyhledávání materiálu po implementaci byly vedoucím výroby a IT 

odd�lením odhadnuty na 40 000 K� ro�n�. Samotná ~ivotnost byly odhadnuta na 5 let, 

jeliko~ po 5 letech bude potZeba znovu vyzna�it skladovací plochy. Tyto údaje byly 

dosazeny do pZedchozího vzorce viz Rovnice 2.  

Rovnice 2 3 Výpo�et ROI u Varianty I (vlastní zpracování dle Preuss, 2016) 

 

 Návratnost projektu byla tedy vypo�ítána na 3 846,6 % tj. 9 dní. Takto vysokou 

návratnost by bylo mo~né pZedpokládat za ideálních podmínek, kdy by nastala implementace 

této varianty okam~it�. Podle zjibt�ného odhadu vedoucího výroby a IT odd�lení bude tato 
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zm�na trvat minimáln� dva m�síce, ne~ by se celý systém pln� zprovoznil a probkolil  

se potZebný personál, který by s touto novou variantou pZibel do kontaktu.   

 Varianta II 

V rámci varianty II byl vytvoZen plán na sledovaní výrobních materiálp pomocí QR 

kódp a kamer, které tyto kódy doká~í pZe�íst. Ji~ za aktuálního stavu má ka~dý velkonábal 

svpj prpvodní list, který se tiskne pZímo v závod� a umiseuje se z bo�ní strany kusu. Na tento 

list by se umístil QR kód a prpvodní list by se vyhotovil ve dvou kusech a umístil z bo�ní 

strany a na vrchol velkonábalp.  Tyto listy s QR kódy by následovn� �etli kamery umíst�né 

na st�nách nebo stropu výrobní haly. Tyto kamery by byly umíst�ny pouze nad skladovacími 

plochami materiálu, jeliko~ je zbyte�né, aby se nacházeli po celé hale.  

Samotné kusy by bylo mo~né sledovat pomocí digitální mapy v reálném �ase.  

Tato digitální mapa by byla dostupná v rámci Výrobní aplikace. Pokud by se dva 

velkonábaly umístili na sebe, bylo by mo~né vid�t poslední známkou pozici daného 

velkonábalp. PZi pZemíseování jednotlivých kusp u~ nyní operátoZi pou~ívají �tecí zaZízení, 

tudí~ by nebylo potZeba nakupovat nové. V t�chto �tecích zaZízeních by byla takté~ umíst�na 

digitální mapa a fungovala by jako navigace pro operátora podobn� jako navigace v aut�.  

Samotná realizace návrhu je rozd�lena do n�kolika fází:  

1. PZesné vyzna�ení skladovací ploch pomocí �ar na podlaze. 

2. Instalace infrastruktury do výrobní haly a pZipojení v rámci softwaru. 

3. VytvoZení digitální mapy výrobní haly.  

4. Propojení softwaru kamer, digitální mapy, �te�ek a Výrobní aplikace.  

5. Testování a optimalizace.  

Pro tento ú�el byla vybrána kamera Hikrobot MV-CH120-10GM/GC, která umo~nuje 

snímání z velké výbky a s velkou pZesností. Cena jednoho kusu se pohybuje kolem 1 300 

USD cca 30 000 K
.  
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Cenová kalkulace na implementaci toho návrhu vypadá následovn�:  

Tabulka 2 3 Cenová kalkulace Varianta II (vlastní zpracování)  

Vyzna�ení skladovacích ploch cca 15 000 K� 

25 kusp kamer Hikrobot MV-CH120-10GM/GC cca 750 000 K� 

Propojovací kabelá~ cca 135 000 K� 

Práce IT odd�lní na zprovozn�ní cca 100 000 K� 

Celkové náklady cca 1 000 000 K� 

 

Návratnost projektu byla vypo�ítána stejným zppsobem jako v pZedchozí Variant� I 

dle vzorce od Preuss (2016) viz Rovnice 1. Náklady na provoz systému byly stanoveny na 

70 000 K� ro�n� a pZedpokládaná ~ivotnost systému byla stanovena na 20 let, s tím, ~e ale 

bude potZeba cca po 5 letech znovu vyzna�it skladovací plochy. 

Rovnice 3 3 Výpo�et ROI u Varianty II (vlastní zpracování dle Preuss, 2016) 

 

Návratnost projektu byla tedy vypo�ítána na 166 % tj. 220 dní. Op�t je ale potZeba tento 

výsledek brát s velkou rezervou. Ji~ u pZedchozí Varianty I se pZedpokládá prodlou~ení  

a~ o dva m�síce. U této varianty je návratnost skrze slo~itost implementace odhadnuta 

vedoucím výroby a IT odd�lením a~ na 1 rok. Ale stále se jedná o výbornou návratnost, 

jeliko~ to firm� ka~dý dalbí rok ubetZí 1 660 000 K� ro�n�.  
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10.2 Návrh na zlepbení dostupnosti dat a implementaci AI 

Jak u~ bylo zmín�no v návrhové �ástí, prvním krokem bude sezení s pracovníky z IT 

odd�lení. Na tomto sezení se prodiskutují vbechny problémy, které sou�asná infrastruktura 

obsahuje a pZedstavení po~adavkp od plánova�p s cílem tuto infrastrukturu a systém pln� 

zprovoznit. Druhým krokem bude implementace RPA a AI do v sou�asnosti vyu~ívaného 

softwaru.  

I nadále je v plánu pou~ívání softwaru Excel pro zaznamenávaní celé naplánované 

výroby, a to i z dpvodu uchovávání dat ohledn� ji~ prob�hlé výroby. Aby se zde nemuseli 

pou~ívat pouze prpm�rné rychlosti výroby, navrhlo zde IT odd�lní pou~ití RPA neboli 

robotické automatizace procesp s jejich~ pou~itím mají v IT odd�lní také zkubenosti. 

Získané údaje z výroby by RPA propisovalo do tabulky Excelu daného plánova�e  

a aktualizovalo by automaticky �as výroby.  

Aby na plánova�e byl vyvíjen menbí tlak, lze zde implementovat um�lou inteligenci 

neboli AI. Za nyn�jbího stavu, kdy musí plánova� aktualizovat ru�n� vbechny plány výroby 

v rámci softwaru Excel a musí hledat volné výrobní kapacity, kdy~ pZijde nová zakázka na 

výroby procházející upravárenskou linkou. Cílem je implementace AI do Výrobní aplikace 

v podob� okna, které by si mohl plánova� otevZít b�hem plánovaní. Kdy~ by pZibel nový 

po~adavek na výrobu od referentky, AI u~ by díky zjibt�ným údajpm z Výrobní aplikace, 

aktuálního stavu skladu materiálu a softwaru excel navrhlo mo~ná Zebení umíst�ní  

do výroby, aby byla zachována co nejv�tbí plynulost, vyu~ití zdrojp a nedocházelo  

ke zbyte�ným pZenastavování upravárenských linek. Plánova� u~ by sám pak rozhodl, jestli 

tento návrh pou~ije nebo ne. Samotný návrh mp~e nechat upravit skrze zadávací textové 

pole, pZes které lze zadávat AI po~adavky. Dále plánova� mp~e vy~ívat AI pro analýzy 

objednávaní materiálu skrze historické data, jeliko~ i kdy~ se jedná o zakázkovou výrobu, 

jsou zde ur�ití objemy výroby zalo~ené na ro�ním období.  

Jeliko~ Výrobní aplikace je zalo~ena na tabulkách v rámci softwaru Excelu, lze zde 

vyu~ít a implementovat AI od firmy Microsoft. Jeliko~ u~ nyní podnik vyu~ívá balí�ek 

Microsoft 365, sta�ilo by u~ jen dokoupit Microsoft Copilot. Takté~ by tento návrh pomohl 

krom� plánova�e sklovláknitých netkaných tapet, tak ostatním plánova�pm. Jeliko~ jsou 

v závod� 4 plánova�i, sta�ilo by pouze 5 licencí tj. 4 pro plánova�e a 1 pro IT odd�lení. 
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Tabulka 3 3 Náklady na zlepbení dostupnosti dat a implementaci AI (vlastní zpracování) 

5x m�sí�ní licence Microsoft Copilot cca 14 000 K� 

Práce IT odd�lní na zprovozn�ní cca 30 000 K� 

Celkové náklady na zprovozn�ní cca 44 000 K�  

Ro�ní náklady na provoz 5x licence  cca 168 000 K� 

 

Návratnost o tohoto návrhu lze nelze pZímo vypo�ítat, ale lze Zíci, ~e vyu~ití AI a RPA 

umo~ní plánova�pm rychleji a pZesn�ji plánovat a zároveň zde poklesne i míra náro�nosti 

práce pro plánova�e, jeliko~ mimo plánování mají na starost i jiné �innosti.   
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11 DISKUZE K VÝSTUPoM NÁVRHo 

Analýza aktuálního stavu plánování výroby ve výrobním závod� Texglass 2 odhalila 

dv� hlavní slabá místa, a to nijak neZízený systém skladování a nevyu~itý potenciál 

digitalizovaného sb�ru dat z výroby. Oba tyto problémy pZedstavují zásadní pZeká~ky pro 

pZesn�jbí plánování výroby a zároveň zbyte�n� zat�~ují zam�stnance opakujícími se úkoly, 

které by m�ly být v sou�asném podniku ji~ z v�tbí �ásti automatizované. Návrhy Zebení se 

proto zam�Zují nejen na technologické zlepbení procesp, ale také na podporu zam�stnancp  

a jejich propojení s moderními technologiemi v souladu s myblenkami Prpmyslu 5.0. 

V oblasti sledování materiálu se ob� navr~ené varianty libí hlavn� v technologické 

náro�nosti, ale i potenciálu. Varianta I, zalo~ená na jednoduchém rozd�lení skladových 

ploch a jejich zapojení do interní aplikace pomocí RPA, nabízí rychlý a nízkonákladový 

zppsob, jak získat pZehled o pohybu zásob. Hlavním problém je ovbem závislost na 

disciplinovanosti operátorp a jejich schopnosti systém pravideln� aktualizovat. Podobný 

systém, ale v menbím m�Zítku, u~ v závod� Texglass 2 mají zaveden, kdy do 

páternosterových zásobníku se vkládají velkonábaly biroké pZes dva metry. Jednotlivé 

pozice jsou o�íslovány a pokud operátor dá nebo vezme z pozice velkonábal, musí tuto 

skute�nost zadat do systému, co~ se tak ale ned�je!   

Varianta II, která vyu~ívá QR kódy a inteligentní kamerové systémy, posouvá Zízení 

skladu na zcela novou úroveň a není tak náro�ná na disciplinovanosti operátorp. VytvoZení 

digitální mapy, napojené na Výrobní aplikaci a �te�ky, by odstranilo potZebu manuálního 

hledání materiálu a umo~nilo sledování v reálném �ase. Tato varianta naplňuje myblenky 

Prpmyslu 5.0, jeliko~ propojuje pokro�ilou technologii s u~ivatelsky pZív�tivým rozhraní  

a zároveň zvybuje bezpe�nost, efektivitu i ergonomii pracovního prostZedí. Vybbí investi�ní 

náklady by se mohly vrátit nejen v podob� úspor na pracovní síle, ale i v menbí míZe chyb, 

lepbím plánování a ni~bí míZe odpadu. V dlouhodobém horizontu se tato varianta jeví jako 

strategicky vhodn�jbí. Její úsp�bná implementace bude vy~adovat dpkladnou pZípravu  

a bkolení personálu, aby bylo zaru�eno bezproblémové zavedení. 

V oblasti dostupnosti dat z výroby byla navr~ena cesta kombinující zprovozn�ní 

stávající infrastruktury s implementací RPA a AI. Výhodou je, ~e firma ji~ �ástí technické 

infrastruktury disponuje, jeliko~ jsou zde instalované obrazovky, pZipojené upravárenské 

linky i aplikace pro sb�r dat, co~ pZedstavuje dobrý výchozí bod. Klí�ovou otázkou zpstává, 

pro� tato data nejsou v sou�asnosti plnohodnotn� vyu~ívána. Výpadky systému, pomalá 
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odezva nebo neochota vedoucích zam�stnancp pZejít z osv�d�ených Excelových tabulek na 

nové nástroje ukazují na slabou integraci technologií do ka~dodenní praxe. Tato bariéra není 

neobvyklá, jeliko~ v mnoha podnicích nará~í digitální transformace na neochotu 

zam�stnancp zm�nit zab�hlé procesy, nikoliv na nedostatek technologií. 

ZaZazení RPA jako nástroje pro automatizaci aktualizace výrobních plánp pZímo do 

Excelu mp~e pZinést okam~itý pZínos bez potZeby m�nit návyky plánova�p. AI, která 

pomáhá s rozhodováním o prioritizaci výroby a optimalizací výrobních kapacit, pak 

pZedstavuje dalbí krok k tomu, aby plánova�i mohli v�novat více �asu pZesnému plánování 

a mén� rutinním �innostem. Zároveň tím dochází k významnému posílení pilíZe lidské 

centrality neboli technologie se stávají nástrojem, který zvybuje schopnosti pracovníkp, 

nikoliv jejich náhradou. 

V rámci analýzy byly zjibt�né i dalbí problémy. I kdy~ tyto oblasti nebyly ppvodn� 

hlavním cílem navrhovaných opatZení, i zde by bylo mo~né vyu~ití AI, jeliko~ nepZesné 

m�sí�ní plány výrazn� zt�~ují odhad potZeby materiálu a kapacit. Pokud by se podaZilo 

napojit AI do výrobní aplikace, mohla by na základ� historických dat a sezónních výkyvp 

pZipravovat pZesn�jbí m�sí�ní plány, které by plánova�pm usnadnily rozhodování a sní~ily 

na n� tlak. 

Dalbím problémem je neplánovaná údr~ba. Bez pZedem daného systému toti~ nejde 

poZádn� odhadnout, kdy a na jak dlouho budou muset výrobní stroje stát, co~ vede  

k ne�ekaným výpadkpm ve výrob�. I tady se nabízí Zebení pomocí technologií a myblenek 

Prpmyslu 5.0 a to napZíklad vyu~ít data z výrobních zaZízení, vytvoZit jejich digitální dvoj�e 

nebo vyu~ít AI, která by díky historickým údajpm um�la pZedpovídat mo~né poruchy.  

Z dlouhodobého hlediska se ukazuje jako klí�ové, aby vedení podniku nevnímalo 

digitalizaci jako jednorázový projekt, ale jako kontinuální proces. Technologie se neustále 

vyvíjí a s ní i potZeby zákazníkp, tlak na produktivitu a dpraz na udr~itelnost. Podnik, který 

doká~e flexibiln� reagovat a investovat do rozvoje digitálních dovedností zam�stnancp, 

získá nejen konkuren�ní výhodu, ale i stabiln�jbí a motivovan�jbí pracovní sílu. Je také 

dple~ité vnímat to, ~e vbechno tvoZí jeden velký a provázaný systém, který se musí udr~ovat 

jako celek.  
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ZÁV�R 

Tato bakaláZská práce se zabývala implementací prvkp Prpmyslu 5.0 ve vybraném 

podniku, konkrétn� ve výrobním závod� Texglass 2. Cílem práce bylo navrhnout zlepbení  

v plánování výroby propojující �lov�ka a technologie podle principp Prpmyslu 5.0.  

K dosa~ení tohoto cíle byla práce rozd�lena na teoretickou a praktickou �ást.  

V teoretické �ásti byla nejprve zpracována reberbe odborné literatury týkající  

se historického vývoje prpmyslových revolucí. Dpraz byl kladen na rozdíly jednotlivých 

revolucí a návaznosti mezi Prpmyslem 4.0 a nov� se prosazujícím konceptem Prpmyslu 5.0. 

Byly popsány hlavní principy a pilíZe Prpmyslu 5.0 respektive lidská centralita, udr~itelnost 

a odolnost. Zároveň byly vysv�tleny klí�ové technologie, které s tímto konceptem úzce 

souvisejí. PatZily mezi n� kolaborativní robotika, digitální dvoj�ata, um�lá inteligence, 

rozbíZená realita, robotická automatizace procesp a systémy pro sb�r a analýzu výrobních 

dat. Dále byla v�nována pozornost mo~ným rizikpm a bariérám spojeným s implementací 

t�chto technologií, a to nejen z hlediska technického, ale i organiza�ního, ekonomického  

a sociálního. 

Praktická �ást se zam�Zila na analýzu sou�asného stavu plánování výroby v závod� 

Texglass 2. Pomocí metod kvalitativního i kvantitativního výzkumu, konkrétn� pozorování, 

snímku pracovního dne, výzkumných rozhovorp a analýzy interních dat, byly identifikovány 

�tyZi klí�ové problémy. Prvním z nich bylo neefektivní a nepZehledné skladování materiálu, 

které vedlo k �asovým ztrátám pZi hledání potZebných surovin. Druhým problémem byla 

omezená dostupnost aktuálních výrobních dat, která neumo~ňovala efektivní a pZesné 

plánování výroby. TZetím byla nízká vypovídací hodnota m�sí�ních výrobních plánp,  

které neposkytovaly dostate�né informace pro detailní m�sí�ní plánování. 
tvrtým 

zjibt�ným nedostatkem byla absence prediktivního plánování údr~by, která by umo~nila 

zamezit neplánovaným prostojpm a zvýbit provozní spolehlivost výrobních zaZízení. 

Na základ� t�chto zjibt�ní byly vybrány dva prvn� zmín�né problémy a byly navr~eny 

konkrétní varianty Zebení v souladu s principy Prpmyslu 5.0. Jednalo se o návrh systému 

digitálního skladování vyu~ívajícího lokaliza�ní technologie a �árové kódy. Druhým 

návrhem bylo zlepbení sb�ru a vyu~ití výrobních dat pomocí propojení strojp s centrálním 

datovým systémem, zavedení AI pro predikci výrobních �asp a plánování výroby a zlepbení 

spolupráce mezi �lov�kem a technologiemi skrze u~ivatelsky pZív�tivého rozhraní. 
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Navr~ená opatZení byla dopln�na o odhad nákladp a návratnosti investic tak, aby bylo jasné, 

jaké jsou mo~nosti jejich proveditelnosti z pohledu ekonomických mo~ností podniku. 

Z hlediska teoretického pZínosu práce byl vytvoZen ucelený pohled v oblasti konceptu 

Prpmyslu 5.0, který je stále novým a dynamicky se rozvíjejícím fenoménem. Popis byl 

zam�Zen na definici Prpmyslu 5.0 , principy, technologickou základnu i rizika spojená  

se zavád�ním. Tento pZehled mp~e být vyu~it akademickou obcí, studenty i odborníky  

pZi dalbím výzkumu nebo pZi pZíprav� dalbích implementa�ních projektp. 

Z praktického pohledu byla práce pZínosná zejména pro samotný podnik, neboe 

poskytla analýzu sou�asného stavu a identifikovala konkrétní oblasti, které omezovaly 

efektivitu plánování a výrobního procesu. Návrhy opatZení zohledňovaly specifika provozu 

a byly koncipovány tak, aby jejich realizace byla technicky i ekonomicky dosa~itelná. Díky 

tomu mp~e podnik lépe �elit výzvám spojeným s digitalizací a zároveň budovat prostZedí, 

ve kterém budou technologie podporovat, nikoliv nahrazovat, lidský potenciál. 

Cíl práce neboli návrh zlepbení v plánování výroby propojující �lov�ka a technologie 

podle principp Prpmyslu 5.0. byl tudí~ napln�n. Byly navr~eny konkrétní varianty Zebení, 

které reflektovaly aktuální stav ve výrobním závod�, potZeby zam�stnancp i birbí strategii 

podniku. Výsledky této práce tedy pZinábejí hodnotu nejen pro vedení daného podniku,  

ale i pro dalbí organizace, které usilují o transformaci svého provozu v souladu s hodnotami 

a technologiemi Prpmyslu 5.0. 
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