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SOUHRN

Bakal&ska prace se zabyva problematikou logistiky a tagigch proces ve firm¢ Skoda
Auto a.s. Vrchlabi. Teoretick&st charakterizuje podnikovy logisticky systém Skddito
a.s. Vrchlabi. Déle je popsana komparace logicle§istému Skoda Auto se systémem Toyota
Motors.  Prakticka ¢ast je zamena na optimalizaci personalu logistiky

a optimalizaci procesugetné ndvrhu na uspory.
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ABSTRACT

Bachelor thesis is concerning problem of logisticsl logistic process in Skoda Auto a.s.
Vrchlabi. Theoretical par characterise companydbgisystem in Skoda Auto a. s. Vrchlabi.
Next there is described comparison of logistic eystSkoda Auto with system Toyota
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UvoD

V poslednich desetiletich soust&vmzrista objem vyrobenych vézz celosétového
hlediska a tim samoejm¢ vzrista konkuredéni boj jednotlivych subjekit zabyvajicich se
vyrobou automobil. V lonském roce bylo celogtoveé vyrobeno kolem 50 miliainvozi, ale
jen kolem 45 miliod jich naslo sveho zékaznika. Jednotlivé automobjkgu nuceny
k fuzim, protoZze naklady na vyvoj jsou jifilE vysoké a také se ziskava prostor pro unifikaci
jednotlivych komponetita tim zlewiovani vyroby.

V CR, v obdobi od roku 2000 do s@sné doby, vyrostly zédodi piiznivé viadni
politiky a investénich pobidek nové vyrobni kapacityfepnich sgtovych vyrobdé
automobili. Jedna se o TPCA (Toyota, Peugeot, Citroen) vaivgiiznivé lokalig u Kolina
s kapacitou 300 000 vozroéné a v lokalie severni Moravy u NoSovic, kde vyrostla
v lonském roce tovarna spdleosti ,Hyunday*“ s réni kapacitou také kolem 300 000 vioz
roéné. Oba tyto zavody jsouifmou konkurenci domaci zley SKODA a vytvéi tlak na
automobilovém trhu a to zejména na ceny proilukioZz sekundagn vede i ke snaze
eliminovat naklady vSeho druhu a tim ziskavat dolgozici na automobilovém trhu.

Cena produktu je vzdy tvena a vznika v @itém ekonomickém a spalenském
prostedi. Toto prosedi vznikd na zaklad moZznosti dané ekonomiky, kotgrhopnosti
obyvatelstva a v neposledfsick i naklady, které jednotlivé firmy, nebo spéesti potebu;ji
k dosazeni a vyprodukovani svého produktu a kvaitgho zboZzi. Nejugprgjsi firmy
v automobilovém gmyslu dbaji, aby fidana hodnota k vyrobku, ktery urigi na trhy byla
co nejvysSi a to, pokud mozno, za co nejnizsi \ogeiou cenu.

Mezi hlavni faktory ovliviujici cenu vozu jsou samotné materialové nakladygoné
naklady, naklady na provoz jednotlivych vyrobni@pécit a rezijni naklady.

Velmi dileZity je i pohled na firmu zvei takzvana ,Image” firmy. SA v dabsvé faze
s koncernem Volkswagendha velmi poSramocenou pést a proto i produkované vozy v té
dok® mohly byt prodavany za zhruba 80%zbé ceny, za kterou prodavala konkurence.
Zvysovani cen na uroxiebéZnou v koncernu probihalo planavia to po dobu osmi az deseti
let tak, jak se vylepSoval pohled na firmu na rakjecich zapadnich trzich.

OvSem stale udrzitelny Usgh neznamena jen zvySeni image, ale ruku v rucd byts
neustale vytvi&en tlak na snizovani nakladprotoze tak, jak celospa@enskym rozvojem
stoupa tlak na zvySovani realnych mezd &stmand, vytvaely by se podminky k postupné

stagnaci a ke ztrdkonkurenceschopnosti podniku. Neldeth skuténost, Ze neustale rostou



naroky na zlepSovani uzitné hodnoty automgh#jich bezpénost a podob¥ coz vyzaduje
stéle vyssi investice do vyzkumné a vyvojové zakjaautomobilky.

Toto si uedomuiji i v koncernu VW. Proto se v ny8i dok& klade na sniZzovani naktad
vSeho druhu mimi@dny diraz. Tyto opaeni se ovSem v ZadnénitigjmE nesmi dotknout
spokojenosti zakaznika. Proto i SA méa ve svém neklen sloganu ,SIMPLY CLEVER* coz

v piekladu znamené jednoduse chytry.

Cil bakalaske prace

Cilem mé bakaigké prace je zoptimalizovani a zefektimh vybraného uUseku
logistického zabezgeni a zasobovani montazni linky vozu A4 a A5 ve SIOAUTO a.s v
zavod Vrchlabi. Pozornost budeéwovana gkterym modernim a progresivnim formam
logistickych koncepit aplikovanych v nejmodeé&sich zavodech, které&gdstavuji konkurenci
na automobilovém trhu zee SKODA AUTO a.s. fedevsim bych se zaifil na prevzeti
nekterych prvki logistického konceptu od zéky ,TOYOTA", ktera predstavuje svym pojetim

absolutni s¥tovou Spkku a to jak ve flexibilié pojeti, tak v produktivit.
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1 CHARAKTERISTIKA PODNIKOVEHO LOGISTICKEHO
SYSTEMU

1.1 Pojem a vyvoj logistiky

Logistika pochazi odleckého slova logos, coz je ndzev pro matematicgiku. Nazev
logistika souvisi s aplikaci matematické logiky ekonomické procesy. Matematické a
systémove mysSleni ve spojeni s modernimi inf@mmai technikami je zakladem pro
formovani logistiky, ktera je zakladni metodou mgeraentu, protoZze zkouma vsSechny
komponenty othového procesu, kterymi jsourgulevSim doprava d&izeni dopravy,
manipulace s materidlem, skladovani t&eni zasob, baleni, distribuce, logistické
komunika&ni, informani a fidici systémy. Jejich vzajemné oviowani a koordinace

prispivaji k dosahnuti cile logistiky, tj. zabezpea zvysit zisk podniku.[2]

Tri faze vyvoje logistického systému v dograv

Prvni fazespaivala ve forn tzv. prepravnichiettzci neboli kombinovanych fgprav
pomoci paletizace a kontejnerizacei Pavadni téchto novych pepravnich systéin se
za&ina projevovat snaha fesit jen zvySeni racionalizacgemistni zbozi od odesilatele
Kk ptijemci (tzv. geprava ,z domu do domu"), ale hledat cesty k zéfekhi celého obhu

vvvvv

s materialem, obalové techniky, skladového hosfsbdaatd.

Druha fazespaivala ve vyuzivani matematickych metod, elektroéiek zpracovani dat
a Vv matematickém modelovani na zakladcharketingu. V této fazi se déle vyiva

automatizované systéntiizeni.

Treti fazespaiva v nahrazovani automatizovanych sysiéizeni expertnimi systéemy

fizeni, které jiz pedstavuji vyvoj na poli uthé inteligence.

1.2 Struktura interni logistiky

Utvar vnitni logistiky je fizen vedoucim logistiky zavodu (VRL), ktery je pizen
vedoucimu zavodu VR a je metodickizen vedoucim logistiky ziy.(VL). Utvar je
rozdlen na fi zakladni stediska:

- stredisko Rizeni programu*

- stredisko ,Planovani logistickych projeka systém"

11



- stiedisko ,Materidlového hospotivi“.

Stredisko ,Rizeni programu® mé prioritnv naplni prace vytu@t, jak nésicni, tak denni
plany vyroby a to tak, aby smvaly vSechny kritéria a pozadavky dané technickou
vybavenosti zavodu, zavodovych restrikci, poZadaxky a aby byly koordinovany v ramci
vyroby celé zn&y, tzn. vSech zavdd V nyrgjSi dok# jsou na toto $edisko kladeny zvlastni
naroky a to v koordinaci vytizenosti jednotlivyclavadi z divodu extrémni poniZenosti

zakazek.

Stredisko ,Materialového hospoisvi“ ma prioritré v naplni prace fimeé zasobovani

montéznich linek a to jak A4, tak A5.

Stredisko ,Planovani logistickych projeka systém” se stara o soustavnou racionalizaci

ve vSech odtvich utvaru, podporuje workshopy, zé&i®né na uspory a efektivitinnosti.

1.3 KAIZEN
Strategie KAIZEN je nejilezit¢jSim pojmem japonského managementu <ekhi k
japonskému hospotkému usgchu a konkurenceschopnosti. KAIZEN znamena zlepsiova
a zdokonalovani. Navic znamena neustale probitmajaonalovani tykajici se vSeclieins
vrcholového a gedniho managementu, st&jjako vSech zagstnand. Filosofie KAIZEN
piedpoklada, Zze nas @gob Zivota — @ uz pracovniho, spalenského nebo domaciho — si
zaslouzi neustélé zdokonalovani.
KAIZEN je streSnim pojmem, pod &t lze zahrnout &Sinu z tch ,unikatre

japonskych* praktik, které v posledni dotbosahly s¥tové slavy.

- orientace na zékaznika,

- absolutni kontrola kvality,

- robotika,

- krouzky kontroly kvality,

- systém zlepSovacich navh

- automatizace,

- disciplina na pracovisti,

- absolutni udrzba vyrobnich preestki,

- kamban,

- zdokonalovani kvality,

- ,pravé véas*

- z&adné kazové zbozi,

12



- aktivity malych skupin,
- dobré vztahy management — zsstmanci,
- zvySovani produktivity,

- vyvoj novych produki.[4]

1.4 Realizované logistické systémy ve SKODA AUTO Vrchlai

1.4.1 Systém ,KANBAN“

Systém Kanban, znamy také jako systém TPS (Toyaduletion System), byl vyvinut
spol&nosti Toyota Motor Copany vigsehu 50. a 60. letech. Filozofie systému Kanban
spaiiva v tom, ze dily a materialy bydahy dodavat pesré v tom okamziku, kdy je vyrobni
proces pdtbuje. Je to optimalni strategie, jak z nakladovélediska, tak z hlediska aro¥n
sluzeb. Systém Kanban lze pouzit pro jakykoliv Wyrioproces, ktery zahrnuje opakujici se
operace.[1]

Obrazek ¢. 1: Systém Kanbanovych karet

Pracoviité ¢. 1 Pracovisté ¢. 2
skladové body skladové body
Vstupni skladovy bod

ystupni skladovy bod  Vstupni skladovy bod lystupni skladovy bod

—‘-Y

------ Pohyb piesunovych karet. KdyZ se urcity Pohyb vyrobnich karet. KdyZ se z vystupniho

kontejner dild odebere ze vstupniho skladového bodu odebere kontejner dild,
skladového bodu pro pouZiti v daném vyrobni karta se odebere a ponechd
pracovnim stiedisku, tzv. pfesunova v pracovnim stfedisku, kde slouZi jako
karta se z tohoto kontejneru vezme povoleni pro vyrobeni dalSiho koniejneru
a piedi do vystupniho skladového bodu t€chto dilu.

v pfedchozim pracovidti. To slouZi jako
povoleni pro odbér dalsiho kontejneru
dili z tohoto (tj. pfedchoziho) pracovi§té.

Zdroj: [1]

Zakladnim nosiem informaci jsou zde ,kanbanové karty“ (vizilpha¢. 2), které pini
funkci objednavek a fivodek chyljiciho materialu. Princip sgéva v objednani materialu
pracovnikem, P stanoveném mnozstvi dila odeslani kanbanové karty k dalSiganku
logistickéhorettzce (sklad, dodavatel). Kanbanové karty jsou umjsha kazdém naoSive
vyrobnim procesu.

Pri této operaci je dlezité dodrZzovat vSechny zasady FIFO, které jsopsaoy
v pracovnich navodech a jejich pin je pravidelg auditovano ze strany nezavislych utyar
GQV, internich audit GQ a externich auditTUW NORD, ale i audit ze strany matského
koncernu VW.
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K nejpodstatsjSim prvikim systému Kanban nélezi:

samdidici regul&ni okruh mezi dodévajicim a odebirajicim,

princip vzit si pro nasledujici sgebitelsky stupg na misto vSeobecného principu
~prines”,

flexibilni nasazeni pracovnika vyrobnich progedki,

pieneseni kratkodobydidicich funkci na provagici pracovniky,

pouziti kanbanové karty jako nésiinformaci.[3]

Prredpoklady pouzitelnosti systému:

a) Harmonizace vyrobniho programu — standardizaciteaignim skupin dil musi byt

zajistna jejich stala sptgba,cimz je zvySen podil opakovanyéimnosti ve vyrob.

b) Dilenska organizace orientovana na materiadlovy tokpostaveni a uspadani

vyrobnich prosedki orientované na tok, slouZiigmevsim podpe principu
samdidiciho regulaniho okruhu. U pésového principu vyroby, kdy jsciechny
sklady u vyrobni linky harmonizovany podle sty na vyrobni lince, je mozno vice
omezit funkci rezervniho skladu na vyrovnavani pbruDosud nejvyznandjsi
funkce skladu, tj. vyrovnavani rozdilnych rychlgstéace a pracovniho taktu, ztraci na

vyznamu.

Vysokéa pohotovost a malé prostoje vyrobnichizeni — zavedeni stavebnicového
systému linky, tvorba skupin dil ugeni optimalniho pi@di séizovani, fasna

piiprava nastrgj atd.

d) Vysoky stupé kvality mizeme zabezé:

- Automatizovanou kontrolou kvalityautomatické zZé&zeni integrované do procesu
vyroby. Nevyhodou jsou vysoké pozZzadavky n&iisi a kontrolni techniku, vysoké

investice,
- samokontrola- zainteresovani pracoviiiklo procesu kontroly,

- procesni kontrola— sp@iva v odkryti poruch ve vyrobnim procesu pomoci
statické kontroly vyroby, kdy se kontrola provadha@hodg vybranych vyrobk.

NejdilezitejSimi pouzivanymi statickymi metodami jseypa’et procenta pipadi

neshody nebo graficky zazna@asovérady vysledi.[3]
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1.4.2

Systém ,ANDON"

Andon je systém podporuji¢izeni materidlového toku na principu Kanban. S itjmz

elektronickych signalindikuje, kdy a v jakém migtmusi byt prazdny nasnhahrazen plnym.

Charakteristika systému:

a)

b)

f)

tlacitka pro odvolani materialu jsou ungish u vyrobniho mista nad nésm

materialu,

pracovnik ve vyrobnim procesu stisknecilko pi definovaném minimalnim

mnozstvi materialu v nasj
pracovnik ve skladu na zakkagignalu vychysté pinou paletu,

systém je snadno srozumitelny a ma jednoduchoiktstu (sw¥tlo u pracovnika

skladu signalizuje objednani materialu, potvrzéijimu a ukoeni procesu),

systém je vhodny pouze procité druhy materidlu (maly skladovaci prostor u

vyrobniho mista),

systém je stanoven pise&rviditelné umisén na pracovisti a uZivatelé jsou s nim

detailre seznameni.[3]

Tento systém se také pouziva ve SKODA AUTO, al®lhik zavod Vrchlabi. Andon

systém je v pfizovacich nakladech mnohem draZzsi oproti systénANBAN".

1.4.3
a)

b)

Ridici systémy

Systém INEAS BMA

Jednd se o logisticky VW systém, ktery automatic¢kdi odvolavky materialu
smérem k jednotlivym dodavatém.

Systém INEAS

Jednd se také wdici VW systém, ktery se na rozdil od vySe jmemeée INEAS
BMA pouziva kiizeni interniho pohybu skladovych poloZek.

Dal$i systém pouzivany ve SA jédici systém FIS, kteryidi pohyb voa po
jednotlivych linkach vyroby od nasazeni do provexaoven (bod R100), opusti
svaovny (bod R200), nasazeni do provozu lakoven (bd@0), opudini lakovny
(bod L200). Déle se pouziva sek¥rhbod (L300) prdizeni posazovani jednotlivych
modeli pro montadze. Tento bod jeuldzity z hlediska fipadného vypadku

montazniho materialu. Umndje Upravu v sekvenci posazovani jednotlivychivaz
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tim zamezeni ijpadné nekompletnosti viozDalSim#idicim bodem je bod montaze
A4 (M170) a bod (M100) pro montaz A5. Tento bodugiojako sekvetni bod pro
dodavatele dodavajici gvmaterial v sekvenci pro montazni linku a tim Aiskji cas
pro vyrobu a dodani zavazné objednavikiglpsného dilu.

Bodem pro samotné posazeni vozu do ML u modeluedddjci bod (M180) a u
modelu A5 bod (M200).

DalSimi dilezitymi body, mimo jednotlivych QRK (kontrolni bgdryroby) profizeni
vyroby je bod KB6. Tento bod vyjadie kompletni opughi ML. Nasleduje bod
(KB7). Tento bod je poslednim kontrolnim bodem WwyroBod (KB8) je bod, kde
viiz opousdti vyrobu. Bod, ktery evidujgenlani pro oddleni ,SKOTRANSU", tzn.
pro odcleni, které exportujetiz k zakaznikovi je bod (Z800).
Mezi body M170 a KB8 se néjlad ukuje povolena rozpracovanost woze vyrok
a to z divodu vazani kapitaluidzeni kvality jednotlivych vok

d) Nadstavbouidiciho systému FIS je MIS (manager informatiorté&yg. Tento systém
jiz spada pod informi systémy. Spolu s MIS je pouzivan i systém SQ&htd
systém, ktery vychazi ze zaznamenanyaichpod: jednotlivymi, jiz zmihovanymi
body, a zaznatho jednotlivych operacich prov&aymi na jednotlivém voze,cetns
repasnich oprav, vytvia pomérné dokonaly pehled o kvalié kazdého vozu a je
souwésti archivace v podelkKKV (kontrolni karty vozu). Cely systém je jédtloZzen
po dobu 15 let v elektronické podob

1.5 Integrovani dodavatelé
SKODA AUTO a.s. Vrchlabi, jak jiz bylo zm$no je jen montazni zavod. Oviem tento
zavod ma d& montazni linky a dva typy vazi kdyZ oba dva jsou ve stejném segmentu a to

segmentu ,A“.

Segment je pojem, ktery vymezuje jednotlivé typyiva to jak z hlediska velikosti, tak
z hlediska @elnosti. SA ma celkem vozy v segmentu AO (FABIA), (@CTAVIA), B
(SUPERB), MPV (ROOMSTER), SUV (YETI).

Ke kazdému typu vdgz existuje zcela specificky vyrobni postup a timaimplexita
montéze jednotlivych model

Ve Skoda Auto zavadVrchlabi se kompletuji modely Octavia, a to A4z ge starsi

verze, vyrabna s mensimi modifikacemi od roku 1996 do roku 2805 model A5, cozZ je
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naslednik modelu A4, ktery j&Stvroce 2008 proSel inovaci a proto mluvime o
~FACELIFTU".

Trend u vozu A4 byl snizit nakladovost na kmenoeyspnal a proto je u tohoto modelu
vétsSi podil prace integrovanych dodavatelntegrovany dodavatel je vyrobcéigiusného
podkompletu vozu nebo firma, zajigici vyrobni operace na Uzemifigiusného zavodu a
provadi manipulaci a vyrobni operace s materiadlemajetku SA jako praci ve mzdTrend u

modelu A5 je poegkud odlisSny s menSimi naroky na tyto dodavatele.

Ve SA Vrchlabi fisobi tito integrovani dodavatelé:

a) Predkompletace a kontrola narazinikrma ,CADENCE INOVATION*.
b) Predpiprava a kontrola skel vozu, firma SPLINTEX.

c) Dodavky a kontrola sedak, frma JONSON CONTROLS.

Firma CADENCE INOVATION ma své detaSované prac@visbbci Ponikla, vzdalené
od Vrchlabi cca 8 km. V této obci se provadi dalowaci montédzni operace a kontrola
naraznik pro oba typy a jsou pomoci kamionu dopravovanynwintazniho zévodu ve
specialnich fepravnich paletach v rezii firmy CADENCE INOVATIONfedavaci misto je
uréeno ve skladovych prostorach SA. Externi pracovipiGicujici pro tuto firmuiadi
néarazniky pomoci vySe uvedeného systému do sekvyamcenontdzni linku. Firma ma na
tzemi SA i prostor pro tzv. ,ndhrady“. Ty jsou pptipad, Ze Bhem transportu dojde
k poSkozeni, nebo nesouhlasiigmti v sekvenci pro ML.Bvod je i ten, Ze firma m4 své
montazni zazemi v &t Liberci, ktery je vzdalen od Vrchlabi cca 70 kndapravit ndhrady
z Liberce popipacs z Poniklé je vtaktu ML, ktery ve SAfipnyngjsi produkci 140 voi
A4d/den a 180 vat A5/ den, cozZ je cca 5 min. na A4 a 6 min.na A5 o&mé. Jinak by se
jednalo o nekompletni vozy a cena 1 min. &ejé pro firmy cca 1000 K

Firma SPLINTEX je dodavatelem skel wvo&4 a A5. Sidlo firmy je v Jablonci n. Nisou.
Jsou jako integrovani dodavatelé, jelikoZ vyuzilagistické plochy SA v souvislosti s jejich
¢innosti pro ML. A to je sekvemi fazeni skel podle driha jejich kontrola neposSkozenosti.
Kromé toho, zamistnanec této firmy provadi tzv. ,Aktivaci” sketqa jejich nalepenim. Skla
jsou fazena do jedn@@élovych stojaf a pepravovana pracovnikem logistiky SA na ML.
Kontrola spravnosti se provadi dle sek¥@ich vylepi, kterou zamsstnanci této firmy ziskaji
z fidicich systéri SA.
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DalSi firmou, kterou Ize povaZovat za integrovanétodavatele je JONSON
CONTROLS, ktera ma na starosti JISové dodavky &sdizené opt fidicim systémem
INEAS BMA pomoci KNR vozu.

Poslednim integrovanym dodavatelem je firma ,SCHED#&odavajici kola voi taktéz

v prislusné sekvenci.

1.6 Modularni dodavatelé

Mezi modularni dodavateletipobici ve SA Vrchlabi p#tfirmy zaji&ujici jednotlivé
moduly (smontované podkomplety) k montazni lincezwoa zajigujici jejich montaz
v prostorach SA. Jedna se o tyto firmy:

a) SAS,

b) Meritor,

c) Sintex,

d) Hellabehr.

Firma SAS dodava ze svého pracayisStrespektive ze svych dvou pracavis
kompletované fistrojové desky &etné elektroinstalaci. Tyto ,cocpity* jsou fukhie
odzkouSeny aipdavany pomociipdavaciho protokolu vyti&iého zidiciho systémuifmo
k jednotlivému typu vozu. Jedna se o modularnibaedatele, ktery siy podkompletradi do
sekvence na montazni linku podigégtusného KNR vozu. KNR (obrazék?2) je identifik&ni

¢islo pro dany wz.

Obrazek ¢é. 2: Skladba KNR vozu

XX . X - XXXX
|

Pofadoy é &izlo

Den wtydnu

—— Twden

Zdroj: Autor

MERITOR je firma dodavajici na montazni linku snmaw@né a elektricky odzkousené
boini dvee. (Pouze u modelu A4). Tyto deese pevazi pracovnikem SA od ML
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MERITORU na ML vozu pomoci z&sného tah&. Smontované dve na kazdy &z jsou
opst fizeny sekvetnim vylepem, ktery MERITOR ziskavéaiiciho systému SA.

Predposledni modularni firmouigobici ve SA Vrchlabi je firma SINTEX, dodavajie z
sve linky, kterou ma zakomponovanou do systemu Nsl.godkomplet fednicasti vozu tzv.
.Frontend”. Jedna se o podkomplet ®r&ce, ktery se montuje ddegni ¢asti vozu a je
nositelem swtel, chladée a gidavnych komponent

Posledni modularni firmoutsobici ve SA Vrchlabi je firma HELLABEHR. Tato fian
zaji¥uje dodavky ,frontendl na viz A5. Tato firma nevyuzivad montaznich prostor ve SA

Vrchlabi, ale dodavéa své dodavky z nisk&ho zavodu.

1.7 Manipulaéni technika

Ve SA ve Vrchlabi se pro manipulaci s materidlemzped manipuléni technika, ktera
je firm¢ zapmjc¢ena na leasing. Jedn& se o firmy LINDE a STILL.oTftmy maji své repasni
a provozni pracovi§tumistno také v arealu SA, ale samotny provoz této téshnajid uji

zansstnanci SA.

K manipulaci s materidlem se pouZziva nasledujighgmanipulani techniky:

STILL R 06
Obrazek ¢. 3: STILL R 06

Tento tikolovy elektricky tah& je vybaven
silnym elektromotorem, ktery ¢hi témei nehl&né,
vyznauje se vyjiménymi jizdnimi vykony a navic je
velmi robustni a ekologicky.

Kromé hydraulické bubnové brzdy disponuje R 06
navic elektrickou brzdou, ktera automaticky brzdi p

uvolnéni plynového pedalu a a2 sneru jizdy.

viN s

energie vraci fimo zgEt do baterie - a prodluzuje tak dobu pouZiti R 06.
Ergonomicka konstrukce a vysoky komfort navic zajiSvelmi dobry pocit na pracovisti.
Ve SA se pouziva prac@pravu palet viech rozmi ze skladu logistiky k tloZistim na

ML jednotlivych typi vozu.
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Tabulka €. 1: Technické parametry modelu STILL R 06

Maximalni nosnost Rychlost jizdy ) _
Model Napéti baterie (V)
(kg) (km/h)
R06-06 150 7.0 24

Zdroj: www.still.cz

STILL RX 20-18
Obrazek¢. 4: STILL RX 20-18

Snadna vyréna baterie z boku, ktera je v této farm
elektrickych vysokozdviznych vozikod 1,5 t jedinénd,
piinaSi mnoho vyhod. Protoze jiz neni jediny jéab,
vyrazre se zvysuje bezgaost a sniZzuje se nebezperareni
a poskozeni. S@asre se zvySuje produktivita a flexibilita,

neba@ vyménu baterie l1ze nyni provést mnohem rychleji a

nezavisle na jébu.

Zdroj: wwwe.still.cz

POHON

Trojfazovy pohon RX 20 s optimalizovanou sSfttou energie a nizkou Rhosti
pusobi na pedni kola a poskytuje konstadtnysoky vykon. Na zakladmoderniho no¥
vyvinutéhotizeni se vyznaije velmi dobrou jizdni dynamikou i na nerovné paél nebo i
jizdach do stoupani. Motory ukladaji elektrickynkupera&nim brzénim az 15 % energie
zpet do baterie a prodluzuji tak dobu pouZiti na jedabiti baterie az o 1,5 hodiny. Tifasto

odpada mezinabijeni nebo vyma baterie.

SERVIS

Interval idrzby RX 20 je 1.000 hodin nebo 12siai. Robustnitizeni ma modulérni
konstrukci. Zadni z&vaZi je pomoci simulaci tepetnéhovani konstruovano tak, ze je z
vykonovych dili s optimalizovanou dinnosti odvadno teplo bez ventilatéra vzduchovych
filtr . PIna diagnostika jednotlivych di/Sech elektrickych kompondntisnadiuje vyhledani
zavady a Sét ¢as v gipact opravy. RoviZz lamelové brzdy &ici v olejové lazni jsou

bezudrzbové.

20



STAVEBNICOVA KONCEPCE

Diky stavebnicové konstrukci Ize RX 20 optimélprizpisobit podminkam pouZiti.
Tim vznikd mnoho moznostitipvybéru vhodného vysokozdvizného voziku podle okolnosti
na mist¢ pouziti, jako jsou fepravovana iemena, $ka pracovni uliky, potebna kapacita

baterie, pijezdna vyska, aby bylo mozno efektiwyiesit vaSe fepravni akoly.

Tabulka ¢. 2: Technické parametry modelu STILL RX 20-18

o Maximalni 5 ] .
Maximalni . . Rychlost jizdy | Napéti baterie
Model vySka zdvihu
nosnost (kg) (km/h) V)
(mm)
RX 20-18 1 800 7.720 16 48
Zdroj: wwwe.still.cz
STILL FEM 17
Obrazek ¢. 5: STILL FM 17
FM-X  preswdcuje  vynikajici  hospodarnosti,
nejvyssi  kvalitou a moderni technikou. Také kazdy

v s

voziku s vysuvnym zvedacim izzenim — za&n4 to u

novych, vykongjSich pohod, pokra&uje pes brzdovy

systém se zjtnym ziskavanim energie a dlouhé servisni

——
-

intervaly (kazdych 1 000 motohodin) a kKom hydraulicky

Zdroj: wwwe.still.c tlumeného mista prdidice. Proto neni FM-17 nejlepSi
volbou pouze z podnikohospddi&ého hlediska, ale je skdt®u vyhrou i pi kazdodennim
pouzivani.

Typické pro elektrické vysokozdvizné voziky STIl¢ inteligentni zptné ziskavani
energie P brzdéni. Pohybova energie sdirzdéni zmeni pres generator na elektrickou
energii a ta se uklada &pdo baterie. Stefnprikladny je trojity brzdovy systém: generatorova
brzda je aktivni jiz fi uvolnéni plynového pedalu ("brzdi pii uvolnéni plynového pedalu®).
Kdyz fidi¢ seSlapne brzdovy pedal, zesili se generatorovgingirZtinek a i silngjSim
seslapnuti je jeStpodporovan hydraulickou brzdou pojezdovych kol xMelni bezpénost
pro efektivni praci.
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POHON
Energické a zarovecitlivé rozjezdy s temenem, lepSi akcelerace a vySSi vykion p

posouvani palet, to jsou znaky novych bezudrzbopgtiori. ZvySeni maximalni rychlosti
jizdy na 14 km/h umaiije rychlé a efektivni zdolavani i delSich vzdakgihovelmi

praktické. Motory jsou nejen chrémy Uplnym zapouzgnim proti n&istotam, prachu a
vihkosti, ale jsou také ulozeny velmi vyhadoro servis. VeSkeré komponenty jsou rychle a

shadno dosazitelné velmi jednoduSe sejmutim obloZzen

Pouziva se kzaskla&mi velkoobjemovych palet do uskksmlacich regalu

v logistickych prostorach.

Tabulka €. 3: Technické parametry modelu STILL FM — X 17

_ Maximalni _ _
Maximalni . ) Rychlost jizdy | Napéti baterie
Model vySka zdvihu
nosnost (kg) (km/h) V)
(mm)
FM — X 17 1700 10.200 14.0 48

Zdroj: www.still.cz
Dal$im typem manipuéai techniky pouzivanych ve SA je firma LINDE:

LINDEH 40D
Obréazek ¢. 6: LINDE H 40 D

Typové oznaeni: H 40 Drada 394
Pohon: diesel
Vyska zdvihu: 3100 mm
Stavebni vySka zvedacihorizeni: 2 420 mm
Zvedaci z#&zeni: standard
VySka fres stechu: 2 383 mm
Nosnost: 4 000 kg
Rozmery vidlic (mm): 120 *50 * 1 000
(8*v*d)

Zdroj: www.linde-mh.cz Sirka pracovni uliky: 4 555 mm
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LINDE RX 60-30L

Obrazek €. 7: LINDE RX 60-30 L

Zdroj: www.linde-mh.cz

Typové oznaeni:
Pohon:

Vyska zdvihu:
Zvedaci z#zeni:
Nosnost:

Roznery vidlic (mm):

& *v*d)

Sirka pracovni uliky:

23
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elektro

130 mm

dle pani

1 600 kg
55*165* 1 150
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2 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU LOGISTICKEHO SYSTEMU
SPOLECNOSTI SKODA AUTO a.s.

2.1 Historie a souwtasnost zavodu Vrchlabi
Tato ¢ast se nebude zabyvat historii celé akciové gpokti Skoda Auto, ale jen zavodu
Vrchlabi.

Patatek se traduje od roku 1864, kdy byla ve VrchledloZzena Ignacem Theodorem
Peterou tovarna na ,Anglické setfitvi“. K rozSteni firmy doslo roku 1905, kdy byl
postaven novy zavod na vyrobu karoserii. V rocellfde byla postavena karoserie pfia v
cisdae FrantiSka Josefa |. Petera se brzy vypracovai piiedni karosée v zemi.

V pribéhu prvni s¥tové valky fesla vrchlabska tovarri@sténé na valény program
(sanitni vozy, podstavce na pusky, figéky, jednoduché s@mpod.) ZkuSebhse zdalo i
s vyrobou letadel.

Od roku 1920 se tovarna jiz glispecializovala na vyrobu karoserii. Karoserie byly
stawny na podvozcich SKODA, Tatra, Walter, ale i firadmeckych, italskych, anglickych a
americkych.

Obrazek ¢. 8: Kocar 1864 Obrazek ¢. 9: Kocar 1872

Ig. Th. Petera & Sohne, Hohenelbe.

Zdroj: [5] Zdroj: [5]

Obrazek ¢. 10: Automobil 1905 Obrazeksé. 11: Automobil 1908
s IG.TH. PETERA &« SOR

Zdroj: [5] Zdroj: [5]
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Za druhé sgtové valky byl zavod febudovan pro péeby zbrojni vyroby. (pantéévé
vozy, vyroba kluzék acasti letadel).

Vroce 1946 byl zavod znarogm a zd&lerén k AZNP Mlada Boleslav aipvzal
vyrobu uzitkovych voit. (Skoda 1101, kabriolety 1101 apod.).

Obrazek &. 12: Skoda 1101 rok 1948-1952

V Sedesatych letech néasledoval
ve vyroks typ S 1201 a to v mnoha
specifikacich. Vrcholem té doby byl
typ S 1203, ktery i@dkhl svou dobu
a ktery se téz vyrab v raznych
specifikacich. Nutno poznamenat, ze

to byl snad nejdéle vyréhy wiz
Zdroj: [5] v historii na naSem Gzemi. Vyrédlse
ve Vrchlabi az do roku 1981 a pak
byla vyroba pedana do Trnavskych automobilovych zav¢@AZ).
Obrazeké. 13: Skoda 1203 rok 1961-81
Od této doby do roku 1987 se vyédb
pouze luxusni verze modef 742, znawjsi pod :
oznaenim Skoda 105, 120. V roce 1987 séatal.

AZNP a to Skoda Favorit. Vrchlabsky zavod b
powien owiovanim vyroby a proto tent
automobil sjel z vyrobnich #aeni tohoto zavodu

Zdroj: [5]

Obrazek ¢. 14: Felicia ,FUN"
jako prvni viact. V této dok dosahla

denni produkce tohoto modeltisla
72 ks/den ve dvousinném provozu.
Nutno poznamenat, Ze v této ddiyl
zadvod jedt stale strukturovan na
provozy lisovny, sviovny, lakovny a

montaze.

Zdroj: [9]
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V roce 1991 prokhl vyznamny meznik v Zivétzavodu a celé AZNP. Zavod byl
zalenén do koncernu VOLKSWAGEN a to jako jeltvrtd samostatnd ztka pod novym
ndazvem SKODA AUTO a.s. Zatek tohoto obdobi #Z@ma vyrobou pevzatého, ale
modernizovaného vozu ,Favorit®, V roce 1998cpazi ,Felicia“ wetré specialnich model
V roce 1997 fichazi prvni model segmentu ,A* a to mod€ctavia“. Postupem doby ke
koncernu pinélezely jest znaky BUGATTI, LAMBORGHINI a BENTLEY.

Od roku 2001 dochazi k postupnému utlumeni vyrolgkevns, nasleds svaovre.

Vrchlabsky zavod se stava zavodem montaznim a ttvoia montaznich linkach.

Obrazek ¢. 15: Frehled pditu vyroby vozi v zavod Vrchlabi 1991-2008
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o
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Zdroj: interni dokumenty

Obrazek ¢. 16: Pdity vozi podle typu v zavod Vrchlabi 2004-2008

Hl A4 Bl A5

103.496

96.853 94.520

Ist Ist Ist Ist Soll 2008
2004 2005 2006 2007 PPA12/08

Zdroj: interni dokumenty
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2.2 Vyrobni program

V sowasné dob se zde montuji modely Octavia A4, Octavia drubgegace A5, setre
akenich model a rozbiha se vyroba ,faceliftu® A5. Vrchlabsky péivie nyni zaréfen pro
vyrobu vozZ vrozlozeném stavu (SKD) pro zahramii zakazniky na Ukrajif) Rusku,
Kazachstanu, Indii a Sarajewlyroba voz v zavod Vrchlabi v roce 2008 poprvégkratila
hranici 100 000 vaz

Obrazek ¢. 17: Octavia SCOUT Obrazelké 18: Vozy v rozloZzeném stavu

Zdroj: www.skoda-auto.cz Zdroj: interni dokument

2.3 Perspektiva zavodu

Skoda Auto a.s se stava globalni cettsvou firmou na automobilovém trhu.
Prihlédneme-li k Uvaze, Ze vozy v rozlozeném stawaiiti paté vyrobniho programu
zavodu ve Vrchlabi, jsou pouze vzdycédenym feSenim, nez naSi zahrami partnéi
dobuduji své vyrobni kapacity na svém Uzemi ditdguinutim k nizS§imu ekonomickému
efektu jsou pro zachovani zavodu ve Vrchlabi nutn&stini opateni. A to v ogtovném
vybudovani kapacit pro Zadouci hloubku vyroby tevaa, lakovna).

Pro zachovani existence zavodu je nutny vznik daliodelu viads produkti Skody,
jelikoz pro stavajici modely vyrobni kapacity vyteay jsou, a to v Mladé Boleslavi a
Kvasinach. V neposledniack je nutna modernizace dopravni infrastruktury deléality
Vrchlabska.

Rozhodnutim fedstavenstva koncernu VW o pozastaveni investicvVddhlabského
zavodu z podzimu roku 2008 vyivdegativni perspektivu zavodu. V sasné dob se hleda
provizorni feSeni udrZzeni za¥stnanosti naplovanim prostar byvalé svéovny vyrobou

svaend, jako podkomplédt pro svaovny v Mladé Boleslavi a Kvasinach.
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Obrazek ¢. 19: Letecky snimek zavodu Vrchlabi

\'é ‘.

Zdroj: interni dokumenty

2.4 Pohyb zbozZi od dodavatele, pdiini toky

Material objednany SA uifslusného dodavatele di informanim systémem ,INEAS
BMA®. Tento program umaiuje tidit skladové zasoby p@bné pro vyrobu na painé
Urovni a dokéze das informovat fsludného dodavatele o dapiani sklad ve SA, aby
nedochazelo k vypadkn vyroby. Na zakla#l tohoto systému jednotlivi dodavatelé zasobuji
sklady SA patenym materialem kil davkow, nebo nap JIT (Just in Time), pdfpads JIS
(Just in Sequence), coz je charakteristické prouldodi, popipadt integrované dodavatelé
jejichz charakteristika byla provedena v kapitoldch a 1.5. Jedn& seét8inou o specialni
viceobjemové dily, které byripdavkovém zasklatbvani nelnoshzatzovaly prostorové
moznosti jednotlivych sklad Jako typicky piklad JISové dodavky jsou namarazniky voi
od jiz zminované firmy ,CADENCE", které se vychystavaji na Mile KNR vozu podle
sekveriniho vypisu z IT systému.

Material je expedovanyipmo od dodavatele pro geby ML ve SA ve Vrchlabi.
VétSinou se jedna o vySe jmenované modularni dodavate
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V dalSim gipadt se jednd o material expedovany dodavatelem prielpptmontazni
linky v riznych zavodech SA. Jde o materidl, ktery neni vgwin podle jiz zmibvaného
KNR vozu, ale je vychystavan davkovTypickym g@ikladem jsou druhy spojovaciho
materialu, které nemajifimou vazbu na modul KNR vozu a jemitigtusnou specialni
vybavu. Pro zasklamvani cca 95% polozek je vyuZivana firma ,PREYME8SEktera
zaji¥uje dodavky materidlu ze svych skladovych plochrmiato uteni ve skladech SA.
Jedna se o logistické objekty, postavené blizkagdihym zavodim a tato firma zajtdje
jejich expedici do fislusného zavodu v pebnémcase a mnozstvi. ivod je takovy, ze SA

Sefi své skladové plochy a penize, které jsou v tarhti¥i zainvestované.

2.5 Interni pohyb zbozi, zaskladiovani, manipulace na ML
ZboZi dodavané do SA ve Vrchlabi sévaZi ténét ze sta procent na kamionech. Tedy

nakladni dopravou.

K zaskladieni materialu slouZi interni logistické plochy, réteisou ve SA Vrchlabi

rozc&leny do tech zakladnich skladovacich objekt

- Hala M1F slouZi k zaskladvani materidlu prodz A4, protoZze vzdalenost od
ML A4 je nejkratsi.

- Hala M1D slouzi pevazre k zaskladani dili pro ML A5 a to z podobnych
duvoda. Je nejblize k ML a proto se zdiepazre skladuji vysokoobratkoveé dily.

- Centralni sklad. Tento objekt jeiyodni, z roku 1977 a slouzi k uskladin
materialu pro oba typy, ale pomatdiné a to z dvodu nej¢tSi vzdalenosti od

montaznich linek.

2.6 FIFO — princip, zodpovédnosti

Ukolem utvaru logistiky je f®prava a umishi potebného montazniho materialu ze
svych sklad do prostoru dlozigtmontazniho materialu na montaznich linkach. Terkol
krome jiného musi spilovat jednu zakladni premisu. Tato premisa se nagBy¥@® (first in,
first out). V¢éeském pekladu to znamena prvni dowvhiprvni ven. Tento princip v podstat
zaji¥uje to, Zze na ML se zpracovavaji dily s nejstar§latem vyroby. Zodpadnosti
logistiky je, aby tento principigledr® dodrZzovala fi umistovani materialu do montaznich
stojarti na zalozni pozici. Ukolem pracoviiikprodukce pracujicich na jednotlivych
montaznich taktech je, aby tento princip dodrzovalipribéhu odebirani dil pro montéaz.

Tento princip znemaije riziko zpracovani materialu, ktery proSel émovym fizenim a
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tudiZ je pro montaz ne#pobily (nag. poruseni konformity vozu). PoruSeni tohoto ppade
z hlediska pipadnych audit logistickych proce$ jak vnitrnich, tak vejSich gednetem
udéleni giipadnych odchylek.

2.7 Planovani logistickych systéni a procesi
Oddleni planovani logistickych systéine oddleni VRL zabyvajici se:
a) planovani toku materialu,
b) tesi principy baleni montaZzniho materialu s ohledamaklady, kvalitu a pracnost,
c) tvofii logistické projektyfeSi gipadné pipominky z ostatnich atvay
d) tvoti pracovni navodky,
e) je prezentatorem a iniciatorem KVP kaskad,
f) teSi kapacity skladu,
g) planuje rozvoj zavodu z hlediska logistického kgrtae

Planovani toku materialu
Pii planovani toku materialu se prioritrzabyvaji napp pouZziti manipuléni techniky,
nakladovosti na proces technokagisti vyrobniho toku a planovatidicich systérin.

Baleni materialu
Jednim z nejilezitéjSich pohled na principu baleni je otdzka kvality dodavaného
materialu, jeho neposkozenostiatpm zajisStni co nejnizSich nakla@dna toto baleni. Dale se

v balicim gredpisu zarm%uji na moZznost recyklace odgagog. vratnosti obal.

Logistické projekty

S kazdym nathem novych vyrob, pdp rozStovani hloubky vyroby, vznikaji pt#by
novych logistickych projekit s timto spojené. \&thto projektech je nutngesit skladovaci
prostory, manipukni cesty a prostory, manipdla techniku,fidici systémy a bezpeost

prace. To vSe je nutné skloubit s poZadovanou igftkd.

Pracovni ndvodky

Projektové oddeni ve své podstatzastava obdobnou funkci jako @tlehi technické
piipravy vyroby (technologie) v atvaru VRM. Vyttiapapirové podklady (navodky) pro
¢innost jednotlivych vyrobnich&hika pracujicich v logistice.
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KVP kaskady

Toto je v sodasné dob v celém koncernu VW jedna z nejvysSich prioriginnosti
kazdého oddeni. Utvar VRL neni vyjimkou. V roce 2009 jsou rstaeny celokoncernové
cile v ispoe naklad (hlavre personalnich) ve vysi 10%. Toto klade velké narokg Gtvar
projektového odé&eni jako vedouciho vytwenych feSitelskych tym ve vySe uvedené
¢innosti. Do¢innostifizeni tymi spadé i schopnost vytigt podminky praiinorodou praci
jednotlivych¢lena téchto tymi, ktefi rekrutuji gevazr z fadovych vyrobnich énika. Velmi

dulezita je schopnost pojimat a spréaanalyzovat fipominky a nangty téchto lidi.

Kapacity sklad

S rozSiujicim se sortimentem vyroby, mnoZzZstvi mddeh specifikaci vdirstaji
kontinualré naroky na skladovaci plochy. Ukolem tohoto &ddi je spravé tuto situaci
analyzovat a vyhodnocovat &jpnat opateni pop. predavat navrhy k zaji&bi dostaténého
skladovaciho prostoru #Sit mezery ve skladovacich moznostech jinymisppy. Nap.:
dodavky JIT, JIS, apod.

Planovani rozvoje zavodu z hlediska logistiky

Tento Ukol ped SA zavodem Vrchlabi stal v roce 2008, vty se rozhodovalo o
pridéleni nového koncernového modelu, malého vozu ,Bésto, Ze zdlvodu prohlubujici
se krize k projektu nedoslo, projektové okdai jiz v této dob planovalo logisticky koncept
piipadného nasazeni do vyrobyi planovani logistickych ploch se do$lasislu 30 000 fy
coz byl minimalni pozadavek pro zafist planované hloubky vyroby a planovanychitio

s pihlédnutim na prostorové moznosti zavodu.

2.8 Oddéleni ¥izeni programu

K zakladnim ¢innostem tohoto oddkeni je vytvdeni vyrobniho programu zavodu
s pihlédnutim na jeho kapacitni moznosti, personaisiaaeni, apod.

Ve svécinnosti Uzce spolupracuje s atdiehim odbytu, od kteréha'gima zakazky vax
pro vyrobu, reaguje na‘ipadné odchylky v poZzadavcich odbytieywazri zpisobené vykyvy
na automobilovém trhu. Ve svych planech musi spakgvat s odélenim VI (praimyslové
inZenyrstvi) a s oddenim technické fypravenosti vyroby VR/2. Musi respektovat jejich
piipominky, personalni moznosti zavodu, poggchnické moznosti zavodu a s tim spojené

mozné restrikce.
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Profizeni odvolavek sitem k dodavatém slouzi LAB data. Jedna $&dow o tydny
(az %2 roku) dofedu u velkych a drahych dihag. motory, napravy, igvodovky. Toto je na
jedné straé nutnost pro planovani vyroby ptéw dodavatél, na druhé stranvytvai
omezeni u SA vifipac odchylek v dlouhodobém planu, nebi pménach sortimentu ve
vyrobg.

Protizeni smdrem k dodavatém slouzi jest systém FAB. Tento systém provadi jemné
odvolavky do 14 dih dopredu a vychazi z daného planuiMddem této kratSi doby je, Ze se
pievazrie jedna o drobny a proto i legsi material.

Odctleni tizeni programu zavodu vychaziii ptvorb¢é meésiéniho planu vyroby
z centralniho planovaciho kola spalesti SA. Tento strategicky plan je v jednotlivych
obdobich roku fevazre korigovan z dvodu vykywvi na trhu a tim se musi upravovat i plany
jednotlivych zavod. Toto se dje mesiéné na centralni arovniippiipraw planu PPA.

Plan PPA pracuje na systému 2+2. Odvolavky nejiolizglvou tydih jsou zmrazené a
tudiz pro dodavatele neémné a druhé dva tydny se dajémit jen rekteré drobné dily.

Dle tohoto systému vyt¥eny plan je pedkladan vedeni zavodu k odsouhlaseni.

2.9 Vyuziti softwaroveho inzenyrstvi viceSeni produktivity

2.9.1 Princip sdruzenych pohybovych aelk

V provozu montaZzi a logistiky se postupuje systénseimuzeni pohybovych cdika
k tomuto &elu byl vyvinut software , TiCon{(viz priloha¢. 4) pro pohybové analyzy metody
MTM pro jednotlivé provozy. Pro provozy logistikyylb vyvinut specialni normativ
s prislusnymi kody, které vyjddji cinnost ve vySe uvedeném utvaru logistiky.

V dobs, kdy nastdva globalizace a restrukturalizace celBbspodgstvi, je stale

s

dulezitejSi eficientni (vykonné k vynaloZzenym priesdikim) tvorba pracovnich pbéha. Fi
opakuijici a proto také planovatelné, jako:
- sbér informaci,
- predavani informaci,
- obsluha hardwarovych a softwarovych kompofgnt
- zachézeni s prasidky pro zaji&ni organiz&nihotadu.
Tyto ¢innosti gedstavuji ve spravténei stejre velky podil na celkovém pracovnim

procesu jako reni prace v pimyslovych od¥tvich, v emz jsou optimalizéni nastroje
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tohoto druhu jiz dlouho nainstalovany a vedou tetedinému zlepSeni konkurenceschopnosti.
Pouzitim metodasového managementu se dosédhne nasledujicich vyhod:
- snizeni doby zpracovani a dobyimthu,
- stejnongrného rozdleni pracovnich vykain a tim lepSiho vyrovnani pracovnich
Spicek a prostaj,
- eficientniho nasazeni personalu.

Pouziti modernich optimalizaich systém znamena nejen zachazetasem, nybrz je
dnes naléhavou nutnosti obstat v globalni konkuranak jsem jiz psal, SKODA AUTO se
stala globalni firmou.

V , TiConu" jsou pracovni pibéhy rozctleny na pehledné elementy a kmto elementm
jsou ifazovany nadobor@v platné planovan&asy. Tento analyticky postup nuti ke
kritickému pozorovani a umaije rozeznat a eliminovat slaba mista. Zvlastnastioto
postupu je, Ze , TiCon" jiZ obsahuje planovamésové hodnoty pro standardniiiphy.

Jsou zaloZeny na mezinarédpouzivaném postupu MTM. Tento postup umgé
porovnani skui@ého stavu s mezinaro#lptijimanym vykonovym standardem.

.TiCon* zahrnuje vSechny nastroje, které jsou tpbhé k popisu a kvantifikaci
pracovnich pibéhi. Software pracuje &sovymi databankami perfektodsouhlasenymi na
spravni a organizai pribéh. Vychazeji z definovanych standardnichilghi a jsou
pouzitelné pro tégt vSechny oblasti v organizaci. Tim, Ze data jsdimp prebirana a
libovoln¢ modifikovana, se zraé redukuje naklad na tvorbu individualnich planowamny
caql.

Zatimco Zné pracovni systémy odhaluji vztahy ,kdo — co ¥'kdodava ,TiCon“ data
pro podstatné faktory uspghu:

- potieba personalu,
- doba zpracovani a dobaipihu,
- vytiZeni.

»TiICon"“ simuluje realné potencialy Uspor jiz v ptaAracim stadiu, coz vedgimo a bez
planovacich rizik ke Stihlym pbeham.

»TiICon“ je optimalni software pro planovani, sprawau kontrolu fidicich jednotek.
Vyzn&uje se perfektni furdnosti:

- strukturovani pracovnich foéhd,
- tvorba pracovnich procés jim gisluSejicich pracovi$
- analyza pracovnich obsapodle ergonomickych a hospdsdiych aspeki,

- ohodnoceni pracovnichiiehi podle mezinarodnuznavanych standargd
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- optimalizace pracovnich metod.

2.9.2 Princip eliminace neergonomického vystavovani pvada

V analyze je nutné se zdfit a ozndit cinnosti ve fyziologicky nevyhovujici poloze
symbolem ,P“ a dle péteby nasobit fislusSny kéd podilem v % objemu prace
v nefyziologické poloze, coz také ,TiCon* umage.

- Rozlozit sdruzené pohybové celky az na zakladninbtyd(jeden sdruzeny kéd
muze obsahovatinnosti ve fyziologické vyhovujici i nevyhovujiciojmze) a
nasobit pislusny kod podilem (%) objemu prace v nefyziol&gipoloze.

- Vyhledat celkovowasovou hodnotu v TMU pro oz¢ené nefyziologick€innosti
a prepaist na sekundy.

- Smenovy limit pro nefyziologickécinnosti je 30 min.(viz rozhodnuti EK 3/99)
delit zjistenym ¢asem nefyziologickycltinnosti v taktu (“P* na jedenti).Tim
stanovime mezni get voZi, na kterych smi VD pracovat v jedné nefyziologické
poloze Bhem snény.

- Poté nesmi VD dale vykonavat tutézézaiici cinnost, musi byt feveden na jinou

praci, kter4 mze obsahovat dalSi nefyziologickdimnost.

V praxi se totoreSi tzv. ,Rotaci vtymu“ na taktech v ramcispbeni tohoto tymu.
Pozitiva jsou krord vyvazenosti ergonomie, zvysSovani kvalifikace Zamand& a tim
moznosti dosdhnout maximalnich moznych platovyotpétv ramci tymu.

Koordinator tymu dle firucky VSS je uten kiizeni tymu a to v otdzkach iz@ovani
pracovniki na jednotlivé takty dle jejich odbornosti. Dalesara o denni uvédi do praxe
vSech kapitol VSS.

- organizace pracoviS{zarazovani pracovnikna jednotlivé takty),

- vizualni management (p@dek na pracovisti, prace dle platnych SOL),

- AVP,

- feSeni problérinv tymu,

- zaji¥ovani TPM na svém pracovisti,

- vramci tymového bussines planu aktualizace tymbvyabuli , sledovani
jednotlivych citi,

kvalita.
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2.9.3 Princip MTM 120 (Trend Skoda)

Ve Skod auto byl v jednani tripartity domluven princip sta&ovani vyrobnictéasi
systémem MTM. SKODA sefinlasila k modelu MTM 120, coz znamena, ze oleuiatné
normativy metodiky v pepaitu TMU na casové jednotky (sekundy) se povysily o 20%
k vySSi produktivié, za coz zamstnanci v cilovych dohodach kazdyésfc dostavaji ke
stanovené mzd450,- KE.

Nutno poznamenat, Ze tyto principy v 8girogram ,TiCon*® jiz zahrnuje a tim se

stava standardem normovani v celé hloubce vyrotl§K@DE AUTO.
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3 KOMPARACE LOGISTICKYCH SYSTEM U KONKURENCE

3.1 Efektivita

DneSni doba, hlawn v oblasti vyrobniho oditvi jakéhokoliv druhu, se vyztiaje
neustalym tlakem na snizovani naklada vysledny produkt. Kazdénnost, ktera fisobi
smérem k produktu se mugidit principem ,fidané hodnoty“. V praxi toto znamena, ze
vSechny firmy sobici na trhu se snazi o to, aby kazdy jednotlivegjici podil na vyroh
daval danému vyrobku tzv.riganou hodnotu. Rozumime tim, Ze zvySuje cenu \Kuob
Cilem vSech vysflych firem je, aby tat@ginnost byla co nejefektivijsi a tim gidan& hodnota
CO nejvyssi.

O tento princip se na poli automobilového trhu $nadncern VW, jehoZlenem je i
SA. Vyvojem se prokéazalo, Ze nejéspsjsi automobilky na s4é kladou velky draz nejen
na vyrobu samotného produktu, ale i na efektivibsloznych Utvar vSech specializaci. Ve
SA se tomuto procesu nevyhnul ani Gtvar logistiky ten hleda ve své praci ziskani co

nejvyssi efektivity ve svénnosti.

3.2 Logisticky systém TOYOTA a SKODA AUTO

Koncern VW a tim i SA sefjklonily v logistické oblasti k principm budovanych po
mnoho let v TOYOTA MOTORS. Zjistilo, Ze TOYOTA jeieSeni produktivity prace vSeho
druhu na Spici vyvoje a proto bylo rozhodnuteyzit cely systém TPS (Toyota Production
System).

3.2.1 Stavajici logistické systémy SKODA AUTO
Nyni bude popséan stavajici logisticky koncept pehgimterialu ve SA od dodavatele az
po pisludnou ML. Nutno fedeslat, Ze v logistickém konceptu SA se ve vieufantach

vyskytuje nutnost vyuZzivani vlastnich skladovagaobstor.

V logistickém zasobovacim konceptu SA existuji sath tii systémy.

V prvni variang konceptu SA se objednany material fisjuSného dodavatele rqvazi
(jak po silnici, tak po Zeleznici) k tzv. poskytagh logistickych sluZeb. Vifpad SA se
v naprosté #sin¢ jednd o firmu PREYMESSER. Tento poskytovateklefuje pijaté zbozi
do dvou hlavnich skladovacich prostor. Jeden zgropod ndzvem CROS-DOCK jedan
k zaskladovani aclenéni dodaného zbozi odznych dodavatélkrome¢ koncernového zbozi

pro jednotlivé zavody spdalaosti (VR, VK, VZ). Druhé c¢ast skladovacich prostor
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PREYMESSERU je vyuZivana pro zaskiadgani gimych dodavek z koncernu VW. Nutno

poznamenat, Zef@s tohoto poskytovatele sluzeb prochazi cca 95%tiedmého materialu.
Po roZlereni u poskytovatele logistickych sluzeb séepgravuje jiz roziidény material

do prisludného vyrobniho zavodu k zaskl&aindo internich skladSA. Z logistickych sklai

je materiél rozvazen jiz interni cestou rf&sjuSné misto na ML.

Obréazek €. 20: Nefast¥jsi systém pohybu materialu od dodavatél do SA

PREYMESSER
i 1 CROS- SKLAD DODAVATEL
ML » DOCK | VW
S48

Dily koncernu Wi

Wychystavani dilll pro lednot]. zavody

Zdroj: Autor

Ve druhé variart funguijici ve SA je princip zavaZeni materialu atidvatele obdobny
jako ve variant prvni, s vyjimkou eliminace poskytovatele logikijch sluzeb
(PREYMESSER). Jak jiz bylo zmino, jedna se pouze o cca 5%ipbheho materialu.

Obrazek ¢. 21: Frimé dodavky od dodavatele bez vyuZziti PLS

DODAVATEL

&

ML ?KLAD
Ea SA

Zdroj: Autor
Treti variantou fungujici ve SA v logistickém zasokovn systému je vyuzivani
.LOKalnich" poskytovatel logistickych sluzeb, jejichz Ukolem je centraliabvzbozi od
dodavatel tohoto regionu, ro¥idit zbozZi dle paeb jednotlivych zavad (VR, VK, VZ) a
piepravit toto rozidéné zbozi k centralnimu poskytovateli logistickytweb. Dale je postup

identicky jako ve variagtprvni.
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Obrazek ¢. 22: Princip dodavek s vyuZzitim lokélnich PLS

O

O\‘ /
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sluZeb
Aalm poskytoval log O\Dﬁalm paskytoval Iog
O sluieb sluie

o \f

O Jednotlivy dodavateld

O

Zdroj: Autor

3.2.2 TOYOTA systém

V této kapitole bude popsan logisticky systém pahwyiateridlu od dodavatele u firmy
TOYOTA MOTORS. Principem rozdilu tohoto systéemuohpbu zbozZi od dodavatele je
vyuZzivani tzv. sklafl na kolech (TRAILER YARD), coz je v praxi prostoropparkovani
kamioni dovazejicich zbozi systémem JIT.

Odtud najizdi fsluSny kamion na dgené misto v zavadTOYOTA kde je odbaven
systémem JIS, paépsystémem ,WARENKORB". ZboZi pomoci obou systéjsou interg
piepravovany do prostoru SUPERMARKHETa odtud k montazni lince. Vyhodou tohoto
systému je nejen eliminace Jmich skladovych prostor firmy, ale tento systém @afoge i
velmi efektivre zasobovat § existenci i vice modélvyrakEnych na ML bez velkych nardk

na potebu dalSich logistickych prostor.

DalSi velkou vyhodou je vyznamné sniZzeni vazan&mt&iu v materialu. V neposledni
fadk tento systém vyznaminsniZuje patebu personalu a zrychluje zavéazeni linek. (viz.
obrazelg. 24)

TSP jako logisticky systém je nazeérmidét i v Ceské republice v n@vpostaveném
zavod u mesta Kolin. Jedna se o automobilku TPCA it tovarnam CITROEN,
PEUGEOT, TOYOTA.
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Obrazek ¢. 23: Logisticky systém TOYOTA
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Zdroj: Autor
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4 NAVRH A DOPORUCENI K ZEFEKTIVN ENI LOGISTICKEHO
SYSTEMU SPOLECNOST!

4.1 Strategie postupnych kroki k p¥iblizeni TPS

Zatatkem roku 2008 bylo na strategickém zased#edgtavenstva SA rozhodnuto o
piechodu stavajiciho logistického konceptu na prinaymceptu TPS a bylijat ¢casovy
horizont, rok 2015 s postupnymigehodovymi kroky.

Principem v této fechodové fazi je vytnieni tzv. ,SUPERMARKET" slouZicich
k zefektivréni a variabilnosti na ML. Material objednany u dealle ve stavajici podshe
dopravovan k poskytovateh logistickych sluZeb, dale je expedovan do intdrrsklad SA,
kde dochazi kigbalovani materialu z velkoobjemovych palet @eppavek typizovanych pro
ML.

Vyuziva se novy variabilni systém uloZziga ML. Jedna se o systém ,TRILOGIQ".
Vyhodou tohoto systému je snadné&nitelnost velikosti UloZiSa také umoiuje vytvaeni
ulozi& specialnich. Cilemistava v konéné podobk eliminace internich logistickych sklad

Od tohoto systému VW ¢cekava snizeni fingni ztraty z negativnich jé&v (¢ekani,

transport, pohyb, nadbyteé zasoby, zbyt®é procesy)

Obréazek &. 24: Frechodovy stav dodavek ve SAip pirechodu k systému TOYOTA

PREYMESSER
P iL-L;-__TE‘ [% =L 3 :
. ] e CROS- SKLAD |« DODAVATEL
ML | |SUPER |q[SRLSTY DOCK VW

2 MARKET T,

Dily kancernu Wiy

Wychystavani dilll pro jednatl. zavody

Zdroj: Autor
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4.2 Zaméreni na dewt druha plytvani
Z principi KAIZEN a nasleda KVP bylo analyzovano deév druhi negativnich jetr

VvV procesu vyroby a logistiky a to:

- nadvyroba,

- cekani,

- transport,

- nadbyt€né zasoby,

- pohyb,

- chyby/repase,

- nedostaténa komunikace,

- neergonomické pracovni metody,

- zbyte&né procesy.

Nadvyroba: Zakaznik (v interni organizaci slovem zakaznik uraime i pracovist
s naslednou operaci na tomto vyrobku) tento pro#eksvé spdebs, ale i ke své operaci
nepotebuje.
Cekani: Jedna se o zpo¥di v pribshu vyroby vSeho druhu (nekvalita, opravy strojniho
vybaveni, chybné roztaktovani, cijilbi material apod.).
Transport: Zbytegind manipulace s materialem a polotdvarmhotovych vyrobi.
Nadbyte¢né zasoby:VesSkeré zasoby které nejsou igta v dalSim toku vyroby, jsou pro
dalSiho zakaznika negebné.
Pohyb: Jednd se dinnosti nepinasejici pidanou hodnotu na vyrobku. ZhorSuji produktivitu.
Chyby/repase:Nepinaseji gidanou hodnotu na vyrobku. Zdrazuji proces, potagymobek.
Nedostat&na komunikace: Nespravné, nedostéte nebo netasné informace.
Neergonomické pracovni metodyZvySovani naroku na pracovéasy a v neposledrtad
Gnava pracovnik a s tim spojené problémy se zdravingt§i naroky na poebny budget
pracovniki vyplyvajici z analyz fitomnosti).
Zbyteéné procesy:Jedna se oinnosti bez pidané hodnoty, kterou zakaznik nezaplati a jdou
na konto ztrat  vyrobnim procesu.

K efektivnimu zji§ovani stavajiciho stavu a mozné optimalizaci slolmés moderni
vypocetni technika.

Ve SA je obec# pouzivan moderni softwarovy systém o kterém senizmiv dalsi

kapitole a je pouzivan pro vSechny vyrobni a obstuirovozy.
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4.3 Prevedeni pracnosti k dodavatéim

4.3.1 Vicka nadrzi A4, A5 — rozdily, sjednoceni

V pribéhu mé praxe ve SA Vrchlabi jsem se #hma konzultoval s pracovniky SA na
moznosti optimalizace vyrobnich operaci, které bgobmozné vramci logistickeho
zasobovaniigvést k pislusSnému dodavateli.

Pri analyzecinnosti a rozdfl na montéznich linkach A4 a A5 jsem zjistil rozgfi
montazi véka nadrze u modelu A4 na taktu T42. Na tomto mod&uprovadi operace
identifikace véka nadrze kfslusnému typu vozu. Na model s benzinovym motosam
pouziva jiny identifiké&ni Stitek pro plani paliva, #Z na voze s naftovym motorem.

U modelu A5 je tato operacaqvedena k dodavateli a proto navrhujeyedeni této

¢innosti k dodavateli i u modelu A4 a vyuzit mozmaeskvence.

Obrazek €. 25: Viéko nadrze od dodavatele

Zdroj: interni dokumenty

Obrazek ¢. 26: Vicko nadrze po provedené operaci

Zdroj: interni dokumenty

Optimalizaci této operace vznika podstatna Uspak& v prostorovém uspadani

tlozi¥ materialu patbného k této montazi.
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Ulozist vyuzivajici sekvenci ¥ek nadrzi na modelu A5 jsou vyrobeny z jiz vyse
uvedeného systému TRILOGIQ (viz obrazeR7) a ma rozggr 1200 x 1400 (mm) s vysSkou
regalu 1630 mm. Toto Uloz&fe Wetné spojovaciho a dalSiho montazniho materialu.

Stavajici Ulozi& na ML modelu A4, které neide vyuzivat sekvenci zZigodu
absence zmbvanych identifikanich Stitki, ma rozngry 1300 x 600 (mm) s vySkou 2000
mm. (viz obrazek. 28)

Obréazek €. 27: Ulozid& vitek nadrzi ML A5

Zdroj: interni dokumenty

Obrazek &. 28: Ulozisg vicek nadrzi ML A4
e ‘h—-

Zdroj: interni dokumenty

Pii cens logistickych prostar které jsou ceimy ve SA 42 000 K/ nf vznika Uspora
cca 63 000 K.

Vypoé&et Uspory

Ulozise A4, rozréry:
4 ks regélu, kazdy o rozu (1300 x 600) x 4 = 3 120 000 rim 3,12 nf
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Ulozis® A5, roznéry:
1 ks regalu TRILOGIQ o rozénu (1200 x 1400) x 1 = 1 680 000 rim 1,68 ni

Rozdil:
3,12 — 1,68 = cca 1,57% 63 000 K& = USPORA (vyjadrena finakng)

4.4 Sjednoceni spojovaciho materiélu

V souwasné dob se dle platného vyrobniho postupu upgi,,A“ sloupky pro hlavovy
airbag Sroubend.d. N 906 986 06 (viz obrazek 29) pomoci bateriové utahaky Makita a
nastavce Torx. Na upetmi ,C* sloupki na vozech sedan a ,,D“ sloupka vozech combi (s
hlavovym Airbagem) se pouZzivad dle vyrobnich post@oub ¢.d. N 100 004 02 a to
utahov@&kou se stejnym utahovacim momentem jako ,A" sloupbySem s kZovym
nastavcem. (viz obrazek 30). Nastavce se tak musi na kazdém vogagtm casow nara@ne,

nebo pracovigtvybavit dalSi utahowkou — finané narane.

Obréazek &. 29: Sroub N 906 986 06 Obrézek 30: Sroub N 100 004 02
-

Zdroj: interni dokumenty Zdroj: interni dokument

NavrhovanéreSeni

Sjednotit Srouby tak, aby se na vSechny spoje paljéden typ Sroubu, jeden typ
utahovaky, jeden typ nastavce. Takto zvolit Sroub, ktexyzjobou variant lewsi. Finosy:
Uspora finadnich prostedki na materialu (Sroubech), Gspora fitiaith prostedki na
n&adi. (utahovéka, nastavce), Usporgsu @i montazi — zefektivéni plynulosti vyroby,

aspora mista na ulozistich materialu a pracovistiohtazi.
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4.5 Optimalizace personalu logistiky na modelu A5 — mapulace s GLT

Béhem své praxe jsem se z&ihv ramci principi deviti drulii plytvani na kapitolu
transport, pohyb a zbyieé procesy. KeSeni této problematiky jsem si vybral koncept
logistického zavazeni ML na modelu ASi Bném pozorovani a po konzultaci s pracovniky
VI (pramyslové inZenyrstvi) a po prostudovani stavajicbkument tykajicich se
efektivnosti prace a vytizeni jednotlivych pracd@ninavrhuji optimalizani feSeni, které
jsem vypozoroval ve vyrobni praxi v zaw8A Mlada Boleslav.

VSiml jsem si velmi efektivniho Zisobu tamniho zavazeni ML pomoci specialnich
podvalniki pro palety GLT taZzené voziky typu STILL R 06, l&dby dle mého nazoru
vyhovovaly ve vyrobnich prostorach zavodu SA Vrbhla&keSeni které volim by oviem
muselo projit provoznimi zkouskami v podminkach B#ehlabi s ohledem na prostorovou
moznost logistického zazemiii Péto zkouSce je nutné neopomijet ani hlediskgpbBmsti
prace.

Stavajici stav
Na ML A5 manipulaci s paletami GLT nyni zaji§e Sest pracovniklogistiky/sména
v tomto rozdleni:
- dva pracovnici pouzivajici k manipulaci typ voz&uUILL RX 20-18,

- Ctyfi pracovnici pouzivajici k manipulaci vozik typuNIDE H 40 D.
Celkova obratka GLT palet se pohybujé @gnesni produkci 180 vézA5/den v pétu

480 ks/den. V tabulcé. 4 je uveden vyptet personalniho vytiZzenifipstavajicim stavu ve

zjednoduseneé verzi za vyuziti pouzivaneho softwai@on*.

Tabulka €. 4: ZjednoduSena verze vypétu vytizenosti jednotl. pracovnika

profese druh €innosti kod TiCon | éas/jednotka (min) ks ¥.€as/5k (min)
gmroz
navést piné GLT na gti5
641 pracovisté, prazdnou 7,385 5 36,9
2pét gmroz
atis
gmroz
PFivé azd GLT ST
641 rivest prazdnou gmroz 3,604 5 18,0
na paletisté
GTJ5
gmroz

Zdroj: interni dokumenty
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Stavajici stav - vypdet

Vychazim ze stavajici normy obsluhy, kterd je 6 Wirobnich a@lnikt) / smeéna. Dle
tabulky ¢. 4 je celkovy¢as na manipulaci stavajicimigobem vypéten dle VI 54,9 Nmin
(36,9 + 18,0), coz zaokrouhluji pro vy§® na 55 Nmin.

480 palet / den : 2 = 240 palet /&ma
Fond pracovni doby = 450 min /1 VD
240 palet : 6 VD = 40 palet (na jednoho pracoviaikangnu)

Vypaiet patu odmanipulovanych palet na 1 VD

450 MIN..oeieiiiiiiiiiiaienes X palet
450:54,9 =x:5=>x =40,98, coz odpoviddlZne 41 palet na 1 VD / séma

Celkow v obsazeni 6 VD je mozné odmanipulovabiizné 246 GLT palet

NavrhovanéreSeni — popis

Jak jsem jiz uvedl, navrhuji k pouZiti specialn8hT piepravniki zapojenych za takia
typ STILL R 06 v p&tu 3 kusi z divodu uzSich logistickych komunikaci a tim i umé&in
zvladnutelné manipulacdizavazeni na ML.

Na schematickém obrazku demonstruji  uvazovanou ipukati s GLT novym

Zpasobem.

Obréazek &. 31: schéma nakladky navrhovaného ajsobu dle SA MB

Prepravni vozik GLT

L [ | |

Zdroj: Autor
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Na piloZzenych obrazcicli. 32, 33 je nazokvidét vyuziti tohoto zfsobu v praxi na
ML vozi A5 v hale M13 a na ML A05 ve SA Mladéa Boleslav.

Obrazek €. 32: Prazdny TRAILER Obrazek €. 33: Nalozeny TRAILER

—Tr 4 =
— U = B

Zdroj: interni dokumenty Zdroj: intermbklimenty

NavrhovanéreSeni — vypoet
Vychazim z pedpokladu pouziti navrhovaného tabatyp taha&e STILL R 06 s
piepravovanymiiemi paletami GLT najednou. Dale vychazim z tabulky.

Celkovyc¢as dle VI na fepravu jednotky (1 GLT) = 10,989 Nmin (bez manipela
10,989 : 3 = 3,663 Nmin (jizda semi GLT v za¥su).

K tomuto ¢asu gipocitAvam manipukéni ¢as dle vysledk z TiConu nasobenydmi
z divodu manipulace séami paletami.

0,348 . 3=1,044 Nmin - odebrat paletu ze Z€pina paleta)

0,344 .3 =1,032 Nmin - uloZit paletu na zem (paéeta)

0,228 .3=0,684 Nmin - odebrat paletu ze &gmézdna paleta)

0,225.3=0,675 Nmin - ulozZit paletu na zem (prdzdna paleta)
5t 3,435 Nmin

3,435 Nmin pipocitdvam k z&kladnimu vygtu na jednu jednotku, tj. 3,663 Nmin + 3,435
Nmin = 7,098 Nmin (tot@islo odpovida manipulaci siemi paletami)

450 Nmin (fond pracovni doby) : 7,098 Nmin = 63,3fet, coZ je cca 63 palet.
240 palet / skma : 63 palet = 3,809 VD, cozZ je zaokrouhleno 4N\4bena.
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Dosazend Usporani 2 VD / sneéna. Celkova Uspora 4 VD / den, jelikoZ montaze A&cpji

ve dvou smnném provozu.

Ve SA se vyjatliji naklady na jednoho pracovnika ve vysi 350 0@0 Kok. Z toho vyplyva,
Gspora3500004 =1 400 000 K

Investice

Nutné vyroba dvanactiippravnich voziku pro GLT.
Kvalifikovany odhad na vyrobu jednoho voziku jeBID Kg.
30 000 K . 12 ks =360 000 K

Nutnost navySeni talia typu STILL R 06 o 3 kusy. ZehoZ vyplyva navySeni leasingu po
ode&teni leasingu rtnich vysokozdviznych vozik typu LINDE RX 60-30 L o
168 000 K / rok.

Dale je poteba vyroby 136 kus mobilnich podlaZzek pod palety GLT, kazda v hodnot
5 000 K. Celkova cena se sgita 136[ 5000=680000K ¢
Celkova investiceini: 360 000 + 168 000 + 680 0001208 000 K

Navratnost
Ve SA dle pozadavkoddleni controllingu je akceptovatelna navratnost elofch investic

do jednoho roku. Navratnost se¢fta dle vzorce:

M = navratnost rok
uspory(rok)

1208000_ 0,863 roku
140000!

VloZena investice vyhovuje pozadavku SA a je tedyealizovatelna
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ZAVER

Téma pro svoji bakatékou praci a podklady jsewerpal v podniku Skoda Auto a.s.,
v zavod Vrchlabi.

Ve své prvni kapitole se z&huji na charakteristiku interni logistiky ve Skodata a.s.,
jeji organiz&ni strukturu a pouZzivané systémy. Ve Vrchlabskérbofrmém zavod se
z popisovanych systéimpouziva systém KANBAN, ktery je ve spé@sti SKODA AUTO
nejrozstergjSim systémem.

Byly mi piedstaveny zné metody a formy spoluprace s jednotlivymi dodealva
SKODY AUTO a to pes gimé dodavky, integrované dodavatele a jejich priéto\po
dodavatele modularni.

Velky dojem ve m zanechal i fistup jednotlivych zagstnan@ k dalSimu
prohlubovani vz8lanosti a to za podpory vedeni logistiky a celéaeozlu.

V zavod se pouziva jedih nova manipulgni technika, financovana SA formou
leasingu a danymi firmami neustale udrzovana.

Pro naplgni cile mé bakalgké prace jsem se seznamoval i s jinymiétetdmi, které
tvoii servis i GOtvaru logistiky. Konkrétnhse jednd o oditkeni piimyslového inzenyrstvi,
vytvarejici potebné podklady pro co nejvyssi efektivitucimnosti VRL. Zde mi byl
piredstaven i systém , TiCon“ vyuZivajici princip sdeagch pohybovych celka tim se velmi
zrychluji potebné analyzy k provédym optimalizacim.

Zjistil jsem, Ze cely koncern VW a tim i SKODA AUTBleda v nygjsi doks cesty
k vyraznému zefektivini vSech procés protoZze nakladové polozky pro z@pgani vyroby
jsou vysSi nezifima konkurence.

Za svého konkurenta VW oztibfirmu TOYOTA MOTORS a snazi se i zavadm
jejich metod k dosazeni obdobnych vyskedkél jsem i moznost komparace obaicthto
systéni. Velmi inspirativni bylo pro & seznameni se s principem KAIZEN, ktery vyuZiva
praw TOYOTA a o co se snazi v zawdd i VW.

Cilem mé bakal&gké prace byla optimalizace a zefek#inhlogistického procesu ve
SA Vrchlabi. Mohu konstatovat, Zze jsem r@ynpro optimalizaci vytvil i s perznimi
usporami a také se&poddil navrh na snizeni personalu vybraného Useku tibgig to o
30%.
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VRL Vrchlabi — logistika

VRM Vrchlabi - montéaz

PPA plan vyroby vo# ve schvaleném obdobi
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GQV tvar kvality Skoda Auto Vrchlabi

GQ tvar kvality Skoda Auto
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Priloha¢. 1

Organizacni struktura VRL
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Priloha ¢. 4
Kon CAINNOST Loasdrin. ThAllimin.
GOIALDGS. 1 preloZeni na vice palst LISS 0327 545 Thil
GhlALDGS. 2 preloeni na jednuw paletu LIZS 0,405 75 ThU
G0IALDGE. S pReskladnénl LISS 0,291 485 T
GOIALDGS 4 Zména kvaltativhibo stawvu skladove jednotky LISS 02582 470 Thil
GDIALDGET.20.01 1 |pliem mat. v aystému LOGIS - 5 pledpfitmern /. zahiavi 0276 460 T
GDIALDG31.20.11 2| plem mat. v systému LOGIS - 5 pledofiimen £ Kontrala polofe 0,387 645 Thill
GOIALDGY. 4 informace skiadove jednotky LIZS 0,897 1495 TwWU
GOIALDGS. 18 materalova odvolavka LISS 0378 630 T
GCHECKLIST checklist pro pijem & wide) maternaly 3,546 5910 TML
GIGELIT rozfiznout a odstranit igel. obal z podesty s KLT 0,771 1285 TMWU
GINEAS ohjednavka palet INEAS - aperatorem logistiky 0,303 505 T
GINEASDY.03.03 INEAS - matenziovs odvolavia 1.726] 2875 T
GINEASR ohjednévka palet INEAS - operatarem logistiky- RUCKNE 0,360 G000 Thill
GRARTON rozfiznout karton - 1 velky, 10 malych + likvidace 6E15] 11025 TMU
GLINIDACE oteviit a zawfit paletu - likvidace papirovich prolofek 3,315 5525 TML
GLISS zadat Udaje do systému LISS 0,553 980 Thil
GLISTEK listek na pogkozeny obal - Zluty 1,023 1705 ThU
GLOGISCD zadat Udaje do systému LOGIS (Einnost na Eislo dilu) 0,339 o65 Thill
GLOGISD zadat Udaje do systému LOGIS (Einnost na dod. list) 0417 695 Thill
G005 odebrat paletu z 05 m -ARU 0275 458 ThL
GhADDSLIDS paletu odebrat 7o zemé, Woiit na zem [AKLU) 0557 929 Thill
GhADT odebrat palety 2 1 m -AKU 0,321 536 Thil
GhAA01E odebrat palety z 4,5 m, z NA, Z vagonw -AKU 0,410 533 ThL
GhADZ odebrat paletu 2 2 m -AKU 0448 747 Thal
GMADZS odebrat paletu 2 2,5 m -AKU 04503 339 Thal
GhiAD3 odebrat palety 2 3 m -AKU 0567 245 Thill
GhAD3S odebrat palety 2 3,5 m -AKU 0605 1009 Thal
GhlAD4 odebrat paletu 7 4 m -AKU 0644 1073 Tl
GhaA045 odebrat paletu z 4,5 m -AKU 1,591 1151 Thall
GhADS odebrat palety 25 m -AKU 0729 1215 Thill
GhADE odebrat palety ze zemé -ARKU 0223 380 Thil
GhADLLL paletu odebrat ze zemé, Woiit na zem [AKU) 0,453 754 Thil
GhAPMIK navafeni prazdnych palet na pracovigté -AKU 0,453 754 Thil
GMAPNMAT-Z-MA  |nalaZit palety na NA Mek. 1, zerm, do NA) -AKU 0 G660 1100 Thal
GWAPMMAZ-Z-NA | naloZit palety na NA Mel 2 zerm, do WA) -ARU 0,330 550 Thill




