Ceska zemé&délska univerzita v Praze
Technicka Fakulta

Pi‘edsériova logistika ve spole¢nosti Skoda Auto

Bakalarska prace

Vedouci bakalaiské prace: Ing. Tomas Hladik, Ph.D.
Autor prace: Marek Has

Praha 2015



CESKA ZEMEDELSKA UNIVERZITAV PRAZE

Katedra jakosti a spol. stroju
Technicka fakulta

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Has Marek

Silni¢ni a méstska automobilova doprava

Nazev price

Pfedsériova logistika ve spoleénosti Skoda Auto

Anglicky nézev
Pre-serial logistics in Skoda Auto

Cile prace
Analyza logistickych procest a identifikace existujicich problema

Metodika

Zmapovani souc¢asného stavu logistickych procest
Analyza soucasného stavu

Identifikace problémi a neefektivit

QOdhad potencialu feseni identifikovanych problem
Struény navrh fedeni vybranych problému

Osnova prace

1 Uvod

2 Teoreticky pfehled

3 Cile prace a metodika

4 Analyza soucasného stavu
5 Zavér



Rozsah textové ¢asti
40 az 50 stran

Klicova slova
Logistika, procesy, optimalizace

Doporuéené zdroje informaci
Gros, | Logistika. Praha; VECHT, 1996, ISBN: 80-7080-262-6

Lambert, D.M.-Stock, J.R-Ellram, LM.: Logistika. Computer Press, Praha, 2000,
ISBN:80-7226-221-1

Jablonsky, J.: Operadni vyzkum, ISBN: 80-7079-031-8
Gros, |.: Kvantitativni metody v manaZzerském rozhodovand, Grada Publishing, Praha, 2003 ISBN: 80-247-0421-8

Vedouci prace
Hladik Tomas$, Ing., Ph.D.

Termin zadani
listopad 2013

Termin odevzdani
duben 2015

Fa|
159
prof.Ing. Josef Posta, CSc.
Vedouci katedry




Prohlaseni

ProhlaSuji, Ze jsem bakalaiskou praci vypracoval samostatné s pouzitim uvedené literatury, pod
odbornym vedenim vedouciho prace. Prohlasu;ji, ze citace pouzitych prameni je uplnéd a v praci
jsem neporusil autorska prava (ve smyslu zdkona ¢. 121/2000 Sb., o pravu autorském
a 0 pravech souvisejicich s pravem autorskym).

V Mladé Boleslavi, dne 04. 04. 2015



Pod¢kovani

Dé&kuji vedoucimu bakalaiské prace Ing. Tomas Hladik, Ph.D. za dobrou metodickou a odbornou
pomoc a za cenné rady pii zpracovani mé bakalaiské prace. Dale dékuji vedoucimu oddé¢leni
predsériové logistiky SKODA AUTO Ing. Martin Ridky, Ph.D. za poskytnuti praktickych rad
a informaci, na jejichz zakladé mohla byt zpracovéna tato bakalarska prace.

V Mladé Boleslavi, dne 04. 04. 2015



Abstrakt: Tato bakalafska prace s niazvem Pfedsériova logistika ve spole¢nosti Skoda Auto
popisuje logistické procesy odehravajici se v této spolec¢nosti pred zavedenim nového modelu do
sériové vyroby. Teoreticka Cast se zabyva definici pojmu logistika a uvadi teoretické znalosti
0 logistickych procesech. V analytické ¢asti byly popsany konkrétni procesy v piedsériové
logistice, které byly nasledn¢ podrobeny analyze Value Stream Mapping. Diky znalostem z této
¢asti mohlo dojit k identifikaci problému a jejich vyhodnoceni pomoci Ishikawova diagramu.
Analyzou FMEA byla nasledné popsana zavaznost jednotlivych problémd.

Klicova slova: logistika, procesy, optimalizace

Pre-serial logistics in Skoda Auto

Summary: This thesis named Pre-serial logistics in Skoda Auto describes logistic processes
in this company before introduction of the new model to the serial production. Theoretical part
deals with the concept of logistics and shows theoretical logistics knowledge. Specific processes
in pre-serial logistics were described in the analytic part, and then analysed by Value Stream
Mapping method. Using the knowledge from this part allowed us to identify the problems
and their evaluation by Ishikawa diagram. Relevance of particular problems was described
by FMEA analysis.

Key words: logistics, processes, optimization
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1 Uvod

vvvvvv

Rozhodl jsem se zpracovat bakalarskou praci na téma Piedsériova logistika ve
SKODA AUTO a.s. (dale jen SKODA AUTO). Historie této spolecnosti je sice velmi dlouha
a bohatd, ale éra jejiho velkého riistu zapocala az pred ne€kolika lety. V roce 1991 se spolecnost
SKODA AUTO stala soucasti koncernu VOLKSWAGEN AG, coz odstartovalo vyrazné zvy3eni
kvality i poctu vyrobenych automobild. A v dob¢, kdy tento rozmach zacinal, jsem se v Mladé
Boleslavi, kde ma spolec¢nost sidlo, narodil ja. V prubéhu let jsem se dostal do spolecnosti
nckolikrat na letni praxi a stravil jsem mnoho hodin jako pomocnd sila v riznych castech
rozsahlé struktury tohoto vyrobce automobil.

Miij zajem o logistiku zadal postupné nariistat béhem studia na Technické fakulté Ceské
zemédé€lské univerzity a ve chvili, kdy jsem se rozhodl, Ze prave o logistice zpracuji bakaldiskou
praci, bylo jasné, jakou spoleénost si jako piiklad pro svou praci zvolim. Jelikoz je SKODA
AUTO velmi rozsahla spole¢nost a rozrista se do celého svéta, nabizelo se nékolik moznosti, na
kterou c¢ast jeji logistiky se zaméfim. Nakonec jsem se rozhodl pro logistiku piedsériovou.
Zajimalo m¢& prozkoumat, co je zapotiebi zajistit, aby mohla vzniknout nova modelova tada.
Na zacatku procesu je prototyp, jehoz vzhled je velkou neznamou stejné jako jeho vlastnosti,
natoz jakd budou uskali jeho produkce. Na konci procesu je potom novy viz a piesné
naplanované logistické operace pro spolehlivé dodavky jeho dila.

V praci se budu nejprve vénovat logistice jako pojmu a poté v kratkosti popisi jeji historii
a vyvoj. Nasledné se zminim o fazich vyvoje podnikové logistiky az do soucasnosti, vysvétlim
nékteré logistické pojmy a popisi piedpokladany vyvoj v budoucnosti. Vysvétlim zakladni
metody pouzivané v logistickém fetézci, jako je systém Just in Time, Just in Sequence nebo
Kanban.

Cilem mé prace je analyza logistickych procesii ve spole¢nosti SKODA AUTO a identifikace
existujicich problémii. Spole¢nost SKODA AUTO nélezité predstavim a popisi nékteré diilezité
milniky zjeji historie. Poté se budu vénovat popisu fungovéani spolecnosti. Konkrétné se
zam&fim na zmapovani soucasného stavu logistickych procesli, analyzu soucasného stavu
oddéleni piedsériové logistiky a identifikaci problémi a neefektivit, ke kterym ve SKODA
AUTO dochazi. Dale zpracuji odhad potencialu feSeni identifikovatelnych problémi a navrhnu
feSeni vybranych problémti.



2 Teoreticky ptehled

2.1 Co znamena pojem logistika

Toto slovo vzniklo ptred n¢kolika tisici lety. Bohuzel, béhem tohoto dlouhého obdobi byly
mnohé poznatky zapomenuty nebo navzdy ztraceny. Nesmime také zapomenout, ze lidskd mysl
ma K poznatkim, které zlstaly zachovany, tendence si néco domyslet a nanestésti ne vzdy ku
prospéchu véci. Proto se vyznam slova logistika v historii né¢kolikrat ménil a dnes toto slovo
nachazi pomémné vysoky pocet Ceskych ekvivalentli. Nejcastéji se vSak preklada jako slovo,
myslenka, rozum a fad.

Dnes logistiku chapeme jako obor zabyvajici se pfesunem materidlu. Zkouma a popisuje
veskeré presuny materialu, které pomahaji na cest¢ vyrobku k zakaznikovi. At uz se jedna
0 pfesuny surovin, polotovart, dilii nebo hotovych vyrobk, ale i odpadu. VSechen tento material
musi nékam putovat na misto svého upotiebeni. V né€kterych ptipadech cestuje na vzdalenost
nckolika kilometrti, nékdy musi pfekonat ocedny. VSechny tyto procesy logistika zkouma. Firmy
po celém svété si zaCaly uvédomovat, ze vhodnym zpiisobem piesunu materidlu je mozné na
dopravé vyrazné uSetfit. Zacaly tedy zakladdat specializovand logistickd oddéleni, kterd jim
pomahaji procesy optimalizovat a snizit naklady. Logistika je jeden z obord, kterému je i nadale
predpovidana slibnd budoucnost, co se tyce jeji dilezitosti pro firmy budoucnosti. Pfedev§im
diky globalizaci svéta, ktera v poslednich letech nastala, poptavka po dopravé zbozi jesté poroste
a s ni i dulezitost logistiky.

Podle (Horvath, 2007 str. 6) muzeme logistiku chapat jako teoretickou disciplinu
0 planovani, fizeni a kontrole pohybu materidlu, osob, energie a informace v systémech. Také je
to koncep¢ni nastroj pro efektivni uspofadani procest a systéml v podniku. RovnéZz chépeme
logistiku jako souhrn ¢innosti, kterymi se zabezpecuje, aby byly k dispozici spravné véci, ve
spravném case, na spravném misteé, ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalit€¢ a za spravnou
cenu.

2.2 Historie logistiky

Historie logistiky zasahuje aZz do starovéku. Pokud se spoji pojmy staroveék a logistika,
vnimavého ¢lovéka napadne staroveéky Egypt v souvislosti se stavbou pyramid. A uvaha to neni
nikterak Spatnd, velky pocet akademikll, snazicich se vypatrat zdklady logistiky, pocatky
logistiky skute¢né do tohoto obdobi zasazuje. Vyznam slova logistika se ovSem v historii
neékolikrat zménil. Naptiklad na zacatku 17. stoleti byla logistika chapana jako znalost
a dovednost praktického pocitani s ¢isly (Pernica, 2004). To s dne$nim vyznamem logistiky
nemé mnoho spole¢ného.

Kde ma logistika prvné v historii pevné postaveni, je obdobi kolem roku 900 n.l. Za jeji
vznik mizeme zcela jist¢ podékovat vojenskému odvétvi lidské ¢innosti. V té dobé byzantsky
cisat Leontos IV. udajné pronesl, ze je tieba ,,muzstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a opatrit
ochranou i munici, véas a diisledné se postarat o jeho potreby a kaZdou akci v polnim tazeni
prislusné pripravit (Pernica, 2004). Tim stanovil zakladni zasady vojenské logistiky, které jsou
platné dodnes.

Dals$im muzem vyznamnym pro vojenskou logistiku byl Svycarsky general Antoine-Henri
Jomini, ktery v roce 1837 napsal knihu Nacrt vojenského uméni. V této knize sepsal zaklady



vojenské logistiky a oznacil ji z hlediska dulezitosti pro uspé$nost vojenské akce za stejné
dilezitou jako taktiku a strategii. Stejny muz odvozuje pojem logistika od pozice ,,maréchal des
logis* z armady slavného Napoleona. To byla pozice distojnika, ktery mél za povinnost uréovat
mista tdbofeni vojaki, smér zasobovacich kolon, zakladat tabory a zajistovat dostatek zasob pro
muzstvo i koné. Jominiova kniha Nac¢rt vojenského uméni se stala na konci 19. stoleti hlavni
ucebnici pro vyuku logistiky americkych dustojnik.

Zasadni vyznam pro rist logistiky méla druhd svétova valka. Logistika ukéazala svou
dilezitost, jelikoz vznikla potfeba zasobovat mnoho vojakti na veliké plose (napt. valka
v Africe). Nejlépe si v tomto odvétvi pocinaly Spojené staty americké. Ameri¢ané zalozili tymy,
které mély za tukol vytvafet matematické planovaci modely a aplikovat je na logistiku.
Predmétem jejich zajmu byla lokalizace a zasobovani skladii, ptistavi, letist, ale i zachazeni
S paletami nebo pteprava tézké vojenské techniky. V americké armadé béhem valky patiila vice
nez polovina vojakt k jednotce zabyvajici se n¢jakou logistickou ¢innosti. Tito vojaci s koncem
valky pfestali byt potfebni v takovém mnozstvi, vV jakém byli nasazeni v jejim prub¢hu, a proto
odchazeli do civilni sféry. Stejné tak vznikl velky piebytek logistickych prostiedki, jako jsou
kontejnery, krabice, palety, vysokozdvizné voziky, jefaby a ndkladni automobily. Pravé vojéci
propusténi ze sluzby pfinesli do civilni sféry myslenky a napady z armady a dostatek materialu
a logistickych prostfedkii napomahal jejich realizaci. Rovnéz se zvySovala Zivotni uroven
a spotfeba zasob, svét se stdval vice konzumnim. Vznikla tedy potfeba ptivazet zbozi
Z industrialné vyvinutého severovychodu USA do jinych c¢asti. Nastal tak logisticky boom

wrwe

2.3 Vyvoj podnikové logistiky

Od zacatku vyvoje podnikové logistiky uplynulo uz nékolik desitek let. Vétsina odborniki se
shoduje na tom, Ze tento vyvoj je mozno rozdé¢lit do ¢tyt obdobi.

2.3.1 Prvni obdobi

Zacatek prvni faze vyvoje spadd do doby kolem roku 1950 a vyznacuje se soustfedénim
svého usili na zaklady logistiky, tj. na procesy distribuce. V USA se podnikova logistika uc¢i od
vojenské, piechazeji do ni zkuSenosti a myslenky v podobé lidi a technologie v podobé stroju.
Ptizna¢na pro toto povalecné obdobi je masovost a homogennost poptavky, jelikoz se b&hem
valky vybér a rozmanitost zbozi snizil na minimum. Celkové naklady se zacaly pouzivat
k porovnani vyhodnosti procest a k jejich naplanovani. Zacaly se objevovat potiZze naznacujici,
ze bude nutné zajem o logistiku prohloubit, pokud se budou spolec¢nosti 1 nadale rozvijet a rist.
Naptiklad skutecnost, ze se v USA zvySovala zivotni Giroven a rozmanitost sortimentu, zptisobila
velké potiZe v oblasti zasobovacich skladi. Vyrazné se zvySilo mnoZstvi nutnych zasob, tim
padem i skladovacich ploch, a to mélo za nasledek vyrazny rist nakladi na skladovani (Horvéth,
2007 str. 41).

2.3.2 Druhé obdobi

Obdobi uplatnéni logistiky krom¢ distribuce i na vyrobu a zésobovani. Vlivem Spatné
hospodarské situace a vzrustajici konkurence ze zahrani¢i byly podniky nuceny ke snizovani



svych vydaja. Pravé tehdy si tyto podniky uvédomily, ze je v zasobach navazano piili§ velké
mnozstvi kapitalu, které by bylo mozno vyuzit mnohem ucelnéji v jiné fazi vyrobniho procesu.
V tomto obdobi sice byla pozornost logistiky upfena na vice odvétvi v podniku, ale tato odvétvi
nijak nespolupracovala. Usilovalo se jen o co nejlepsi vysledky v jednotlivych odvétvich
anikoliv v ramci celé spole¢nosti. Logistika tak byla roztfi§téna na jednotlivé ostrivky bez
spolecného cile, a tim nebylo dosazeno takové urovné logistickych procesii, jakou by si podniky,
s ohledem na sviyj zisk, praly (Horvath, 2007 str. 41).

2.3.3 Treti obdobi

Treti obdobi, jehoz zacatek se datuje do devadesatych let, je charakteristické snahou
0 vytvoreni integrované logistiky. Jednalo se vytvoteni logistiky jako jednotného procesu toku
materidlu a o zapojeni okolnich oddéleni do tohoto procesu. Tato oddéleni se piestala uzce
specializovat a byla rozsifena jejich informovanost o0 ostatnich procesech a vyuzita tymova prace
a kooperace mezi jednotlivymi oddélenimi. RovnéZz zacaly spole¢nosti integrovat do svych
procesu i dodavatele a distributory, ktefi se podileli na toku materialu do vyroby a toku hotovych
vyrobkit z vyroby. Tento postup zvysil produktivitu logistickych procest a zlepsil
konkurenceschopnost podnikii. Toto obdobi trva dodnes (Horvath, 2007 str. 42).

2.3.4 Ctvrté obdobi

V soucasné dob¢ se ty spolecnosti, které jsou na trhu velmi GspéSné a zamétuji se na
optimalizaci logistiky, snazi o pfechod do c¢tvrtého obdobi. To ma za cil pfinést celkovou
optimalizaci integrovanych logistickych systémi. Spole¢nosti budou vyuZzivat externich partnert
poskytujicich logistické sluzby. Diky specializaci externiho partnera a jeho know-how dojde
Kk optimalizaci logistického fetézce a jeho fizeni. Pfechod na tento systém je velmi naro¢ny ukol
abude vyzadovat vysoké investice do nejmodernéjSich komunikacnich a informacnich
technologii (Horvath, 2007 str. 43).

2.4 Druhy dopravy

Existuje pét pro primyslové vyuziti smysluplné vyuZzitelnych druhti dopravy. Mezi téchto pét
druhii patii doprava silni¢ni, vlakova, vodni, leteckd a potrubni. Vzhledem k tomu, Ze pro
predsériovou logistiku SKODA AUTO maji smysl pouze prvni étyfi, budou v této kapitole
podrobnéji popsany.

Kazdy druh dopravy mé své piednosti 1 nedostatky. Nektery je vhodnéjsi pro dalkovou
pfepravu materiadlu, néktery poskytuje vysSs$i rychlost piepravy, dals$i poskytuje moznost
vysokého objemu piepravy. Jednotlivé druhy se lisi 1 flexibilitou, naptiklad vlakova doprava
jezdi po ptedem urCené trase, kterou nelze jednoduchym zplisobem zménit. Pro urceni dalSich
silnych a slabych stranek jednotlivych druhti dopravy je k dispozici tabulka 1.



Doprava Vyhody Nevyhody
Silni¢ni - Rychlost S délkou piepravy rychle nartstaji naklady
- Spolehlivost Velmi zavisla na pocasi
- Snadno pouzitelnd pro koncové useky Dopravni kongesce
cesty Maly objem piepravy
- Ruznorodost vozového parku Negativni vliv na zivotni prostfedi
- Vzijemna nezavislost jednotlivych Velka nehodovost
pieprav
- Lepsi ochrana zbozi
Vlakova |- Moznost ptepravy vét§siho mnozstvi - Mala moZnost zabezpedeni piimé dopravy
- Nizké naklady u vétsich pfepravnich - Mensi pravidelnost a spolehlivost
vzdalenosti - Horsi pfizptisobeni se zménam
- Moznost pfepravy rtiznych naklada - Obtizné zptistupnéni trasy po nehodé
V ramci jedné soupravy
- Neni nucena ke zpomalovani ve méstech a
arealech vyroby
Vodni - Nizké naklady - Nutnost kombinace s jinymi druhy dopravy
- Velka kapacita - Nutnost skladovani v pristavech
- Neni problém s piepravou objemnych a - Zéavislost na pocasi
tézkych naklada
Letecka - Vysoka rychlost - Vysokd cena
- Jednodussi baleni - Zavislost na pocasi
- Pteprava zbozi bez otiesi - Mensi kapacita
- Nutnost kombinace s jinymi druhy dopravy

Tab. 1: Druhy dopravy; zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé (Sixta, a dalsi, 2005 str. 167)

2.5 Skladovani

Sklad ma za ukol zajiStovat harmonizaci riznych zdroji a odbérl pii definované
spolehlivosti Optimalnim schvalenim dodaciho a spotiebniho procesu se
minimalizuji skladové zdsoby materialu a manipulace ve skladu, popt. vedou zpét k preloZeni

(VOLKSWAGEN AG, 1998).
Sklad je velmi dulezita ¢ast vyroby automobilu. I pfesto, Ze je snaha podnikli o co nejmensi

zasobovani.

skladové zasoby, stale je potfeba mit ve skladu alespon takovou minimalni zdsobu materialu, aby
vypadek dodavky neohrozil chod vyroby. Pro sklad plati n¢kolik zdkladnich charakteristik. Jeho
poloha by méla byt blizko mistu vyroby, aby mohla byt jeho odezva na poptavku co
predstavu, coz zkuseny zaméstnanec pozna pii pohledu na jednotlivé uskladnéné dily. Vhodné je
také veénovat pozornost usporadani skladu. Naptiklad pokud jde o umisténi dil, které musi
zamestnanci vyvazet Castéji nez jiny, je 1épe takovy dil umistit blize vyjezdu ze skladu, aby se
zkréatila doba jizdy vysokozdviznym vozikem pro tento dil.

2.6 Strategie distribuce materidlu

Predsériova logistika zajistuje systém zasobovani od dodavatele pro vlastni predsérie, které
Citaji od par kusu az po 150 vozidel, a s jejich pomoci pfipravuje procesy pro sériovou vyrobu.
Piedsériova logistika ma povinnost zajistit pro sériovou logistiku ve spolupraci s dodavatelem
funkcnost vSech logistickych systémt a rovnéz zavést vhodnou strategii distribuce materialu. Pro
kazdy kus materidlu, respektive pro kazdou cast jeho logistického fetézce od dodavatele



k odbérateli, kterym je vtomto piipadé spole¢nost SKODA AUTO, mohou existovat riizna
technologick4 omezeni, kterd je tfeba vzit v ivahu a pocitat s nimi uz ve fazi planovani.

Jedna z vyuzivanych strategii je postupna distribuce. To je strategie, kde hraji dilezitou roli
sklady, kam se velké objemy dodavek od jednotlivych dodavatelti sbihaji. Z téchto dodavek se
pak ve skladé vytvoii dodavky mensi, které jsou Casto tvofeny kombinaci nékolika typti vyrobkt
od riznych dodavatelii podle konkrétni poptavky, a nasledné jsou odeslany ke svému odbérateli.

Systém piimych dodavek je takova strategie, kdy jsou vyrobky doddvany pifimo do mista
posledniho uréeni z jednoho nebo nékolika malo skladovacich mist (Gros, 1994 str. 35).
Dodavatel smétfuje vSechny vyrobky do svého centralniho skladu, odkud vyfizuje veskeré
objednavky odbératele. Typické je vyuzivani rychlych forem transporti a logistického
pocitacového systému, na ktery jsou vSechny prvky logistiky napojeny a sjehoz pomoci
komunikuji. Tato strategie zvySuje naklady na provoz a snizuje moznosti dostate¢né kontroly,
vzhledem Kk vys$simu poctu provedenych dodavek, coz snizuje garanci kvality dodavky
a dodéavaného zbozi.

Pokud jde o strategii v logistické praxi, vyskytuje se nejc¢astéji kombinace dvou piedchozich
strategii. VSechny objednavky jsou zadavany do systému dodavatele, aby o nich mél co nejlepsi
prehled, a aby se podle jednotlivych kritérii, jako je napiiklad velikost zasilky, jeji sloZeni nebo
termin jeji potfeby, mohl co nejlépe rozhodnout, zda zésilku odeslat pfimo nebo vyuzit
postupnou distribuci. Kombinovana strategie ma tu vyhodu, ze nastane-li néjaky problém
s dodavkou odbérateli, miize v ptipadé potieby vyslat dodavku jinym zplisobem. Spravce
logistického systému tak snadnéji nalezne alternativni zplisoby dodavky a je tak vice flexibilni
pfi feSeni krizovych situaci.

V nékterych piipadech se pouziva dalsi strategie, ktera je podle zajmu dodavateld a portfolia
jejiho vyuziti spiSe okrajova. Strategie odkladu konecnych operaci pracuje na principu
piedpovédi. Podle zkuSenosti z minulych dodavek je mozné pfiblizné odhadnout sloZeni 1 doba
dalsi dodavky. Vznika zde ovSem logicky riziko, Ze pfedpoklddana dodavka nebude stejna jako
dodavka skute¢n¢ vyzadana. Riziko se ale mize vyrazné snizit v ptipadé, ze se nékteré operace,
souvisejici s doddvkou zbozi, odlozi az do momentu, kdy je doddvka skutecné¢ vyzadéana
zakaznikem. V praxi vétSinou vyroba probiha tak, Ze se vyrobce snazi o to, aby bylo mozné
z nedokonceného polotovaru vyrobit mnozstvi riznych vyrobku. Idedlné se d4 metoda popsat na
ptikladu miseni barev vobchodé az na pozadavek zakaznika. Michani barev umoziiuje
dodavateli mit na skladé bilou barvu spolu s tonovacimi barvami, kterymi namichd pozadovany
odstin az v posledni etap€ vyroby, tj. na pfani zékaznika na prodejné. V piipadé, Ze by michani
barev nebylo provadéno na misté, musely by v obchodé byt nabizeny nadoby s velikym
mnozstvim odstind, coz by znamenalo, Ze by v obchod¢ byla jen velmi nizka zasoba kazdého
jednotlivého odstinu. V ptipadé, ze by chtél prodejce zasoby zvétsit, musel by 1 vyraznym
zpusobem zvétsit své skladové plochy, coz v pripadé vyuziti strategie popsané vySe nemusi
(Gros, 1994 str. 36).

2.7 Ptekladani, ptijem
Cesta materialu od dodavatele k jeho zpracovani se Casto odehrava za pouziti ne€kolika

riznych dopravnich prostfedka. Je tak ¢inéno zejména kviili snizeni nékladi na dopravu
a zmirnéni dopadu na Zivotni prostfedi. Naklad, ktery je nucen zménit dopravni prostfedek, musi



byt ptelozen. Ke snadn€jsi manipulaci s ndkladem a zamezeni tomu, aby musel byt pfi
prekladani zménén obal a bylo nutné naro¢né¢ naklad prekladat, pouziva se obali, které jsou
standardizované a pouzitelné pro rizné druhy dopravy. Mezi takové obaly a pomocné predméty
muzeme zatadit naptiklad kontejnery nebo palety.

KdyZ material dorazi od dodavatele k odbérateli, jako prvni nasleduje piijem zbozi. Jedna se
o formalni i1 fyzické prevzeti dodaného materidlu odbératelem od dodavatele. O kazdém
materidlu, ktery mé byt dorucen, existuje elektronicky zaznam v evidenci. Pfi pfijmu se tak
vizudlné zkontroluje, zda skutecné zjisténé tdaje o mnozstvi, druhu a kvalit¢ materidlu
odpovidaji udajim v evidenci. Z dvodu rovnomérné vytizenosti této kontroly je nutné zajistit,
aby byl material pifivezen v pfedem urCeny cCas, aby nedochazelo k prostojim kontroly nebo
naopak hromadéni materidlu na piijmu zbozi. Pokud kontrola zjisti nékteré odchylky, jako
napiiklad zpozdéni dodavky nebo nevyhovujici baleni materialu, jsou o tomto vedeny zaznamy,
zavada se odstrani a vinik je vyhledan a nasledné€ je po ném Zaddna nahrada.

Spole¢nosti SKODA AUTO se vzhledem k velikosti jejich nékladi na dopravu materialu
nevyplati spoléhat se jen na schopnosti dodavatele materialu, pfipadné na vlastni schopnosti, ale
Casto vyuziva treti stranu obchodu, externiho dopravce. Externi pfeprava zajistuje spojovaci
kanal mezi dodavatelem a odbératelem. Jako specialista na dopravu nabizi mnoho riznych
variant dodavek, kdy vyuziva svych zkuSenosti v oboru. Mlize tak pro spole¢nost snizit riziko
vypadku zasobovani, prizpisobit se struktuie zavodu a logistického procesu a zaroven
transparentn¢ informovat o dodavkach. U dodavek materialu se pouziva ti variant. Prvni z nich
sméfuje od dodavatele piimo k odbérateli. Pravé tuto variantu prevazné vyuziva SKODA AUTO
pfi teSeni dodavek pro piedsériovou logistiku. Druhou variantou je tzv. piima dodavka
Milkrun (mlékafova cesta), kdy nakladni automobil sbira material od nékolika dodavateld
a nasledné prijede k odbérateli s materidlem od vétsiho mnozstvi dodavateltl. Treti variantou jsou
dodavky pres konsolida¢ni sklad. Nakladni automobily sbiraji material od dodavateld, podobné
jako u Milkrun, s tim rozdilem, ze své zbozi nevylozi u odbératele, ale pravé v konsolida¢nim
skladu. Ze skladu pak smétuji dalsi nakladni automobily k odbérateli pomoci piimé dodavky,
jedna se tedy o kombinaci pfedchozich dvou variant.

Pribéh dopravy je nastaven tak, Ze dopravci jsou o zakazkach informovani prostfednictvim
informa¢niho systému. Jsou informovani o poZadavcich na ¢as odbéru a jeho mnoZstvi pro
kazdou dodavku. Dopravce se domluvi s dodavatelem, zda je pfipraven zakdzku vyftidit a posléze
podle jednotlivych terminti u dodavatelli slozi idedlni trasu. Dodavatel zakazku pfipravi,
nachysta pfepravni dokumentaci a podle platnych piedpisti dodavku zabali. Ridi¢ nakladniho
automobilu po piijezdu k dodavateli pfipraveny material kontroluje a porovnava skutecnost
s pozadovanym nakladem. Ptipadné odchylky a problémy fesi na misté s dodavatelem. Pokud je
vie v pofadku, odjizdi k odbérateli (SKODA AUTO - Interni materialy).

2.8 Logistické technologie

Naprosta vétSina primyslovych odvétvi by méla mit jednoduchy dlouhodoby cil, vyrabét
sviyj vyrobek kvalitné a pii co nejnizsich nakladech. V literatute (Gros, 1994 str. 37) se uvadi, ze
existuji dvé extrémni vyrobni strategie, mezi kterymi se vSechny podniky snazi vhodné umistit
tak, aby pro né€ zvolena strategie poskytovala co nejvétsi zvyhodnéni.



Prvni z téchto strategii je vyroba na zakazku, neboli také strategie pull (tahnout). To je druh
vyroby, kdy vyrobce ¢eka s vyrobou az na objednavku odbératele. Vyroba na zakazku by idealné
znamenala, ze teprve v okamziku, kdy pfijde konkrétni objednavka na druh a mnozstvi zbozi od
odbératele, za¢ne vyrobce nakupovat material a zahaji vyrobu. Tento postup by nebyl piilis
vyhodny z hlediska finan¢niho ani ¢asového. U nékterych zasilek dochazi K pfedpovédim
budoucich objednavek a k vyrobé polotovaru. Tyto polotovary by mély byt ve vyrobnim fetézci
co nejdale, ale musi byt stale pouzitelné pro vyrobu ruznych vyrobki. Tyto polotovary pak
umoziuji vyrobei pomérné pruzné reagovat na pozadavek odbératele.

Druhou z vyrobnich strategii je vyroba na sklad, ktera se zcela fidi pfedpovédi poptavky od
odbératele. Oznacuje se také jako strategie push (tlacit). Tato strategie preferuje postup, kdy je
vyrobek uz findln¢ dokoncen v momente¢, kdy na néj ptijde objednavka. V idedlnim ptipad¢ by
objednavka méla pfijit pfesn¢ na vyrobek, ktery byl vyroben, to znamena, zZe nevznika potieba
vykonat jakoukoliv zménu na vyrobku. Zaroven by idedlné pfiSla objedndvka pfesn¢ ve chvili,
kdy vyrobek sjede z vyrobni linky, coz by minimalizovalo naklady na skladovani. Tato strategie
je vhodnd pro pouziti u takového odvétvi podnikéni, kde nelze ocekavat provadéni vyraznych
zmén na vyrobcich nebo jejich velikd rozmanitost. Jako piiklad vhodného pouziti by mohla
slouzit naptiklad velkoobchodni pekarna vyrabéjici chléb, jelikoz chléb se v pribéhu ¢asu téméer
vibec neméni, at’ uz jde o jeho slozeni nebo o jeho vzhled a tvar, ktery je zdkaznikem pozadovan
(Horvath, 2007 stranky 97-101).

2.8.1 Kanban

Kanban je metoda, kterou jako prvni zavedla japonska automobilova spole¢nost Toyota. Je to
systém zaloZeny na tom, Ze je nutné vytvofeni vztahu mezi dodavatelem a vyrobou, respektive
umoznit dodavateli nahled a piistup do vyroby, kde on 1épe vykona svou praci, coz z jeho strany
vyzaduje diskrétnost a vysokou spolehlivost. Pracuje na takovém systému, kdy se pro kazdy
vyrobni stupen zavede vztah dodavatel — odbératel, to znamena, ze se kazdy stupen vyroby stane
odbératelem, ktery posilda své odvolavky na dodadvku vyrobki a materidlu dodavateli,
i dodavatelem, ktery plni pozadavky na dodavku dal§iho stupné vyroby. Kazdé pracovisté
odvolava svlij material za pouziti karet Kanban. Pfi pouziti tohoto systému odpada nutnost
centralniho fizeni kaZzdého pracovisté zvlast, zlstava pouze potieba fidit vyrobu jako celek. Cely
systém Kanban karet lze popsat v nékolika zakladnich krocich. Karta je pfipevnéna na zbozi,
které pravé ptiSlo na pracovisté. V urcity okamzik, kdy vznikne potieba objednat dalsi zbozi,
musi pracovnik kartu odstranit a tim objednat dal$i zésilku materidlu. Zarovenn ma pracovisté
za povinnost uspokojovat poptavku po materidlu z dalSiho pracovisté v fetézci spolehlivé
ave spravny cas. Spravny cas nadejde az ve chvili, kdy dalsi pracovisté odvolavd material.
Jednou ze zasad Kanban totizZ je, aby jednotliva pracovisté nevyrabéla zbozi na sklad, ale pouze
na zakladé objednavky odstranénim karty Kanban. Tato metoda je ptikladem strategie pull.
Metodu lze s uspéchem pouzivat v piipadech, kdy je tok materialu jednosmérny, vyrobni operace
lze snadno sladit a nedochazi k velkym zméndm poZzadavkl na finalni vyrobky. Tim je dana
oblast pouziti pro velkosériové vyroby s ustalenym prodejem (Gros, 1994 str. 41).



2.8.2 Justin Time

Just in Time (JIT) je systém, ktery byl vynalezen v USA, ale poprvé byl uveden do praxe
v Japonsku, opé€t ve spolecnosti Toyota. Tento systém je mezi spolecnostmi S velkosériovou
vyrobou velmi oblibeny, jelikoz poskytuje jednu zadsadni vyhodu, kterou je vyrazné snizeni stavu
zasob. Just in Time je jedna z nejznaméjSich logistickych technologii, pracujicich na principu
push, ktera uspokojuje potieby poptavky po uréitém materialu prostfednictvim piedem
dohodnutych a pravidelnych dodavek materidlu podle potieb odebirajicich clanki (Sixta, a dalsi,
2005 str. 245). Krom¢ snizeni stavu zasob piinasi systém Just in Time i dal$i vyhody, jako
napiiklad snizeni zmetkovitosti, zkrdceni doby vyroby, lepsi vyuziti stroji a zvySeni vyrobni
produktivity. Snizeni stavu zasob se dosahne omezenim produkce a montaze na stav minimalné
nutny k uspokojeni poptavky odbérateld, snazi se tedy co nejvice eliminovat nadvyrobu.
Zakladni filosofii systému je vyrabeét jen to, co je potiebné a tak efektivne, jak je to jen mozné
(Gros, 1994 str. 39). Prosazovana filozofie se tedy snazi zastavit veskeré plytvani materialem,
by v systému Just in Time zasoby nemély existovat, jejich pfitomnost je tedy indikatorem chyb
a neefektivit v fizeni logistiky. Zasoby jsou ovSem pouze indikatorem problému, nikoliv
problémem, to znamena, Ze k odstranéni chyb nenapomtize pouhé odstranéni zasob, ale je nutné
najit pficinu problému, jejimz odstranénim dojde i k odstranéni zasob. Systém Just in Time
pracuje narozdil od Kanban na principu pravidelnych objednavek, které je nutné piredem
odhadnout a naplanovat. Aby byl tento systém co nejlépe realizovatelny, je nutné klast velky
diiraz na kvalitni vyrobu a na kontrolu jeji kvality. Bezproblémovy chod systému totiz zajisti jen
nulova zmetkovitost. T¢ vSak neni nikdy moZzné dosahnout, pouze se ji pfibliZit, jelikoz je to stav
idedlni. A protoZe na pracovisti nejsou k dispozici velké zasoby vyuZitelné k ptekonani moznych
vyrobnich potizi tykajicich se vypadku nckterého ze strojii, je nutné zajistit velmi intenzivni
a bezchybné pracujici systém udrzby, ktery napomize predchdzeni t€émto vypadkim. DalSim
pozadavkem je zajistit bezchybné zasobeni v§ech mist vyroby podle jeho potieb, v pfesném Case
a Vv odpovidajici kvalité. Just in Time je spiSe neZ jako metoda nebo systém vyroby a zasobovani,
bran jako filozofie. To znamena, ze jako takova predstavuje idealni cile, kterych neni nikdy
mozné dosdhnout, 1ze se jim jen pfibliZit, a proto nesmi nikdy polevit snaha o jejich dosaZeni.
Jedna z nevyhod tohoto systému je zhorSeni vlivu na Zivotni prostiedi, vzhledem k pozadavku
na vysokou cetnost a pruznost dodavek. Zejména je zde vSak vyrazny tlak na bezchybné
dodavky materialu, coz zvySuje tlak na dodavatele a je obtizné vybrat takového, ktery si dokéaze
se svéfenym ukolem poradit S co nejmenSim negativnim vlivem na vyrobce.

Tato metoda funguje diky né€kolika zakladnim pilifim. Jde v prvni fad€ o snizovani velikosti
davek a zkracovani doby mezi objednavkou materidlu a terminem jeho dodéni. Tim se snizuje
pocet vyrobkil v zasobe kazdého pracovisté a v kombinaci se zavedenim modernich technologii
se také zrychluje vyroba a doba, kterou vyrobek stravi ve stavu rozpracovanosti. Spolecné
s dobrou organizaci vyrobniho planu, ktery pfesné stanovi mnozstvi materialu, lidskych zdroja
a za jak dlouho bude pozadavek na vyrobu splnén, je mozné zajistit odhad kapacit a jejich
nasledné rovnomémé vyuziti. Cim piesnéji je plan zpracovan, s tim lepsi podrobnosti je mozné
urcit, jaké budou vyrobni postupy a mnozstvi v dany den nebo az hodinu, a tim rovnomérnéji
bude mozné vyuzivat dostupné vyrobni kapacity. DalsSim cilem by mélo byt zavedeni kontroly



jakosti, kterd se bude zasazovat o co nejvyssi kvalitu a nulovou zmetkovitost. Toho se mtize
dosahnout pfesnym urcenim pozadavki pro jakost, pfesnym urcenim pravomoci pro kontrolu,
zapojenim vsech pracovnikil podilejicich se na vyrobé do systému kontroly a vyhodnocovanim
jakosti a jejich fadnou motivaci. Kontrola jakosti se v tomto systému nezamétuje jen na suroviny
vstupujici do vyroby a na konecné vyrobky opoustéjici vyrobni linku, ale musi se zaméfit
i na vSechny etapy vyrobniho procesu.

Veskeré chyby zjisténé kontrolou jakosti jsou okamzit¢ zaznamenavany, aby mohla byt
nalezena pficina chyby a provedeny patiicné kroky proti jejimu opakovani a vytvoreni dalSich
nedokonalosti. Tento postup se shoduje s filozofii systému 0 neustalém zlepSovani procest
a fadou norem jakosti ISO 9000.

Dalsim z piliti je aplikace skupinové technologie, ¢imz je minéno spojovani logistickych
fetézcll u vyrobkll S podobnymi naroky na zasobovani. To je velice obtizna disciplina, jejiz
vyuziti mize pfinést vyraznou Usporu na zdklad¢ snizeni poctu logistickych operaci. Jedna se
0 metodu, ktera fesi vzajemné vztahy v lokalizaci skladi a vyroby. Dusledkem takového snaZeni
je fakt, Ze se sklady a vyrobni linky, respektive jejich umisténi, fesi Gipln€ jinym zplsobem, nez
diive. Dfive bylo zvykem a logickym feSenim umistit na jednu vyrobni linku maximalni
mnozstvi strojii stejného druhu, konajicich stejné operace. Zatimco v tomto systému se
lokalizace jednotlivych stroju netesi na zakladé typu vyrobniho stroje, ale na zakladé toho, aby
u sebe byly stroje postupné zpracovavajici skupinu vyrobku tak, aby byl co nejvice snizen pocet
logistickych operaci. Zavedeni tohoto systému v jiz fungujici vyrobni hale je velmi nakladné,
proto se pouziva pievazné u novych projekti (SKODA AUTO - Interni materialy).

2.8.3 Just in Sequence

Just in Sequence (JIS) je rozsifena verze systému Just in Time. Je to systém velmi naro¢ny
pro dodavatele 1 odbératele, proto je nutné peclivé zvazit, které dily jsou pro tuto metodu vhodné
a také najit dodavatele, ktery je schopen udrZet tento systém v chodu. Obecné plati, Ze jsou to
dily s velkymi rozméry a variabilitou. Jako ptiklad mohou slouzit vyplné dveti. JIS pracuje
na principu dodavky do spravné sekvence vyroby. To znamend, ze je nutné dily dodat piesné
Vv poradi, ve kterém budou montovany do automobilt. JIS je tak slozity systém, ze v ptipad¢, ze
stavajici dodavatel ma problémy plnit pfesné pozadavky systému JIS, je vyhodnégjsi pro vyrobce
pracovat s timto dodavatelem na napravé a snazit se minimalizovat ztraty, nez rozvazat smlouvu
se soucasnym dodavatelem a najit nového, ktery by musel zalit proces budovat od zacatku
(SKODA AUTO - Interni materialy).

2.9 Moderni trendy — pfedpokladany vyvoj

V soucasné dobé dochazi k tomu, ze se vyrobcei snazi odklonit od strategii Single a Modula
Sourcing, které pifedstavuji dodavatele jako spolecnost, kterdA ma povinnost pouze piesné
a ve spravné kvalité zasobovat vyrobce a stoji zcela mimo procesy odehravajici se u vyrobce.
Naopak je snaha pfejit ke strategii System Sourcing, ktera znamend zapojeni dodavatele do
vnitinich procesti a jeho zaclenéni 1 do procesti oddéleni vyroby, vyvoje, kvality 1 nakupu.
Dodavatel je tak schopen 1épe s vyrobcem komunikovat a kooperovat. Automobilky budou zcela
jisté muset pienést vice kompetenci na dodavatele (Cempirek, a dalsi, 2005 str. 100).
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2.10 Pouzité¢ metody analyzy

Na svété se pouziva nepfeberné mnozstvi druhd analyz procesu, pficemz kazda z nich je
vhodnéjsi pro jiny typ procesu. Metody pouzivaji rizny postup a Casto se také zaméiuji na jiny
aspekt analyzy. I ptes vysoky pocet druhli analyz existuji takové, které jsou velmi oblibené
a Casto vyuzivané. Prave na jejich popis je vhodné se zaméfit a dale je v praci vyuzit.

2.10.1 Workflow

Workflow znamend automatizaci celého nebo ¢asti podnikového procesu, béhem kterého
jsou dokumenty, informace nebo tkoly pfedavany od jednoho tcastnika procesu ke druhému
podle sady proceduralnich pravidel (Gala, a dalsi, 2006 str. 186).

Workflow je metoda analyzy procest, ktera sleduje tok procesu od zacatku do konce a snazi
se ho popsat ur€enim jednotlivych operaci a vztahli mezi nimi. Je to metoda, kterd pracuje na
jednoduchém principu a veskeré rozhodovaci tkony popisuje vysledkem ano/ne. Proto je to
metoda, ktera je velmi vhodna pro pouziti ve spolupréci s informacnimi systémy a lze tak diky ni
procesy jednoduse standardizovat a automatizovat.

2.10.2 Value Stream Mapping (VSM)

Metoda Value Stream Mapping je velmi uziteCnd pro nalezeni uzkych mist vyrobniho
procesu a moznych nedostatkl. Jedna se o grafické znazornéni materidlového toku od zacatku az
do konce vyroby. Pro kaZzdou operaci procesu se stanovi jeji zdkladni vlastnosti jako délka jejiho
trvani nebo pocet zaméstnancli vykonavajicich danou operaci. Operace jsou barevné odliseny,
zelené jsou vybarveny takové operace, které piispéji ke zvySeni hodnoty a zluté jsou vybarveny
takové operace, které piidanou hodnotu nepiinaseji. Rovnéz je ve vypracované mapé
materidlového toku vyobrazen informacni systém a jeho vztah s jednotlivymi pracovisti
a operacemi, ze kterych jsou mu predavany informace o konkrétnim dilu, ktery prochazi danou
operaci. Nejvetsim pozitivem této analyzy je, Ze popisuje mnohdy sloZity a ndro¢ny systém,
ktery dokaZe zobrazit tak jednoduse, aby mu kazdy porozumél. (Nash, a dalsi, 2011)

2.10.3 Ishikawiv diagram

Ishikawilv diagram je ndastroj, ktery pomaha pii vyhledani pficin urcitého disledku. Jedna se
o kauzalni metodu analyzy rizika. Tato analyza se pouziva, je-li zndm problém nebo
nedokonalost v pracovnim procesu, ale nejsou znamy jeho pfi¢iny. Velmi dobie zachycuje
zobrazeni souvislosti mezi pfi¢inou a néasledkem. PfiCiny jsou v tomto diagramu rozdéleny na
hlavni okruhy pficin a jednotlivé pficiny. Hlavni okruhy pfi¢in mohou byt rGzného druhu,
nejéastéji se pouzivaji material, procesy, metody, technologie, stroje a osoby. Jednotlivé piiciny
jsou propojeny s hlavnim okruhem, ke kterému patii a hlavni okruh je svou vétvi propojen
S problémem. Konecné zobrazeni s ¢arami pro souvislosti vypada jako kostra ryby, proto se také
diagram muze nazyvat ,,rybi kost* (Hutkova, 2012 str. 16).

Pro vyhledani pfi¢in je tfeba vyuzit metody brainstormingu. Brainstorming pracuje na
nedochazi ke kritickému hodnoceni jednotlivych napadt, kazdy z nich ma tedy stejnou vahu.
Nasleduje diskuze, kdy jsou vybrany mozné pfic¢iny a je z nich sestaven Ishikawlv diagram.
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Nakonec se zvazi a rozhodne, kterou pfi¢inu je nutno eliminovat pro odstranéni nebo
minimalizaci problému.

2.10.4 Metoda FMEA

Metoda FMEA (Fault Modes and Effects Analysis) je velmi rozSifend pro vyhledani
vhodnych nedostatkli pro népravu. Pouziva se v pfipad¢€, ze jsou znamy nedostatky, ale neni
znam jejich dopad na konecny proces. Pro urCeni téch nejvyznamnéjSich problému, které je
vhodné vytesit prednostné, je nutné vytvoiit FMEA formular.

Tato metoda se déli na dvé faze. Prvni z nich je faze verbalni, ktera spociva v identifikaci
nedostatkli. Pro tu je vhodné vyuzit metodu brainstormingu a vSechny nedostatky zapsat do
formuléfe. Druhé faze se nazyva numericka. Spociva na subjektivnim odhadu rizik tii parametrd,
zavaznosti nedostatku, pravdépodobnosti jeho vyskytu a odhalitelnosti. Kazdy z téchto
parametri se hodnoti ¢iselné od 1 do 10. Pro zavaznost nedostatkli znamena Cislo 1 nizkou
zavaznost a Cislo 10 vysokou zavaznost. Pro pravdépodobnost nedostatkli znamena ¢islo 1 nizky
vyskyt, ¢islo 10 vysokou pravdépodobnost vyskytu. Pro odhalitelnost znamena ¢islo 1 snadnou
odhalitelnost nedostatku, ¢islo 10 obtiznou odhalitelnost. Po Ciselném ohodnoceni parametrii
nedostatkli se tato ohodnoceni spolu vynasobi. Vysledné ¢islo RPN (Risk Priority Number)
oznacuje, ktery z nedostatkil je vazny a je tieba ho akutné feSit. Nedostatek s vysokym RPN by
m¢él mit také vysokou prioritu pro feseni (Tichy, 2006 stranky 163-196).
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3 Cile prace

2)

3)

vvvvvv

ve spolednosti SKODA AUTO se zaméfenim na logistické procesy v oddé&leni
Predsériové logistiky, ¢ehoz bude dosazeno pomoci znalosti ziskanych v teoretické ¢asti
prace a metodou Value Stream Mapping (VSM). Dalsim cilem je tyto procesy roztiidit
na jednotlivé Casti a uvést vztahy mezi ¢astmi téchto procesli i mezi procesy samotnymi.
Nasledn¢ budou nalezeny a popsany nékteré odlisSnosti piedsériového a sériového
procesu.

Provedeni analyzy procesti umozni splnéni dal§iho cile. Ten byl stanoven jako vyhledani
problémi a nedostatkii v téchto procesech. Nedostatky budou detekovany, piesné
pojmenovany a zarazeny diky pouziti metody FMEA. V ramci zlepSeni kvality prace je
vhodné nedostatky nejen najit, ale také je nasledné podrobit kauzalni analyze, ktera ma
za kol jednoznaéné urcit pticiny, ze kterych vznikaji.

Ttetim cilem prace je nalezeni takovych nedostatkil, u kterych je podstatny prostor pro
zlepSeni. Pro takové nedostatky navrhnout feSeni nebo cestu, kterou by bylo vhodné je
feSit a nasledné se pokusit odhadnout potencial takovych feSeni a jejich efekt
pfi pfipadném zavedeni.
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4 Metodika

V ptedchozi ¢asti bylo stanoveno, co je cilem prace. Uvedenych cilii bude dosazeno pomoci
¢tyf metod analyzy. Metodika postupu pfi jejich vypracovani je zpracovana v této ¢asti prace.

4.1 Value Stream Mapping (VSM)

Vybrat, kterou ¢ast procesu je vhodné zmapovat.
Vybrat data, kterd bude metoda ptedstavovat.
Sesbirat data a promitnout do mapy materialovy tok.
Doplnit informace k jednotlivym stadiim toku.

Najit kritickd mista a prostor pro zlepSeni.

ok wnNPRE

Navrhnout feseni hlavnich problémt.

4.2 Ishikawtliv diagram

Vybrat problém, jehoz pti¢iny hledame.

Zakreslit vodorovnou Sipku smétujici zleva k problému.

Zakreslit ¢tyfi Sipky smétujici na Sipku hlavni.

Kazdé z téchto Sipek ptitadit oblast, ve které mohou pfic¢iny vznikat.

aprowdndE

Ke kazdé oblasti napsat nékolik pficin, které mohou vyvolat problém.

4.3 Workflow

Vybrat ¢ast informacniho toku, kterou chceme zmapovat.

Prozkoumat proces a zjistit jednotlivé kroky.

Zapsat jednotlivé kroky procesu pod sebe v potadi, v jakém nasleduji v procesu.
Kazdému kroku pfitadit ikonu zobrazujici jeho smysl.

abrwdndE

Jednotlivé kroky spojit Sipkami podle toho, jak na sebe navazuji.

4.4FMEA analyza a RPN

Prozkoumat proces a zjistit problémy.

Problémy zapsat do tabulky.

Pro jednotlivé nedostatky zjistit jejich zadvaznost, pravdépodobnost a odhalitelnost.
Tyto tfi vlastnosti zapsat do tabulky a ohodnotit pro kazdy problém 1-10 body.
Vynasobit body z téchto tii vlastnosti pro kazdy problém.

vvvvv

No akowdE

Tyto problémy jsou témi, které je vhodné vyfesit jako prvni.
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5 Analyza soucasného stavu
5.1 Spole¢nost SKODA AUTO

Spolegnost SKODA AUTO piisobi velmi tspé$né po celém svété a to se projevuje na jejim
celkovém uspéchu. Trzby spolecnosti dosahly v roce 2013 268 miliard korun.

Spole¢nost byla zalozena v Mladé Boleslavi roku 1895 pod znackou Slavia, ktera byla
pozdé¢ji pfejmenovana podle svych zakladatel na Laurin & Klement. Pivodné to byla firma
na vyrobu jizdnich kol, kterd nasledné presla na vyrobu motocykld. Na pocatky spolec¢nosti tak
odkazuji i sponzorské aktivity SKODA AUTO, jelikoz je firma vyznamnym sponzorem
mnozstvi cyklistickych zavoda véetné ziejmé nejslavnéjsiho zavodu Tour de France.

V roce 1905 vyrobila firma Laurin & Klement prvni automobil Voiturette A a ve vyrobé
automobilti uz nepiestala. Vzhledem k uspéchiim na automobilovém trhu se roku 1907 firma
zménila na akciovou spole¢nost. V roce 1925 se firma z finan¢nich divoda spojila s majitelem
plzetiskych strojirenskych zavodi panem Skodou a svoji spoleénost piejmenovala na nazev
SKODA, a zacala proraZet i na mezinarodni trhy. Tento vyvoj byl prerusen 2. svétovou valkou
a povalecnym hospodaiskym vyvojem, spole¢nost v tomto obdobi fungovala pod nazvem
AZNP - Automobilové zavody narodni podnik. Po roce 1989 hledala spole¢nost AZNP spolu
s ¢eskou vladou pro sviij dalsi rist silného a finanéné zajisSténé¢ho partnera a stala se tak v roce
1991 soucasti koncernu VOLKSWAGEN AG. Pro dalsi obdobi se firma vréatila k pivodnimu
nazvu SKODA, pod kterym prodavd své vozy az do dnes. Po mohutnych investicich
do vyrobniho zafizeni zacala znacka SKODA AUTO znovu rist a vV dnesni dobé je jiz pevnou
a velmi uzite¢nou soucasti koncernu. Jeji rozmach probihd i nadale, stale se rozrista na nové trhy
do vSech stran svéta a je schopna vyrabét a prodavat stale vétsi mnozstvi automobild. V roce
2014 se spolecnosti poprvé podafilo pokofit milnik 1 milionu prodanych automobild.

Logisticka &ast spoleénosti SKODA AUTO se nazyva Logistika znacky. V fetézci nad ni
se pak nachéazi Logistika koncernu, kterd sdruzuje logistiky vSech koncernovych znacek a snazi
se snizit finan¢ni zatéZ koncernu sdruzovanim nékterych materidlovych tokti do jednoho
vhodnéjsiho. Logistika znacky ma na starosti veSkerou logistiku, kterd se ve spole¢nosti
odehrava. Pracuje tak na zajisténi transportu, zajistuje operativni logistiku, logistiku sériovou
I pfedsériovou a nakonec i pfipravu a provedeni dopravy na montdz v zahrani¢nich zédvodech
spolecnosti. Nespravuje tedy pouze hlavni vyrobni zavod v Mladé Boleslavi, ale také dalsi ceské
zévody ve Vrchlabi (vyroba pfevodovek pro cely koncern) a v Kvasinach a dale zajistuje
i vyrobu v zahraniénich zavodech v Rusku, Ukrajing, Kazachstanu, Cing, Indii a v koncernovych
zavodech v Bratislavé a Poznani.

Spolegnost SKODA AUTO se snazi dostat na trh ve vysokém poétu statl. Je to znacka
rozrostla do takové velikosti, ze jeji logistika nemlze byt soustfedéna pouze do jednoho
oddéleni, které by mélo za ukol planovat vSechny logistické procesy. Proto ma logistickd ¢ast
spolecnosti 7 oddé€leni a kazdé z nich mé na starost jinou ¢ast logistické problematiky.

5.2 Piedsériova logistika

Nejdiive je tfeba vysvétlit, co predsériova logistika znamend. Logistika je oblast lidské
tvorby, kterd zkouma veskeré piesuny materidlu odehravajici se v rdmci spole¢nosti. Pfedsériova
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logistika zkouma veskeré piesuny materialu tykajicich se jednotlivych modelt vozidel od jejich
vyvoje az do okamziku spusténi sériové produkce.

Predsériova logistika je ta cast logistického procesu, ktera pfipravuje uvedeni novych
vyrobkli na trh, pfijima opatifeni tykajici se tohoto uvedeni a zajiStuje dostupnost novych
vyrobkt. V dnesni dobé, kdy zakaznik pozaduje po vyrobci veliké mnozstvi inovaci Vv kratkém
¢asovém horizontu, musi se spole¢nost SKODA AUTO, ale i jeji konkurenti, piizptisobit jeho
pozadavktm, pokud chce zlstat i nadale silnym hra¢em na automobilovém trhu. Aby byl vyvoj
novych automobiltl, ktery zpravidla trva 4-5 let, co nejudinngji, zalozila spoleénost SKODA
AUTO oddéleni ptedsériové logistiky, které umoziuje jednodussi aplikaci inovaci do sériové
vyroby.

Oddéleni predsériové logistiky zabezpecuje, aby logisticky proces v okamziku uvedeni do
série fungoval bez problému a zajistil tak hladky pfechod na sériovou vyrobu. Pracuje na zakladé
faktu, Ze pokud chceme bezproblémovy nébéh nového automobilu, musime zajistit
bezproblémovy nabéh dild, ze kterych ho slozime.

Hladky nab&h novych modeli je nutné zajistit dokonalou ptipravou logistickych systému.
Pokud se podafi dobfe proces pfipravit a zajistit vysokou terminovou spolehlivost, d4 se
ocekavat 1 vysokd spokojenost zékaznika. Proces prace predsériové logistiky musi probihat
soucasn¢ s vyvojem produktu a ptipravou vyroby, coz vede k Castym zménam a nutnosti pruzné
a rychlé reakce pfi feSeni nahlych zmén a krizovych situaci. | Z tohoto diivodu je dulezita Casta
komunikace s ostatnimi oddélenimi, dobra informovanost a zajisténi dat, aby mélo vedeni
oddélent stalou kontrolu nad logistickym procesem a mohla ho usmérnit a ménit dle potieby v co
nejkrat§im Case. Pfedsériova logistika by méla byt skvéle organizovand, aby i v prostiedi, kde
fe$i mnozstvi problémi rizného druhu, zvladala dodrZzovat vSechny dilezité terminy.

Kromé& toho ma predsériova logistika také na starost materidlni zajiSténi zmény na
automobilech. Kdykoliv v pribéhu dané série vyrabéného automobilu mize pfijit n&jaky
inovovany dil z oddéleni vyvoje. Spole¢nost SKODA AUTO dba na neustalé vylepSovani
I svych stavajicich modelovych fad a proto se stava, ze se napiiklad pro vyrobu schvali novy,
logistika ma za kol zajistit uvedeni dilu do vyroby bez negativnich vlivli na vyrobu automobilu.
Pokud dojde ke zméng dilu pied uvedenim modelu do sériové vyroby, je na oddéleni piedsériové
logistiky, aby co nejrychleji zajistilo dispozice tohoto dilu k dal§im zkouskam ptipravovaného
modelu. Pokud k tomu dojde uz béhem sériové vyroby, musi predsériova logistika otestovat
zmény, které s sebou novy dil pfinese, nez nabéhne do sériové vyroby. At uz jde o samotny
transport, baleni nebo zménu montaze, vse je nutné krok po kroku piesn¢ naplanovat.

VylepSovani vSech stdvajicich modelt se odehrava dvakrat za rok (vzdy v kalendainich
tydnech 22 a 45). RovnéZ je tfeba zminit specidlni fady vozidel, jako naptiklad ekologicky
orientovanou fadu Greenline, kterd ma za cil nizké emise a spotfebu a nabizi tak varianty
stavajicich modeld s leps$i Setrnosti k Zivotnimu prostiedi, fadu Monte Carlo s diirazem na Rallye
vzhled, hbitost a agilitu, jako vzdani holdu automobilim této znacky uspéSnym V zavodnich
soutézich minulosti, nebo model Scout s prvky outdoorového vybaveni. I pro tyto specialni série,
respektive pro zkousky jejich dili a jizdni zkouSky celych automobilli téchto sérii, zajistuje
predsériova logistika specidlni dodavku dili a zasobovani zkuSebnich jizd nahradnimi dily.
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Svou praci musi predsériova logistika konzultovat i s dal§imi oddélenimi. Proto je nutné
pravidelné odesilat ptichozi dily automobilu na tzv. vzorkovani na oddé€leni Technické kvality,
kde tyto dily velmi peclivé zkontroluji, zda odpovidaji pozadovanym standardiim. Pfedsériova
logistika tak ma dvé zpétné vazby, a to sice z odd¢leni kvality a také ze zkouSek prototypu
nového automobilu. Mezi dalsi spolupracujici oddéleni patii samoziejmeé oddé€leni vyroby, se
kterym konzultuje jeji kapacity, moznosti a zaucuje pracovniky pro ndbéh nového automobilu.
Jednoznacn€ musi také mit komunikacni spojeni s odd€lenim controllingu, které ma na starost
ptidélovani financi jednotlivym oddélenim a kazdy vyjimecny vydaj je nezadouci a je tfeba ho
fadn€ odlvodnit, v lep§im ptipad¢ se mu vyhnout.

5.3 Struktura oddéleni

Ve spoleénosti SKODA AUTO je oddéleni piedsériové logistiky oznaéeno zkratkou VLN
(V = vyroba, VL = logistika znac¢ky, VLN = piedsériova logistika). Oddéleni je rozdé€leno na pét
zakladnich ¢asti, které se zabyvaji riznymi aspekty piedsériové problematiky. Tti z téchto Casti
se zabyvaji konkrétnimi tfidami automobill, respektive skupinami tfid, standardn¢ rozdélenych
na malé automobily, stfedni a velké. DalSi ¢ast méa na starost dispozici predsériovych dilu
a fizeni kusovniku a zmén pro automobily CKD a SKD pro zasobovani zahrani¢nich zavoda
zpracovavajicich tyto casteéné sloZzené automobily. Pro fizeni dispozic dili a zajisténi
bezproblémového toku materialu je ztizena posledni ¢ast tohoto oddéleni, ktera se zabyva
fizenim Readiness programu.

5.4 Rizeni vyroby piedsériovych vozidel

Je to prvek logistického procesu, ktery fidi veskeré procesy nutné pro zavedeni nového
modelu do série. Jako prvni obdrZi zpravu o schvaleni vyroby a po prostudovani dostupnych dat
o modelu a zvazeni vlastnich kapacit a limitl zpracuje zpravu o proveditelnosti logistiky nového
modelu. Ur€uje objem jednotlivych ptredsérii, z ¢ehoz se odvodi mnoZstvi a terminy dodani
jednotlivych dilt. Cely dé&; kontroluje a tidi az do vyrobeni automobilu a jeho v€asného predani
odbérateli. Navrhne program predsériového procesu nového modelu a stanovi terminy pro
jednotlivé mezniky v procesu. Stanovuje a kontroluje prubéh logistickych procest az do zahéjeni
vyroby (SOP). Staré se o to, aby vychystavani ve skladu probihalo bez problémd, a planuje denni
vyrobu. Zjist'uje potieby jednotlivych oddé€leni (veletrhy, tvorba literatury), a harmonizuje jejich
spolupréci. Srovnéva také technickou dokumentaci vozidel s aktudlnim stavem v systémech
a kusovniku.

Pted ptedstavenim jednotlivych piedsérii, které ma na starost oddéleni predsériové logistiky,
je tieba konstatovat, Ze jesté pfed nimi je postaveno nckolik prototypll. Tyto prototypy jsou
vyrabény, stejné jako prvni hlinéné a dievéné modely, ve vyvojovém centru SKODA AUTO.
Dily pro tyto automobily si objednava vyvojové centrum samo a tyto dily se vSechny vyrabi ve
SKODA AUTO nebo se pouziji z jinych modeld.
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Nalezen
Piadsérie P 38 : < . X oT o
vhodného Frecsene PVS - ota 80 vozu SOP - zahajeni produkce
dodavatele 7 mésicy
Piedsérie VFF - cca 6 vozu Nultd série - cca 140 voou
¥ Mes 3 mésice

Obr. 1: Rozdéleni piedsérii; zdroj: vlastni zpracovani

5.4.1 Vozy k uvolnéni ptedsérie (VFF)

Predsérie VFF je uplné prvni predsérii, ktera se po n¢kolika mésicich az roce vyjednavani
s dodavateli, planovani programu, provadéni zkouSek a stavbé piibliznych prototypti dostane
Kk vyrobé. Jeji vyroba je planovana ptiblizné do obdobi 9 mésicti pied zahajenim sériové vyroby.
Cilem je vyzkousSeni pfipravenosti technologie procest, hledani problému a jejich optimalniho
feSeni. Jde pfedevSim o otestovani funkc¢nosti dodavek materidlu a pripravenost dodavatelt.
Nejedna se piiliS o kvalitu dila, tyto dily jsou vyrdbéné provizornim naradim, které je
dimenzovano jen pro vyrobu jednotek dilti, pfipadné pouzitim sériového nafadi z vyroby dill pro
jina vozidla. Stejné tak se pfili§ nevénuje pozornost nafadi pro montaZ automobilu a organizaci
vyrobniho prostfedi, jelikoz jeji vyroba probiha v Pilotni hale, to znamend mimo prostor budouci
vyroby. Tato série je zaméfena predevsim na ziskavani dat a vyhledani problémovych mist.

5.4.2 ZkuSebni vyrobni série (PVS)

Ptedsérie PVS je planovéana na obdobi 6 mésicti pfed SOP. Je to prvni piedsérie, jejiz vyroba
probihd pifimo na vyrobni lince. Pozornost vSech je zaméfena na kvalitu dodavek vSech
soucastek a provedeni montaze vozl. VSechny dily by mély mit odpovidajici rozméry a vozy
jsou montovany sériovym nafadim. Malosériovym nafadim mohou byt dily vyrobeny jen ve
vyjime¢nych piipadech. Do vyroby této série mohou vstoupit jen ty dily, které pti zkouskach
provadénych oddélenim kvality dostaly nejhlife zndmku 3. Béhem této série se také provadi
zaSkoleni veskerého personalu, ktery se podili na montdzi automobilu. Vyroba téchto automobili
probihd pfi normdlnim fungovéani vyrobni linky, automobil je zakryt plachtou a doprovazen
ostrahou. Kvli dostate¢né ¢asové 1 prostorové rezerve pro zaskoleni pracovnika neni automobil
vsunut na linku ihned za sériovy automobil, ale ma pied 1 za sebou jedno volné misto. Jeden
pfedsériovy automobil tedy zabere na vyrobni lince prostor pro tii sériové automobily. Poté opé&t
pokracuje fada sériovych automobilll. Automobily vychdzejici z této série se jiz pouzivaji
K reprezentacnim ucelim, jako napf. k foceni a nataceni pro oblast marketingu, pfipadné pro
vyobrazeni v podkladech pro palubni a servisni literaturu. Zaroven se pfipravuji vozy
k prezentaci na koncernovych srovnavacich jizdach.

5.4.3 Nulta série (0S)

Nulté série je planovana na obdobi 3 mésict pfed SOP. Je to tzv. ovéfovaci série, ktera by
méla slouzit k vyzkouSeni funkcnosti vSech logistickych i vyrobnich mechanismi, sériového
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naradi, provéfeni pracovnikid a jejich zasvéceni do piislusnych ukoll tak, aby bylo vse
ptipraveno k pfedani do sériové vyroby. Do vyroby nulté série mohou vstoupit dily s vyslednou
znamkou 1. Dily se zndmkou 3 mohou do vyroby vstoupit jen vyjime¢né, pficemz musi byt
pfesné¢ stanoveny terminy pro napraveni problému a dodani dilu pfesné dle technické
dokumentace. Na vyrobni lince jsou vozy vyrabény v blocich po tiech za sebou jdoucich
automobilech. Pied timto blokem i po ném jsou opét vyrabény sériové automobily. Vozy
vychézejici z této série jsou pouzivany na vystavach, pii slavnostnim odhaleni nového modelu
a také jako zkuSebni vozy pro odborny tisk.

5.5 Vyuzivané druhy dopravy

K dopravé surovin a materidlu ve velkych objemech je k dispozici n€kolik druhti dopravy.
Oddé¢leni predsériové logistiky musi pro uspésné plnéni svych tkold vyuZzivat nékolik druhi
dopravy materidlu. Soucasné musi tyto druhy dopravy vhodné kombinovat, aby se svymi
vlastnostmi vhodné¢ dopliiovaly.

Druhy dopravy, které predsériova logistika vyuziva, jsou doprava silni¢ni, vlakova, vodni
a leteckd. Je dilezité konstatovat, ze jeji logistika je obecné orientovana predevsim na nizké
prepravni naklady a ekologické zatizeni, podle toho si tedy voli druh dopravy. Silni¢ni dopravu
pouziva ptredevsim pro piepravu materidlu na kratké vzdalenosti a vyuziva ji pro obhospodateni
kone¢nych bodu delsich cest v rdmci kombinované dopravy.

Vzhledem Kk nizkému ekologickému dopadu na Zivotni prostiedi a niz$i cenu pouziva rovnéz
zelezni¢ni dopravu. Do arealu vyrobniho zdvodu v Mladé Boleslavi vede Zeleznice, ktera je
hojné vyuzivana pro dopravu hotovych automobilti k odbératelim. Zde ovSem vyuziti Zeleznice
nekonéi. SKODA AUTO provozuje mnozstvi vyrobnich zavodti i mimo CR. V zemich, jako je
Ruska federace nebo Indie, je Zelezni¢ni sit’ historicky velmi Casto vyuzivand mistnimi obyvateli
a SKODA AUTO vyuziva jejich dopravniho systému zaméieného na Zeleznici a provozuje po
zeleznici velkou ¢ast své dopravy. Rovnéz nesmime zapomenout na vozidla CKD a SKD, ktera
jsou piepravovana do zavodu k jejich konecnému smontovani rovnéz po Zeleznici.

Vodni doprava v naSich podminkach pfili§ vysoky vyznam nema. OvSem vzhledem k tomu,
7e SKODA AUTO dodava své automobily do vice nez 100 zemi svéta, a Ze nejvétsi mnozstvi
automobilti proda v Cing, nabizi se moZnost pro vyvoz automobilti a dili do spousty zemi
pomoci lodni dopravy. A diky nizké cené vodni dopravy se ji také snazi ¢asto vyuZzivat. Vodni
doprava je vhodné k piepravé objemnych dodavek, coz hotové automobily, ale i rozlozené
automobily CKD (completely knocked down) a SKD (semi knocked down) rozhodné jsou.
Podstatny je tento druh dopravy 1 pro ptedsériovou logistiku, jelikoz dispozice dila zajiStuje vice
nez 2000 dodavatelli ze zemi celého svéta. Proto ji pro dopravu dili ze zdmoiskych oblasti
vyuziva velmi Casto. Je ovS§em nutné brat v tivahu, jak je vodni doprava pomald a objednavky se
tak planuji n¢kolik dni pfedem a pfi nahlych zménach objednavky nebo technické dokumentace
neni pro jeji vyuZiti dostatecny casovy prostor.

Letecka doprava ma pro piedsériovou logistiku v podstaté funkci zachranné brzdy. Pouziva
se pouze v ptipadech, kdy je nutné od vzdaleného dodavatele dodat soucastku co nejrychleji.
Snaha o minimalizaci potieby letecké dopravy vyplyva z toho, ze ackoliv je tento druh dopravy
nejrychlejsi ze vSech uvedenych, je zaroven i1 nejdrazsi a mélo ekologicky. Oproti vodni dopraveé
je tak napiiklad az 20x rychlejsi, ovSem az 5x drazsi. Proto se vyuziti letecké dopravy pftilis
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neztotoziiuje s politikou nizkych ndkladi a ekologické Setrnosti. Oddéleni je nuceno se
rozhodnout pro leteckou dopravu Vv piipadé, ze dojde ke zméné technické dokumentace dilu
a dodavatel ma kusovnik k dispozici az ve chvili, kdy je jasné, ze vodni doprava nestihne splnit
pozadavek na dopravu vcas. Pak je mozné tento Casovy deficit jeste¢ zvratit pouzitim letecké
dopravy i za cenu vysSich nakladu.

5.6 Vozy CKD/SKD

Spoleénost SKODA AUTO nevyrabi vyhradné jen hotové automobily, které nasledné vyvazi
do zemi celého svéta. Zakony nékterych statd donutily SKODA AUTO zménit pro nékteré
regiony svou vyrobni politiku. Jde zejména o zakony tykajici se dovozu véci a nasledny vybér
celniho poplatku, ktery se v nékterych statech pohybuje na tirovni n€kolika desitek procent, coz
u automobilu znamena podstatné navySeni konecné ceny pro zdkaznika. V piipadé, Ze se
automobil vyrobi na uzemi tohoto statu, celni poplatek nemusi byt uhrazen a cena automobilu
muze byt vyrazné nizsi pfi stejném konecném zisku vyrobce. A to byl jeden z divodu, proc¢
zatala spole¢nost SKODA AUTO stavét své vyrobni zavody i za hranicemi CR.

V tak vzdalenych zemich s levnou pracovni silou, jako je napiiklad Cina, se spoleénosti
SKODA AUTO vyplati vystavét vyrobni zavod, kde se podle ,know-how* z CR vyrabi
automobily, at’ uz identické s modely nabizenymi v Evrop€, nebo modely upravené mistnim
zékaznikim, jako napiiklad riizné verze modelu SKODA Rapid. Vystavba a udrzovani tohoto
zavodu je pro spole¢nost ekonomicky vyhodnéjsi, nez pravidelny dovoz automobilti z Ceské
republiky do vzdalené Ciny, Indie.

Ovsem u zemi blizsich Ceské republice, které maji vysoké dovozni clo, jako je napiiklad
Ukrajina, by se bez tak vysokého dovozniho poplatku vyplatilo vyrobené automobily dovazet.
Piesto tam ale SKODA AUTO vyrobni zavod postavila, aby co nejvice snizila dopad clo na cenu
jejich automobild na mistnim trhu. Uchylila se zde ov§em ke kompromisu, kdy dovéazi do svého
ukrajinského vyrobniho zavodu castecné rozlozena vozidla, ktera se nazyvaji CKD a SKD
vozidla. To jsou zkratky z anglickych nazvi a odliSuji se stupném rozloZenosti vyrobenych
vozidel. Nazev CKD (completely knocked down) oznacuje v podstaté Uplné€ rozloZena vozidla
a nazev SKD (semi knocked down) oznacuje ¢astecné rozlozena vozidla.

5.7 Tok materialu

., Tok materialu do sebe zahrnuje vsechny planovaci a operativni cinnosti, které jsou
nezbytné K zasobovani vyroby materialem” (VOLKSWAGEN AG, 1998). V idealnim piipadé
veskeré procesy od vyroby dilu a jeho piepravy dodavatelem az po ptedani hotového automobilu
odbérateli. Dale pokracuje operacemi, jako je skladovani, pfijem zbozi, ptipadné piekladani.
Také se zabyvd poptadvanim materialu, jeho pfipravou a vychystavanim. Poslednim
k samotnému ziskani pfidané hodnoty. Proto mu musi byt vénovana nejvétsi pozornost a cely tok
materialu se ptizptsobuje praveé pozadavklim pracoviste.

Tok materidlu se da popsat procesem Line-Back. To znamend, ze vSechny odbavovaci,
transportni a piekladaci stupné, od mista vyroby, neboli pracovisté, az nazpét k dodavateli, jsou
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planovany, zkoumany a sledovany tak, aby bylo dosazeno co nejlepsiho toku materialu. A prave
proto, ze se tyto stupné sleduji a planuji smérem od vyroby k dodavateli, tedy od konce
vyrobniho procesu na zacatek, ziskal proces Line-Back sviij ndzev. Soucasné s tokem materialu
musi byt sledovén i obéh dopravnich prostfedka a baleni. Proces mizeme prohlasit za funkcni
jen tehdy, pokud vSechna tato odvétvi pracuji podle predstavy spole¢nosti. Kromé hospodarnosti,
ktera je nejdulezitéjsim kritériem toku materialu, je tieba také soustiedit pozornost na ergonomii
a kvalitni zprostiedkovani informaci.

Jelikoz se neustale zvysuje tlak na sniZeni ceny a zvySeni rychlosti a bezchybnosti procest, je
vyhodné tok materialu co nejvice standardizovat. Standardizace ptinasi veliké mnozstvi vyhod.
Podstatné se zjednodusi pienos know-how, piedani zkuSenosti a zauceni novych pracovnikd.
Poméha vytvorit synergii vSech, kdo se podili na tomto procesu. Lep$i organizace znamena
zabranéni zmatku v problémovych situacich a také se snizi vyrobni ndklady.

5.7.1 Pracovisté

,, Pracoviste ma nejvétsi podil na zvysovani hodnoty a spojuje lidské, strojové, materialové
a informacni zdroje” (VOLKSWAGEN AG, 1998). Pravé zde se ukazuje, jak kvalitn¢ cely
proces materidlového toku funguje. Zde je kladen nejvétsi diiraz na ergonomii, aby mohl
pracovnik vytvofit co nejvétsi pfidanou hodnotu s co nejmensSim usilim. Proto je pracovnikovi
nutno zajistit snadny pfistup ke v§em dilim a néstrojim potiebnym k praci. Musi se k nim dostat
bez vynalozeni zbyteéné energie, je tedy potieba, aby mél vSe v dosahu ruky. U tézkych zafizeni,
jako jsou voziky s dily nebo palety, se snazime naptiklad pomoci hakt a kladek snizit jejich
vahu, aby s nimi mohl pracovnik bez problému manipulovat.

5.7.2 Pfiprava materidlu a vychystavani

Piiprava materidlu je takovy stupenl toku materidlu, kde se setkdva vyrobni proces
s procesem logistickym. Vyrobni proces zde zaind, zatimco ten logisticky zde kon¢i. Jedinym,
I kdyZ nesnadnym ukolem, je neustalé a vCasné zasobovani materidlem a nastroji S co mozna
nejvyssi efektivitou. Materidl doddvany na pracovist¢ musi byt uspotfddan tak, aby byl pro
pracovnika co nejlépe pfistupny a zaroven nebylo matouci jeho uspotfadani. Materidl se na
pracovisté dodava v riznych pojizdnych nadobach ptizplisobenych pro konkrétni faze vyroby.
Pro ideélni pohyb po pracovisti je na jeho podlaze ptesné barevné vyznafeno, kam jednotlivé
pojizdné nadoby a kontejnery patfi.

Vychystavani miizeme popsat jako piebalovani dild pro vyrobu z palety vhodné pro pfepravu
do palety vhodné pro vyrobu. Pii tomto postupu se pouziva Ctyi zakladnich metod. Prvni
metodou je downsizing. Tato metoda piedstavuje vybaleni materidlu z vétSich krabic, beden,
sudi a dalSich nddob a jeho zabaleni do mensich, které jsou pro manipulaci vhodnéjsi. Tato
metoda se pouziva piredev§im u malych soucastek, jako jsou napiiklad Srouby. Dalsi metodou je
sekvence. Jejim principem je sefazeni dilti a materialu na vychystavaci vozik pfesné v potadi,
Vv jakém budou pfi montazi pouzity. Jedna se vzdy o stejnou sadu dill, ktera je piesné sefazena
podle pofadi montaZze do nékolika automobilli a umoziuje tak jednim vozikem obslouzit n¢kolik
automobilll. Je potfeba fici, Ze tato metoda je pro vychystdvani casové a tudiz i financné

wewvr

vSechny dily viditelné umistény a je k nim pracovnikovi zajiStén snadny pfistup. V kazdém
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Warenkorbu je n¢kolik rtiznych dild, které se vSechny namontuji na jeden automobil. Téchto
kos$t vyuziva predsériova vyroba predevsim, protoze jsou vSechny dily pro piedsériové vozidlo
V jednom voziku a je obtizné je zaménit za sériové dily. Na vyrobu jednoho vozu je tfeba naplnit
dily ptiblizn¢ do 15 Warenkorbd. Posledni metodou je princip stavebnice. U jednoduchych
operaci muze byt pro pracovnika pfipravena nddoba s dily navrSenymi na sebe v nékolika
sloupcich. Pfi¢emz pracovnik odebere z kazdého sloupce jednu soucastku a ty podle svého
zadani spoji nebo je postupné pfipojuje na automobil.

5.7.3 0Odvolavani materialu

Odvolévani materidlu probihd v ptedsériové logistice nckolika zplsoby, které vyrazné
usnadnuji tuto c¢innost. Jejich hlavni vyhodou je zmenseni chybovosti a zamezeni Spatné
komunikace tim, ze jsou vSichni pracovnici se systémem dobife obeznameni a podle toho
I pracuji.

Metoda Kanban funguje na zakladé ruéné pienaSenych Kanbanovych karet. Jejim principem
je, ze tyto karty signalizuji, kdy ma byt prdzdnad paleta nahrazena paletou plnou, pfi¢emz
minimélnim pozadavkem pro plynulost této metody je, aby za normalniho stavu byly na
pracovisti vzdy alesponi dvé palety. Systém probiha tak, Zze v okamziku, kdy pracovnik vyprazdni
pravé pouzivanou paletu, odstrani z palety kartu a vhodi ji do pfipravené krabice s témito
kartami. V pravidelnych ¢asovych intervalech, ne vétSich nez 1 hodina, pracovnik vychystavajici
material sesbird karty z téchto krabic a jejich ¢tenim nasledné zjisti, na ktera pracovisté je tieba
material dodat. Tato metoda zabrainuje chaosu, ktery by mohl vzniknout pii véasném nedodani
materidlu, ale také zaroven zabranuje zbyteCnému navrSeni zdsob na pracovisti. Udrzuje tak
vzhledem ke spotiebé stale optimalni zasobu materidlu na pracoviSti. Pro jeji optimalni
fungovani je nutné zajistit, aby byl kazdy z pracovnikl podilejicich se na tomto systému dobie
informovan a rozumé¢l svym tkolim.

ANDON RF je metoda, kterda méa rovnéz za tkol zajistit optimalni zasobu materidlu na
pracovisti tak, aby byla imérnd jeho spotiebé€. Pracuje na principu elektfinou pifendsenych
signaltl, vétSinou svételnym znamenim, které stanovuji, kdy je potieba na pracovisté dodat dalsi
paletu. Po spotiebovani palety pracovnik na pracovisti stiskne signalizacni tlacitko, které je
umisténé v jeho dosahu nad paletou, kterou pravé vyuziva. Na signalizaénim pultu pracovnika
vychystavajicitho material se rozsviti svétlo, coZ signalizuje objednani dalsi palety. Po dodéni
dalsi plné palety pracovnik na pracovisti potvrdi pfijem nové palety a prob&hne ukonceni tohoto
procesu, svétlo zhasne. Zaroven existuje i moznost tzv. urgentni odvolavky, kterou musi
zamé&stnanec vychystavajici material vyfidit pfednostné. Pouzivé se pro feSeni krizovych situaci
a vyvola se na pracovisti stisknutim odvolévaciho tlacitka po dobu nékolika sekund. Popis této
metody musi byt opét zpfistupnén vSem pracovnikim, ktefi s nim piijdou do styku.

Dalsi metodou je INEAS, coz je metoda, kterd vyuziva vypocetni techniku. Tato metoda diky
prenosu dat mize fungovat, i pokud jsou pracovisté a vychystavaci sklad od sebe vice vzdaleny.
Pti této metod€ pracovnik na pracovisti odebere z prazdné palety identifikacni kartu a vhodi ji do
pfipravené krabice na karty. Karta je zkrabice vyzvednuta zaméstnancem zajiStujicim
odvolavky materidlu. Tento zaméstnanec poté na INEAS portalu nacte sesbirané karty a tim
posle do skladu objednavku dal§iho materialu. Ten je poté dopraven piimo na pracovisté. Ani

22



tato metoda se pochopitelné neobejde bez fadného zaskoleni vSech pracovnikli podilejicich se na
bezproblémovém fungovani této metody.

Casto vyuzivanou metodou je Just in Sequence (JIS). Jedna se o metodu, pro jejiz vyuziti je
nutnd vysoka uroven komunikace s dodavatelem. Po zvoleni spravného dodavatele je zpracovan
logisticky koncept, ktery obsahuje informace o podminkach pro dodavku, naptiklad popisuje
systém komunikace, nebo druh obalu a piepravy. Pii pfijeti karosérie na zacatek vyrobni linky je
dodavatel upozornén, Ze je nutné dodat dany dil a ve spravny Cas ho dopravit k montazni lince.
Princip Just in Sequence spociva v tom, ze dodavatel musi dily dodat (a tudiz i vychystat
a nalozit) ve stejném poradi, v jakém budou zpracovavany na montdzni lince. Na vyrobni lince
potom neni nutné fesit, ktery dil patii na pravé vyrabény automobil, protoze je to vzdy prave ten
dil, ktery je v té chvili jako prvni. Tento systém je pouzivan u dild s vysokou variabilitou tvart
a barev, jako naptiklad zpétna zrcatka, narazniky nebo vyplné dvefi. Oproti tomu systém Just in
Time (JIT), ktery spole¢nost SKODA AUTO rovnéZz vyuziva, se specializuje spise na sou¢astky
S nizkou variabilitou, jako jsou napiiklad brzdy. V soucasné dobé dodava k vyrobni lince
material systémem JIS 9 dodavateli.
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5.8 Value Stream Mapping

V této Casti prace je zpracovana analyza materialového toku dila z piedsériové vyroby, konkrétné z piedsérie PVS. Ke zmapovani analyzy byla pouzita metoda Value Stream Mapping. Kazda jednotliva operace je zakreslena v mapé
a ma svou vlastni tabulku. Operace, které jsou oznaceny zlutym trojuhelnikem, ptedstavuji operace skladovaci, pfi nichz je material nékde umistén a ¢eka na dalsi zpracovani. Operace bez tohoto trojuhelniku predstavuji manipulaci
s Materialem. Zluta barva operace znamena, Ze zde materialu neni dodavana 7adna pfidana hodnota. Zelena barva zna¢i operace produkujici pfidanou hodnotu. Cerné $ipky mezi operacemi znamenaji materialovy tok, ozna¢uji prechod
Z jedné operace na druhou a jejich potadi. Cervené ¢ary potom oznaduji tok informaci. Jedna se o operace, pii nichZ je zasilana informace o zpracovani do informaéniho systému, napiiklad pomoci naéteni ¢arového kodu. U kazdé
operace jsou ¢iselné ohodnoceny nékteré jejich atributy. Pocet lidi pfedstavuje pocet zaméstnanct pracujicich na misté provadéni této operace. Kapacita predstavuje maximalni mnozstvi materidlu na ptislusném misté a zdsoba jeho
praimérné mnozstvi. Cas potom oznaduje praimérnou dobu trvani jednotlivych operaci. Uréeni primérného skladovaciho Gasu by presné nevyjadiilo vyznam skladu, proto je dano ¢asové rozmezi, které vystihuje takové situace, kdy dil

piijde na posledni chvili, i takové, kdy ptijde diive, nez bylo planovano.

Mapa hodnotového toku predsériove logistiky spolecnosti SKODA AUTO
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5.9 Funkce skladu v piedsériovém logistickém systému

Velkym problémem pro tak velikou spolecnost, jako je SKODA AUTO, je nadbyteéna
zasoba. Ta zpiisobuje potiebu vétsich skladovacich ploch a tim i vy$si ndklady na skladovani.
zaméstnancil, stejné jako jejich v&étsi pocet. V tomto odvétvi udélala SKODA AUTO velky
pokrok, kdyz ptesla z diive pro ni vyhodného systému Just in Time (JIT) na metodu Just in
Sequence (JIS), coz ptispélo ke zmenSeni mnozstvi kapitalu vazaného v zasobach. Tato metoda
ovSem zvysuje riziko zastaveni vyroby z diivodu nedodani materidlu. Aby se tomuto zabranilo,
je potieba peclivé vybirat dodavatele. Ten musi byt vysoce spolehlivy a dodavat material
V pozadovaném Casu, mnozstvi a kvalité. Redln¢ se tak pfechodem na systém JIS povedlo ¢as
skladovéni jednotlivych dilt zkratit z az 12 dni na pramér 3,5 dne. Duraz na spolehlivost je tak
vysoky, ze i v dneSni dob¢ piedc¢i diiraz na cenu. I ve finanéné objemnych transakcich totiz plati,
ze kupovat levné véci se nevyplaci.

Oddéleni predsériové logistiky vyuziva pro zasobovani vyroby predsériovych automobill
svij vlastni predsériovy sklad, o poznani mensi nez sklad sériovy. Zde jsou skladovany veskeré
dily potfebné pro ptedsériovou vyrobu, at’ uz jde o zavedené koncernové dily, o dily zcela nové,
nakoupené 1 vlastnimi silami vyrobené. Predsériovy sklad, sklad cCislo 29, ma v fetézci
predsériové logistiky pevné misto, protoze je tieba zajistit, aby byly pfedsériové dily na jednom
misté z divodu lepsi kontroly, pfedavani informaci a ucelenéjSiho materialového toku. Probiha
zde podle potfeby terminii vychystavani vSech dili pro vyrobu do pilotni haly i na vyrobni linku
Vv pravidelnych blocich. Dodavky musi byt spolehlivé a kvalitni, musi odpovidat narfistu davek
vyroby v pfedsériové logistice a zaroven také provadét prejimku noveé piichoziho materidlu.
Eviduje vykresové dokumentace a stav kvality pfichoziho materialu pfi uskladnéni, kontroluje a
sleduje zmény tohoto stavu. Pti kazdé zméné jiz zavedeného dilu ziska tento dil tzv. generacni
stav. Pfedsériovy sklad ¢islo 29, respektive procesy v ném, se lisi od skladu sériového piedevsim
tim, Ze umi rozliSovat mezi generanimi stavy jednotlivych dili a oddélit je od sebe, aby byl
k dispozici pro vyrobu pouze nejnovéjsi, aktualni stav. Zaskladnéni novych dili probiha az poté,
co probchne prejimka a vzorky se odeSlou na kontrolu kvality. Pokud nékterd z dodavek dili
neprojde kontrolou kvality, ma sklad za ukol tuto dodavku zablokovat, preskladnit do
specidlniho prostoru pro dily vyloucené z vyroby a nevpustit dodavku k vyrobni lince.

U dodanych referen¢nich (prvnich) vzorkt provadi v predsériovém skladu oddé€leni kontroly
kvality prvni kontroly dodanych dilii. Jedna se o kontrolu spravné dodaného poctu vzorkd,
kontrola okem viditelnych vad a kontrola celkového stavu. Krom¢ toho zkontroluje také
shodnost dilu s aktudlni technickou dokumentaci a uplnost dokumentace. Dily, které projdou
prejimkou, zad4d do systému, kde jsou pfidéleny do kompetence nékterému ze systémovych
zamg&stnanc.

Oddé¢leni piedsériové logistiky se rovn€z snazi o to, aby bylo v pribéhu ¢asu vyrovnané
vytizeni skladu. Vzhledem k tomu, Ze béhem vikendu plati ve velkém mnozZstvi statil véetné CR
zékaz kamionové dopravy, je predsériovy sklad v pond€li nejméné vytizen. Naopak Spicka
nastava v utery a ve stfedu, kdy dorazi do zavodu nakladni automobily ze vzdalenéjsich zemi
a mezindrodnich pfistavl. Oddéleni logistiky proto tuto tendenci pro vykyvy vytizeni skladu
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uprostied tydne prostor pro odbaveni materidlu ze zemi vzdalenych. Pro predsériovou logistiku
vzhledem Kk poc¢tu vyrabénych automobili v jednotlivych ptedsériich nepiedstavuji tyto vykyvy
zadny neptekonatelny problém, nicméné oddé€leni sériové logistiky musi vykyvy ve vytizeni
skladu minimalizovat a pokusit se jim zamezit. Tomuto procesu tak je v€novana zvySena
pozornost.

5.10 Planovéani vyrobniho programu

Planovani vyrobniho programu je klicovy proces, ktery probiha na Grovni znacky i na urovni
koncernu a udava usili jednotlivych oddéleni spolecny smér. Rozhoduje o mnozstvi vyrobenych
vozidel urcité znacky v ur€itém regionu, aby byla poptdvka uspokojena. Pravé zde se utvari
stabilita mezi poptdvkou na trhu a vyrobni kapacitou. Zajistuje, aby byla zachovana vysoka
kvalita a spolehlivost a zaroven byl tento proces optimalni pro zna¢ku nebo koncern.

Kazdy rok je v zafi stanoven planovany rozpocet na pfisti rok. Ten je odvozen
z dlouhodobého planovéani odbytu. Tento plan rozpoc¢tu zahrnuje ro¢ni objem vozidel. Ten je
poté zékladem pro vSechny znacky a piidruzené spolecnosti pro vyrovnani planu a skutecnosti.
Programy jsou piizptisobeny internim i externim potiebdm, coz mé vliv na cile programu.

Kromé vytvoteni rozpoc¢tového planu zahrnuje planovani vyrobniho programu také kontrolu
jeho dodrzovani. ZajiStuje plnéni potieb a dostatek kapacit. Plany na vyrobené mnozstvi
ptizpusobuje aktualnim skute¢nostem. O pInéni plant pravidelné vypracovava podrobné a piesné
zpravy. Diky planovani vyrobniho programu by mélo byt dosazeno pokryti potieby trhu
a vysoké spolehlivosti dodavek. RovnéZ napomahd k vytvoteni cilii, které jsou realistické
a orientované na zakaznika. Procesy se sjednoti do fady a nevytvareji chaos paralelnim vyvojem.
Umoznuji srovnat kapacity s potfebami v€as a zamezuji tak moznym pozdéjSim potizim.

5.11 Readiness — Nakupovani dili

Program Readiness je jednim z pilifh predsériové logistiky. Je to ta ¢ast oddé€leni, ktera ma
V podstaté za ukol zajistit toho spravného dodavatele pro spolecnost a pro vyrobu daného
automobilu, a komunikovat s nim veskeré nalezitosti. Konkrétné zajistuje dostupnost a piipravu
odvolavek jednotlivych dili v pozadované kvalité a kvantité, aby byly pfipraveny pro co
nejhladsi chod jednotlivych sérii, mezi které patfi VFF (prvni série), PVS (ovéfovaci série),
0S (nulta série) a SOP (zahajeni vyroby). To znamena, ze musi seznamit dodavatele se vSemi
ukoly tykajicimi se odvolavek materialu, naplanovat piesné terminy S ohledem na znalost potieb
oddéleni a kapacitu dodavatele, a nasledn€ kontrolovat a tidit dodrzovani termint. Zajistuje cely
fetézec procesti od dodavatele do spoleénosti SKODA AUTO, pfi¢emz kromé spolehlivosti
dodavky musi také udrZet minimalni naklady. Eviduje problémové dily, at’ uz jde o riziko
nesplnéni terminu, kvality nebo kvantity.

S dodavatelem problémovych dilt jedna, pozve ho na pohovor, kde se fesi jeho schopnost
dostat pozadavkiim oddé€leni, jako naptiklad kapacita jeho vyroby nebo uroven vyrobnich
zafizeni a schopnost reagovat na poptavku. Nasledn€é mu pomaha navrhovat feSeni a zjiStovat
alternativy. V ptipad¢, ze tento dodavatel nevénuje veskerou pozornost feseni téchto problémil,
musi zasahnout a dodavatele pokérat. A v ptipadé, ze neni schopen dostat pozadavkim, je tfeba
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najit dalsiho dodavatele nebo dodavatele zcela nového. Toto je pro oblast predsériové logistiky
klicova oblast, jelikoz jde o proces velmi obtizny na realizaci a je zapotiebi velkého usili, aby
bylo dosazeno co nejlepsich vysledkd. Program Readiness rovnéz s dodavatelem stanovuje
piesny terminovy plan pro uvedeni do série V ptipadé konstrukéni zmény dilu. Postup procesu
ziskéani dalsi vyrobni kapacity a jednotlivé operace jsou zpracovany workflow analyzou, kterou
predstavuje obrazek 3.

Vznik potfeby nového dodavatele

A\

MoZnost reySent kapacity PotTeba daBiho dodavatele

stavajiciho dodavatele

Vybérové Mzeni na nového

dodavatele

b

Dodavatel nevybran

. {pro Cislo dily)

v

Rozhovory s dodavatelem Dodavatel vybtan

Uzavieni smiouvy Vybér alternativniho

dilu 2 kusovniku

v Viotkovan nakupovanych 3

— - domacich dili Z
Zajisténi nové Vybérove fizeni na alter
kapacity nativniho dodavatele

Uvolnén dilu od noveho
dodavatele

v

Vypodet potfeby dil
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dodavatele

v
Zajisténi noveé
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Obr. 3: Workflow pro potiebu zvySeni vyrobni kapacity; zdroj: vlastni zpracovani
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5.12 Dispozice novych dila

Proces dispozic novych dill zajistuje odvolavky veskerych soucastek a dilti potfebnych pro
zavedeni automobilu do série. Jedna se o vSechna predsériova vozidla az do SOP. Piedsériova
vyroba vyzaduje zdsobovéani podle aktudlniho vykresu a rychlou reakci na zménu. Po kazdé
zméné je tfeba co nejrychleji zajistit, aby se novy dil dostal do vyroby piedsérie. Stard se o to,
aby byly vSechny dily pfipraveny véas splnit terminy k montazi nebo vzorkovani. Také dopliuje
zasoby zbozi ve skladu a pfipravuje pudu pro predani dispozi¢ni odpovédnosti do sériového
oddé€leni. Proces dispozic popisuje worflow analyza zpracovana na operace od zadani montaze
odbératelem az po zahajeni montaze.
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Obr. 4: Workflow od zadani montaze vozu po zahajeni montaze; zdroj: vlastni zpracovani
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5.13 Plénovani oballi a zabezpeceni

Planovani obalt je jednim z dalSich ukoll piedsérie. Ptfipravuje baleni tak, aby bylo
plnohodnotné zajisténo pro termin spusténi nulté série v kvalité sériové vyroby. Navrhuje druh
obalu, zjist'uje jeho limity a popisuje zpiisob baleni. Baleni musi spliovat pozadavky, které jsou
kladeny z oddéleni logistiky, vyroby a kvality. Soucasné zohlednuje i ekonomické a ekologické
pozadavky. Sleduje vyvoj na trhu novych obalovych technologii a baleni pfipadné¢ inovuje nebo
jej optimalizuje v ptipadé velké zmény objemu vyroby. Zajistuje dostupnost palet pro nultou
sérii, stejné jako urcuje jejich pouziti. Existuji totiz palety standardizované, univerzalni a palety
jednoucelové, které ovSem, pii dobrém pouziti, umoziuji Setfit finance 1 zivotni prostiedi. Jsou
totiz navrzeny tak, aby pojaly vétSi mnozstvi dill, a zaroven jsou lépe ergonomicky vyrobené.
Ptikladem vhodného pouziti zvlaStnich palet je naptiklad novy typ piepravni palety pro volanty,
ktera nabizi vyraznou usporu proti pfedchozim typim. Je diky pouziti recyklovaného plastu lehci
0 62 kilogramti nez ptedchozi ocelova, ma o 23 % nizsi vyrobni néklady, pojme o 20 % volanti
vice a snizuje logistické naklady v pfepo¢tu na jeden volant o 40 % (SKODA AUTO, 2013).

Zaméstnanci navrhujici obaly a palety maji rovnéz na starosti testovani svych navrhi.
K tomuto ucelu vyuzivaji aredl zavodu v Mladé Boleslavi, ktery je velmi rozsahly. Lze tedy
palety vyzkouSet naloZenim na nékladni automobil a zkuSebni jizdou pfimo v aredlu vyrobniho
zavodu.

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o logistiku predsériovou, ktera planuje logistické procesy pro
modely automobilil, které nebyly jesté oficidlné predstaveny tisku a vefejnosti, je dulezita
| otdzka zabezpeceni automobilti. Automobily jsou ve vSech fazich piedsériové vyroby kromé
konce nulté série povazovany za tajné a neni dovoleno pofizovat jakékoliv jejich obrazové
zdznamy. To znamen4, Ze se podle tohoto nafizeni musi chovat 1 oddéleni predsériové logistiky.
Pro jednotlivé dily pfedsérie neni nutné se na ochranu tajnych dilii ptili§ zamétovat, jelikoz je
automobil sestaven az z 5000 dili a potizeni fotografie jednoho z nich neni pfili§ lukrativni pro
agenty hledajici tajné informace. Utajeni informaci se projevuje az v predsériovém skladé
a zejména pii vyrob& automobilu. Na vyrobni lince je pfedsériovy automobil chranén plachtou
zakryvajici jeho design, aby nemohla byt pofizena zadna fotografie. Tato plachta musi oviem
umoznit pracovnikim vykonat na automobilu piedepsany tikon v jejich pracovisti, takze nemuze
vSechny soucasti automobilu dokonale zakryt. Spolu s automobilem tak podél jednotlivych
pracovist’ na vyrobni lince prochazi 1 pracovnik bezpe€nostni sluzby zavodu, ktery dohlizi na
utajeni automobilu.

5.14 Rizeni terminu zavedeni

Jak uZ bylo vySe zminéno, kazdy dil automobilu mize projit zménou. Zmény nastavaji
pomérné ¢asto, zejména kvili modelové pééi, kterou se spoleénost SKODA AUTO snazi najit
mozné zpusoby inovace a vylepSeni stavajicich modeld. Potieba zavedeni téchto vyrobnich zmén
muze nastat v predsériové i sériové vyrobe. Oddéleni dostane po schvaleni projektu informace
0 tom, jaky je terminovy plan, rozsah zmén a seznam jednotlivych objemu dilti pro vSechny typy
predsérii. Pro hladky pfechod k zavedeni nového dilu je tfeba spravné naplanovani a urceni
vhodného terminu zmény. To lze udé€lat jen v pfipadé, ze mé oddéleni predsériové logistiky
k dispozici potfebné mnozstvi aktualnich dat z oblasti logistiky, vyroby, kvality a nakupu. Musi
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tedy velmi poctivé dbat na dobrou komunikaci s témito oddélenimi, vést s nimi rozhovory,
podnécovat touhu k dohodé, sbirat dotazy, které mohou pomoci problematiku vyftesit a souc¢asné
brat v tvahu terminy nab¢hti dal$ich dila.

Predsériova logistika zavadi terminy pro jednotlivé Casti logistického procesu. Obecné je
tteba se pokousSet tento proces co nejvice urychlit, jelikoz pozdnim zavedenim inovace ptichazi
spoleénost SKODA AUTO o mozny zisk. RovnéZ je potfeba brat v uvahu stavajici logistické
smlouvy, kde se spole¢nost zavazuje k odbéru urcitého mnozstvi dili. V piipadé, ze zména neni
nikterak kli¢ova, se dily urcené k odbéru pouziji pti vyrob¢, vycerpaji se zasoby a az poté dojde
k nabéhu dilu nového. V piipadé, ze se jedna o podstatnou zménu, kde je zapotiebi rychle
reagovat a vyplati se stavajici dily pro vyrobu nepouzit, zajisti se co nejrychlejsi ndbéh nového
dilu a o zastaveni odbéru starych dild se komunikuje s dodavatelem. Pokud ma dodavatel
moznost vyuzit dily nékde jinde, jednd se o univerzalni dily nebo dily pouzitelné¢ jinym
zpusobem, je tato domluva moznéa. Pokud takovou moZznost dodavatel nemé a ob¢ strany se
nedohodnou, je povinnosti spole¢nosti SKODA AUTO dostat smlouvé a dily odebrat. Takové
dily se jiz do vyroby nezatfazuji a jsou vétsinou ekologicky zlikvidovany a recyklovany. Za rok
2014 zaplatila spole¢nost SKODA AUTO za odborné $rotovani dili 87 miliona K& (SKODA
AUTO - Interni materialy).

5.15 Vzorkovani dilu

Vzorkovani predstavuje otestovani dili dodanych dodavatelem. Dily se hodnoti podle
ptedepsané technické dokumentace. Druh provedenych zkousek urcuje odbératel, konkrétné je to
oddéleni technické kvality, které stanovuje druh, rozsah a Cetnost zkousek. Dodavatel musi
odbératele pravidelné a v€as informovat o stavu dodadvky a domluvit se na dodavce prvnich
tzv. referencnich vzorkid. Referencni vzorek je kterdkoliv soucastka automobilu, ktera je
vyrobena tak, aby podminky vyroby simulovaly sériovou vyrobu. To znamenda, Ze musi byt
vyroben Vv sériovych podminkach za pouziti sériového nafadi. Tyto vzorky jsou shodné
s aktualné platnou technickou dokumentaci. Dodavatel je povinen vzorky dodat v pfipadé, Ze se
do vyroby zavadi zcela novy dil pfi ndbéhu nového modelu, pfi zméné generacniho stavu
pfislusného dilu, pfi zméné dodavatele, zméné¢ podminek nebo mista vyroby, nebo pfi
opétovném spusténi vyroby po jejim pieruSeni. Dodavatel ma povinnost takovy vzorek dodat
bezplatné, jedna se o jeho povinnost k tomu, aby byla jeho dodavka téchto dilu pfijata. Systém
vzorkovani zajiStuje, aby predloZzené referenéni vzorky odpovidaly platné technické
dokumentaci (SKODA AUTO, 2000 str. 3). Pro kazdy dil je uréeny zastupce, ktery ma na starost
schvaleni tohoto dilu do sériové vyroby, pficemz se fidi znamkou ze zkouSek a také jeho
vhodnosti pro pouziti a rozsahem jeho pouzitelnosti.

Kompetence jednotlivych oddé€leni v procesu vzorkovani se lisi podle toho, zda jde o dily ke
vzorkovani z vlastni vyroby, nebo zda jsou to dily nakupované. Oddéleni predsériové logistiky je
kompetentni v procesu dili nakupovanych od dodavatelti. M4 za tikol ve spolupraci s oddélenim
kvality zpracovat plan vzorkovani v pfipad¢, ze jde o uplné novy dil 1 v pfipadé€, Ze se jedna
pouze o dil pozménény. Musi dodavateli oznamit, Ze po ném bude dil pozadovéan a prfedat mu
pfisluSnou dokumentaci. Dale ma na starost dodani zkuSebnich vzorki s ohledem na spravné
stanoveni a presné dodrzeni terminti dodani.
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U nakupovanych dilii je za provedeni uréenych zkousek odpovédny dodavatel. Referencni
vzorky nasledné dopravi bezplatné na misto odbéru, kterym je predsériovy sklad ¢islo 29.
U domacich dil se o zkousky samoziejmé musi spole¢nost SKODA AUTO postarat sama.
Dodavatel tedy pii piedani referencnich dili odevzdé nejen technickou dokumentaci schvalenou
odbératelem, ale také funk¢ni, materidlovy a mérovy protokol, dokladajici provedeni zadanych
zkousek. Udaje o vysledcich zkousek se zapisuji do dvou sloupcti pod nazvy ,.Planovana
hodnota® a ,,Skute¢na hodnota®, kam jsou pro kazdou zkouSenou kategorii zapsany piislusné
vysledky. Skuteéné hodnoty, které presahuji povolené odchylky od planovanych hodnot, musi
byt v protokole vyrazné odliSeny podtrzenim, jinou barvou nebo tunym pismem. Odd¢€leni
kvality po pfijeti vzorkd ve zvlastnim skladu zpracuje téz vlastni zkousky, jejichz frekvence
stoupa s dllezitosti a narocnosti vyroby dilu. Jsou zde provedeny rozmérové a materialové
zkousky a nésledné¢ jsou vzorky odeslany na tzv. zastavbové zkousky, které se zkousi na
Meisterbocku. Meisterbock je kostra automobilu, ve které jsou zabudovany vSechny systémy tak,
jako ve skutecném automobilu. Zkouska tedy spocivd v zastavbé zkouSeného dilu do
Meisterbocku a vyzkouseni jeho spravné funk¢énosti pomoci riznych ¢idel a po¢itaci pro méfeni
vystupl. Ve vysledné zpravé (kryci list) oddé€leni kvality jednoznac¢né ptidéli danému vzorku
vyslednou zndmku na zékladé protokoli a vlastnich zkouSek. Udilené znamky mohou byt
nasledovné: 1 pro uvolnéni vyhovujiciho dilu bez jakychkoliv nevhodnych odchylek do vyroby,
znamka 3 pro dil, ktery obsahuje drobné odchylky od technické dokumentace, avSak tyto
odchylky jsou v mezich tolerance a mohou byt, po schvaleni vedoucim oddéleni kvality,
podminéné uvolnény do vyroby. Posledni je zndmka 6, kterd oznaci dil S vyraznymi chybami
nebo odchylkami mimo meze tolerance a tento dil je vyhodnocen jako nevyhovujici pro vyrobu.
O vysledcich zkouSky oddéleni kvality informuje dodavatele a oddéleni ndkupu a logistiky,
a nasledné jej zapise do systému.

5.16 Production Readiness

Production Readiness je takovy stupen logistického procesu, ktery ma na starost planovani
sériového zasobovani dily, které uspéSné prosly kontrolou kvality, pfi zméné dodavatele. Pro
sériové zavedeni dilu do vyroby je nutné, aby mél ze zkousek kvality zndmku 1. Takovy vyrobek
je ptipraven pro sé€riovou vyrobu. Production Readiness musi zajistit nabéh do série ve spravném
terminu pii nizkych nakladech. Pfi zméné¢ dodavatele se klade velky diraz na komunikaci
s dodavatelem, aby si byl védom vSech svych povinnosti, dobfe jim rozumél a umél se s nimi
vypotadat. Eviduje problémové dily, u kterych je riziko nesplnéni pozadavkl a hleda jiné
alternativy.
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6 Identifikace problému a neefektivit

Tato kapitola se zamé&fi na identifikaci problémul a neefektivit pfedsériovych logistickych
procest na zaklad¢ informaci uvedenych v predchozich Castech prace, zkusenosti autora prace
a zamdstnanc spoleénosti SKODA AUTO. Procesy piedsériové logistiky neprobihaji vzdy
optimalné. U nekterych modell se totiz stava, ze ani V den zacatku sériové produkce (SOP)
nejsou dokonale vyfeseny vSechny nalezitosti piedsériové logistiky. V takovych situacich se
musi oddéleni predsériové logistiky zabyvat automobilem, ktery uz je v sériové produkci nebo
tyto zbyvajici operace prevést do kompetence vyroby sériové.

6.1 NedodrZeni terminu dodavky

Jednim z hlavnich problémt, které fesi predsériova logistika, je pozdni doddni materidlu.
Casto se tak d&je kvili nedostatkiim ze strany dodavatele, ze strany predsériové logistiky méng
Casto. Nicméné to jsou pouze piimé nedostatky a k nim mize dochazet vinou dalSich
nedokonalosti. Proto je nutné ptredchazet dostatenymi opatfenimi i problémim ze strany
dodavatele. K pozdnimu dodani materialu dochazi vétsinou odchylkou od idealniho planu, ke
kterym v predsériovych logistickych procesech dochazi pomérné casto vzhledem
k nedokonalosti plant logistiky a musi se s nimi tedy poditat. Zabranit pozdnimu dodani lze
stalou komunikaci s dodavatelem. Timto zpiisobem je mozné zajistit, aby bylo mozné pti kazdé
zméné technické dokumentace a povySeni dilu do dal§iho genera¢niho stavu zkontrolovat, zda je
dodavatel schopen dodat objednany dil v¢etné vzorku podle piedchozich podminek nebo je
nutné tyto podminky upravit. Vzhledem k tomu, ze SKODA AUTO ma smluvni kontrakt s vice
nez tisicem dodavatell, je tfeba veskeré informace shromazd’ovat v systému, s jehoz pomoci
jsou oddéleni logistiky schopna tak veliky poc¢et dodavateli spravovat.

Na téma pozdniho dodani materialu byla zpracovana analyza s vyuzitim Ishikawova
diagramu, ktery se ukazuje obrazek 5.
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Obr. 5: Ishikawiv diagram; zdroj: vlastni zpracovani

Dobra komunikace s dodavateli sice nesnizuje pocet ani vliv dopravnich kongesci na
logistiku, nicméné zlepSuje informovanost odbératele o dodavce, mize se tedy, pokud je to
V jeho moznostech, na tyto situace 1épe pfipravit a snadnéji na né reagovat.

6.2 NedodrZeni kvality

Nedodrzeni kvality je velmi rozsahly problém, ktery musi ptfedsériova logistika fesit.
Jednoduse feceno se jedna o situaci, kdy material, ktery dodavatel doda, neprojde zkouskami
oddé€leni technické kvality, tedy ze nedostane ptisluSnou znamku pro moznost uvedeni do
ptredsérie. Takova krizova situace mlZe byt castecné potlacena tim, ze v pfipad¢é nouze miiZze byt
1 nevyhovujici dil na souhlas vedouciho oddéleni podminecné uveden do piedsérie, dokud neni
chyba napravena a spravny dil, ktery je vyroben dle aktudlni technické dokumentace a je
schopny projit s uspéchem kontrolou kvality, neni ptipraven.

Z faktu, ze vyhovujici dil miize byt dodan az v pribéhu vyroby ptedsérie, je ziejmé, Ze
problém nedodrzeni kvality miize byt jednou z pii€in piedchoziho problému, to znamena
nedodrzeni terminu dodéni. Tyto dva nedostatky logistického procesu piedsériovych vozidel
skutecn€ mezi sebou vytvareji urcity druh relace a jsou na sob¢ ¢asto zavislé.

Tim, Ze se spole¢nost SKODA AUTO zaméiuje na odstranéni pozdnich dodavek materialu
a vytvari tak na dodavatele enormni tlak, mtiZze nastat i situace, Ze dodavatel, pokud ma problém
s vyrobou dostatecného mnozstvi dilti v poZzadované kvalité vc¢as, posle pii blizicim se terminu
dodani dodavku materidlu vcas, nicméné v kvalité, o které sam vi, Ze neni dostatecnd. Takovy
postup ale nasledné velmi zaméstnava oddéleni predsériové logistiky. Dodany dil totiz
samoziejm¢ neprojde kontrolou kvality a odd€leni tak musi kontaktovat dodavatele, nasledné
stanovit novy termin pro dodani materidlu, pfipadné feSit situaci nouzovym nasazenim
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nevyhovujiciho dilu do predsérie a cely kolobéh dodavky materidlu se musi rozbéhnout znovu.
Tato oblast tedy poskytuje znacny prostor pro zlepSeni. V prvni fad¢ je nutno vybrat spravného
dodavatele, ktery se zdrzi takového postupu i v pfipad¢ krajni nouze. Tomuto chovani
dodavatelli nicméné nelze zabranit zcela a Casto se jen tézko v takovych piipadech odhaduje
a dokazuje, zda dodavatel védél o faktu, ze jeho dodavka dila je v nedostate¢né kvalité. Odd¢€leni
sériové logistiky spole¢nosti SKODA AUTO tento problém piili§ Gasto fesit nemusi. V sériové
logistice by pii takovém postupu dodavatele mohlo dojit i k nedostatecnému stavu zasob, Vv jehoz
dasledku by hrozilo i mozné pteruseni vyroby a obrovské financni ztraty. I kdyz je to velmi
nepravdépodobny scénaf, zavedla spolecnost pro minimalizaci rizika sankce pro dodavatele.
Sankce ud¢€luje v ptipade, ze zasilka nepfijde vcas, neprojde kontrolou kvality nebo nespliiuje
pozadavky v jinych smérech.

Oddéleni predsériové logistiky si nicméng, i pies jejich Gspéch v sériové logistice, nemuize
plosné zavedeni sankci dovolit. Nebylo by vhodné je zavést predevsim kvuli tomu, ze
predsériova logistika pracuje s nestandardizovanymi procesy a ty jsou, vzhledem k jejich zatim
neprozkoumanym uskalim, tézko pfedvidatelné. Dal§im z divodi je, ze Casto neni jasné, kolik
¢asu bude vlastné na proces vyroby objednanych dilti dodavatel potiebovat ¢asu. Mnohokrat je
pozadovany dil zcela novy pro dodavatele i pro spole¢nost SKODA AUTO, proto je dilezité
respektovat fakt, Ze v této neznamé oblasti ¢asto dochéazi k chybam, pfedevsim k pochybenim
lidského faktoru. Hlavni divod, pro¢ nelze plosné sankcionovat dodavatele je napiiklad fakt, Ze
Casto dochdzi k pozdnimu poslani technické dokumentace s pozadavky, které budou na
dodavatele kladeny, ptipadné se d&ji casté zmény na jednotlivych dilech a dodavatel tak Casto
nema na v€asnou reakci dostatek casu.

Jedinou ¢asti predsériového procesu, kde by bylo mozné zavést n¢které sankce zamétené na
pozdni dodani materialu, je posledni série pted SOP, to znamena nulta série. Jak uz bylo v praci
uvedeno, nultd série slouzi k tomu, aby bylo zjisténo, zda vSechny mechanismy logistického
systému funguji bezchybné a je pfimym ptedchiidcem sériové vyroby. Proto by bylo mozné
v nulté sérii uvazovat o zavedeni urcitych sankci, které by ovSem nemély byt v takové velikosti,
jako u sérioveé vyroby, ale spiSe varovné.

6.3 Nahl¢ zmény projektu

Vzhledem Kk tomu, ze ptedsériova logistika musi planovat logistické procesy paralelné
s vyvojem vozidla, dochazi k vysokému poctu nejriznéjsich zmeén.

Jednou z nich je zména technické dokumentace dilu. VylepSovani automobilii a zmény na
jednotlivych dilech probihaji neustale. Nachéazeji se rizné moznosti uSetfeni materialu, opravuji
se Spatné¢ fungujici soucastky, pfichazeji nové vynalezené materidly nebo je tfeba upravit tvar
dveri, jelikoz pfi zavirani vydavaji nepfijemny zvuk. Vsechny tyto upravy posunou dil do dalsiho
generacniho stavu a je tfeba ho znovu ovzorkovat a do nové vyrdbénych vozidel namontovat
aktualni dily, zatimco dily se starym generacnim stavem se musi zuZitkovat jinde nebo
seSrotovat. Piedsériova logistika vykazala za rok 2014 naklady na odbornou Srotaci za
87 milioni K¢. Na nékladech za Srotovani by bylo mozné usetfit v piipadé, ze by zmény
dokumentace neprobihaly okamzité, ale seskupovaly by se do urcitych bloki, které by se
periodicky uvolnovaly. Vyroba by tak méla dostatek casu spotiebovat naskladnéné dily
predchoziho generacniho stavu a nové dily by se objednaly az s dalsi vinou zmén. Na druhou
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stranu by toto opatfeni mohlo mit vliv i na hor$i povédomi o novych dilech, protoze by nebyly
okamzité vyzkouSeny vSechny jejich vlastnosti v praxi, ale muselo by se na data a informace
cekat az do dalsi periody zmén.

Nasledkem nahlych zmén projektu miize byt rovnéz fakt, ze oddéleni predsériové logistiky
nestihne vcas zpracovat kusovniky a dodavatel dostane objednavku s technickou dokumentaci
pozdé. Pokud ktomuto jevu dojde, vétSinou to ma za nasledek alesponn jeden ze dvou
predchozich nedostatkli, a to sice nedostatecnou kvalitu dodanych dili nebo jejich pozdni
dodéni.

V ptipadé, ze ma dodavatel malo Casu na poslani dild ve spravné kvalit€, musi spolecnost
SKODA AUTO volit k piepravé soudastek leteckou dopravu, aby ¢asovy deficit vyrovnala.
Letecka doprava je oproti vodni dopravé n€kolikandsobné rychlejsi, ovSem vyrazné nakladné;si.
Periodizaci zmén by se tak snizily i ndklady za dopravu.

6.4 Lidské zdroje — lidsky faktor

Pti vyrobé predsériovych automobilil, stejné jako u téch sériovych, se stava, ze pfi montazi
nebo vychystavani a podobnych vyrobnich ¢innostech dojde k poskozeni predsériového dilu.
Vzhledem k tomu, Ze se pracovnici nékteré montazni operace teprve uci, dochazi ke zniceni dilu
Castéji, nez pii sériové vyrobe. Oddeleni predsériové logistiky musi s takovymi situacemi pocitat
a zavedlo proto formuldt o nadvyrobé, ktery musi pracovnik vyplnit a poslat, kdyz dostane
nahradni dil z pfedsériového skladu. Dalsi situaci, kterd mize kromé& poskozeni dilu nastat, je
namontovani piedsériového dilu na automobil sériovy do bézného provozu. Stava se, ze dil
predsériovy vypada témér stejné jako dil sériovy a zaméstnanec ho tak mize omylem
pfimontovat na jiny automobil, pfipadn€ na jiné misto spravného automobilu. Tato lidska chyba
neni nijak neobvykla, kdyZ probiha vyroba piedsérii na sériové vyrobni lince.

Formulat o nadvyrob¢ tak pomaha v situacich, jako naptiklad kdyZ je v pfedsériovém sklade
30 dilt pro vyrobu 30 automobild. Pfi rozbiti jednoho dilu si vyroba vezme z ptedsériového
skladu nahradni dil a vyplni formulaf, ktery je odeslan na oddéleni predsériové logistiky. Zde je
ovSem mozné nalézt prostor pro zlepSeni, jelikoz formulat putuje na oddé€leni predsériové
logistiky 1 nékolik hodin, nez se dostane k odpov&dnému zaméstnanci, ktery zajisti dispozici
dalsiho dilu. Mize se ovSem stat, ze se rozbije dilti vice a zaméstnanec poté nemusi posilat
kazdy formulat zvlast, ale poSle je najednou. V tu chvili mize byt prodleva mezi rozbitim
prvniho dilu a objednavkou dilu dalsiho tak dlouha, Ze se zasoba dilti vyprazdni. Proto je v tomto
procesu prostor pro chybu, ktery by vyplnilo pouziti elektronického systému, ktery by poslal
zpravu o zniceni dili okamzité k odpovédné osob¢ z oddé€leni piedsériové logistiky.

Dalsim problémem predsériové logistiky je nizky pocet jejich zaméstnanct podilejicich se na
pfedsériovém procesu. Na piedsériovou logistiku je totiz vyvijen tlak ze strany nékolika
oddéleni, kterd maji zajem o predsériové automobily. Nizky pocet lidi na oddéleni predsériové
logistiky se rovnéz promita i do faktu, Ze dodavatelim muze byt poskytnuta jen zékladni péce

Odbératele predsériovych automobilt jsou jina oddéleni v ramci spoleénosti SKODA AUTO.
Jsou to odd¢leni kvality, vyvoje, vyroby, marketingu a servisnich sluzeb. VSechna tato oddéleni
maji termin, ve kterém chtéji mit své automobily k dispozici. To znamena, ze se velké mnozstvi
chyb a menSich zdrzeni v procesu vyvoje automobilu a planovani logistiky projevi pravé na
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téchto terminech, které¢ oddéleni ptedsériové logistiky nékdy nestihd plnit. Chybi tedy Sirsi
systémové mysleni, diky kterému by tito odbératelé mohli védét, ze se jejich termin ziejme
nestihne a méli by tak moznost terminy vlastni prace mirn¢ upravit a 1épe se pfipravit na zmény.

Oddé¢leni predsériové logistiky se dostavd diky oblasti svého plsobeni do konflikti
S ostatnimi odd¢€lenimi, se kterymi spolupracuje. Je jasné, ze zatimco piedsériova logistika ma
nejvetsi zajem na tom, aby byl piislusny dil k dispozici pro vyrobu, oddéleni kvality ma zajem
na tom, aby vSechny dily dostaly pfi vzorkovani na prvni pokus zndmky 1, odd€leni ndkupu
potom na pravidelnych a co nejlevnéjSich dodavkach materidlu a oddéleni vyvoje na neustalé
Gipravé diltl a na uspofe materialu. Jedna z velkych nevyhod velkych spole¢nosti, véetnd SKODA
AUTO, je uzké zaméteni jednotlivych odd¢leni. Jednotlivd oddéleni se tak zajimaji pouze o své
cile a cilim ostatnich oddéleni nerozuméji a nevénuji jim pozornost.

6.5 FMEA a zhodnocenti

Nalezené problémy a neefektivity jsou zpracovany v tabulce 2.

Problém Typ problému Misto Navrh feSeni

Dopravni kongesce béhem procesu L s * . .
p & P Nedodani materialu véas | Dodavatel | Casova rezerva, zasoby

dodavky
Dodani poskozeného dilu Nedodani materialu véas | Dodavatel | Sankce pro dodavatele
Dodany material neprojde zkouskou Nedostate¢na kvalita dild | Dodavatel | Sankce pro dodavatele
Nedostatek zaméstnanct vV oddéleni VLN | Lidské zdroje Eggi?i;ova Vice zkuSenych zaméstnanci
Nezagkoleni pracovnici Lidské zdroje Predsériova Standardizace
logistika
Nedostate¢na komunikace s dodavatelem | Lidské zdroje fgggi?i;ova Vice zkuSenych zaméstnanca
Konflikty s ostatnimi oddélenimi Konflikt zajmi Pre_ds_erlova Sirst Zapojent do feSeni
logistika problému
Nadmérné pouzivani letecké dopravy Nahlé zmény projektu Vyvoj Periodické provadéni zmén
Zasoby zastaralych dilt Nahlé zmény projektu Vyvoj Periodické provadéni zmén
Pozdni dodani dokumentace dodavateli | Nahlé zmény projektu Vyvoj Periodické provadéni zmén
Nahlé zmény dodacich termint Nahlé zmény projektu Vyvoj Periodické provadéni zmén

Nedostatky ve skladovych

Zbyteéné pfesuny materialu ve skladu p Sklad Standardizace
operacich

Prekrocena kapacita skladu Nedost’atky ve skladovych Sklad Lepsi vyuziti JIT, JIS
operacich

Tab. 2: Identifikace problémi; zdroj: vlastni zpracovani

Analyzou pomoci metody FMEA byla rizika, kterda mohou b&hem piedsériového procesu
nastat, hodnocena z pohledu tii parametrti, zavaznosti, pravdépodobnosti a odhalitelnosti.
Nasledné bylo vzajemnym vynasobenim téchto tii &iselnych hodnot vypoéitano ¢islo RPN. Cim
je toto Cislo vyssi, tim je problém a riziko jeho vzniku vyznamnéjsi a je tfeba ho fesSit. Z procesni
analyzy metodou FMEA tedy vyplyva, Ze je vhodné se zameéfit na zvySeni spolehlivosti
dodavatele, zlepSeni komunikace s dodavatelem a také na navySeni poctu zaméstnanci
Vv oddéleni predsériové logistiky.
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Riziko Zavaznost |Pravdépodobnost | Odhalitelnost | RPN

Dopravni kongesce 2 6 2 24
Dodani poSkozeného dilu 6 2 3 36
Dodany material neprojde zkouskou 7 4 3 84
Nespolehlivost dodavatele 8 2 8 128
Nedostatek zaméstnancu v oddéleni VLN 5 5 5 125
Nedostate€na komunikace s dodavatelem 7 3 6 126
Nadmérné pouzivani letecké dopravy 5 3 7 105
Zasoby zastaralych dila 3 7 5 105
Pozdni dodani dokumentace dodavateli 8 3 5 120
Nahlé zmény dodacich termini 5 3 8 120
Zbytecné pfesuny materialu ve skladu 3 3 9 81
Prekro€ena kapacita skladu 8 1 4 32

Tab. 3: Metoda FMEA a vypocet RPN; zdroj: vlastni zpracovani
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[ Zavér

Tato bakalaiska prace méla za cil provést analyzu procesit predsériové logistiky ve
spole¢nosti SKODA AUTO a nasledné identifikovat problémy V téchto procesech. Z nalezenych
problémi vybrat ty nejzavaznéjsi, odhadnout jejich rizika a u vybranych stru¢né navrhnout
postup pii jejich feSeni.

K analyze procest v predsériové logistice spoleénosti SKODA AUTO byla pouzita metoda
mapovani hodnotového toku. Mapa toku byla vypracovana pomoci teoretickych znalosti
logistickych procesii a osobnich zkugenosti ziskanych béhem stize ve SKODA AUTO. Z mapy
vyplyva, ze z operaci S pridanou hodnotou, které celkem trvaji témét devét hodin, je ¢asove
je zde predsériovy automobil na stejné vyrobni lince se sériovymi VOzy a musi se piizpusobit
tempu vyroby. Z operaci, které neptidavaji vyrobku Zadnou hodnotu, trva nejdéle skladovani,
jehoz délka trvani se pohybuje v rozmezi od dvou hodin do péti dni. Proces také zpomaluje
kontrola kvality vzorkd. Béhem kontroly je zasilka ulozena ve skladu a je nutné pockat na jeji
vysledek. Oddé¢leni kvality se v nékterych ptipadech také snazi ziskat vétSi ¢asovou rezervu
oproti predepsané dob¢ trvani zkousky.

K identifikaci probléml a neefektivit byly pouzity i nazory a zkuSenosti zaméstnancu.
Hlavnimi oblastmi problémi jsou nedodrZeni terminu nebo kvality dodavky, lidsky faktor
anahlé zmény v planovani projektu. Pfi¢iny nedodrzeni terminu dodavky byly zpracovany
pomoci Ishikawova diagramu. Nedodrzovani terminti mize byt zptisobeno pozdnim dodanim
aktualni technické dokumentace dodavateli, nizkou kapacitou jeho vyroby nebo napf. dopravni
kongesci, kterou ovSem nelze redln¢ ovlivnit. NedodrZeni kvality je problém, ktery nastava
predev§im pii vybéru nespolehlivého dodavatele. Dodavatel je smluvné ptimo odpovédny
za kvalitu svych dilid. Opakované nesplnéni podminek kvality ho zatézuje pfedevsim finanéné,
jelikoz je povinen dodat vzorky ke kontrole bezplatné. Finan¢né se tento problém dotyka
i SKODA AUTO, jelikoz dochézi k ohroZeni hladkého priibéhu jednotlivych piedsérii a hrozbé
vysokych finan¢nich ztrat. DalSim problémem jsou nahlé zmény produktu. Tyto zmény posunuji
terminy zavedeni dild a zvySuji vydaje kvili nutnosti odborné Srotace dilti zastaralé generace.
Naklady na Srotaci by bylo mozné snizit provadénim zmeén produktu v pravidelnych ¢asovych
intervalech. Dily by se tudiz objednavaly pouze v mnozstvi, které se spotiebuje do data pfisti
zmény. V oblasti lidskych zdroji by bylo vhodné zasadit se o mensi vytizenost zamé&stnanci
predsériové logistiky a zejména o zavedeni elektronického systému pro hlaSeni 0 zniCeni
pfedsériového dilu pfi manipulaci a montazi.

V zavéru byla provedena FMEA analyza, ze které vyplyva, Ze je vhodné primarné€ se zameéfit
na zlepSeni komunikace s dodavateli, na eliminaci nespolehlivych dodavateld, ktefi opakované
neplni své povinnosti a na zvyseni poctu zaméstnancti v odd€leni piredsériové logistiky. Pro
predsérie VFF a PVS by bylo vhodné zabranit nespolehlivosti dodavatelli intenzivnéjsi
komunikaci a pro nultou sérii (0S) zavedenim sankci za dodani dili pozd€ nebo v nedostatec¢né
kvalité.

Z grafu na obrazku 6 je zfejmé, Ze dalsim problémem, jehoz postupné odstranovani bude mit
velky pfinos, jsou nahlé zmény technické dokumentace. Tyto zmény souvisi i s pozdnim

39



dodanim dokumentace dodavateli. Tomu je mozné zabranit jen peclivym dodrzovanim vsech

naplanovanych terminti a procest.

Nahlé zmény technické
dokumentace dild

Pfinos fedeni

Spatna moralka
dodavatele

Graf problému a pfinosu jejich Feseni

Nedostatek
zameéstnancd

Nedostatedna komunikace

s dodavatelem

Nedekané zmény
dodacich termint

Srotovani zastaralych

Nadmérné wyuZivani dilo
letecké dopravy
Zbyteéné skladove
operace

Naroénost fedeni

Obr. 6: Graf problému a ptinosu jejich feSeni; zdroj: vlastni zpracovani
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Ptilohy

Piiloha 1: Mapa vyrobniho zavodu SKODA AUTO v Mladé Boleslavi

Zdroj: Interni mater1aly SKODA AUTO

Piiloha 2: Graf vyvoje po&tu zaméstnancii a vyrobenych automobili SKODA AUTO
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Zdroj: Vlastni zpracovani na zékladé vyro¢nich zprav SKODA AUTO; Dostupné z:
http://cs.skoda-auto.com/company/investors/annual-reports
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Piiloha 3: Strategie spole¢nosti SKODA AUTO
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Zdroj: Vyroéni zpravy SKODA AUTO; Dostupné z: http://cs.skoda-
auto.com/company/investors/annual-reports

Piiloha 4: Utajeny automobil ve vyvojovém stiedisku SKODA AUTO
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Zdroj: (Svacina, 2010)
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Ptiloha 5: Schéma Just in Sequence
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