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Seznam pouzitych zkratek a symbolu
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ZORY
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Mezinarodni dohoda o silni¢ni pfepravé nebezpeénych véci
Battery Electric Vehicle
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Externi poskytovatel sluzeb

Elektricky poucena osoba

Elektricky seznamena osoba

First In First Out — metoda pro rotaci zasob materialu
Globalné harmonizovany systém klasifikace a oznaCovani chemikalii
Informaéni a komunikacni technologie

Industrial and Management Technology — systém Skoda Auto
Lastkraftwagen (nakladni automobil)

Motorovy vozik

Originalni dily/Originalni pfisluSenstvi

Plug-in Hybrid Electric Vehicle

Oddéleni ve Skoda Auto — Skotrans

Informaéni skladovy systém pro fizeni skladového hospodafstvi
Skladovaci jednotka (Stock Keeping Unit)

Skoda Auto, a.s.

Skoda Parts Center

IdentifikaCni Cislo nebezpecné véci dle OSN

Volkswagen

Rychla objednavka k objednani neskladového sortimentu, dodavka
do 24 hodiny

Skladova objednavka k doplnéni skladovych zasob, dodavka dle

rozvozoveho planu



Uvod

V soucasné dobé Ize pozorovat narlst podilu alternativnich pohont ve vozidlech a
tak je mozné fici, ze nas Ceka doba elektricka. Mezi alternativni pohony totiz patfi
elektrické automobily, které pro svuj pohon vyuzivaji baterie na bazi lithia s Fadou
vyhod oproti spalovacim motorim. Elektromobily Setfici naSe Zivotni prostfedi se

jiz brzy stanou béZnou soucasti naSich Zivotu pro kazdy den.

Cilem této bakalafské prace je popsat a analyzovat logistické procesy toku Li-lon
baterie v jednotlivych skladech Skoda Parts Center od pfijmu pres sklad, aZ po jeji
expedici k zadkaznikovi. Na zakladé provedené analyzy soufasného procesu
budou identifikovany mozné nedostatky v jednotlivych krocich celého procesu toku
Li-lon baterie a nasledné bude podan navrh pro zefektivnéni, které povede k jeho

Zlepseni.

Teoreticka Cast prace se zabyva teorii logistiky, zpUsoby skladovani a jejich
lenénim. Druha kapitola se vénuje charakteristice logistickych procest ve Skoda
Parts Center, kdy jsou popsany jednotlivé kroky od zaloZeni objednavky a
objednani dill, az po jeho dodani zakaznikovi. Dale je pak prace vénovana
sortimentu skladu originalnich dilG a pfisluSenstvi, kde je v ramci klasifikace
nebezpecnych dili zafazena i Li-lon baterie. Li-lon baterie je v této kapitole dale

definovana a roz¢lenéna na dva druhy.

Prakticka Cast prace je zamérena na popis logistickych procest soucasnych tokd
Li-lon baterie. Pomoci Casové analyzy jednotlivych krokl bude identifikovana
Casova narocnost celkového procesu a na zakladé toho bude uveden navrh na
zefektivnéni jednotlivych krok( procesu. Nasledné dojde ke shrnuti vysledku

analyzy vuci sou€asné situaci.



1 Logistika

,Dulezitost logistiky bude stoupat se zvySovanim flexibility, s riznorodosti dilG a
s pozadavky na spolehlivost dodavek jednotlivych komponentd.“ tvrdi Jifi Cee,
vedouci logistiky znagky spoleénosti Skoda Auto a.s. a upozorfiuje na zvysujici se
naroky na vyuZziti logistickych technologii, synergie, informacénich a komunikacnich
siti (Sixta, J. a Macat, V., 2005, str. 13).

Odborné literatury nabizi mnoho vysvétleni pojmu logistika:

,Z mnoha definic logistiky je nejznaméjsi definice z roku 1988 podle H. C. Phola:
Logistika ma dbat na to, aby misto pfijmu bylo zasobeno podle jeho pozadavku
z mista dodani spravnym vyrobkem, ve spravném mnozstvi a stavu, ve spravném

¢ase za minimalnich naklad(“ (Xenie Lukoszova, 2004, str. 53).

.--. proces planovani, realizace a fizeni ucinného, nakladové uspésného toku a
skladovani surovin, inventare ve vyrobé, hotovych vyrobku a pfislusnych informaci
z mista vzniku zboZi na misto potfeby. Tyto ¢€innosti mohou zahrnovat sluzbu
zakaznikovi, prfedpovéd poptavky, distribuci informaci, kontrolu zafizeni,
manipulaci s materialem, vyfizovani objednavek, alokaci pro zasobovaci sklad,

baleni, dopravu, prepravu, skladovani a prodej* (Sixta a Zizka, 2009, str. 15).

1.1 Zpusoby skladovani

AT D &4

fetézce a tvofi tak vyznamnou C€ast ve spojeni mezi vyrobcem a zakaznikem.
Mimo jiné je nutné zaméfit se i na rozvoj podnikani v navaznosti na budouci
vyrobu, vyrobek, dodavatele, spotrebitele a dalSi s tim spojené objemy vyroby a

vyrobni kapacitu.

Odborné publikace nabizeji nespocCet definic skladovani, nejpfesnéji ji vSak

vystihuje nasleduijici:

,Funkci skladovani (skladu) v pribé&hu vSech fazi logistického procesu je pfijimat
zasoby produkti (surovin, dill, zbozi ve vyrobé, hotovych vyrobkl) uchovavat a
vytvaret jejich uzitné hodnoty, vydavat zasoby a provadét potfebné skladové
manipulace, poskytovat informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych

produktl“ (Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdoni, 2018, str. 221).



Skladované polozky maiji rdzny tvar, hmotnost, mnozstvi a také vlastnosti, proto je
dilezité zvolit pro né spravny typ skladovani. Vhodné uréena skladovaci
technologie zajisti jak usporu €asu, tak skladového prostoru. Skladové systémy je

mozné rozdélit podle principu ukladani a vychystani na statické a dynamickeé.

.otatické skladové systémy jsou tradiCnimi systémy oznacCovany také jako systémy
typu €lovék ke zbozi. Manipulaci provadi Clovék s vyuzitim rizné manipulaéni
techniky tak, ze zbozi se nepohybuje, ¢lovék se musi pfiblizit k mistu ulozeni.“ Ke
statickym skladovym systémim patfi policové, paletové a konzolové regaly

(Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018, str. 227).

,Dynamické skladové systémy jsou zalozeny na principu zbozi k ¢lovéku, kdy
zbozi je podle povell ¢lovéka pfisouvano na pozadované misto. Jsou vyuzivany
moderni technologie automatického vyskladnovani a zaskladfiovani. Dochazi tim
ke zvySeni produktivity pfi vychystavani a ke sniZeni fyzické namahy.“ Mezi tyto
skladové systémy patfi vySkoveé regalové zakladace, kanalové regaly, karuselové

sklady a pojizdné regaly (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018, str. 227).

1.1.1 Skladovani na volné plose

Jedna se o nejjednodussi systém uskladnéni materialu v rznych manipulaénich
jednotkach, paletach, krabicich i kontejnerech na volné plose skladu. Obr. 1
ukazuje moznosti, jak nejvhodnéji Ize uspofadat skladovaci jednotky. Pro nejvétsi
vyuziti skladové plochy se pouziva blokové skladovani s moznosti vyuZiti
stohovani manipulacnich jednotek. V tomto pfipadé je nutné brat zietel na

omezeni nosnosti palet.

V fadach nestohované V blocich nestohované
A S )
SO
V radach stohované V blocich stohované

Zdroj: lvan Gros a kolektiv, 2016.

Obr. 1 Umisténi skladovacich jednotek na plose
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1.1.2 Policové regaly

Policové regaly jsou vyuzivany zejména pro uskladnéni kusového zbozi mensich
rozmérl a hmotnosti, uskladnéni drobného materialu v riznych manipulaénich
obalech, krabicich apod. Jedna se o systém, kdy se rozsahly sortiment
skladovanych poloZzek uklada pouze s rucni obsluhou, bez pomoci drahé
manipulacni techniky. PFiklad patrového uspofadani, které pfedstavuje pro sklad

vice ulozného prostoru, je zobrazen na Obr. 2.
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Zdroj: lvan Gros a kolektiv, 2016.

Obr. 2 Patrovy policovy regalovy systém

1.1.3 Paletové regaly
Regalovy systém, vnémz je manipulacni jednotkou paleta, je nejrozSifené;Si

skupinou regalt umisténych v budovach (nékdy i na volné ploSe).

Zdroj: Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdon, 2018.

Obr. 3 Paletovy prihradovy regal
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Jak zobrazuje Obr. 3, Ize jich vyuZivat pro jakékoliv zbozi umisténé na paletach
v nejruznéjsSich uloznych obalech od krabic az po sudy, systém je velmi flexibilni,
ulozné urovné lze snadno prestavét podle vysky naloZenych palet, palety jsou
pfimo pfistupné. Ve srovnani s policovymi regaly lze nasadit mechanizaCni a
automatizaCni prostiredky, které zajisti vysSSi produktivitu prace, vytvareji dobré

podminky pro kompletace a umoziuji vysokou obratkovost skladovanych polozek.
1.1.4 Konzolové regaly

Maiji Fadu spole€nych rysu s blokovym skladovanim na plose, zhruba stejné vyuziti
a pravidla uskladnovani, napf. pro kazdou paletu je vymezena jedna ulicka apod.
Manipulacni prostfedky zajizdéji pfimo do regalovych uliCek a ukladaji palety na
postranni listy. Manipulace je proveditelna jen z jedné strany. Pfiklad uvedeného

typu regalu je vidét na Obr. 4 (lvan Gros a kolektiv, 2016).

Pladorys
E L e
- {?ﬁ/,/’lzr ,;‘/
l N
i T ‘
= ;n;ole - !§J< / ]
8 L1 52
/ ’ ) % i
: /Konzole\ L /// 5 \J
& |
B I

Paleta

Zdroj: lvan Gros a kolektiv, 2016.

Obr. 4 Konzoloveé regaly
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1.1.5 Vyskové regalové zakladace

Pro tento systém je typické skladovani materialu v bednach, paletach, ale
vyuzivaji se také pro tyCovy material nebo pro kusovy odbér, az do vysky 40 m.
K uskladnéni  materialu dochazi za pomoci regalovych  zakladacu
s automatizovanym systémem uskladnovani a vyhledavani, které se pohybuji po

kolejnicich vodorovné a svisle po konstrukci jak ukazuje Obr. 5.

Zdroj: Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdon, 2018.

Obr. 5 Vyskovy regalovy zakladaé¢

1.1.6 Kanalové regaly

Byvaji oznaCovany také jako prutokove, tunelové, nebo gravita¢ni sklady. Jedna
se o0 systém drah se sklonem 3° - 8°, po nichZz se material pohybuje bez pohonu
gravitaci na vozicich opatfenych valeCky z mista pfijmu do skladu k mistu
expedice. Vyhodou je vyuziti plochy skladu a dodrzeni systému FIFO (First In,

First Out — metoda pro rotaci zasob materialu).

bez vétSich narokll na systém evidence jednotek. Mize byt vice kanall nad

sebou (Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdon, 2018, str. 228).
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1.1.7 Karuselové sklady

Jedna se o systém, kdy se oto¢né soustavy s materialem pohybuji svisle i
vodorovné za pomoci fFidiciho systému. Pracovnik tak dava povely Fidicimu
systému, ktery automaticky pfisune potfebnou skladovou bunku k pracovnikovi,

jak ukazuje Obr. 6.

Zdroj: Lambert, D., Stock, R., Ellram, A., 2005.

Obr. 6 Vertikalni karusel
1.1.8 Pojizdné regaly

Systém zalozeny na stejném principu jako uskladnéni materialu v klasickych
paletovych regalech, které jsou stabilné umistény na ploSe. Vyhodou pojizdnych
regall je moznost presunout celé regaly, ¢imz se mlze snizit poet manipulacnich

uliCek a zaroven zvysit vyuZziti skladové plochy tak, jak ukazuje Obr. 7.

£
3

Lot H i
i IS

i . ‘\L_‘- +42%

Zdroj: Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdonr, 2018.
Obr. 7 Pojizdné (posuvné) regaly
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1.2 Logistické procesy ve skladu

Procesem se bézné rozumi skupina logicky sefazenych aktivit s jasné
definovanym vstupem a vystupem, pfiCemz vstupni zdroje se béhem procesu
transformuji na vystupni produkty. Proces se sklada z operaci (aktivit, ¢innosti)

(Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova, Leo Tvrdori, 2018, str. 3).
Skladovy proces obsahuje nasledujici ¢innosti:

e pfijem zbozi,

e zaskladnéni zbozi,

e priprava objednavky a vychystani €i baleni,

e expedice zboZi.

,KliCovym aspektem, ktery je nutno vramci v8ech téchto cCinnosti zvazit, je
konfliktni priorita maximalniho vyuziti prostoru k jednotlivym ¢innostem, a zaroven

minimalizace €asu, potfebného pro jejich vykonani“ (Emmett, S., 2008, str. 91).
Prijem zbozi

Zacatek logistického skladovaciho procesu zacina pravé pfi pfijmu a je mozné
sem zahrnout fyzické vyloZeni nebo vybaleni zbozi z pfepravniho prostfedku,
aktualizaci skladovych zaznamd, kontrolu stavu zbozi (poSkozeni) a
prekontrolovani fyzického poctu polozek s udaji na privodni dokumentaci.

Pfijem je mozné oznacit jako nejdllezitéjsi Cast, ktera predurCuje budoucnost
procesu posunu zbozi v ramci skladu. Jakakoliv chyba pfi pfijmu bude mit jisté

dopad na ostatni Casti skladovaciho procesu a v kone¢ném duasledku i na

odbératele &i zakaznika.

,Ooperace pfijmu i expedice probihaji na rozhrani mezi pozadavky poptavky a
nabidky. U nékterych operaci vramci dodavatelského fetézce muze pfijem i
expedice probihat takfka vzajemné. Tento jev je znam jako prekladani zbozi bez
zaskladnéni (tzv. cross-docking), kdy zbozi putuje ze skladisté pfijmu do skladisté
expedice, aniz by dochazelo k dlouhodobéjSimu skladovani. Vyrobek rovnéz
putuje skladem rychleji a snadné&ji. Pohyb zboZi je tak mensi a rovnéz naklady na
skladové operace jsou nizsi diky snizenym dodacim [h(tam, minimalni manipulaci

a absenci nakladu za skladovani“ (Emmett, S., 2008, str. 93).
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Na Obr. 8 vlevo je znazornén systém cross-dock, kdy se celé palety presunuji
z mista pfijmu zbozi prfes sklad pfimo do mista expedice. Obrazek vpravo
zobrazuje systém cross-docking pfi zplsobu pfesunuti krabic, kdy musi dojit

nejdrive K jejich roztridéni.

AR A | AR

&Z "/»

<X

Ml s
' ' ' ' ' h

Zdroj: Lambert, D., Stock, R., Ellram, A., 2005.

Plijern einl

5 - - » .
| X

L

Obr. 8 Dva pfiklady systému cross-docking

Zaskladnéni zbozi

Po zapfijmovani je nutné zaskladnit pfijmuty material na vhodné misto ve skladu,
k ¢emu muUzeme pouzit pevny nebo nahodily systém rozmisténi. Pevné rozmisténi
znamena, Ze vyrobky maji pfedem pfidélené znamé a pevné misto. Zatimco u

nahodilého rozmisténi jde o ur€eni mista nahodile.
Priprava objednavky a vychystani ¢i baleni

,Objednavky mohou byt vychystany individualné z polic, regall nebo ztzv.
pohyblivého skladovani s pomoci ICT (Informaéni a komunikacni technologie)
vybaveni, jako je snimani pomoci skeneru &i pouZziti systému ,pick to light®, neboli
vychystani podle optickych svételnych ukazateld, mohou tu byt pouzity

automatizované karuselové pasy, tfidi¢e a dopravniky® (Emmett, S., 2008, str. 99).

Pracovnik skladu pak vychysta podle objednavky poloZku za poloZzkou z danych

regall nebo polic a nasledné se kompletni objednavka premistuje na expedici.
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Expedice zbozi

Expedicni ¢ast je v mnoha ohledech podobna pfijmové Casti, pfedevSim co se

tyCe nakladacich ramp a ploSin. Do expedice zbozi patfi nasledujici Cinnosti:

zajisténi volného prostoru pro baleni, nakladani do kleci, dopravnich beden,

na palety, atd.,

kontrola objednavkové dokumentace a evidovani kazdé polozky proti

dodacimu listu,

oznameni nesrovnalosti a zhorSeného stavu Ci kvality,
pred nakladkou se ujistit, Ze vozidlo je zabezpecené,
nalozeni vozidla,

umisténi Ci pfipevnéni bezpecnostniho uzaviraciho systému, napfriklad

nasazeni plomby za pfitomnosti fidicCe,
obdrzeni podpisu fidiCe,

zaznamenani odjezdu vozidla a Cisla bezpeénostni plomby (Emmett, S.,
2008, str. 109).

Nasledujici Obr. 9 znazorfiuje klasickou strukturu moznych tokd materialu ve

skladu.

—>

Dodalvatele > Sklad
kompletace
. — Skladovaci zéna Bl g
Vykladka ¢
- l — T Kompletace
Prejimka  —— ] Vytvareni SKU l
l Baleni
Skladovani R zpracovani
reklamovaného | dokumentace

zbozi “ l
‘ Zakaznici < Nakladka

Zdroj: lvan Gros a kolektiv, 2016.

Obr. 9 Struktura toku zboZi ve skladu
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Materialovy tok zacCina na pfijmu zbozi, ktery Ize rozdélit na vykladku, po které
nasleduje kvalitativni a kvantitativni pfejimka. Zbozi, které neodpovida vhodnym
pozadavkim, se ulozi do vhodného prostoru na pfijmu az do vyfizeni reklamace.
Zbozi je nejCastéji dopravovano do skladu nakladnimi automobily nebo viakem,

v pfipadé vyrobnich skladu prostifedky vnitropodnikové dopravy.

Material je z vétSiny pfipadu dopraven a zaskladnén ve skladovaci zoné. Pokud
vS8ak neni material ulozen ve spravné skladovaci jednotce nebo neni ulozen
vubec, vytvofi se pro néj vhodna SKU (paleta, krabice, pfepravka, aj.) a material

se nasledné zaskladni.

Ma-li material konkrétniho odbératele, je tento material dopraven pfimo do

expedice a odeslan zakaznikovi.

Pokud ma firma k dispozici sklad kompletace a vyuziva kompletacni linku, pak je
material u urgentnich objednavek dopraven z pfijmu a omezené skladovan ve
skladech pfimo u kompletaéni linky. Kompletacni linka je zasobena ze skladovaci

zony.

Nasledujicim krokem je vlastni kompletace, ktera se tvofi podle pfijatych
objednavek od zakazniku. Material, ktery je plné zkompletovan, je dopraven do
expedice, zabalen podle pozadavkil odbératele a nalozen do dopravniho
prostfedku. Soucasti je i vystavena potfebna dokumentace jako dodaci list, faktura

a dalsi jiné.
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2 Charakteristika logistickych procesti ve Skoda Parts Center

,V poslednich letech dochazi na trhu ke zvySovani konkurence, coz klade znacné
naroky na snizovani nakladu na jednotlivé logistické procesy. Logistické sluzby je
nutné neustale optimalizovat a hledat dalSi moznosti, jak uspofit® (Sixta, J. a
Macat, V., 2005, str. 13).

Skoda Parts Center se vsoudasné dob& predstavuje jako nejvétsi sklad
originalnich dilti v Ceské republice. Z vice nez 100 zemi na svété se zde denné
pfijme cca 28 000 objednavek originalnich dili a originalniho pfisluSenstvi (dale
OD/OP), které jsou jak pro zakazniky vozi Skoda, tak i pro koncernové znagky

spole&nosti Volkswagen. SPC nabizi vybér ze sortimentu okolo 140 000 polozek.
2.1 Popis logistickych procesu

Logistické feSeni se zabyva popisem procesnich krokl jednotlivych ¢lanku
v logistickém fetézci od zalozeni zakazky zakaznikem do systému, az po dodani

dilu zakaznikovi, jak zobrazuje nasledujici Obr. 10.

Zalozeni Objednani Dodéni dilu IZ> |o|n|tsi::|:e Dodani dilu IZ> D‘c’,‘:f:“"‘f
zakazky dilu do $PC & zakaznikovi postupy
procesy procesu

Obr. 10 Popis procesu od zaloZeni zakazky, po dodani dilu

Zalozeni objednavky

Zakaznik ma pfi zalozeni zakazky pfistup k jednotlivym udajim — kmenova data,
ceniky, celni kédy a balici data. Po vytvoreni a dokoncCeni objednavky zakaznik

zpétné obdrzi potvrzeni o zaloZeni objednavky a fakturaéni data.

Objednani dilu

SPC nabizi svym zékaznikim tfi moznosti, jak uskutednit svou objednavku.
Prvnim typem je tzv. skladova objednavka — ZOSK, diky které se originaini dily

mohou objednavat v pribéhu tydne, avSak je nutné uskutecnit ji dle rozvozové

trasy v pfesné uréeny den do 21:00 hodin.
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Tzv. rychla objednavka — ZORY je rychlejSim zpisobem objednani OD/OP.
Objednavka se v tomto pfipadé musi uskuteCnit béhem dne do 18:00 hodin, a
druhy pracovni den rano je u zakaznika. Pokud napfiklad automobilovy servis
potfebuje originalni nahradni dil urgentné, muze v ramci informacniho systému
SPC vytvoiit tzv. superrychlou objednavku — ZORY superrychla. Jestlize
servis vytvori objednavku v ¢ase mezi 9:00 — 10:30, obdrzi své zboZi jesté tentyz
den do 16:00 hodin.

2.1.1 Dodani dilu do SPC

V SPC se v pfijmové &asti na jednotlivych halach schazi kazdy den dily od celkem
1 944 dodavatell jak z Ceské republiky, tak i dalSich 44 zemi. To pfedstavuje, Ze

se kazdy den odbavi okolo 200 nakladnich vozl s paletami plnymi materialu.

Co se ty€e Lithium-lontovych baterii (dale jen Li-lon baterie), doprava podléha

pravidllim pro pfepravu nebezpecnych véci dle OSN.
Proces dodani dilu se fidi standardnimi postupy pro dodavky dili z VW Kassel.
2.1.2 Interni logistické procesy

Procesy materialového toku jsou zajiStovany na zakladé internich logistickych
procest a fidi se platnou pracovni dokumentaci jednotlivych oddéleni VAL.

Jednotlivé kroky toku materialu v SPC zobrazuje nasledujici tabulka 1.

Tab. 1 Tok materidlu v SPC

SKODA PARTS CENTRUM

PRIJEM SKLAD EXPEDICE
. Vykladka, Manipulace, Nakladka,

Cinnosti .

prijem dilu skladovani expedice
Odpovédnost VAL/2 VAL/3 VAL/4
SAP SAP
IT SAP
IT™M IT™M

20



Pracovnici pfijmu (VAL/2) provadi jak fyzicky, tak i systémovy pfijem OD/OP na
zakladé objednavek, ramcovych smluv nebo elektronickych dat dle pozadavki
z oddéleni dispozic. Zodpovidaji za kvalitativni a kvantitativni kontrolu materiald,
oball a palet dodanych spole€né s materidlem. Po zapfijmovani je material
zpracovan, systémové pfijat a poslan k zaskladnéni do skladu podle kmenovych
dat. VSechny operace se uskuteCiuji pfes systém SAP (Informacni skladovy

systém pro fizeni skladového hospodafstvi ve Skoda Auto).

Manipulace s materidlem je provadéna za pomoci motorovych vozikd (MV) nebo
ruéné. V prvni fadé je nutné, aby nedoslo k poskozeni materialu nebo obalu, jak
pfi pfepravé z pfijmu do skladu, tak i vliivem vlhkosti nebo napfiklad prasnosti pfi
uskladnéni. Material zaskladniuji pracovnici skladu (VAL/3) nejCastéji podle
metody FIFO bezpe¢né do polic nebo regall, pfipadné je zapaskovan na

podlazkach.

Na zakladé vytvofené objednavky od zakaznika pracovnici skladu vychystaji
potfebny material, ktery je zpracovan systémové pies ITM (Industrial and
Management Technology — systém Skoda Auto) a za pomoci MV je pfevezen na
expedicni ¢ast.

Na expedici (VAL/4) je pracovnik povinen zkontrolovat spravnost, pocet ks a
nezavadnost materialu, a nasledné tento material spravné zabalit podle baliciho
predpisu. V pfipadé zjisténi zavady obalu nebo materialu, Spatného poctu kusu
nebo zamény materidlu, je pracovnik expedice povinen informovat svého
nadfizeného (partéaka) nebo mistra smény. Mistr expedice tuto informaci preda

mistrovi skladu a domluvi se na vyfeseni.
2.1.3 Dodani dilu zakaznikovi

Dodani dilu zakaznikovi se Fidi ¢asovym harmonogramem dodani dilu

zobrazeného nize na Obr. 11, ktery je ovlivnén:
e druhem zaloZené zakazky — ZORY nebo ZOSK,
e zpUsobem piepravy,
e smluvnimi podminkami dopravy,

e pfepravni vzdalenosti.
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Prijem a
Odeslani Expedice od vychystani Expedice z

Objednavka U
Doruceni

zakaznikovi

zakaznika:
ZORY/ZOSK

ERISR PLT >> Den 0 >> Den 1

Baltikum Importér>> Den 0 >> Den 1-4
Export PLT >> Den 0 >> Den 1-8

Obr. 11 Harmonogram dodani dilu zakaznikovi

odvolavky dodavatele k expedici SPC
SPC

2.1.4 Dodateéné postupy v procesu
Je jasné, Ze ne vzdy prubéh celého procesu probéhne zcela v pofadku, a mohou

tedy nastat situace, které vyZaduji dodateéné postupy, jeZ jsou zobrazeny v Tab.
2.

Tab. 2 Dodate¢né postupy v procesu

Eskalace nedodaného
dilu u dodavatele

Reklamacni rizeni -
dodavatelska nebo
zakaznicka reklamace

Poskozeni dilu v
ramci SPC

Pozdni pristaveni
LKW na expedici SPC
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2.2 Sortiment podle klasifikace

Skoda Parts Center je v Ceské republice nejvétsi sklad originalnich dild a
prislusenstvi. Tyto originalni dily se daji oznacit jinak také jako vyménné dily, které
proSly tovarni renovaci. To znamena, Ze takovy dil byl rozebran, vycistén,
promeéfen a nasledné zkontrolovan. Potfebna soucastka je tedy bud zrenovovana,

nebo uplné nahrazena soucastkou novou.

Tak jako dba spoleénost Skoda Auto na kvalitu, spolehlivost a bezpe&nost nové
vyrabénych voz(, tak stejné se zajima o oblasti vyroby a vyvoje OD a OP. Velikou
gast téchto vyménnych dild spole¢nost SA vyviji spolu s novym vozem, coz
ulehCuje a zrychluje montaz. Navic na tyto vyménné dily je poskytnuta zaruka

dvou let.

V SPC jsou originalni dily rozdéleny do jednotlivych skladt a rozdéluji se na tzv.

klasické dily a nebezpecné dily.

2.2.1 Klasické dily (ne-nebezpe€né)

Mezi klasické dily se fadi kola a disky, Celni skla nebo svétlomety, pfisluSenstvi
vnitini vybavy — autokoberce, sitové programy, autoradia, komfortni pfislusenstvi
(drzaky multimédii, popelnik, destniky); pfisluSenstvi vnéjSi vybavy — ochranné
félie a listy, pfepravniky a nosiCe, lapaCe neclistot; bezpe€nostni vybava jako jsou
stiraci listy, sady nahradnich Zarovek nebo nahradni vybava. Patfi sem napfiklad i
reklamni prfedméty nebo obleCeni a mnoho dalSich originalnich dili a

prislusenstvi.

2.2.2 Nebezpecéné dily

U nebezpecénych dill, jak uz nazev vypovida, se jedna o OD/OP, které jsou zdravi
Skodlivé a mohou zpUsobit riziko ohrozeni osob, zvifat a véci, nebo zZivotniho

prostfedi pfi Spatném pouzivani.
Nebezpecfné véci se dale déli na nebezpecné latky a nebezpecné predméty.

Co se tyCe nebezpecnych latek, jsou zde zafazeny kapaliny (etanol), plyny (rdzné
chladici a zimni kapaliny, leStici prostfedky a CistiCe kuzi a pneumatik, lakové

tuzky a spreje) a tuhé latky jako napfiklad azbest.
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VSechny tyto nebezpecfné latky jsou opatieny vystrazni znackou dle pfedpist CLP
(Nafizeni o klasifikaci, oznaCovani a baleni (ES €. 272/2008)) a GHS (Globalné

harmonizovany systém klasifikace a oznaCovani chemikalii), ktera je zobrazena na

Obr.

12. Do nebezpecnych pfedmétu patfi akumulatory, airbagy, aerosoly a

predevsim také Li-lon baterie.

®@®‘- @

&

Y

O

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto, a.s.

Obr. 12 Vystrazna znacka pro nebezpecné chemické latky a smési

2.3

Li-lon baterie

»1rakéni baterie jsou, co se tyka proniknuti na trh elektrickych bateriovych vozidel,

Vigvivs

nejdulezitéjSim komponentem elektropohonu. Jejich vykonova hustota, {j.

odnimatelny elektricky vykon na jednotku hmotnosti, ur€uje konec¢nou rychlost a

zrychleni vozidla. Jejich energetickd hustota, tedy obsah energie na jednotku

hmotnosti, urCuje jejich dojezd. Na trakcni baterie vozidel jsou kladeny nasledujici

pozZadavky:

moznost rychlého nabijeni akumulatoru, bezudrzbovost, Zivotnost 5 - 10 let,
umoznovat jizdni vykon vice nez 50 000 km,

dosahovat energetické hustoty alespori 200 Wh/kg, hustoty vykonu asi 100
Wi/kg,

cena baterie by neméla pfesahovat 150 Euro/kWh* (Hromadko, J., 2012,
str. 52).
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Elektricky pohon vozidel je jednou z moznosti alternativniho pohonu. Prakticky
neprodukuje Zadné Skodlivé emise, ma nizkou hladinu hluku, pfiznivou vykonovou
charakteristiku, ale na druhou stranu ma mensSi jizdni vykon, omezeny dojezd,

vySSi cenu, pfipadné vétsi nebezpedi pfi havarii (Hromadko, J., 2012).

Pojem ,hybridni pohon“ pfedstavuje kombinaci mnoha zdroju energie pro osobni
automobily, ¢imz je nejCastéji klasicky motor s elektromotorem a baterii.
Spoleénost Skoda Auto nabizi dva typy elektrickych vozl, a to PHEV — plug-in
hybridni (Superb a Octavia) a BEV — pIné elektricky (e-Citigo, SUV v roce 2020).

PHEV (Plug-in Hybrid Electric Vehicle) baterie se daji pfipojit do zasuvky, ¢imz se
dobiji pfimo z elektrické sité. Zasuvka dokaze dobit baterii napétim az 400 V, coz
umozni dobijeni vozidla béhem nékolika minut. Vozidla s touto baterii jsou delSi
dobu schopna jet pouze na elektricky pohon, je vS8ak omezena maximalni rychlost
vozidla. Pfi nastalé potfebé vykon zvySit, dojde k okamzZitému zapojeni
spalovaciho motoru. Dulezité u tohoto typu baterie je ujeta vzdalenost vozidla bez

pouziti spalovaciho motoru.

BEV (Battery Electric Vehicle) je zkratkou pro bateriovy elektromobil. Tyto
elektromobily pouzivaji tedy pro svUj pohon pouze elektromotor, ktery je napajen
Li-lon baterii. Pro ur€eni maximalniho mozného dojezdu jsou zde dulezité velikost
a stav nabiti baterie, provozni podminky a konkrétni model vozidla. Pfi zohlednéni
téchto vSech kritérii se pak dojezd pohybuje okolo 300 — 500 km. Jestlize vSak
dojde k vybiti baterie, automobil neni schopen dalSiho provozu a baterii je potfeba
dobit.

Li-lon baterie jako nedilna soucast elektromobilu je dilezitym nahradnim dilem,
bez kterého je tento typ automobilu de-facto nepouzitelny. | proto byly Li-lon
baterie zafazeny do sortimentu nahradnich dild v SPC, pfi¢emz je nutno zohlednit

povahu tohoto dilu jako nebezpectné véci.

Pro bezpecné zachazeni ve skladu je nutné Skoleni pro zaméstnance, ktefi budou
v procesu s Li-lon baterii manipulovat a dokazi posoudit stav baterie a spravné ji

klasifikovat.
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Kazdy zaméstnanec, ktery manipuluje s Li-lon baterii v procesu pfijmu, skladovani

a expedice musim byt proSkolen dle odpovidajicich pfedpist, které jsou v ramci

SPC definovany v interni dokumentaci.

Nasledujici Tab. 3 zobrazuje tfi druhy stavu baterie dle klasifikace.

Tab. 3 Klasifikace Li-lon baterie a z nich vyplyvajici opatrfeni

KLASIFIKACE A ODPOVEDNY ZA .
BAREVNE OZNACEN] KLASIFIKACI OPATRENI

ROZHODNUTIO DALSIM
POSTUPU

ESQIEPQ Zadna nejsou potfebni

Meni potfebné

KRITICKA EPO Mutno umistit do Safety Boxu

EPO

Urmistit navenkovni karantenni
plochu. Mutno udrZovat bezpeéni
adstup, okamzité kontaktovat
hasice.

vichni

Dle procesy pro mimofadnou
udalost HSOISO

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto, a.s.
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3 Analyza souéasného stavu skladovani a expedice Li-lon

baterii

Prakticka ¢ast prace je vénovana samotné problematice rozmisténi pracovist pro

prijem, skladovani a expedici Li-lon baterii ve Skoda Parts Center.

Cely proces soucasného stavu byl zmapovan na zakladé jednotlivych skladua

v SPC, viz. Layout v Pfiloze 1.

Material, pracovnici ale i potfebné informace putuji skrz celou halu SPC od pfijmu
pres sklad, az na expedicni ¢ast. Je dulezité, aby tyto toky byly dobfe uspofadané,

znacené a propojené s informacnim systémem.

Prvni krok vtomto toku je dodavka materialu. V momentu, kdy dorazi nakladni
automobil s materialem na rampu pfijmové casti, material se vylozi do prostoru
.Kassel pfijmova c¢ast® a pracovnik pfijmu ma povinnost dodany material

zkontrolovat.
Kontroluje se:
e stav transportniho obalu,
e neporuSenost zamku obalu,
e neporuSenost koncernové plomby,

e znaceni (bezpeCnostni znactka ¢&. 9, UN 3480, kdéd obalu, ostatni

manipulacni znaky), viz. Pfiloha 4.

V pripadé, Ze je vSe v pofadku, pracovnik pfijmu po kontrole stavu baterie vyplni
kontrolni protokol o stavu baterie viz. Pfiloha 2 a umisti ho na transportni obal
baterie. Zaroven umisti na obal vystrazny jehlan s informaci o pfitomnosti Li-lon
baterie viz. Pfiloha 3. V pfipadé stohovani je jehlan umistén pouze na nejvrchné;si
obal. Na cely proces pfijmu veSkerého materialu z LKW (Lastkraftwagen -
nakladni automobil) pfipada pracovnikovi pfijmu 30 minut, z toho v pfipadé pfijmu
Li-lon baterie samotna kontrola obalu a vyplnéni nalezité dokumentace zabere
pracovnikovi v priméru 10 minut. Pokud je obal neposkozeny, pracovnik preda

material do Casti zpracovani.
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V pripadé zjisténi zavady na obalu pracovnik pfijmu preklasifikuje stav baterie
z normalni na kriticka, umisti baterii do Safety Boxu (kontejneru uréeného pro
kritické a nebezpelné baterie) a informuje mistra smény. Mistr smény je povinen
tuto informaci predat pracovnikim Rizeni kvality OD/OP nebo Planovani logistiky
OD/OP. O zméné stavu klasifikace baterie bude proveden zapis do kontrolniho
protokolu a dil bude systémové preveden v systému SAP na typ skladu ZR, ktery

je ur€en pro material ke kontrole.

Jestlize dojde ke zjisténi poSkozeni obalu, cely proces pfijmu Li-lon baterie se

prodlouzi o 5 minut.

Druhym krokem se stava prfedani materialu z pfijmové Casti Kassel do cCasti
,Kassel zpracovani“, kde dochazi k zapfijmovani dodaného materialu podle
dodaciho listu. Toto pfijmovani je provadéno pomoci systému SAP, kdy dojde
k vytisténi a nalepeni transportniho listku na material. Transportni listek obsahuje
potfebné informace o materidlu a adresnou pozici ve skladu, kterou je zpravidla
sklad BR. Vzhledem k velikosti a vaze Li-lon baterie je manipulace s ni naro¢na a
vyzaduje vétSi naroky na pohyby ve skladu a taky na skladovaci prostor, kdy podle
predpist musi byt skladovana v minimalni vzdalenosti od ostatnich materialt 2,5

m.

Ma-li Li-lon baterie vSechny potfebné nalezitosti k zaskladnéni, dochazi k dalSimu
kroku v procesu, kdy pracovnik pfijmu pfeveze baterii na ,Pfedavaci zénu do

skladu®. Timto procesem se zabyva pracovnik pfijmu 5 minut.

Jako cCtvrty krok nastava proces zaskladnéni. Li-lon baterie tak putuje z pfedavaci
zény z pfijmu do skladu. V této z6né je povinnosti pracovnika skladu v prvnim
momentu provést vizualni kontrolu pfepravovaného materialu a v pfipadé zjisténi

zavady na obalu postupuje pracovnik skladu stejné jako pracovnik pfijmu.

Je-li material v pofadku, je povinnosti skladnika odvést material na spravné
skladové misto podle nalepeného transportniho listku. Ve skladu BR skladnik

material pfes systém SAP zaskladni.
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Li-lon baterie musi byt opét skladovana v ochranném pasmu ve vzdalenosti
minimalné 2,5 m od ostatniho skladovaného materialu. Prostor ochranného pasma
je vyznaCen vhodnym zpuUsobem, napf. sloupky s fetizkem. Stohovani palet
s bateriemi je mozZné v souladu sinformaci o stohovatelnosti na obalu.

Pracovnikovi skladu tento proces zabere 15 minut.

Nasledujicim patym krokem je vyskladnéni. Dojde-li tedy k vytvofeni objednavky
pro tento material, pracovnikovi skladu se na obrazovce systému SAP objevi
lokace, kterou ma ze skladu vyskladnit. Pfipravenou objednavku nasledné necha
na lokaci skladu BR a kontaktuje mistra expedice. Tento proces zabere

pracovnikovi skladu 10 minut.

Poslednim krokem nastava ¢ast expedicni. Pfeprava nebezpecnych véci podléha
Evropské dohodé o mezinarodni silni¢ni pfepravé nebezpecnych véci (ADR).
V soucasné dobé nebylo nutné vyuzivat pfepravy podléhajici pfedpisiim ADR pro
expedici béznych dilad. Proto v pfipadé nutnosti pfepravy Li-lon baterie, se tato
preprava zajistuje individualné a doba pfistaveni LKW s fidicem a nevyhnutnym
vybavenim je 2 dny. Po uplynuti této doby nasledné dochazi k pfevezeni baterie
na pracovisté expedice, kde pracovnik expedice provede kontrolu neposkozenosti

obalu a znacéeni.

Po kontrole obalu baterie a vyhodnoceni stavu normalni, pracovnik expedice
provede systémové zabaleni materialu dle standardniho procesu. Timto procesem

se pracovnik expedice zabyva 20 minut.

Pro silniéni dopravu je vystaven pfepravni doklad dle dohody ADR, viz. Pfiloha 5

s nasledujicim popisem nebezpecné veci:
e UN 3480 BATERIE LITHIUM-IONTOVE, 9A, (E)
e UN 3480 LITHIUM ION BATTERIES, 9A, (E).

Celni referent zajisti prfedani informace objednateli pfepravy o prepravé

nebezpecné véci vzhledem k podminkam dohody ADR.

Pfed nakladkou do dopravniho prostfedku se odstrani kontrolni protokol vystaveny
pracovnikem pfijmu pfi pfejimce a vystrazny jehlan. Kontrolni protokol bude
uchovan pro zpétnou kontrolu spolu s pfepravnim dokladem ADR po dobu min. 3

mésicl od data prepravy.
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VSechny kroky sou€asného procesu jsou zobrazeny a shrnuty v nasledujicim Obr.
13 aTab. 4.
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Obr. 13 Soucasny tok procesu Li-lon baterie

Prvni krok se nachazi na rampé pfijmové Casti, kam pfivazi LKW ocCekavany
material. Cely proces vykladky je pod dozorem dvou pracovnikd pfijmu. Po
provedené kontrole a vyplnéni potfebné dokumentace dochazi k pfedani pfijmuté
Li-lon baterie na dal$i pfijmovou ¢ast. V druhém kroku dochazi k systémovému
zapfijmovani této Li-lon baterie dalSim pracovnikem pfijmu a v tfetim kroku k
naslednému pfevozu do pfedavaci zény do skladu, kde si pracovnik skladu Li-lon

baterii nejdfive zkontroluje.

Po kontrole se Li-lon baterie pfesouva z této zény &tvrtym krokem do skladu BR,
kde se pres systém SAP Li-lon baterie zaskladni podle transportniho listku. Dojde-
li k objednavce Li-lon baterie, nastava paty krok, kdy systémové pracovnik skladu
vychysta odvolanou Li-lon baterii a nechava ji v ur€eném misté pro vychystané
palety skladu BR. Zaroven o tomto kroku vychystani kontaktuje mistra oddéleni
expedice.
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Mistr expedice si na zakladé této informace objedna LKW pro pfepravu Li-lon
baterie podléhajici pfedpisim ADR. Po dvou dnech, kdy je LKW pfistaveno na
rampé expedicni Casti dochazi k poslednimu presunu Li-lon baterie pracovnikem

skladu ze skladu BR na expedici.

Expedicni pracovnik provede kontrolu Li-lon baterie a je-li vSe v pofadku, dochazi
k jejimu systémovému zabaleni a vystaveni prepravniho dokladu. Li-lon baterie je

nalozena na LKW a odjizdi k zakaznikovi.
VSechny tyto jednotlivé kroky byly doprovazeny pfedpisy o spravném uskladnéni
baterie se vSemi nalezitostmi. To pfedstavuje spravné rozmezi mezi Li-lon baterii

a ostatnim materialem, oznaceni bezpe€nostnimi znackami a vyplnéni kontrolniho

listu o stavu Li-lon baterie a ohrani¢eni mista retizkami.

Pro cely proces soucasné situace je potfeba 8 pracovnikl a celkovy naméfeny

¢as ¢ini 2 950 minut.

Tab. 4 Souc¢asné hodnoty procesu toku Li-lon baterie

1.> 2.9 3.9 4.5 5.3 6.9
= piilem | pfedani na zpracovani | pfedavaci zona do skladu | zaskladnéni | odvolavka a wskladnéni | expedice  [CELKEM
cas [min) | 10 10 5 15 10 2900 2950
pracovnici | 2 1 1 1 1 2 8
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4 Navrh zefektivnéni procesu skladovani

V prfedchozi kapitole bylo na zakladé analyzy a Casového zméfeni vSech
jednotlivych krokd toku Li-lon baterie v SPC identifikovano nékolik krokd, které
nepfinaseji podstatné hodnoty pro celkovy proces a mohou se tedy pro

zefektivnéni vyradit.

Navrh na zefektivnéni celkového procesu toku baterie v SPC musi nadale
spliiovat vSechna informacni i systémova kritéria, dojde vSak jen k jeho ¢asovému
zkraceni a snizeni poctu pracovniku, ktefi s baterii manipuluji. Nasledné tedy

budou popsany vSechny noveé kroky toku celého procesu.

Prvnim krokem v procesovém toku zUstava dodavka materialu. V tomto kroku
nebyly zjistény zadné nedostatky, jeZ by mohly byt odstranény. Jakmile tedy
dorazi nakladni automobil s materialem do pfijmové casti, material je nasledné
vylozen do prostoru ozna¢eném jako ,Kassel pfijmova ¢ast* a pracovnik pfijmu u
materialu zkontroluje vSechny potfebné naleZitosti nevyhnutelné k zabezpeceni

procesu zapfijmovani Li-lon baterie.

Je-li vSe v pofadku, pracovnik pfijmu po kontrole stavu baterie vyplni kontrolni
protokol o stavu Li-lon baterie a umisti ho na transportni obal baterie spolu s

vystraznym jehlanem.

Nové navrhovanym krokem pro zlepSeni procesu by bylo vynechani puvodniho
druhého a trfetiho kroku. Pfedani materialu z pfijmové Casti Kassel do casti
zpracovani, které si vtuto chvili vyZzaduje opatrnou manipulaci vzhledem
k velikosti a vaze baterie a také fadu dodatecnych ¢innosti, jako ohrazeni prostoru
uloZeni baterie a kontrola dokumentace dalSim pracovnikem a nasledny pfevoz Li-

lon baterie do predavaci zony do skladu.

Navrhovanym druhym krokem by tedy po systémovém zapfijmovani Li-lon baterie
byl pfevoz pfimo na plochu skladu BR, kde by probéhlo systémové zaskladnéni
dle predpisti pracovnikem skladu. Zaroveri by pracovnik pfijmu ihned po
systémovém zpracovani poslal elektronicky informaci na oddéleni expedice o
pfijmu Li-lon baterie a nutnosti objednat LKW, které spliuje podminky pro

prepravu nebezpeénych véci.
Li-lon baterie je uloZena na skladovém misté BR az do momentu odvolani.
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Druhy den rano je pfistaveno objednané LKW, které splhuje podminky pro
pfepravu nebezpecnych véci. Oddéleni expedice vystavi potfebnou dokumentaci

a Li- lon baterie je vyexpedovana k zakaznikovi.

Analyzou procesu, zjisténim kroku, které povedou ke zkraceni doby manipulace
vramci SPC a nastaveni procesu objednani vhodné prepravy, dochazi ke
zkraceni doby dodani k zakaznikovi o cely jeden den.

Nasledujici Obr. 14 a Tab. 5 zobrazuje vynechané kroky, ¢imz doS$lo k ¢asovému

zkraceni procesu toku Li-lon baterie.

Pir i bl

Predavaci zona do skladu

o I E —[r__—'-"' : HE
I . r BP,BR,BZ | # - )

2.a 3. krok
.a 3. kro
o BPV

Obr. 14 Navrh zefektivnéni toku procesu Li-lon baterie

V prvnim kroku nedochazi k zadné zméné a nastava tedy pfijezd LKW a kontrola
materialu na pfijmové zo6né za pritomnosti dvou pracovnikd pfijmu. Je-li vSe
v poradku, dochazi k vyplnéni potfebné dokumentace a naslednému pfesunu Li-
lon baterie. Novy krok nyni znamena, Ze pracovnik pfijmu jiZz systémové pfijmutou
Li-lon baterii pfesune do skladu BR a podava informaci o probéhlém zapfijmovani

mistrovi expedice.
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Ve skladu BR se druhym krokem stava pro pracovnika skladu nejdfive fyzicka
kontrola a nasledné zaskladnéni Li-lon baterie dle transportniho listku, je-li vSe
v pofadku. Pfi odvolavce Li-lon baterie dochazi k tfetimu kroku procesu, kdy
pracovnik skladu vyskladni poZadovanou lokaci s Li-lon baterii a ulozi ji

pfipravenou na stanovené misto ve skladu BR.

Ctvrty krok nastava druhy den v rannich hodinach, kdy pracovnik skladu Li-lon
baterii presouva ze skladu BR do expedi¢ni Casti. Na expedici je jiz pfistaveno
objednané LKW, které spliiuje vSechny pfedpisy pro pfepravu Li-lon baterie dle
ADR. Pracovnik expedice provede kontrolu, systémové zaskladnéni a vystavi

prepravni doklad. Li-lon baterie je nalozena na LKW a odjizdi k zakaznikovi.
Opét vSechny jednotlivé kroky byly doprovazeny predpisy o spravném uskladnéni
baterie se vSemi nalezitostmi. To znamena spravné rozmezi mezi Li-lon baterii a

ostatnim materidlem, oznaceni bezpe€nostnimi znackami a vypInéni kontrolniho

listu o stavu Li-lon baterie a ohraniéeni mista rfetizkami.

Pro cely proces navrhovaného zlepSeni situace je nyni potfeba 6 pracovnikl a

celkovy naméreny €as Cini 1 500 minut.

Tab. 5 Zefektivnéné hodnoty procesu toku Li-lon baterie

1.3 2.3 3.3 4
=3 pfilem | pfedani na zpracovani| predavaci zina do skladu | zaskladnéni | odvolavka a vyskladnéni|  expedice CELKEM
¢as [min] | 15 0 0 15 10 1460
pracovnici| 2 0 0 1 1 2

4.1 Zhodnoceni variant

Na zakladé nového navrhu pro zefektivnéni procesu toku Li-lon baterii byl
zakreslen pomoci layoutu SPC novy tok tohoto procesu od pfijmu pres skladovani,

az po expedici.

Celkova doba trvani procesu od pfijmu baterie, az po jeji expedici v souCasné
situaci predstavuje 2 950 minut. Byly identifikovany nedostatky souvisejici
s dlouhymi drahami toku baterii, kdy je pfesun baterie zdlouhavy a je jim

zameéstnano nadbytek zaméstnancu.
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Na Obr. 15 je zobrazeno porovnani skladovacich €asl souCasné situace a

navrhovaného zefektivnéni procesu toku Li-lon baterii.

Porovnani skladovacich ¢astl bez zahrnuti expedice

16
14
12
10

8
2 6
>
= 4
5 Navrhovany stav
0 — [N — PUvodni stav
pfijem predani na preddvaci = zaskladnéni | odvolavka a
zpracovani zéna do vyskladnéni
skladu
M Plvodni stav 10 10 5 15 10
H Navrhovany stav 15 0 0 15 10

Obr. 15 Porovnani skladovacich ¢asu

PFi navrhovaném procesu toku Li-lon baterie ve skladu SPC dos$lo k zefektivnéni
v podobé Casového zkraceni celého procesu, kdy dilezitou slozku hral cely jeden
den Cekani na objednani dopravy. Dale doslo k usporam nadbyteCného pohybu

s Li-lon baterii, ktera ma mnoho nevyhod pfi manipulaci.
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Je tim odbourano i nadmérné pretézovani prijmovych ploch, které se daji vyuzit
pro ostatni material. Zaroven s tim spojena nadbyteCna potfeba pracovnikd pro
cely proces (porovnani soucasného a navrhovaného poétu pracovniku je

zobrazeno na Obr. 16) a s nimi souvisejici proskolovani.

Porovnani potirebného poctu pracovniktl bez zahrnuti

expedice
-
2
-~ A e -
2 1
c
>
(]
Q
o
Q.
*&j Navrhovany stav
g 0 I ‘ I | Plvodni stav
prijem predani na predavaci = zaskladnéni odvolavka a
zpracovani z6na do vyskladnéni
skladu
L4 PGvodni stav 2 1 1 1 1
H Navrhovany stav 2 0 0 1 1

Obr. 16 Porovnani poc¢tu pracovniki

Navrhnuté kroky sice vedly k zefektivnéni celkového procesu, nicméné je nutné
uveést, Ze uvedena zména pfinasi i urcité nevyhody.

Vynechanim dvou krokd z procesu toku Li-lon baterie v SPC z hlediska podtu
pracovnikl doSlo k ubytku 2 pracovnikd na pfijmu, proto jejich praci byl povéfen

prvni pfijmovy pracovnik uz u vykladky materialu z LKW.

Tim se pracovni ¢as pracovnikovi pfijmu prodlouzil v priméru o 5 minut a jeho
pracovni povinnosti se rozrostly navic o zapfijmovani Li-lon baterie, jeji pfesun do
skladu BR a s tim souvisejici pfedpisové opaskovani a elektronické informovani
mistra expedice o zapfijmované Li-lon baterii kvali zajisténi prepravy Li-lon

baterie.
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Ziskana data pfi souCtu vSech Casovych uspor podporuji zavér, Ze doSlo k
Casovému zkraceni celého procesu o 1 450 minut, tak jak je uvedeno v grafu na
Obr. 17.

Porovnani ¢asu expdice
3500

3000
Puavodni stav

2500 2 950 min
> 2 000
>
=
= 1500
Navrhovany
1000 stav
1 500 min
500
0
expedice

Obr. 17 Porovnani ¢asu expedice
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Zaver

Cilem bakalarské prace bylo zanalyzovat logistické procesy toku Li-lon baterie od
pFijmu, skladovani a expedici ve Skoda Parts Center a provést zefektivnéni celého

procesu.

Teoreticka ¢ast prace byla vénovana teorii logistiky, zplisobim skladovani a jejich
¢lenéni. Druha kapitola byla zaméfena na charakteristiku logistickych procest ve
Skoda Parts Center. Byly zde popsany kroky spojené se zalozenim objednavky,
objednanim a dodanim dilu do centralniho skladu SPC i k zakaznikovi. Dale je
pak v praci zahrnuta podkapitola zaméfena na definici a ¢lenéni Li-lon baterii jako
nebezpecnych pfedmétu, které jsou soucasti sortimentu skladu originalnich dilG a

prislusenstvi.

V praktické Casti prace byly popsany logistické procesy souasného toku Li-lon
baterie. Na zakladé toho, Ze nékteré identifikované kroky z procesu nepfinasely
Zadnou pfidanou hodnotu pro celkovy proces toku Li-lon baterie, byl podan navrh

k jejich vyfazeni, ¢imz doSlo k zefektivnéni procesu celkového toku.

Z analyzy vyplyva, Ze soucasny stav jednotlivych krok( v procesu toku Li-lon
baterie je zdlouhavy. Li-lon baterie jako nebezpecCny dil potfebuje zvlastni péci
v manipulaci, zaskladnéni, ohrani€eni i dokumentaci. Absolvuje tak vétSi mnozstvi

manipulace z mista na misto, kde se tim navic zabyva nadbytek zaméstnancu.

V navrhovaném zefektivnéni procesu dos$la autorka k zavéru, ze vynechanim
nékterych kroku ze stavajiciho stavu procesu nastane ¢asové zkraceni celkového
procesu tokl Li-lon baterie pres cely sklad SPC. Navic dojde k ubytku potfebnych
zaméstnancl pro zajisténi toku baterie a s tim spojené jejich proskoleni pro tuto

manipulaci. DalSi vyhodou se ukazaly volné pfijmové plochy pro ostatni material.
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Pfiloha é. 1 Layout SPC
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Priloha €. 2 Kontrolni protokol o stavu baterie

Kontrolni protokol o stavu trakcni baterie

Datum posouzeni
(DD.MM.RRRR):

Cas posouzeni (HH.MM):

Jméno a priimeni zaméstnance:

Osobni Cislo zaméstnance:

Zkratka org. jednothy: |

Podpis zaméstnance:

I Cislo dilu baterie: |

Odpovidejte na otazky niZe:

MNE

Odpoved’
ANO

MNeni
Relevantni

Vyplhuje pracovnik prijmu/expedice:

Cast A: Kontrola obalu:

Al: Poskozeny vnejsi obal f podlazka fpaleta?

AZ2: Poskozene bezpefnostni zambky?

AZ: Poskozena bezpefnostni plomba?

A4: Poskozené povinné oznaceni dle ADR?

AS5: Viditelné poskozeni baterie (psure pre baterie v sériowieh paletich)

A6: Vysledek diagnostiky bez chybovych hlaZeni?
pouss pro Baberis v sGriawych paletach)

Vyhodnoceni stavu baterie:

Poznamiky:

NORMALMI

KRITICKA

Pozn
smény je povinen futo informaci predat povéfenému pracovnikovi®

.+ v pripadé vysledku klasifikace kriticka" informujte mistra smény a baterii uloZte do Safety, boxu, Misir

V pripadé vyhodnoceni stavu kriticka, dale vyplfiuje povéfeny pracovnik™:

Cast B: Posouzeni celkového stavu baterie:

Poznamiboy:

Odpovéd’ Odpovéd’ Odpovéd”

NE AN AMNO
B1l: ZvySena vnéjsi teplota baterie? Wi nat 107 C Whil nak 80 T
B2: Unika z baterie kour? _
B2: Vyteka z baterie kapalina? _
B4: Jiné poZkozeni baterie? Pokud ano, uvedte:
BS5: Nutné prebaleni? _
B6: Baterii nelze nadist? _
B7: Existuje chybové hlaSeni v paméti? _
B8: Stav nabiti baterie neodpovida predpisu? ** _
Celkové wwhodnoceni stavu baterie: NORMALMI | KRITICKA

*Povérené osoby:
Ing. Tadeads Marovec

Bz, Alenz Sopigakoud +420 720 B2 857
Mgr. Sabina Jadwiga Rak  +420 730 850 857

+420 730 861 249

tadeas.narovec@skoda-auto.cz
alena.sopirjzkovai@skoda-auto.cz
sabina.rak@skoda-auto.cz

*F zray nabitl je doporufen minimalng 23%%, nesmi byt mensi nez 20%
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Priloha €. 3 Baterie po kontrole se vSemi nalezitostmi
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Priloha €. 4 Vystrazny jehlan — bezpe¢nostni znac¢eni




Priloha €. 5 Prepravni doklad pro silni¢ni dopravu dle ADR

PREPRAVNI DOKLAD DLE 5.4.1 ADRITransport document according 5.4.1 ADR

Cesilatel | Shipper: Plijemcs | Consignes:
SKODA AUTO a.s.
tF. Véclava Klementa 869
Mlada Boleslav 11
293 01 Mlada Boleslav
Podet Clkoed
Puopis nebezpeing el Popis Mastara
Destripaion of dngiten goods wsdipwee | 00 |Tnak | g ueeet
UN 3480 BATERIE LITHIUM-IONTOVE, OA, (E)
s LITHIUM 10N BATTERIES bedna / box ! 233,0/K9
2 0.0
3 0,0
4 0,0]-
5 0,0/

Costuonk rncdstvl pro plepravnd iuabegoni 1
| Tokai cuandity foe Irarspor cabegory 1

Casliowt rnadstvil pro plepranni ategon 2
Tokal for trarespord cabiegory

Cefuowe mnodstvi pro plepravnd kategoni 3

Tootall for iraresport cabiegory X

Colietrd mnaland oe 1.7.38.3
Toia quantty socordng io 1. 1.18.3

phtprava die 1.1.3.6 ADR / Trantpart according to 1.1.0.4 ADR
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STRUCNY POPIS Cilem této bakalaiské prace je popsat a analyzovat

logistické procesy toku Li-lon baterie v jednotlivych
skladech Skoda Parts Center od pfijmu pies sklad, az
po jeji expedici k zdkaznikovi. Na zakladé provedené
analyzy soucasného procesu budou identifikovany
mozné nedostatky v jednotlivych krocich celého
procesu toku Li-lon baterie a nasledné bude podan
navrh pro zefektivnéni, které povede k jeho zlepSeni.
Navrhovany koncept povede k éasovému zkraceni

celkového procesu toku Li-lon baterie.

KLICOVA SLOVA logistika, logistické procesy, zplsoby skladovani,
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SUMMARY

The aim of this bachelor's thesis is to describe and
analyze the logistics processes of Li-lon battery flow
in individual warehouses of the Skoda Parts Center
from receipt through the warehouse to its dispatch to
the customer. Based on the analysis of the current
process, possible shortcomings in the individual steps
of the entire process of Li-lon battery flow will be
identified and then a proposal for efficiency will be
submitted, which will lead to its improvement. The
proposed concept will lead to a time shortening of the
overall process of Li-lon battery flow.

KEY WORDS

logistics, logistics processes, storage methods, Skoda
Auto Parts Center, Li-lon batteries, electric car
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