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Uvod

Bakalarska prace s tématem optimalizace nakupovani dild pro automobilové
karoserie byla zvolena s ohledem praxi, kterou v sou€asné dobé absolvuji

na oddéleni Nakup kovy ve spolegnosti SKODA AUTO a.s.

Bakalarska prace je rozdélena do péti hlavnich kapitol. Teoreticka cast
je zamérfena na problematiku automobilovych karoserii. V prvni kapitole je nejprve
vysvétlen pojem karoserie a vymezeny jeji zakladni funkce. Jsou zde rovnéz
specifikovany i zakladni pozadavky, které jsou v souCasné dobé& na karoserie

kladeny pfedevsim z hlediska zajisténi bezpe&nosti cestujicich.

Druha kapitola obsahuje technicko-ekonomickou analyzu modernich materiald,
které jsou v dnesSni dobé vyuzivany v automobilovém primyslu pfi konstruovani
karoserie v souvislosti s problematikou neustalého snizovani hmotnosti vozidla,

ktera vytvari tlak na vyrobce automobilt

Ve ftfeti kapitole jsou analyzovany dusledky nizSi hmotnosti vozidla
na jeho provozni parametry a to napfiklad v oblasti spotfeby paliva a emisi
vyfukovych plynd, jizdnich vykona ¢€i jizdnich vlastnosti vozidla, jako jsou jeho

ovladatelnost a chovani pfi zataceni.

Nasledujici kapitola je pak jiz zaméfena na praktickou ¢ast bakalaiské prace,
jejimz cilem je optimalizace procesu nakupovani diltd pro automobilové karoserie,
tedy plechd. Cilem prace je popis sou€asného nakupniho procesu s identifikaci
vyhod a nevyhod, které vyplyvaji z jeho realizace. Nasledné jsou uvedeny viastni

navrhy ke zvySeni jeho efektivnosti.

Prakticka ¢ast je jiz pfimo vénovana postaveni oblasti Nakupu v ramci spole¢nosti
SKODA AUTO. Jsou vymezeny kliové &innosti této oblasti i jeji rozdéleni

na nakup vyrobni a vSeobecny.

V dalsi kapitole je stru¢né popsan cely obecny nakupni proces od vzniku
obchodniho pfipadu, pfes poptavkové fizeni az po vybér samotného dodavatele.
Nasledné je tento proces specifikovan na zajisténi vstupniho materialu pro dily

automobilovych karoserii.



1 Karoserie motorovych vozidel

Pro bliz§i seznameni s tématem procesu nakupovani dili pro automobilové
karoserie musi byt nejprve vymezeny nékteré zakladni pojmy. Tato kapitola bude
tedy vénovana vysvétleni pojmu karoserie a jejim hlavnim funkcim.
Déale zde budou upfesnény i zakladni pozadavky, které jsou v souCasné dobé

na karoserie kladeny.

Automobil je Casto povaZovan za jeden ze symbolu 20. stoleti. Vyroba automobilu
proSla od doby svého vzniku dlouhodobym vyvojem. Prvotni modely vozidel
pfipominaly svym tvarem kocary, z nichz také Casto vznikaly po doplnéni motoru,
prevodovky, fizeni a dalSich mechanismd. Dulezitym milnikem je poté zavedeni
sériové vyroby v prvni poloviné dvacatého stoleti, ktera predstavovala vyrobu
riznych druhd automobilt ve velkych mnozstvich. Tato vozidla se od sebe Casto
odliSovala pouze podobou svého zevnéjSku, tedy karoserii. Stejné jako
u automobild, tak i u karoserii doslo k postupnému vyvoji na zakladé aktualnich
modnich trendl, technickych moznosti, vyuzitelnosti interiéru, pozadavku

z hlediska bezpecnosti €i aerodynamickych vlastnosti.

V soucasné dobé jsou karoserie na podstatné vysoké urovni na zakladé ruznych
aspektl, které jsou umoznény pomoci nejmodernégjsSich pocitaCovych technologii,
diky kterym jsou jednotlivé Casti karoserie projektovany a nasledné konstruovany.
Zminovanymi hledisky jsou zejména tvar, metoda vyroby, bezpecnost Ci volba

pouzitych materiald.

Karoserii lze obecné charakterizovat jako nosnou konstrukci vozidla,
ktera pfinalezi k podvozku a nabizi prostory pro pfepravované osoby nebo naklad.
Podle dopravniho ucelu jsou karoserie rozliSovany na osobni automobil,
autobus, nakladni automobil, specialni automobil, taha€, pfipojné vozidlo,
traktor a ostatni vozidla. (VIk, 2000)



1.1 Karoserie osobnich vozidel

,Osobni automobily jsou uréeny pro dopravu osob (maximalné 9 véetné fridice)
1]

a jejich zavazadel nebo nakladu a mohou slouzit také k taZzeni privésa.*
(VIk, 2003, str. 25)

Karoserie tvofi nedilnou soucast kazdého automobilu. Hlavni ucel karoserie
spociva predevSim v zajisténi ochrany fidi€e, posadky, nakladu a jednotlivych
Casti vozidla pred nepfiznivymi vnéjSimi vlivy, napf. poCasim Ci Zzivelnymi
udalostmi. Dale také zaijistuje potfebny komfort cestujicich a diky deformacnim

zénam rovnéz zvysuje jejich bezpeénost pfi cestovani. (Vlk, 2000)

1.1.1 Rozdéleni podle vztahu k podvozku

Na zakladé vzajemné konstrukce podvozku a karoserie jsou rozliSovany ffi

zakladni skupiny karoserii: podvozkové, polonosné a samonosné.

PODVOZEK

Zdroj: VLK, F. Karosérie motorovych vozidel, 2000

Obr. 1 Druhy karosérii podle vztahu k podvozku

Podvozkova karoserie (viz Obr. 2) neni samonosna. U tohoto typu se karoserie
pruzné upeviiuje na ram podvozku, ktery rovnéZz nese hnaci a fidici ustroji.
Vyhodou je, Zze diky tuhosti a pevnosti podvozku je teoreticky umoznéna jizda
i bez samotné karoserie. Tento zplUsob stavby se v soucasnosti pouziva
predevS§im u nakladnich automobil(, terénnich vozidel a pfi vyrobé privésa
a navésu. U osobnich automobilll se podvozkova karoserie pfili§ nepouziva

vzhledem ke zvySené celkové hmotnosti vozidla. (VIk, 2003)



Bt

Zdroj: NEMECEK, P. Karoserie a ramy motorovych vozidel [online], 2010

Obr. 2 Podvozkova karoserie

Polonosna karoserie (viz Obr. 3) rovnéz sestava z ramu, jehoz hlavnim ucelem
je uchyceni podvozkovych organu. Karoserie musi byt s ramem spojena pevné,
ale zaroven rozebiratelné. Podvozek automobilu jiz neni schopen samostatné
jizdy, jelikoz tato karoserie ¢astecné pfebira nosnou funkci ramu automobilu. (VIK,
2003).

et o

Zdroj: NEMECEK, P. Karoserie a ramy motorovych vozidel [online], 2010

Obr. 3 Polonosna karoserie

Samonosna karoserie (viz Obr. 4) je vdnedni dobé nejpouzivangjsi ze ffi
zakladnich typu automobilovych karoserii. DoSlo tak k uplnému nahrazeni
podvozkoveé i polonosné karoserie, ktera se vSak jesté vyskytuje u jiz zmifiovanych
terénnich vozl. Samonosna karoserie zcela prejima nosnou funkci vozidla, jelikoz
nema samostatny ram. Casti podvozku a pohanéci soustava jsou pak ke karoserii
upevnény pfimo nebo pomoci pomocnych konstrukci. Hlavni pfinos spociva
predevsim v lehké konstrukci, coz ma za nasledek snizeni hmotnosti automobilu
a zlepSeni jizdnich vlastnosti. Dalsi vyhodu Ize spatfovat v lepSi moZznosti
automatizovat vyrobu, a tim padem i vnizSich vyrobnich nakladech.

Naopak nevyhodou je komplikovanéjsi moznost modifikaci karoserie. (VIk, 2003)
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Zdroj: REJLEK, J. Hlinik se odstéhoval do Audi, pfed dvaceti lety. ifaster.cz [online], 2013

Obr. 4 Samonosna karoserie

1.2 Pozadavky na karoserie

,Karoserie automobilu je tvarové, materialové i technologicky naroCny vyrobek,
ktery pro spravnou funkci musi splfiovat fadu ddlezZitych poZzadavka.“ (Machacova,
Machag, 2012, str. 10)

V souCasné dobé jsou na karoserie kladeny nejen funkéni poZadavky,
které se uzce vztahuji k bezpecnosti silnicniho provozu, ale také pozadavky

tykajici se vyroby, provozu a okoli.
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Zdroj: VLK, F. Karosérie motorovych vozidel, 2000

Obr. 5 PoZadavky na karoserii

Zakladni poZadavky, které jsou na karoserie kladeny, lze stru¢né shrnout
do nasledujicich vét. Nezbytné nutnym pozZadavkem je prfedevSim dostatecna
pevnost a tuhost konstrukce, ktera musi byt nejen schopna sou€asné prenaset
rizna namahani, ale zaroven zajistit maximalni bezpe€nost vSech cestujicich.

Dalsim aspektem je minimalni hmotnost karoserie. S niz§i hmotnosti
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totiz nesouvisi pouze uspora paliva a snizeni emisi, ale i zlepSeni jizdnich
vlastnosti, menSi spotfeba materiald a s tim souvisejici nizSi vyrobni naklady.
Na karoserie jsou rovnéz kladeny naroky zhlediska vysoké zivotnosti
a spolehlivosti, coz spocliva predevsSim v odolnosti vici korozi a opotfebeni.
Musi byt také zajiSténa aerodynamicka stabilita, dobra zvukova i tepelna
izolace, kvalitni tésnost proti pronikani vody a prachu a maximalni komfort
cestujicich. Mezi dalSi pozadavky, které jsou na karoserie kladeny, lze téz uvést
pristup do uziteénych prostorti, snadnou a rychlou demontaz vadnych dila
a rovnéz i bezpeény vyhled z vozidla dopfedu, dozadu i do stran vzhledem

k jizdé ve viceproudych vozovkach. (Machacova, Machac, 2012)

Konstrukce karoserie musi také splfiovat dvé podstatné funkce z hlediska pasivni
bezpeCnosti. Pasivni bezpecCnosti se rozumi vSechna konstrukéni opatreni
na vozidle, ktera snizuji nasledky v pfipadé nehody. V pfipadé kolize dochazi
k uvolfiovani velkého mnozstvi kinetické energie, ktera musi byt pohlcena
strukturou, ktera obklopuje prostor pro posadku. Pfi srazce musi byt tedy nosna
konstrukce schopna absorbovat energii, avsak jeji deformace nesmi byt tak velka,
aby doslo k naru$eni vnitfniho prostoru pfepravovanych osob. Osobni automobily

jsou proto podrobovany deformacnim zkouskam. (Vlk, 2000)
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2 Materialy pouzivané v konstrukci automobilovych karoserii

V dnesni dobé je automobilovy priamysl neustale nucen fesit problematiku tykajici
se snizovani hmotnosti vozidel. Vyrobci automobild jsou rovnéz nuceni investovat
do vyvoje novych technologii za ucCelem uspory paliva v souvislosti se stale
se zpfisnujicimi emisnimi limity. Hlavnim ucelem je vSak pfedevSim vyvoj novych
materialQ, jejichz pouziti povede ke snizeni hmotnosti vozidla. NizSi hmotnost
ma za nasledek nejen sniZeni spotfeby paliva a emisi, ale také zlepSeni jizdnich

vlastnosti a prodlouzeni Zivotnosti.

Pfi vyrobé karoserii je dnes pouzivano nepfeberné mnozstvi riznych materiald.
Je tedy nutné vybrat co nejvhodnéjSi material pro konkrétni Cast, ktery zaroven
splfiuje celou fadu mnohdy si odporujicich pozadavkld. PFi vybéru vhodného

materialu se velmi €asto vychazi z nasledujicich pozadavku:
e odpovidajici mechanické viastnosti,
¢ nizka mérna hmotnost,
¢ nizka cena materialu.

Pfi volbé materialu jsou celkové naklady vyroby ovlivnény nejen cenou daného
materialu, ale také naklady, které jsou spojeny s danou vyrobni technologii,
ktera je pouzita pro zpracovani daného materialu. Minimalnich vyrobnich nakladu
proto nemusi byt vzdy dosazeno pouze vybérem nejlevnéjSiho materialu.
Zaroven by u navrhovanych materiall mélo dojit k zohlednéni jejich Setrnosti vuci

Zivotnimu prostfedi a také moznosti jejich recyklace.

V této kapitole bude tak podan uceleny pfehled modernich materiall, které jsou

v automobilovém pramyslu vyuzivany v konstrukci karoserii.

2.1 Ocel

Ocelovy plech je nejCastéjSim sériové pouzivanym materialem pfi vyrobé dill
pro stavbu samonosnych karoserii osobnich automobild. Hlavnim divodem
je pfedevsim vSestrannost tohoto materialu, at uz z hlediska tvafitelnosti, pevnosti
¢i nakladu. Prinosy oceli Ize tedy spatfovat zejména v nizké cené tohoto materialu
a jeho snadné tvarnosti a spojovatelnosti. Rovnéz je uvadéna i dobra absorpce

energie pfi narazu, recyklovatelnost a odolnost vuci korozi s povrchovou zinkovou
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vrstvou. Graf vyvoje cen tohoto materialu, které jsou vyjadfeny v USD za tunu
oceli, je zobrazen v pfiloze €. 1. Mezi hlavni nevyhody oceli pfi pouziti
v konstrukci automobilovych karoserii jsou fazeny zejména koroze, pokud ocelovy
plech neobsahuje zinkovou vrstvu, a také vy$Si mérna hmotnost nez u jinych

materiala. (Davies, 2012)

Pfi vyrobé automobilovych karoserii se pouzivaji pevné a vysokopevnostni plechy,
sriznou pevnosti a tlousStkou, ktera se pohybuje vrozmezi 0,5 — 2 mm.
Ocelové plechy s niZsi tloustkou jsou pouzivany napf. pro vyrobu vyztuh blatnikd
Ci kapot, zatimco silnéjSi plechy se uplatiuji pro lisovani nosnych ¢asti karoserie.
Plech je do vyrobniho zavodu dodavan ve formé ocelového svitku, kosodélniku
Ci tabule. Vysokopevnostni plechy jsou vyuzivany napf. pfi vyrobé ramu vozu.
OdliSnosti téchto plecht je hlavné silnéjSi zpétné pruzeni. Jsou vSak hure
opravovatelné, jelikoZ by nemély byt rovnany za tepla. Pfi vy3Sich teplotach

totiz dochazi ke ztraté vice nez 50% pevnosti.

Jak jiz bylo na zaCatku této podkapitoly zminéno, ocel velmi snadno podléha
korozi. Z tohoto duvodu se pouzivaji pozinkované plechy, kdy je na ocelovy

plech nanasena vrstva zinku, ktera ho az do rozpusténi pred korozi chrani.
(Gscheidle a kol., 2001)

Soucasné trendy nuti vyrobce k hledani novych cest v oblasti snizovani hmotnosti
karoserii. Pfi feSeni problematiky niz§i hmotnosti karoserii z ocelovych plechu jsou
aktualné vyuzivany dvé zakladni technologie, které se nazyvaji ,Tailor Welded
Blanks® a ,Tailor Rolled Blanks®. Pouziti téchto metod pfinasi fadu vyhod.
K tém nejvétSim patfi pfedevsim snizeni hmotnosti dilce, nizSi naklady na material
a moznost kombinovat vyhodné vlastnosti nékolika materialt. Uplatnéni téchto
metod v jiném odvétvi nez automobilovém je omezeno také nékolika nevyhodami.
Mezi né patfi napfiklad vysoka cena specialnich stroji a stim spojené vyssi
naroky kladené na tyto stroje. Dale |ze uvést vy3Si naklady na provoz svarovacich
lasert a naro€nost procesu na technologické znalosti. (MM Pramyslové spektrum
[online], 2002)

Charakteristika ,Tailor Welded Blanks® zni nasledovné: ,Velkorozmérovy
svarenec je sestaven zruznych druhld oceli s rdznou pevnosti, tloustkou

a povrchovou upravou a je svarfovana laserovou technologii.“ Tato metoda
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umoznuje, aby doslo k vyuziti specifickych vlastnosti materialu a tlousték plechu
vzdy tam, kde jsou potfeba ke snizeni hmotnosti a =zaroven doslo
ke zvySeni tuhosti dilu. Uplatnéna technologie je zobrazena na Obr. 6. (Vlk, 2000,
str. 227)

1.7 mm

1.5 mm

Zdroj: European business: ArcellorMittal Tailored Blanks NV [online], 2015

Obr. 6 Cdst boéni ¢asti karoserie svafend metodou TWB

Rozmérné ocelové dily se daji také vyrabét na zakladé metody ,Tailor Rolled
Blanks*. Tato technika spociva v tom, Ze se tloustka plechu podélné méni béhem
procesu valcovani oteviranim ¢i uzaviranim valcovaci vlle. Ve sméru valcovani
je tloustku mozné zménit az o 50%. Proces této zmifiované technologie

je znazornén na Obr. 7 (MM Pramyslové spektrum [online], 2013)

Zdroj: stahl-blog.de: Leichtere Autos aus Stahl - die Kombination macht’s! [online], 2014

Obr. 7 Proces technologie TRB

Dalsi zmoznych cest voblasti snizovani hmotnosti predstavuje metoda
ULSAB (Ultra Light Steel Auto Body), neboli princip sendviéového reSeni
karoserii, které je znazornéno na Obr. 8. Jedna se o pouZiti dvou slabych
vysokopevnostnich ocelovych plechd, s tloustkou vrozmezi 0,2 — 0,65 mm,
mezi nimiz je uzaviena uméla hmota vétSi tloustky, presnéji polypropylen.
Prvni sériové pouziti tohoto materialu bylo uplatnéno u vozu VW Polo R WRC.

,Karoserie vyrobené technologii ULSAB jsou nejen o 25% lehCi, ale také
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0 80% odolnéjsi vuci namahani v krutu a ohybova odolnost je vyssi o 52%.“ (VIk,
2000, str. 227)

ocelové plechy

polypropylenové jadro

Zdroj: Direktindustry: Wédrmedémmplatte [online], 2015

Obr. 8 Priklad sendvi¢ové konstrukce

2.2 Hlinik

PFi konstrukci karoserii je stale vice probirana moznost pouziti lehkych kovd,
jelikoz tak Ize dosahnout niz§i hmotnosti. Proto jsou v dnedni dobé stale vice
aplikovany slitiny hliniku. Metoda, pfi které je uplatiovan tento material, je znama

pod zkratkou ASF, coz znamena Aluminium-Space-Frame-Technik.

Hlavnimi pfinosy hliniku jsou pfedevSim nizka hmotnost a zna¢na odolnost
vuci korozi. Naopak nevyhodu Ize spatfovat v tom, Ze jsou slitiny hliniku az tfikrat
drazSi nez ocelové plechy. ,Naklady na vyrobu hlinikovych plecht jsou ponékud
mensi vzhledem ke snadné deformovatelnosti, hmotnost je ale jen o 30% niZsi,

protoZe kvuli menSi pevnosti musi byt pouZity silnéjsi plechy.” (VIk, 2000, str. 228)

Graf vyvoje cen tohoto materialu, které jsou vyjadifeny v USD za tunu hliniku,

je zobrazen v pfiloze €. 2.

Pfi zahrati slitin hliniku na cca 180 °C dochazi ke znacné ztraté jejich pevnosti.
Pokud dojde ke spojeni s jinymi materialy, napf. s oceli, nastane pfi pfitomnosti
elektrolytu elektrochemicka koroze. Povrch hliniku vytvofi tenkou plochu oxidu,
kterda ma znacny elektricky odpor, proto nelze hlinik svafovat na zakladé

odporového bodového svarfovani. (Gscheidle a kol., 2001)

Vzhledem ktomu, Ze jsou mechanické vlastnosti slitin hliniku v porovnani
s ocelovymi plechy niZsi, nelze zcela nahradit ocel hlinikem. U takové karoserie
by jisté dosSlo ke sniZzeni hmotnosti, ale zaroven i k poklesu jeji tuhosti. V souCasné
dobé je tedy nejrozSifenéjSim zplsobem snizovani hmotnosti konstruovani nosné
Casti karoserie z ocelovych plechd a vyuziti vyliskG z hlinikovych slitin pouze

na nékteré vnéjsi dily karoserie.
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Celohlinikové karoserie jsou uplatiovany zejména u sportovnich a luxusnich vozu.
Za nejvétSiho seériového vyrobce téchto karoserii je jednoznacné povazovana
automobilka Audi. Jeji FeSeni konstrukce spociva v pouziti nosného prostorového
ramu ASF, ktery je tvofen tvarenymi hlinikovymi profily a odlitky ze slitin hliniku.
Na tento ram jsou pak pfichyceny vnéjSi panely, které jsou lisované z hlinikovych
plechd. Audi uvadi, Ze celohlinikova karoserie je v priméru o 40% lehci
nez srovnatelna ocelova konstrukce. Pfiklad této karoserie je uveden na Obr. 9
u modelu Audi A8. (ifaster.cz [online], 2013)

. Vylisky
. Profily
B Odlitky

Zdroj: HAMZA, J. Nova technologie nového Audi A8: prostorovy hlinikovy ram. autoperiskop.cz
[online], 2003

Obr. 9 Hlinikova karoserie Audi A8

2.3 Plasty

SoucCasné trendy v automobilovém primyslu v oblasti snizovani hmotnosti
stale vice nabadaji k vyuzivani plastd pro automobilové karoserie. Zatim jsou
plasty uplatfiovany zejména pfi vyrobé rlznych dili karoserie v€etné narazniku
¢i kapot a také dilu ve vnitinim vybaveni karoserii. Lze vSak ocekavat,

Ze v budoucnosti budou z tohoto materialu vyrabény celé konstrukce.

Plasty Ize charakterizovat jako umeéle, neboli synteticky vyrabéné materialy.
Mezi vychozi latky, ze kterych jsou plasty vyrabény, patfi zejména ropa,
zemni plyn, uhli, voda, vapno a vzduch. Jedna se tedy vétSinou o slouceniny
uhliku.

Pfi vyrobé karoserii jsou plasty vyuzivany predevSim diky nasledujicim
prednostem. Mezi né Ize zafadit zejména nizkou hmotnost, pomérné vysokou
pevnost a tuhost, odolnost viéi korozi a narazu, znaénou moznost tvarovani
¢i dobré tlumeni zvuku. Na druhou stranu vSak pouziti plasta pfinasi i urcité

nevyhody. Mezi tyto slabé stranky patfi hlavné vySSi cena materialu,
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technika montaze a oprava.

K vyrobé plastovych dili karoserie se vyuzivaji termoplasty, reaktoplasty
a elasticky modifikované plasty. Termoplasty jsou charakterizovany
jako materialy, které jsou teplem tvarné. Béhem provozu vSak nesméji byt
vystaveny teplotam, které se blizi teploté méknuti. Mezi termoplasty fadime napf.
polyamid, polyetylen, polyvinylchlorid, polystyrén a dalSi. Reaktoplasty jsou
materialy teplem tvrditelné. Pfi opakovaném ohfevu nedochazi k jejich méknuti,
avSak dojde-li k pfehrati, tak degraduji, az zuhelnati. Mezi termosety fadime rizné
formy pryskyfic. Elastomery jsou plasty, které jsou teplem nebo katalyzatorem
vulkanizované a ziskavaji tvar formou. Jejich pfedstupném jsou pfirodni
Ci syntetické kaucCuky.

(Gscheidle a kol., 2001; Vlk, 2000)
Jak jiz bylo na zacCatku této podkapitoly zminéno, v dnesni dobé jsou plasty
vyuzivany zatim pouze pfi vyrobé nékterych dili karoserie. Jejich pouziti
je uplathovano napf. u kapoty motoru, stfechy, Celniho panelu pfidé, zadni stény,

pFistrojové desky, blatnikd ¢i naraznikd (viz Obr. 10).

Zdroj: Skoda dily: Predni naraznik RS [online], 2015

Obr. 10 Predni ndraznik Skoda Octavia
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3 VlIiv hmotnosti na provozni parametry automobilu

V této kapitole budou rozebrany v8echny pozitivni dusledky niz8i hmotnosti

automobilu, a to zejména v oblasti:
e jizdnich vykond,
e spotfeby paliva a s tim souvisejici ekologie,
e jizdnich vlastnosti,

e hospodarnosti

3.1 VIliv na jizdni vykon

Jednim z hledisek, na které ma vliv hmotnost vozidla, jsou jizdni vykony.
Jizdni vykony lze charakterizovat jako dynamické vlastnosti automobilu,
mezi které patfi napfiklad maximalni rychlost &i zrychleni. Tyto vlastnosti jsou
ur€ovany na zakladé odporovych sil, které na automobil pfi jeho pohybu pUsobi,
a také charakteristikami hnaciho ustroji. Jizdni odpory tak predstavuji sily,
které pusobi proti sméru jizdy vozidla. Celkovy jizdni odpor je dan soucétem jeho
dil¢ich soucasti, kterymi jsou odpory vzduchu, stoupani, zrychleni a valivy odpor.
Jak jiz bylo vySe uvedeno, zrychleni je jednou z vlastnosti charakterizujici jizdni
vykon vozidla. Odpor zrychleni pfedstavuje setrva¢nou silu, ktera pusobi proti
sméru zrychleni vozidla. Sklada se =z odporu zrychleni posuvné casti
(karoserie vozidla, podvozek) o urcité hmotnosti a odporu rychleni rotujicich ¢asti
(motor, kola, prfevodovka). Ztoho vyplyva, ze ¢&im vétSi je sila pusobici
na vozidlo, tim vétsi zrychleni ziska. AvSak velikost zrychleni zavisi pfedevsim
na hmotnosti vozidla. Kolikrat vétsSi bude jeho hmotnost, tolikrat bude pfi stejné
pusobici sile mensi jeho zrychleni. Hmotnost automobilu ma tak vyznamny vliv
na vysledné jizdni vykony, jelikoz vozidlo s niz§i hmotnosti Ize urychlit snadnéji.
(VIk, 2001)

3.2 VIliv na spotrebu paliva a emise

Dalsim z aspektd, na ktery ma vliv hmotnost vozidla, je spotfeba paliva,
ktera predstavuje velmi podstatny ukazatel hospodarnosti provozu kazdého
vozidla. Rozumi se tim veli€ina, jejiz hodnota udava v litrech vyjadfeny objem

paliva, ktery je spotfebovan na 100 km jizdy. Velikost spotfeby zavisi na riznych
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faktorech, zejména vSak na aktualnim rezimu pohonné jednotky vozidla.
Obecné plati, ze ¢im vySSi hmotnost automobil ma, tim vySSi je spotfeba
pohonnych hmot. SnizZi-li se hmotnost vozidla, dojde k poklesu odporu zrychleni,
coz znamena, ze daného zrychleni lze dosahnout mensSi hnaci silou.
Na jeji vyvozeni je tak spotfebovano mensi mnozstvi pohonnych hmot,
jelikoz motor tak pracuje pfi nizSim zatizeni. Dasledkem nizSi spotfeby paliva
je mensi mnozstvi emisi nezadoucich plyni a pevnych ¢astic, které vznikaji
béhem spalovani a jsou uvolfiovany do ovzdusi. K nejvice Skodlivym plynum patfi
hlavné oxid uhelnaty, oxidy dusiku a siry, oxid uhliity a nespalené uhlovodiky.

Pevné Castice predstavuje pevny uhlik ve formé sazi, a také jemny prach €i popel.

V dnedni dobé se mira znecisténi zZivotniho prostfedi Skodlivinami, tzv. emisemi,
konkrétnim automobilem posuzuje na zakladé simulace zkuSebniho jizdniho cyklu
NEDC (New European Driving Cycle) na fizeném valcovém dynamometru.
Test zacCina pfi studeném motoru (20 — 30 °C) a zahrnuje 4x méstsky cyklus UDC
a 1x rezim mimo-méstsky cyklus EUDC. Jednotliva méfeni probihaji
bezprostfedné po sobé&. Casovy prib&h testu a jeho zavislost na rychlosti
je graficky znazornéna na Obr. 11.

(Hromadko a kol., 2011; VIk, 2001)
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Zdroj: HROMADKO, J. Spalovaci motory, 2011

Obr. 11 Prabéh zkusebniho cyklu pro homologaéni méreni emisi vozidel do 3,5 t

3.3 Vliv najizdni vlastnosti

V pfipadé posuzovani jizdnich vlastnosti automobilu se pfihlizi zejména
k jeho ovladatelnosti a chovani pfi zataCeni. Podstatny vliv na tuto problematiku
maji dva dulezité faktory, kterymi jsou hmotnost a rozlozeni tézisté vozidla.

Pfi prijezdu zataCkou dochazi ke vzniku velkych odstfedivych sil, jejichz
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pusobistém je pravé zminéné tézisté. Odstrediva sila nasledné v tézisti vyvolava
klopny moment, ktery ma za nasledek naklapéni vozidla. Cim vy$si je odstfediva
sila a poloha tézisté automobilu vzhledem k vozovce, tim vysSi je vznikly klopny
moment. Dusledkem muUze byt nahla ztrata stability vozu nebo dokonce
pfevraceni. Snahou vyrobcu je tedy umisténi tézkych ¢asti automobilu do spodni

Casti karoserie, aby tak doslo ke snizeni polohy tézisté vuci vozovce. (Vlk, 2001)

V souvislosti s hmotnosti vozidla se da rovnéz hovofit o hospodarnosti materialu.
Volba materialu je totiz ovlivnéna cenou daného materialu a naklady,
které souviseji s jeho zpracovanim. SniZzenim hmotnosti vozidla tak dojde nejen

k materialové uspore, ale také ke snizeni nakladd.
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4  Oblast Nakupu ve SKODA AUTO

Vv wriwvzs

v Ceské republice. Historie tohoto podniku spada az do po&atku 20. stoleti,
kdy doSlo k vyrobé prvniho modelu automobilu. Sidlo spoleCnosti se nachazi
v Mladé Boleslavi, avdak v ramci Ceské republiky ma dal$i dva vyrobni zavody,
v Kvasinach a ve Vrchlabi. Vroce 1991 se znadka SKODA stala soudasti
némeckého koncernu Volkswagen. Tato spoluprace pfispéla k podstatnému
zvySeni objemtl dodavek spoleénosti SKODA AUTO a také k vyraznému rozsifeni
jejiho produktového portfolia. Na pocatku letoSniho roku automobilka uvedla,
Ze se ji podafilo vyrobit jiz vice nez 17 miliont voz( v ramci celé jeji historie.
V poslednich letech se vlastni produkce vozu rozsifila i na trhy, které tvofi velkou
gast odbytu spolednosti. Jedna se zejména o Cinu, Rusko a Indii. Cast vozl
se vyrabi i ve slovenské Bratislavé a dochazi také k montazi mensiho poctu
automobiltl v Kazachstanu a na Ukrajing. (Vyroéni zprava SA, 2014; autoforum.cz
[online], 2015)

Organizaéni struktura SKODA AUTO je rozélenéna do sedmi oblasti, které jsou
znazornény na Obr. 12. Vzhledem k tématu bude prace dale zaméfena pouze

na oblast Nakupu.

=T

Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Obr. 12 Organizaéni struktura SKODA AUTO a.s.

Hlavni uUkol oblasti Nakupu spociva v zajisténi vyrobniho a rezijniho materialu,
sluzeb a investi¢nich celkl pro potfeby celé spolecnosti. Mezi klicové Cinnosti této
oblasti patfi smluvni zajisténi dodavek, zajisténi dodavatelskych kapacit, snizovani
materialovych nakladu, podpora lokalizace v zahrani¢nich lokalitach spolecnosti
a stanoveni a optimalizace struktury dodavateld vramci koncernového

CSC procesu, jehoz podstata bude vysvétlena v nasledujici kapitole.
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Nakupni utvar je mozné dale Clenit na nakup vSeobecny a nakup vyrobni.

4.1 Nakup vSeobecny

Vseobecny nakup (NV) odpovida za nakup investi¢nich celkl, nahradnich dilt
pro stroje a zafizeni, provoznich prostfedku, sluzeb a ostatnich aktivit nevyrobniho
charakteru. Mezi jeho hlavni €innosti patfi jizZ zminéné aktivity celé oblasti Nakupu,
které jsou navic doplnény o prodej nepotfebného vyrobniho materialu, investicniho
majetku a vyrobniho Srotu a také o koordinaci aktivit nakupu, které souviseji

s recyclingem.

4.2 Nakup vyrobni

Podstatou vyrobniho nakupu je vybér vhodného dodavatele pro nakup materialu,
dild a pfisluSenstvi pro vyrobu vozu s ohledem na technické parametry, cenu,
kvalitu a terminy dodani. Cinnost vyrobniho nakupu je dale rozdélena do péti

oddéleni na zakladé druhu nakupovanych komodit.

Nakup chemie exteriér (NX) odpovida za nakup vyrobniho materialu z oblasti
exteriérovych dilu. Oddéleni tak obstarava napfiklad nakup pneumatik, skel, hadic,

narazniku, zrcatek, nadrzi, barev, lakd, upeviiovacich elementu ¢&i izolaci.

Pfedmétem CcCinnosti utvaru Nakup chemie interiér (NI) je nakup vyrobniho
materialu z oblasti interiérovych dild. Oddéleni tak zajistuje dily pro autosedacky
se vSemi komponenty, dily pfistrojové desky a cockpitu, stfedni konzoly a takeé dily

dvefnich vyplni, sloupk, stropnich panell, zavazadlového prostoru a izolaci.

Prostfednictvim oddéleni Nakup elektro (NE) je zabezpelovano dostate¢né
mnozstvi dild, jejichz soucasti elektrické nebo elektronické komponenty.
Mezi nakupované polozky patfi napfiklad antény, navigace, kabelové svazky,

osvétleni ¢i dvefni moduly.

Oddéleni Nakup kovy (NM) je odpovédné za obstarani kovového materialu.
Mezi nakupované komodity tak patfi plocha ocel a spojovaci material, vyrobky

z ploché oceli, dily podvozku, surovy material a agregat.

Hlavnim Ukolem oddé&leni Rizeni projektd nakupu (NP) je planovani a koordinace
nakupnich ¢&innosti s ohledem na dosazeni finanénich cild a dodrzovani

terminovych plana evropskych a zahrani¢nich projektu.
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Servisni podpora nakupu a nakup OD/OP (NS) je oddéleni zajistujici
elektronicky poptavkovy proces a zpracovani nakladovych analyz pfi vyhledavani
potencialnich dodavatelt a jejich nasledném vybéru. Utvar rovné&z predstavuje

i podporu nakupu z hlediska vykonavani administrativnich €innosti.

(Interni materialy SA, 2015)
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5 Analyza nakupniho procesu ve SKODA AUTO

Tato kapitola shrnuje cely nakupni proces, ktery je v soucasné dobé uplatfiovan
ve spolegnosti SKODA AUTO. Bude tak popsana situace od vzniku obchodniho
pfipadu, pfes poptavkové a vybérové fizeni, az po vybér nejvhodnéjsSiho
dodavatele. Dale bude tento proces specifikovan na pofizeni vstupniho materialu
pro dily automobilovych karoserii, tedy plechli. Nasledné dojde k vyhodnoceni

vyhod a nevyhod tohoto procesu.

5.1 Nakupni proces

Nakupni proces, ktery je vsoudasné dobé& uplatiovan ve SKODA AUTO,
je typickym nakupnim procesem vyrobniho podniku. Jeho cilem je zajiSténi
potfebného materialu pro produkci finalnich vyrobkd. Cely proces nakupu
ma ve spoleCnosti pfesné stanovena pravidla a pribéh i jasné dané posloupnosti

jednotlivych Cinnosti.

Zakladem celého nakupniho procesu je vznik urcité potfeby odborného utvaru.
Tato potfeba je nasledné definovana a shrnuta spolu s dalSimi dualezitymi
informacemi v tzv. objednacim navrhu, ktery je typicky pouze pro spole¢nost
SKODA AUTO, nikoliv pro ostatni vyrobni podniky. Jeho vystaveni je pIné
v kompetenci pfislusného odborného utvaru a vznika vyplnénim podstatnych
nalezitosti v ramci internich pravidel. Mezi podstatné nalezitosti, které musi
obsahovat, patfi Cislo objednaciho navrhu, informace o Zadateli,
ktery dany dokument vystavil a oznacdeni utvaru a nakladového strediska,
pro které bude potfeba obstaravana. Dale musi byt podan strucny, ale vystihujici
popis predmétu dodavky. Je tedy nutné prfesné specifikovat, kterd komodita
ma byt objednana. Spolu stim musi byt také doplnény i informace
0O mnozstvi a meérné jednotce, predpokladané cené s pozadovanym
terminem dodani. DalSi nezbytnosti je uvedeni konta, ze kterého bude
dana dodavka uhrazena, datum vystaveni a seznam osob, které provadeji
kontrolu vramci schvalovaciho procesu. Pfilozenou pfilohou byva casto
i technicka dokumentace, jejimz obsahem je presna specifikace dili vcetné
rozméru a dalSich udajid nutnych pro vyrobu. Nasledné kazdy objednaci navrh
podléha schvalovacimu procesu, ktery probiha na zakladé internich predpisa.

Za jeho schvaleni, ale i za finance, které maze utvar Nakupu na pofizeni dodavky

25



vynalozit, je zodpovédné oddéleni Controllingu. V ramci tohoto procesu musi byt
proto vzdy na kazdém objednacim navrhu za tuto oblast uvedena konkrétni osoba.
Schvaleny objednaci navrh je nasledné pfedan na oddéleni Nakupu pfislusnému
nakupCimu, ktery je zodpovédny za pofizeni dané komodity a muize byt

tak zahajen vybér potencialnich dodavatell.

Nakupni €innost ve spole¢nosti probiha na zakladé internich predpisa, kterymi je
nutné se fidit nejen béhem nakupniho procesu, ale v ramci celého podniku,
aby byla vzdy zajisténa spravnost daného procesu. Mezi tuto dokumentaci
lze uvést navodky, organizacni normy, pfedpisy, technologické normy,
popisy pracovnich mist, pfedpisy kvality a nakupni podminky. V souvislosti s tim,
je spoleCnost také zavazana k dodrzovani zakonl, predpisu a vyhlasek,

které jsou stanoveny ze strany statu.

Cilem celého nakupniho procesu je vybér vhodného dodavatele,
pfipadné by méla byt zajiSténa péCe o sérii. Nejdfive vSak musi byt
sestaven okruh potencialnich dodavatell a poté provedena jejich analyza,
kdy dochazi k porovnani jednotlivych cenovych nabidek. Na zakladé klicovych
informaci, které jsou obsazeny v objednacim navrhu a pfi dodrzZeni jiz zminénych

souvisejicich internich a externich pravidel, mize byt tento krok realizovan.

Poptavkové fizeni predstavuje proces, ktery shrnuje vSe od zadani prvnich
poptavek dodavatelim az po vybér samotného dodavatele, se kterym je nasledné
uzaviena pisemna smlouva. B&hem tohoto procesu je ve spolednosti SKODA
AUTO wvyuzivano podpurného systému STAR, ktery umoziuje komunikaci
s poptavanymi firmami. Tento systém je uplatfiovan pro global sourcingové
i forward sourcingové poptavky. Na zakladé forward sourcingu jsou poptavany
zcela nové dily. Global sourcing pfestavuje poptavku dilt, které jiz v sériové
vyrobé bézi. Dany dil je jiz tedy od né&jakého dodavatele odebiran pro sou€asné
projekty, av8ak dochazi ke startu nové poptavky pravé na tento dil.
Hlavni ddvod spocdiva napfiklad v navySeni potifeby kapacit v pfipadé novych
projektu &i zvySeni objemu vyroby. DalSim duvodem je potieba zjisténi, zda neni

jiny dodavatel schopen nabidnout niz8i cenu pro dany dil.

K realizaci poptavkového fizeni je ve spolednosti SKODA AUTO vyuzZivano

jesté dalSiho nastroje, kterym je tzv. on-line jednani. Dodavatelé, ktefi byl
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pracovniky Nakupu nominovani, vlozi do jiz zminovaného systému STAR
své cenové nabidky, které nejsou zpravidla kone¢né. Principem tohoto jednani
je on-line aukce, kde podniky mohou okamZité reagovat na nabidku své
konkurence. Jednotlivé nabidky jsou vSak oznaceny pouze barvou, dodavatelé
tak nemaji moznost vidét nabidku v konkrétnich hodnotach. Oznaceni zelenou
barvou predstavuje prozatim nejlep$i nabidku. Zlutou barvou je vyzna&ena druha
nejlepsi nabidka a Cervenou barvou vSechny ostatni nabidky. Diky tomuto nastroji
maji podniky moznost neustale reagovat na své umisténi tim, ze svou nabidku
odpovida nakupci daného dilu a pracovnik oddéleni Nakupu, ktery je zodpovédny
za poptavkova fizeni. Vysledek tohoto jednani je poté prezentovan jako navrh

nakupcCiho na vybér dodavatele.
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Obr. 13 Prubéh on-line jednani
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Po skon€eni poptavkového fizeni vSak neni zcela jisté, zda bude dany dodavatel
dil dodavat ¢i nikoliv. Nakupdi totiz nemuze o této problematice rozhodnout pouze
sam. V ramci SKODA AUTO je proto nutné projit tzv. schvalovacimi grémii,

kterymi jsou:
e Skoda Sourcing Comittee (SSC),
e Pre-meeting,
e Corporate Sourcing Comittee (CSC).

Skoda Sourcing Comittee predstavuje prvni stupen schvalovaciho procesu.
Ukolem nakup&iho je prezentace dané poptavky tak, aby bylo vyjadfeno
rozhodnuti zastupci pfisludnych oddéleni. Mezi tato oddéleni patfi Nakup,
Technicky vyvoj, Logistika, vedeni projektl, Controlling a Kvalita.
Dojde-li ke schvaleni dodavatele, je poptavkové fizeni ukon&eno. Pokud vSak
rozhodnuti vydano neni nebo splhuje-li poptavka kritéria pro koncernovy
Pre-meeting (viz Tab. 1), dochazi Kk jejimu postoupeni druhému stupni

schvalovaciho procesu.

Tab. 1 Kritéria pro postoupeni poptavky na koncernovy Pre-meeting

<50 000 ks > 125 000 EUR
Forward sourcing
> 50 000 ks > 250 000 EUR
jednotlivy dil > 50 000 EUR
Global sourcing
skupina dil > 125 000 EUR

Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Koncernovy Pre-meeting probihd formou videokonference opét za ucasti
zodpoveédnych oddéleni vSech koncernovych znacek, tedy vCetné spoleCnosti
SKODA AUTO. Nedojde-li k vydani rozhodnuti ani na tomto stupni schvalovaciho
procesu, poptavka postupuje na Corporate Sourcing Comittee. CSC predstavuje
nejvy8Si organ, ktery za ucasti Clenl predstavenstva koncernu VW mize
rozhodnout o jednotlivych poptavkach. Neni-li dodavatel schvalen ani na jednom

stupni poptavkoveho fizeni, je nutné zahajit cely proces od zaCatku. Tato situace
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muze nastat napfiklad v pfipadé nevyrobitelnosti daného dilu, v jejimz disledku

je nasledné nutna zména technické dokumentace.

Vystupem celého procesu nakupu je tedy vybér vhodného dodavatele,
se kterym je poté uzaviena pisemna smlouva, jejimz pfedmétem je objednani
pozadovanych dilGd. V disledku toho jsou zabezpeCeny i ostatni skutecnosti,
které pFedstavuji zajisténi termind dodavek a kapacit, vybudovani smluvnich

vztahU s dodavatelem &i dodrzeni finanéniho ramce.

Za konecCného zakaznika lze v ramci nakupniho procesu povazovat akcionare,
jejichz hlavnim zajmem je dosaZeni poZzadovanych finan¢nich uspor a také ostatni
oblasti spoleénosti SKODA AUTO. Mezi né Ize zafadit napfiklad oblasti Logistiky,
Controllingu a Vyroby, které musi byt zajiSténo dostatené mnozstvi materialu,

aby nedoslo k ohrozZeni vyroby.

Cely nakupni proces je nasledné podrobovan kontrole z hlediska dodrzeni termin(
dodavek, zajisténi nabéhu a potiebnych kapacit & kvality dodanych dild.
Dochazi také ke zjiStovani dosazené uspory vramci tzv. business planu.
Business plan pfedstavuje uceleny pfehled o vySi celkovych obratd a celkové

uspofre, kterych bylo dosazeno jednotlivymi nakup&imi.

(Interni materialy SA, 2015)

5.2 Proces nakupu dilCi pro automobilové karoserie

Tato podkapitola bude zaméfena na proces nakupu vstupniho materialu,
tedy plechu, které jsou v automobilovém primyslu uplatiiovany zejména

pro vyrobu dild vyuzivanych v konstrukci automobilovych karoserii.

Podstatnou zménou oproti vySe zminénému souasnému nakupnimu procesu
spole¢nosti je, Ze hlavnim cilem jiz neni pouze vyhledavani potencialnich
dodavatelu, ktefi obstaraji dodavku materialu, ale dochazi k rozSifeni
tohoto procesu o Cinnosti, které jsou spojeny s pofizovanim vstupniho materialu
od jeho prvotnich vyrobcd, tedy huti. Spole¢nost SKODA AUTO zajistujici vstupni

material se tak sama stava soudasti distribuéniho fetézce

Zpusob zajisStovani vstupniho materidlu je rozliSovan na zakladé toho,

zda se jedna o direct nebo indirect material.
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V pfipadé oznacCeni materialu jako direct dochazi nejprve ke stanoveni rocnich
potfeb v ramci celého koncernu Volkswagen v€etné pfidruzenych automobilovych
vyrobcl. Mezi tyto znacky lze zafadit napfiklad Seat, Audi, Porsche, Bentley
&i spoleénost SKODA AUTO. Pfedmétem té&chto potieb je tak pfesna specifikace
sortimentu jednotlivych typa plechd a také urCeni jejich rozsahu z hlediska

pozadovanych objem, které jsou vyjadfeny v tunach.

Dalsi krok predstavuje poptavkové fizeni, kdy jsou oslovovani konkrétni
vyrobci vstupniho materialu, tedy huté (vyrobci oceli). Mezi hlavni producenty
oceli patfi zejména firmy jako Arcelor Mittal, Tata Steel, U.S. Steel, Thyssen
Krupp, Voest Alpine, Moravia Steel i Salzgitter. Podil téchto vyrobcl na zajisténi

materialu formou direct je patrny v grafu, ktery je uveden na Obr. 14.

TATA Steel
2%

NLMK

Salzgitt
alzgltter 1%

Thyssen Krupp
12%

Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Obr. 14 Podil vyrobcu oceli na Direct Stahl

Na zakladé jednani poté dochazi ke stanoveni rozsahu pozadovanych objemu
riznych typa plechd dle vyrobnich moznosti huti. To znamena, zZe jednotlivi
vyrobci oceli poskytnou koncernu VW informace o objemech a kapacitach, které
jsou mu schopni nabidnout. Zaroven je vyrobci huti stanovena i tzv. bazova,
neboli zakladni cena. Spoleénost SKODA AUTO je tak v dal$im kroku nucena
porovnat ceny, které jsou nabizeny jednotlivymi vyrobci a na zakladé téchto

skute€nosti se rozhodnout, od kterého vyrobce vstupni suroviny nakoupi.

Podstata tvorby ceny je u vS8ech vyrobcl oceli podobna. Nejprve se stanovuje
jiz uvadéna zakladni (bazova) cena, ktera je urCena v zavislosti na cené vstupnich

surovin. Mezi tyto suroviny patfi zejména Zelezna ruda, koksovatelné uhli a Srot.



Vyvoj cen koksovatelného uhli a Zelezné rudy, které jsou vyjadfeny v USD

za tunu, je zobrazen na Obr. 15.
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Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Obr. 15 Vyvoj cen zZelezné rudy a koksovatelného uhli

K zakladni cené se pfipoCitavaji také pfiplatky podle platného ceniku, které jsou
dany na zakladé jakosti, tloustky, Sife, povrchové upravy, hmotnosti atd. Faktory,
které rovnéz ovliviuji celkovou, tzv. efektivni cenu, mohou byt i naklady
na pracovni silu, sménny kurz & logistické naklady. Spole¢nost SKODA AUTO
tak prebira koncernem VW dohodnuté zakladni podminky, které tvofi zmifiované

objemy (kapacity), baze, logistika a pfiplatkovy cenik.

Jak bylo poukézano, spoleénost SKODA AUTO si je schopna na zakladé pfimého
jednani koncernem VW sama objednat vstupni material pfimo od huti.
Vyuziva tak kupni sily koncernu, na jejimz zakladé mohou byt vyjednany lepSi
cenové podminky. Spole¢nost sice nakoupi od huti potfebné suroviny,
ale nasledné dochazi k jejich predani do ji vybraného konsignaénimu skladu.
V konsigna¢nim skladu dochazi nejen k pfepracovani materialu od huté na svitky
mensich rozmérd, tzv. vyliski, ale také kjejich pfipadnému skladovani.
Pfepracovani materialu dle danych pozadavki skladem muze nastat v pripadé,
e SKODA AUTO nezvlada z kapacitnich diivodd zpracovat veskery potfebny
material. Na zakladé potfeb je poté material z konsignacniho skladu odeslan
pfimo lisoven SKODA AUTO, kde dochazi k jeho zpracovani az do koneéné

podoby dilu.
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Grafické znazornéni zajisténi vstupnich surovin zplsobem direct je viditelné
na Obr. 16.

Vyrobce Konsigaéni
oceli ! sklad

Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Lisovna

Obr. 16 Zajisténi vstupnich surovin zptusobem direct

| v pfipadé zajiStovani materialu zpusobem indirect, dochazi opét ktomu,
ze si SKODA AUTO zajistuje vstupni suroviny sama pfimo od huti.
Poté vSak béhem cesty od vyrobce oceli do zminéného podniku prochazeji
nékolika fazemi pfemény a do podniku tak vstupuji v konetné podobé,
tedy ve formé vyliskl, svafencl ¢i podkompletd. Aby vSak bylo dosazeno této
koneC¢né podoby, musi byt provedeny urCité upravy napfiklad svarovani.
Za tyto faze premény jsou odpovédna servisni stiediska a subdodavatelé.
Servisni stfediska obstaravaji pfepracovani materialu na svitky mensich rozmeérd,
na nastfiny tabuli a trapézd ¢i tvarové nastfihy, které subdodavatel nasledné
prepracuje na konec¢né vylisky, svafence €i podkomplety, které jsou poté odeslany
do spoleénosti SKODA AUTO.

Grafické znazornéni zajisténi vstupnich surovin zplsobem indirect je zobrazeno
na Obr. 17.

Vyrobce :> Servisni
oceli \ G G ¢> Subdodavatel ¢>

Zdroj: Interni materialy SA, 2015

Obr. 17 Zajisténi vstupnich surovin zptusobem indirect

(Interni materialy SA, 2015)
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5.3 Zhodnoceni procesu nakupu dilG pro automobilové karoserie

| presto, Zze vySe popsany proces nakupu vstupniho materialu pro dily
automobilovych karoserii funguje spravné a spliiuje vSechny pozadavky,
je zde mozné najit i nevyhody, coz vytvari prostor pro jeho optimalizaci.
V této podkapitole budou tedy nejprve zminény vyhody a nevyhody, které vyplyvaji
z realizace tohoto procesu a nasledné budou uvedeny vlastni navrhy ke zvyseni

jeho efektivnosti.

Jednu z moznych vyhod Ize spatfovat v tom, Ze na zakladé zkuSenosti a mnozstvi
realizovanych obchodl oddéleni Nakupu jiz vi, ktefi dodavatelé jsou vhodni
pro pofizeni konkrétniho typu plechu. V dusledku toho si tak utvar muaze
obstaravat vstupni suroviny od znamych a zaru€enych vyrobcu oceli

a tim si zajistit stabilni dodavky materialu, které budou v optimalni kvalité.

Za nejvétsi vyhodu Ize ovSem povazovat celkovou usporu finan¢nich prostfedku.
Na zakladé vySe uvedenych informaci je jiz znamo, ze diky kupni sile koncernu
VW mohou byt vyjednany leps$i cenové podminky pro spoleénost SKODA AUTO
pfi pofizeni vstupniho materialu. Vypocitanim rozdilu mezi cenou, za kterou dojde
k pofizeni materialu od huté a cenou, za kterou je material nasledné
prodan servisnimu stfedisku, je ziskana hodnota pfredstavujici celkovou penézni
usporu vyplyvajici z tohoto procesu. JelikoZ jsou znamé i zakladni (bazove) ceny
pro jednotlivé typy plechd, je mozné na jejich zakladé odhadnout vySi souvisejicich

priplatkil nebo pfipadné zdrazeni.

Nakupni proces vstupniho materialu pro dily automobilovych karoserii nema
pouze kladné stranky, ale také urcité nevyhody, které budou v této Casti struéné

popsany.

Jednu z téchto nevyhod prestavuje skuteCnost, ze na trhu s oceli mize nastat
nepfizniva situace spocivajici v naplnéni svétovych kapacit. V praxi to muaze
znamenat, Ze dojde k vyraznému prevySeni poptavky po oceli nad jeji nabidkou.
V dusledku toho jiz nebude dale mozné dojednavat s vyrobci oceli pfiznivé cenové
podminky pro cely koncern VW, které byly do té doby akceptovany diky zaruceni
odbéru velkych objemU oceli. Vyvoj trhu s oceli je rovnéz ovlivilovan sménnym
kurzem, naklady logistiky a aktualnimi cenami vstupnich surovin, které pfedstavuji

zejména koksovatelné uhli, Srot a Zelezna ruda. V této navaznosti lze dalSi
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nevyhodu spatfovat v pomérné vyssich logistickych nakladech, které jsou spojeny
s pfepravou nakoupeného materialu z huté do servisniho stfediska. UrcCité feSeni
by mohlo spocivat v €astéjSim porovnani téchto nakladl, na jehoz zakladé by byla
poté zvolena optimalni struktura dopravy. DosSlo by tak kvolbé mezi
celokontejnerovym feSenim Zelezni¢ni pfepravy, silnicnim transportem, pomalejSi

namofrni prepravou ¢i drazsi leteckou pfepravou.

Jednim z dalSich pfijatelnych nastrojl, ktery by mohl vést ke zvySeni efektivity
nakupniho procesu dili pro automobilové karoserie, by bylo vytvofeni urcité
databaze napfiklad v tabulkovém procesoru Excel. Ugelem této databaze
by bylo pravidelné porovnavani a nasledné vyhodnocovani zakladnich
i efektivnich cen, pFiplatkd &i uspor, které by bylo uskute¢riovano vzdy po uzavieni
kontraktu s konkrétnim vyrobcem oceli. Na zakladé zjisténych informaci by bylo
posuzovano, zdali by nebylo pfipadné vyhodnéjSi uzavfit kontrakt s jinym

vyrobcem oceli v ramci dohodnutych mnoZzstvi.

Dalsi nevyhoda, ktera je v8ak spojena se souasnym obecnym nakupnim
procesem, je nedostatecna kvalita udaji uvedenych v pozadavku na objednavku,
ktery vznika po schvaleni objednaciho navrhu. Tento problém muze byt zplsoben
zadanim chybnych informaci, které musi byt pfi vystavovani objednavky provéfeny
a pfipadné opraveny v podpurnych systémech spoleCnosti, coz vede k vétsi
Casové narocnosti. Jako mozny navrh FfeSeni tohoto problému bych uvedla
proskoleni zadateli objednacich navrhd formou elektronického on-line kurzu,
ktery by byl provozovdan na intranetu spolednosti SKODA AUTO.
Hlavnim cilem S$koleni by bylo podani podrobného popisu jednotlivych kroku
pfi vystavovani objednaciho navrhu spolu se zddraznénim nejvétSich chyb,
které se mohou pfi tomto procesu objevit. Tato forma vzdélavani by ve srovnani
s klasickym prezenénim Skolenim jisté pfispéla k uspofe ¢asu nakupcich,
nebot kurz absolvuji pfimo ze své kancelafe. Délka kurzu by byla individualni

a zakonceni kurzu by probihalo formou nékolika kontrolnich otazek.
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Zaver

V bakalarské praci jsem se zaméfila na optimalizaci procesu nakupovani dilt
pro automobilové karoserie. Cilem byl popis soucasného nakupniho procesu
s identifikovanim vyhod a nevyhod, které vyplyvaji z jeho realizace a nasledné

uvedeni vlastnich navrha ke zvyseni jeho efektivnosti.

Prace byla roz€lenéna do nékolika vzajemné na sebe navazujicich kapitol.
Teoreticka Cast byla zaméfena na problematiku automobilovych karoserii.
V dusledku toho doSlo nejprve k vymezeni pojmu karoserie a jejiho hlavniho
ucelu. Dale byly karoserie osobnich vozidel klasifikovany do tfi zakladnich skupin,
na polonosné, podvozkové a samonosné. Zaroven byly specifikovany i zakladni
pozadavky, které jsou na karoserie v souCasné dobé kladeny pfedevSim

z hlediska bezpecnosti silnicniho provozu &i vyroby.

Obsahem druhé kapitoly byla technicko-ekonomicka analyza oceli, hliniku
a plastu, které jsou vyuzivany pfi konstruovani karoserii. V dnesni dobé je totiz
na automobilovy primysl vyvijen neustaly tlak v souvislosti s problematikou
shizovani hmotnosti vozidel. Vyrobci automobill jsou proto nuceni investovat
do vyvoje novych technologii a materialli, jejich pouZziti povede ke snizeni
hmotnosti vozidla. V sou€asné dobé je nejrozSifenéjSim zplsobem konstruovani
karoserie z ocelovych plecht a hlinikovych vyliskd ¢i tzv. sendvice,
které predstavuji pouziti ocelovych plechi a plastd. Lze vSak ocekavat,

Ze v budoucnosti budou z plastl vyrabény celé konstrukce.

Ve treti kapitole byly zanalyzovany pozitivni disledky nizké hmotnosti vozidla
na jeho provozni parametry. Jednalo se zejména o usporu paliva a s tim
souvisejici snizeni emisi, zlepSeni jizdnich vlastnosti ¢i mensi spotfebu materiald,

Vv jejimz dusledku dochazi k uspore vyrobnich nakladu.

Prakticka ¢ast bakalarské prace byla zcela vénovana postaveni oblasti Nakupu
v ramci organizaéni struktury spole¢nosti SKODA AUTO. Tato oblast byla dale
podrobnéji rozClenéna na vyrobni a vSeobecny nakup spolu s popisem kliCovych
cinnosti téchto oddéleni. Hlavni problematika, tedy analyza nakupniho procesu,
byla detailné definovana v dalSi kapitole. Byly popsany jednotlivého kroky
nakupniho procesu od vzniku urcité potfeby, pfes poptavkoveé fizeni az po vybér

samotného dodavatele. Poté doslo ke specifikaci tohoto procesu na pofizeni
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vstupniho materialu pro dily automobilovych karoserii, jehoz hlavni podstatou
je obstarani tohoto materialu spole¢nosti SKODA AUTO od jeho prvotnich
vyrobcl, tedy huti. Rovnéz byla vysvétlena podstata zpusobu zajistovani
vstupniho materialu zpisobem direct nebo indirect. A€koli tento proces funguje
spravné, byly zminény urCité slabé stranky, které vyplyvaji zjeho realizace.
V navaznosti na tuto problematiku byly nasledné uvedeny vlastni navrhy

ke zvySeni efektivnosti tohoto procesu.
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SUMMARY

The Bachelor work is focused on the analysis of purchasing
process of parts for automobile bodies and it's optimization.
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and it’s main activities. The aim of this work is description
of current purchasing process of parts for automobile bodies.
It is necessary to identify main advantages and disadvantages
of this process. Subsequently the improvement proposal
is mentioned to ensure higher efficiency of this process.
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