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Seznam pouzitych zkratek a symboll
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Uvod

Automobilovy priimysl je diileZitym odvétim, nejen v Ceské republice (dale jen CR)
a Evropské unii (dale jen EU), ale i v celém vyspélém svété. Zabyva se vyvojem,
vyrobou, marketingem a prodejem motorovych vozidel. Toto odvétvi jiz proslo

velkym vyvojem a jeho vyznam stale roste.

S automobilovym prumyslem uUzce souvisi také udrzba vozidel a vyroba a

distribuce nahradnich dild.

Vzhledem k tomu, Ze mezi vyznamné vyrobce osobnich automobild v CR patfi
Skoda Auto a.s. a problematika vyroby nahradnich dilii je stale aktualni, rozhodl
jsem se, ze se zamé&fim na vyrobu nahradnich dili v této akciové spole¢nosti.
Jedna se nejen o nahradni dily do osobnich automobilll sou€asného portfolia, ale i

o nahradni dily do automobilu, u kterych jiz byla sériova vyroba ukon¢ena.

Pfedmétem této bakalarské prace je analyza souasného procesu vyroby a

planovani nahradnich dild ve Skoda Auto a.s.

V prvni Casti bakalarské prace bude charakterizovan pojem vyroba, na tento
pojem Uzce navazuje vyrobni systém, z tohoto divodu bude prvni ¢ast prace
pokraCovat popisem vlastnosti vyrobniho systému. Budou vyjmenovany jednotlivé

elementy systému, které budou nasledné popsany.

Tak jako kazdy proces, ktery ma efektivné fungovat, tak i proces vyroby musi
podléhat néjakému fizeni, proto v nasledujici ¢asti bude vénovana pozornost
fizeni vyroby. Nejdfive bude definovan pojem fizeni vyroby, ktery bude rozdélen
do jednotlivych fazi. Tyto faze budou blize charakterizovany. Jednou z fazi fizeni
vyroby je planovani, a proto prace navaze na charakteristiku planovani vyroby.
Planovani bude rozdéleno dle urovné fizeni na strategicke, taktické a operativni,
poté bude nasledovat popis jednotlivych Casti. NejvétsSi pozornost bude vénovana
operativnimu planovani, jelikoz planovani vyrobnich operaci spada z nejvétsi Casti

prave pod operativni planovani.

V zavéru teoretické Casti bakalaiské prace bude popsana legislativni uprava,

upravujici vyrobu nahradnich dila.

Cilem této bakalarské prace je navrzeni opatieni ke zvySeni ucinnosti procesu

planovani a vyroby nahradnich dilli ve Skoda Auto a.s.
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V uvodu praktické ¢asti bude rozebrana povinnost zasobovani nahradnimi dily u
jednotlivych variant nahradnich dili. Dale bude uveden Casovy harmonogram

zajisténi nahradnich dilt, kde budou stanoveny intervaly jednotlivych fazi procesu.

Ke splnéni cilu bakalarské prace je dulezité znat proces vyroby nahradnich dild,
proto bude dalSi ¢ast prace zamérena na detailni popis tohoto procesu. Z divodu
lepSi orientace bude pouZita mapa procesu, kde budou jednotlivé kroky postupné

vysvétleny.

V zavéru praktické Casti budou navrzena opatfeni ke zvySeni procesu vyroby

nahradnich dild a budou uvedeny vyhody a nevyhody, které by opatfeni pfineslo.



1 Vyroba

Vyrobu je mozné definovat jako: ,transformaci vyrobnich faktort do ekonomickych

statku a sluzeb, které pak prochazeji spotfebou.” (Kefkovsky, 2009, str. 1)

Statky a sluzby (také nékdy oznaCované jako nehmotné statky) jsou komodity,
které slouzi k uspokojovani potfeb. Vyroba je tedy vysledkem lidského chovani,
kdy pouzitim vyrobnich faktorl je zajistén transformacni proces za ucelem

vytvoreni co nejhodnotnéjsiho vystupu.

Realizace vyroby je uskuteCiovana podnikovym vyrobnim systémem. Ten je

mozné popsat tfemi elementy:
e vystup,
e vstup,

e transformacni proces. (Tomek, Vavrova, 2007)
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Vytéznost

\ 4
A

Utvafeni vztaht vysledku

zdroj: TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nékupu. prvni vydani. Praha: Grada
Publishing, a.s., 2007. ISBN 978-80-247-1479-0.

Obrazek 1 Vytéznost transformacéniho procesu

1.1 Vstup

Jedna se o vyrobni faktory, nebo-li vyrobni zdroje. Zpravidla se rozliSuji Ctyfi

skupiny:
e prace — zahrnuje vSechny lidské zdroje;

e puda — veskeré pfirodni zdroje (lesy, voda, vzduch, orna puda, atd.);



. kapital — faktory, které vznikaji v prubéhu vyroby, jsou uplatiovany jako

vstupy v dalSi vyrobg;

¢ informace. (Kefkovsky, 2009)

1.2 Vystup

Vystupem je, odbytovému trhu, odpovidajici materialni ¢i nematerialni zbozi. Z
pohledu primyslové vyroby je pak vystupem materialni produkt (vyrobek).

1.3 Transformacéni proces

Jedna se o proces, pfi kterém dochazi ke kombinaci jednotlivych faktorl za

dodrzeni urcitého postupu.

Vyrobni proces Ize rozdélit na tfi faze:
e predzhotovuijici,
e zhotovujici,
e dohotovuijici.

Jednotlivé faze jsou zobrazeny na obrazku 2.

Zasoby nedokonéené vyroby - v provozu, dilné
- v meziskladu

(zasoby rozpracované vyroby)
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-------- suraviny polotovary vlastni vyr.
nakupavané polatavary B otove vitobky
-------------- nakupované vyrobky

zdroj: TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. prvni vydani. Praha: Grada
Publishing, a.s., 2007. ISBN 978-80-247-1479-0., str. 84

Obrazek 2 Schéma vyrobnich fazi
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Pfedzhotovujici faze byva oznaCovana jako tzv. pfedvyrobni vyroba, napf. vyroba

zakladnich dilu (obrabéni, tvarfeni atd.)

Zhotovujici faze predstavuje v praxi tzv. predmontaz (vyroba zakladnich

podsestav, sestav atd.)

Dohotovuijici faze pfedstavuje vyrobu finalnich vyrobkul. (Tomek, Vavrova, 2007)
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2 Vlastnosti vyrobniho systému

Vyrobni systém charakterizuje mnoho vlastnosti napf. dynamika, efektivnost,
inovace, komplexnost, kapacita a elasticita. Kapacita a elasticita budou dale blize

specifikovany.

2.1 Kapacita

,Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho systéemu —
libovolného druhu, velikosti a struktury — v daném C¢asovém useku.” (Tomek,
Vavrova, 2007, str. 194)

V pfipadé, Ze se pozorovani vztahuje na vyrobni jednotku nebo néjaky systém,
jedna se o kapacitni jednotku. Kvalitativni schopnost vykonu kapacitni jednotky

uréuje jeji druh a jakost.

Pokud bude kapacita méfena na vystupu, bude urena ve vztahu k ¢asovému
prostoru, z divodu moznosti ucinit vypovéd o rozsahu kapacity. Kapacita obdobi je
dana maximalnim rozsahem vykonu, které je kapacitni jednotka schopna za

obdobi podat. Maximalni rozsah vykon( je nutné vysvétlit témito faktory:
maximalni intenzita vyroby (Imax);
maximalni uzitec¢ny kapacitni prarez (Qmax);

maximalni mozny ¢as nasazeni b&éhem obdobi (Tmax).

Maximalni intenzita vyroby

Jedna se o nejvy8Si moznou rychlost vyroby. Je vyjadifena maximalnim mnozstvim
odvadéné vyroby. Pokud kapacitni jednotka zahrnuje nékolik stejnorodych
vyrobnich jednotek, vztahuje se maximalni odvadéni za ¢asovou jednotku na
jednu vyrobni jednotku. V pfipadé, Ze je nutné vyjadfit u kapacitni jednotky
rozdilné schopnosti objemu, vztahuje se odvadéné mnozstvi za ¢asovou jednotku

na objemovou jednotku.
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Maximalni uzite¢ny kapacitni prarez

U kapacitni jednotky, ktera se sklada z vice homogennich vyrobnich jednotek,
odpovida poctu téchto pracovnich systémud. Kapacitni jednotka s rdznou
schopnosti objemu dava maximalné uziteCnou schopnost objemu maximalné
uzite€ny kapacitni prufez.

Maximalni mozny €as nasazeni béhem obdobi

Jedna se o pocCet Casovych jednotek za obdobi dané kapacitni jednotky.

Maximalni mnozstvi vyrobkl za obdobi zjistime nasobenim vySe zminénych

veli¢in. (Tomek, Vavrova, 2007)

(l) A

Imax

o Q)

Tmax (T)

zdroj: TOMEK, Gustav a V&ra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. prvni vydani. Praha: Grada
Publishing, a.s., 2007. ISBN 978-80-247-1479-0., str. 195

Obrazek 3 Kapacita na obdobi

2.2 Elasticita

Elasticitou rozumime ,pfizplsobivost, pfestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni
jednotky, resp. Vyrobniho systému pri zméné pracovnich ukold*, (Tomek, Vavrova,
2007, str. 195)

V tomto pfipadé ma elasticita kvalitativni a kvantitativni aspekt.
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Kvalitativni aspekt vychazi z moznosti obsazeni vyrobniho systému riznymi druhy
pouziti (u vyrobnich prostfedkl je nutné rozliSovat mezi jednoucelovymi -

specialnimi a viceucelovymi - univerzalnimi).

Kvantitativni aspekt je schopnost systému reagovat na poc€etni zmény v objemu

vyroby.

Muze se jednat o pfizpUusobeni:
e intenzivni — zmény rychlosti provadénych operaci;
e Casové — doba preruseni stavajici kapacitni jednotky pfi zméné ukolU;
e prufezové — varianty kapacitniho prifezu.

Kvantitativni elasticita je dana tim, jak rychle je mozZno pfrestavét pracovisté pfi
zméné vyroby. Elasticita pracovni sily je schopnost provadét rizné pracovni

operace.

DalSi dulezitou vlastnosti vyroby je jeji efektivita.

V ramci vyrobnich procesU ur€ila firma Toyota sedm vyznamnych typu ztrat, které

nepfidavaji hodnotu:

o Nadvyroba — vyroba, ktera zplsobuje nadmérné naklady (skladovaci,
dopravni, mzdové);

o Cekani — disponibilni &as, kdy délnici jen dohliZeji a musi &ekat na dalsi
krok procesu, muze k tomu dojit v dasledku napf. vy€erpani zasob,
zpozdéni procesu, poruchy zafizeni, kapacitni problémy aj.;

o Doprava nebo premistovani, které nejsou nutné — rozmisténi procesu
na velkou vzdalenost, vyvolava potfebu prepravy, pfesunu materialu, dilG a

zbozi do skladll nebo mezi procesy.;

o Nadmérné, nepresné zpracovavani - neefektivni zpracovavani v
dUsledku pouzivani Spatnych nastroja, chybného konstrukéniho feSeni

vyrobku, vysSSi jakost vyrobku nez je nezbytné;

o Nadbyte¢né zasoby — Nadmérna zasoba byva pfiCinou zastaravani,

poskozeni, zpusobuje vétSi dopravni a skladovaci naklady;

14



Zbyte¢né pohyby — kazdy pohyb, ktery neni nutny napf. Vyhledavani dild,
jejich urovnavani nebo skladani na sebe, zbyte¢na chize;

Vady — vyroba chybnych dili zpUsobuje naklady na opravy, predélavky,
nahradni vyrobu a kontrolu;

Nevyuzita tvofivost zaméstnanci — ztrata Casu, napadl, dovednosti,
nova zlepSeni atd. (Liker, 2007)
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3 Rizeni vyroby
,Rizeni vyroby je zaméfeno na dosaZeni optimélniho fungovéani vyrobnich
systémi s ohledem na vytycené cile.” (Kefkovsky, 2009, str. 3)

Vyrobni systém zahrnuje vSechny Cinitele, které se uCastni na procesu vyroby.
Jedna se o provozni prostory, nezbytna technicka zafizeni, suroviny, polotovary,

energie, informace, pracovniky, vyrobky, odpady atd.

V Fizeni vyroby se jedna o sladéni Cinitell, které ovliviiuji vécnou, prostorovou a

Casovou stranku vyroby. (Kefkovsky, 2009)

Rizeni vyroby je mozné roz&lenit do jednotlivych zakladnich fazi:

tvorba,

e planovani,

e organizovani,
e motivovani,

e kontrola.

VSechny zakladni faze se neustale opakuji a navazuji na sebe. Kromé zakladnich

fazi muze proces fizeni obsahovat i faze priibézné:
e komunikace,
e rozhodovani.
Jednotlivé faze fizeni vyroby budou dale blize definovany.
Tvorba
Jedna se o proces, kdy se objevuji nova feSeni a vymysli se nové napady,
vétSinou ve vice variantach.
Planovani
Planovani je mozné charakterizovat jako proces stanoveni cili a zpusoby, jak

téchto cili dosahnout.
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Organizovani

V této fazi fizeni se zajiStuje délba prace, tzn. vécné, Casové a prostorové
usporadani vSech procesu, v€etné procesu Fizeni.

Motivovani

Motivaci Ize pusobit na u€astniky procesu fizeni s cilem ovlivnit jejich vykon,
kvalitu, zplsob provedeni, dodrZzovani technologie apod.

Kontrola

Ukolem faze kontroly je ovéfovani vysledkd procesu, vyhodnocovani odchylek a

jejich oprava.

Charakteristika prubéznych fazi

Komunikace

Pfenos informaci horizontalnim (mezi pracovniky na jednom fidicim stupni) nebo
vertikalnim (mezi pracovniky rdznych fidicich stupfid) smérem.

Rozhodovani

Jedna se o ziskavani informaci, jejich analyzu, zpracovani a na zavér vybér
feSeni, které bude nejvhodnéjSim zplsobem sméfovat ke stanovenému cili.
(Novak, 2007)

3.1 Metody Fizeni

Vétsi efektivnosti fungovani podniku, je mozné dosahnout implementaci vhodné
metody Fizeni. Jejich zasluhou je mozné dosahnout vyssi kvality, nizSich nakladd,
zkracovani prubéznych dob a ziskani a udrzeni zakaznika. (Basl, 2008) Existuje

mnoho metod fizeni, nékteré z nich budou uvedeny dale.

MRP — Material Requirements Planning

Predstavuje klasicky pfistup k Fizeni podniku, ktery je zaméfen hlavné na fizeni

zasob materialu.

Pomoci kusovniku, stavu skladovych zasob a planu vyroby urCuje materialové

pozadavky.
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Tato metoda je pfedchidce metody MRP Il

MRP Il — Manufacturing Resource Planning

Obsahuje planovani materialovych i kapacitnich zdroju. Obsahuje ale i plan
obchodu, vyroby a nakupu. Nabizi fadu finan€nich pfehledi o skladovaném

materialu, vyrobé a zakazkach. (Basl, 2008)

Mezi vyhody této metody patfi lepSi servis zakaznikim, coz muze vést ke zvySeni
trzeb, zvySovani konkurenceschopnosti, schopnost udrzet stavacici uroven
prodeje, rychlejSi reakce na potfeby zakaznikd, snizovani dodacich lhiat. (Toomey,
2013)

JIT = Just In Time

Zakladem JIT je: ,vyroba pouze nezbytnych polozek v potfebné kvalité
v nezbytnych mnoZzstvi, v nejpozdéji pripustnych ¢asech.” (Kefkovsky, 2009, str.
71) Jde o minimalizace zafizeni, materialQ, dill, odpadu a pracovniku, které jsou

nezbytné pro vyrobu. (Lai, Cheng, 2008)

Z toho vyplyva snizeni pozadavkl na prostor, sniZzeni nutnosti vazaného kapitalu,
mensi riziko straty a poSkozeni a snizeni pozadavkl na nakladani se zasobami.
(Stusek, 2007)

Kanban

Metoda zaloZzena na principech JIT. Zakladem jsou zde S§titky, které pini funkci
objednavek a pruvodek. (Kefkovsky, 2009)Tento systém se pouziva zpravidla
mezi jednotlivymi pracovisti, kde rozpracovany vyrobek postupuje mezi pracovisti,
az k jeho finalizaci. Na nékterych mistech se mize prace hromadit, jinde by zas
mohl nastat prostoj, to muze vést ke stresu pracovniku, ktefi se budou snazit délat
rychleji a snadnéji pak délaji chyby a zmetky. Vyhodnéjsi je pokud kazdy pracuje
svym tempem a material dostane, az kdyZz si o néj zazada, pravé pomoci
kanbanu. (Vachal, Vochozka, 2013)
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OPT - Optimized production technology

Tato metoda fizeni prosazuje vyrovnané planovani.. Cilem jsou minimalni

Pracovni proces zacina identifikaci slabych mist, dale se stanovi efektivni vyuziti
slabych mist, zbylé zdroje planovani se podfidi pravé efektivnim vyuziti slabych
mist. Dulezita je eliminace slabych mist a popfipadé nové planovani. (Wohe,
2007)

Stihla vyroba

Stihla vyroba se snazi omezovat plytvani zdroji i éasem. Casté je tvrzeni, Ze
vSechny podnikatelské aktivity nemohou byt zabezpeCovany na profesionalni
arovni, z toho vyplyva, Ze je dullezité vénovat maximum usili hlavnim vyrobnim
¢innostem a pomocné a podpurné cinnosti zabezpecit dodavatelsky. (Veber,
Srpova, 2012)

Cilem stihlé vyroby je minimalizace odpadu, zlep$eni kvality, snizeni doby uvedeni

na trhu a snizeni nakladl. (Smart product engineering)

19



4 Planovani

Ve 3. kapitole byly definovany jednotlivé faze Fizeni procesu vyroby. Jednou z fazi
bylo planovani, které bylo charakterizovano jako proces vyty€eni cili a zpusobl
jejich dosazeni.

Pojem cil

V ekonomii a managementu se pod pojmem cil oznacuje stav, kterého ma byt

dosazeno v budoucnu.

Ve firmé& by mély byt definovany cile celkové, vSeobecné, ale i specifické pro
jednotlivé oblasti jeji Cinnosti (vyvoj vyrobku, kvalita, marketing, prodej, finance
atd.)

Dle urovné fizeni lze rozliSovat cile strategicke, taktické a operativni, dle Casového
horizontu je mozné délit cile na dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé.
Strategické cile byvaji dlouhodobé, taktické stfrednédobé a operativni kratkodobé.
(Kefkovsky, 2009)

4.1 Strategické planovani

Strategické Fizeni a planovani je ukol pro vrcholové vedeni firmy. ,Strategické
planovani je zaloZzeno na poznani, hodnoceni a racionalnim uplatriovani poznatkd
objektivnich vyvojovych tendencich v fizeni a stava se tak jednim z
nejvyznamnéj§i aktivit vedoucich pracovnik(. Zakladnim cilem strategického

planovani je zvySovani hodnoty firmy.” (Fotr, 2012, str. 84)

Vyrobni strategicky plan by mél obsahovat podminky, za kterych je firma z
dlouhodobého hlediska schopna vyrobit mnozstvi produkce, nejen z hlediska

sortimentu, ale i kvality a naCasovani.

Planuje rozlozeni vyrobnich operaci tak, aby byly splnény poZadavky zakaznika.
Musi brat v uvahu kapacitni moznosti, obsluznost zafizeni personalem a
logistickou obsluznost, dulezita je i délka vyrobniho cyklu, takt linky a flexibilita

vyrobniho programu.

Vystupem strategického planovani jsou udaje o pFedpokladaném vyrobeném

mnozstvi, ale i poZadavky na technologickou obsluznost linek, pozadavky na
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sménnost technologického procesu, poZadavky na soulad s bezpecnosti prace,
environmentalnimi pozadavky atd. (Fotr, 2012)
4.2 Taktické planovani

Taktické stfednédobé planovani navazuje na planovani strategické a je zakladem

pro planovani operativni.
Typickymi vlastnostmi (ve srovnani se strategickym planovanim) jsou:
e uzsi zabér (alokace a vyuziti zdroju),
e kratSi Casovy horizont,
e menSi stupen nejistoty a neurcitosti,
e VvétSi podrobnost.

Taktické planovani by mélo byt uskute¢riovano metodicky, jak znazorfiuje obrazek
4.

PrileZitosti s ohledem na Porovnani variant planu
trh, konkurenty, zakazniky, vzhledem k wytyEenym
silné a slabé stranky firmy cildm)

Vytyceni cili Vybér vhodne varianty
(Zeho chceme dosahnout)

Omezeni planu (v

Jakém prostsfedi, internim a Tvorb dpiarnvch plani
externim, bude plan vorha pocpurnych pant

realizovan) (vyv oje vyrobka, pracovni

@ sily, naradi, materialu atd.)

!l

Tvorba variant planu ‘ Kvantifikace planu do
formy rozpottu
(wvyrobni naklady, cena,
objem prodeje atd.)

Zdroj: KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 2. vydani. Praha: C. H. Beck,
2009. ISBN 978-80-7400-119-2.

Obrazek 4 Metodika tvorby stfednédobych plana vyroby
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Pro proces zkoumany v praktické Casti je vhodné analyzovat vyhody vlastni a cizi
vyroby.

Pfi rozhodovani mezi vlastni a cizi vyrobou je nutné vytvorit kalkulacni propocet
pro vlastni vyrobu a poté ho porovnat s cenou, kterou nabizi vybrany dodavatel.

Dale je tfeba zhodnotit i dalSi vyhody a nevyhody obou moznosti:

Vyhody cizi vyroby
e niZSi skladovaci naklady
e neni nutné pofizovat specialni material, stroje atd.

e zkuSenosti, znalost specialnich postupt

Vyhody vilastni vyroby
e niz8i naklady na dopravné
e moznost vyuziti odpadu
e vlastni zkuSenosti
e moznost manipulace s cenou
e ochrana tajemstvi
¢ rychlejSi reakce na pozadavky zakaznikd (Tomek, Vavrova , 2007)
Z vétsi Casti spada planovani vyrobnich operaci pod operativni planovani, proto
bude tomuto druhu planovani vénovana vétsi pozornost.
4.3 Operativni planovani

Operativni planovani navazuje na planovani taktické a strategické. Jedna se o
planovani kratkodobé. Jeho pfedmétem je uréeni vyrabénych produktd, v jakém

mnozstvi, ur€eni vstupnich zdrojl a jejich mnozstvi, vyrobni proces a €as.

Dale musi zajistit, aby byla udrzena nebo spiSe zvySena produktivita pracovni sily,
stroju a zafizeni, musi minimalizovat vyrobni naklady, zkratit pribézné doby
vyroby, snizit nadbyteéné zasoby, zvysit kvalitu, zlepsit design a zajistit ekologické

pozadavky. (Tomek, Vavrova, 2014)

Z vécného hlediska se jedna o planovani v zakladnich oblastech:
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e odbytu,
e vyroby,

e nakupu. (Tomek, Vavrova, 2014)

Pfi tvorbé operativnino planu rozhoduje vyrobni management o feSeni

nasledujicich ukolu:

vybér ekonomicky vyhodnych zakazek pro vyrobu

e urCeni potfebné kapacity pro vybrané =zakazky dle jednotlivych

produktivnich jednotek
e odsouhlaseni kapacitni nabidky a poptavky
e urcit poradi provadéni operaci

¢ iniciace, kontrola a zajisténi prubéhu zakazky

Rozhodovani managementu vychazi z vyrobné ekonomickych cilu:

o minimalizace relevantnich nakladi (mezi né patfi napf. naklady na
skladovani vyrobkl, naklady na nedodrZeni dodacich terminu, naklady

prostoju produktivni jednotky, naklady na pfipravu produktivni jednotky

atd.);
o minimalizace prubéznych dob;
o maximalizace vyuZiti kapacit;
o minimalizace odchylek terminl . (Tomek, Vavrova, 2007)

Dale budou blize popsany zakladni oblasti operativniho planovani.

Operativni plan odbytu

.Zakladni charakteristikou operativniho planu odbytu je generovani primarni

spotfeby, respektive potreby.” (Tomek, Vavrova, 2014, str. 196)

Pro sestaveni operativniho planu odbytu jsou dulezité pozadavky zakazniku, které
vychazeji z marketingového vyzkumu, pozadavky zakazniku, jenz konkretizuji
pfimymi objednavkami a pozadavky vyplyvajici z kooperacnich smluv, popf.
Zakony &i jiné predpisy, stanovujici pozadavky na zajisténi urcitych produktu.
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Pfi tvorbé planu odbytu rozhoduji tyto podminky:

e disponibilni mnozZstvi vyrobnich faktorl na dany ¢asovy usek;

e trzni odpovédnost — splnéni minimalnich a maximalnich pozadavku trhu;

e plnéni ekonomickych a jinych cild firmy.
Zpusob planovani odbytu je ve vazbé na planovani vyroby ovlivnén hlavné
druhem a mnozstvim uzkych mist ve vyrobnim procesu a poCtem jinych vyrobnich
zpusobd.
Operativni plan vyroby

Operativni plan vyroby je odvozen z planu odvadéné vyroby, je tzv. planem

zadavané vyroby.

Postup planovani vyroby je mozné rozdélit do nékolika kroku

Viypocet jednotlivych ¢asti vyrobku

Propocet Casti vyrobku je dulezitym podkladem pro planovani vyroby vzhledem
k moznosti rozdilné rozpracovanosti Casti vyrobkl i pro spravny vypocet
jednotlivych Cinitell vyrobniho procesu jako napf. materialu, pracovnikl, nastrojl
apod.

Podkladem pro technické pfipravy je kusovnik, ktery znazoriuje skladbu
jednotlivych vyrobkl a jejich €asti. Slouzi nejen k vypoctu spotfeby jednotlivych
Casti, ale i k vypoctu spotfeby materialu. (Tomek, Vavrova, 2007)

,Vypocet se provadi podle jednotlivych sledd, tj. vyrobnich stupriti a shodna cisla
vykrest (vyrabénych casti) nacCitame jako celkové mnoZzstvi dané c&asti. K takto
Zjisténé spotfebé casti pricitame ty, které jsou v planu odbytu uvedeny pfimo jako

nahradni dily, pfimo dodavané ¢asti atp.” (Tomek, Vavrova, 2007, str. 238)

Stanoveni skute¢né potreby vyroby

Pfi hodnoceni skute€¢né potfeby vyroby je nutné brat v uvahu:
e spotiebu dohotovujici faze,
e zasoby hotovych dilu,
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e zasoby nedokoncené vyroby ve vyrobnim procesu,
e pojistné zasoby,

e predpis Casového prubéhu vyroby.

Stanoveni terminu odvadéni

Dle potfeby jednotlivych vyrobnich €asti je stanoven termin odvadéni, ze kterého
je ur€en termin zadavani (pfedstih, pribézna doba vyroby). Je nutné provést
vypoCty potfeby nastroju, naradi, pfesuny pracovnikl, zvySeni sménnosti atd.
,Cilem je zajisténi vyroby potfebnymi prostiedky jak ze zasob, tak nakupem nebo

vlastni vyrobou (nastrojarna).“ (Tomek, Vavrova, 2007, str. 239)

Lhatovy plan dilny

Jedna se o predpis |hit zadani a odvadéni pro dilny, u velkosériové nebo
hromadné vyroby pfedpis provedeni jednotlivych operaci. Postup tohoto slozitého

postupu je znazornén na obrazku 4 velmi zjednodusené.

‘ THHN kusovnik standardni narmativy OP odbytu

— T L —

vypodet poftu kusi

v
TYP VYROBY
kusova malosériova seriova velkosérnova hromadna
v v ¥ v

wypodet vyrobnich davek
v v ¥
bilancovani (oéekavana zasoba, pojistna zasoba)

h ¥ + + *

stanoveni termind odvadéni a zadavani

v ¥

stanoveni takiu a ntmu

. !

bilancovani kapacit a vypo&et potfebnych nastroji

./"/1\.

[ etvrletni operativni
plan vyroby

zatéZovaci plan pléan potfeby nastroji

zdroj: TOMEK, Gustav a V&ra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. prvni vydani. Praha: Grada
Publishing, a.s., 2007. ISBN 978-80-247-1479-0.

Obrazek 5 Model étvrtletniho operativniho planu vyroby
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DalSim dualezitym ukolem planovani vyroby je urCeni pribéhu vyrobniho procesu.
Jedna se o terminovani prub&hu — ur€eni proveditelnosti jednotlivych zakazek
z Casového hlediska a o terminovani kapacit — feSeni rozporu mezi kapacitni

poptavkou a kapacitni nabidkou.

Operativni plan nakupu

Cilem operativniho planu nakupu je urcCit potfebu materialu, ktery je zajiStovan
nakupem pro splnéni pozadavkl vyroby. Na jedné strané je disponibilni zasoba
(oCekavana zasoba k pocatku planovaciho obdobi) a dodavky, které jsou
zajistované na nakupnim trhu a na druhé strané je celkova spotfeba materialu v
daném planovacim obdobi a poZadavek na vytvofeni zasoby, zajisStujici

bezporuchovy prubéh.

Pfi tvorbé planu se realizuje vypocCet spotfeby materialu jednotlivych polozek
materialu, vypocCet pojistné zasoby (rezerva pro zajisténi poZzadované spotieby,
zjisténi oCekavané zasoby k pocatku planovaciho obdobi a vypocet potieby

dodavek jednotlivych polozek materialu.

V praktické Casti se zaméfim na podrobné popsani procesu vyroby a planovani
ND ve SA. Bude vytvofena mapa procesu, kterd bude detailng& rozebrana.
Nakonec se budu soustfedit na vybér uzkych mist procesu a navrhnu mozna

opatfeni pro zvyseni ucinnosti.

Nejprve se zaméfim na popis legislativni upravy, ktera je s vyrobou ND spojena.
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5 Legislativni aprava

V CR jsou prava a povinnosti vyrobce motorovych vozidel uvedeny v zakoné &.
56/2001 Sb. O 2001 o podminkach provozu vozidel na pozemnich komunikacich a
0 zméné zakona &. 168/1999 Sb., o pojisténi odpovédnosti za Skodu zplsobenou
provozem vozidla a o zméné nékterych souvisejicich zakonl (zakon o pojisténi

odpovédnosti z provozu vozidla), ve znéni zakona ¢. 307/1999 Sb.
Prfedmétem tohoto zakona je:
registrace vozidel a vyrazovani vozidel z registru,

technické pozZadavky na provoz silni¢nich vozidel a zvlastnich vozidel a
schvalovani jejich technické zpusobilosti k provozu na pozemnich

komunikacich,

prava a povinnosti osob, které vyrabéji, dovazeji a uvadéji na trh vozidla a

pohonné hmoty,
prava a povinnosti viastniku a provozovatelt vozidel,
prava a povinnosti stanice technické kontroly a stanice méfeni emisi,

kontroly technického stavu vozidel v provozu.
(http://Iwww.mdcr.cz/NR/rdonlyres/549ACB36-4977-4DFF-8282-
BD43C6746755/0/MicrosoftWord56.pdf)

Dalsi legislativni uprava byla vydana komisi EU.

Oblast vyroby, prodeje a oprav motorovych vozidel byl Evropskou komisi rozdélen
na dvé Casti na oblast prodeje novych motorovych vozidel a na oblast oprav
motorovych vozidel. V prvnim sektoru je pfiméfené konkurencCni prostfedi, v

druhém tomu tak neni.

Pro sektor prodeje novych motorovych vozidel plati tzv. obecna blokova vyjimka a
problematika obchodu s nahradnimi dily, oprav a udrzby motorovych vozidel je
upravena pravni upravou, ktera je platna od 1.6.2010 a bude platit az do
31.5.2023. Jedna se o Narizeni Komise (EU) Cis. 461/2010 (tzv. blokova vyjimka).
(http://www.rpauto.cz/sites/default/files/bv_Vyklad k_blokove vyjimce.pdf)
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Evropska komise se snazila pomoci pravnich Uprav a pfedpist zvysit konkurenci

na trhu prodeje a servisu motorovych vozidel.

Prvnim krokem bylo vydani NARIZENi KOMISE (ES) &. 1400/2002 ze dne 31.
Cervence 2002, o pouziti ¢l. 81 odst. 3 Smlouvy na kategorie vertikalnich dohod a
jednani ve vzajemné shodé v odvétvi motorovych vozidel, ve kterém byl mj.

uveden:

o Zakaz stanovit podminky, které vyrobce nemuze klast prodejcim a

distributordm novych vozidel ani t€m, co zajistuji servis.

o Zakaz omezovat uzemi nebo okruh osob, kterym je mozné prodavat nebo
poskytovat sluzby.

o Zakaz omezovat odbératele, aby prodavali i jina motorova vozidla.

o Zakaz omezovat nezavislym uc€astnikim trhu pFistup k technickym

informacim, které jsou nutné k opravam ¢&i udrzbé& motorovych vozidel.

(http://www.sisa.cz/cs/jak-funguje-blokova-vyjimka)

DalsSim krokem byla pravni uprava, ktera vstoupila v platnost 1.6.2010, Narizeni

Komise (EU) ¢&is. 461/2010 (tzv. blokova vyjimka). Tato pravni Uprava obsahuje:

° pristup nezavislych provozovateli k informacim o opravé a udrzbé,

nastrojum a Skolenim poskytovanym vyrobcem vozidla;

. pfistup opravcli vSech znacek ke vS8em nahradnim dili v8ech vyrobcu
vozidel;
° moznost ¢lent autorizovanych siti vozidel nakupovat kvalitni dily a nastroje

od nezavislych distributort;

. moznost vyrobcl nahradnich dili dodavat své vyrobky pfimo na trh
nahradnich dilt a rovnéz uvadét viastni obchodni znacky na dily dodavané

vyrobcim vozidel (zdvojeni znacek);

o definice vyrazu ,originalni nahradni dily* na zakladé kvality dila a nikoliv

puvodu nahradnich dilc;

. definice vyrazu s,nahradni dily odpovidajici kvality”.

(http://www.apm.cz/link_files/Nova_blokova_vyjimka_letak.pdf)
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6 Povinnost zasobovani nahradnimi dily

Jak uz bylo vySe zminéno, vyrobce je povinen urcity Cas zasobovat trh nahradnimi
dily pro své portfolio. Skoda auto a.s. neni vyjimkou. Doba po kterou SA zasobuje
trh nahradnimi dily je rozdélena do 4 variant: potahy sedadel a opéradel, oblozeni
a koberce, dily vybavy a dily nutné pro provoz vozidla. U kazdé varianty je odliSna
povinnost zasobovani. NejdelSi povinnost je samoziejmé u dild nutnych pro
provoz vozidla. Zde SA zaruduje moznost sehnani dilli po dobu 15 let po ukon&eni
sériové vyroby. Jedna se o panelové dily (dvefe, kapota, blatniky), dily fizeni a
motoru a také dily podvozku. Tyto dily jsou pro dlouhodobé vyuzZiti vozidla

nezbytné a proto se tyto dily vyrabi nejdéle.

U Calounénych dilt jako potahu sedadel a opéradel dochazi k redukci nabizenych
variant. Po uplynuti 5 let se z nabizeného sortimentu vybere par obratkovych
variant a u zbytku je vyroba ukoncena. U vSech dili se pocita s pfipadnym
prodlouzenim vyroby o jeden rok a to v pfipadé, ze by stale existovala dostate¢na

poptavka. VSe je detailné zobrazeno na obrazku 6.

Dily wbavy

Dalsi dodavky v piipade hospodamosti
Redukce nabidky na obratkovou variani

Iwee—G  m

ObloZeni a koberce

Py s 3 pivacel [T

Roky po vybéhu ze
sériové vyroby Z

=
(=]
.
[=2]
oo
=
[t
=
-
=]
=

zdroj: Interni materialy SA

Obrazek 6 Obdobi povinnosti zasobovani nahradnimi dily po vybéhu ze série pro vozy
Skoda

Co se tyCe dili vybavy, zde se doba zasobovani pohybuje kolem 10 let s moznosti

ro¢niho prodlouzeni. Jedna se o dily interiéru a vnitfniho vybaveni vozidla.



7 Casovy plan

Proces zacina 15 mésicu pfed ukoncenim sériové vyroby (EOP). Do té doby jsou
nahradni dily soucasti vyrobniho procesu vozidla. Po ukonceni jeho vyroby se
tedy vyroba ND musi vycClenit a to bud internim vy€lenénim (pfesun vyroby v ramci

spole¢nosti) a nebo externim vyclenénim (pfesun vyroby k dodavateli).

Prvni krok, ktery se po oznameni ukonCeni sériové vyroby provede je vypocCet a
stanoveni potfeby ND. Tento krok je velmi dllezity pro stanoveni kapacity vyroby,
ktera je dllezitym faktorem v dalSim bodé. Jde o osloveni dodavatell. Ty si na
zakladé stavenych podminek pfipravi své nabidky, které jsou pak analyzovany. O
rozhodnuti, jakym zptsobem se budou ND vyrabét, rozhoduje pfedstavenstvo SA
na zakladé predchozi analyzy. Této faze by mélo byt dosazeno zhruba 7 mésicu

pred ukon€enim sériové vyroby.

CGasowy plan zajisténi ND

mésice
AT 2734567 [8[9[10[HA[12] 1314151671619 [20] 2122
QOzmameni o zdméru ukonéeni sériové vyroby ND (LAP) ¢

Stanoveni potfeby ND |:|
Pfiprava konkuren&nich nabidek dodavateli [:'
Analyza hospodarnosti I:l

Rozhodnuti o zplisobu zajisténi ND 4]

[

w

=

m

@

Zaplanovani ndkadd jednotlivych dtvard v planovacim kole ¢

-

Vyroba dlouhodobé potieby X celkové potfeby X predstihu | |

@

EOP (End of production) &
Pfestavba technologie pro interni a externi vyélenéni l:l
10 Interni a externi vyElenéni I:l

11 Vyrba ND |:>

zdroj: interni materialy SA

w

Obrazek 7 Casovy plan zajisténi ND

B&hem 7 mésict pred EOP méa SA povinnost vyrobit takové mnozstvi dil(i, které
pokryje C€as pro nutné vycClenéni vyroby - pfedstih. Pokud je predpokladana
poptavka po dilu mala, je mozné, Ze béhem tohoto obdobi dojde k vyrobé tolika
kusu, ze bude vyrobek pokryt na doziti - vyroba celkové potifeby. Posledni pfipad
ke kterému v této fazi muze doijit je vyroba jedné vyrobni davky, ktera pokryje trh
na pfedem stanoveny Casovy interval - vyroba dlouhodobé potfeby. Vyroba dalSi

davky dlouhodobé potieby probéhne po vyclenéni.
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Nyni se dostavame k vybéhu sériové produkce. BEhem 5 mésicl je nutné vyrobu
kompletné pfesunout. Nutna je také pfestavba vyrobni technologie. Pocita se, Ze
produkce dili bude v daleko mensim méfitku nez doposud béhem sériové
produkce. Samoziejmosti je také Uprava novych vyrobnich prostort tak, aby co

nejlépe vyhovovala potfebam vyroby ND.

Zhruba ve 20 meésici procesu se projekt dostava do finalni faze. Vyroba ND je
kompletné presunuta a povinnost zasobovani se pfesouva na externiho

dodavatele nebo na uréené oddéleni SA.
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8 Mapa procesu

Nyni se dostdvam k samotné mapé procesu (viz obrazek 8). Proces bude

podrobné popsan a budou uvedeny odpovédna oddéleni.

V prvnim kroku je dullezité rozdéleni dili na dily nakupované a dily vyrabéné.
Nakupovanymi dily se rozumi dily, které uz béhem sériové vyroby byly
nakupovany z externich zdroji - tedy od dodavatele. BE€hem sériové vyroby ma
tyto dily na starost oddéleni EN - Nakup. Po EOP se tato povinnost pfesouva na
oddéleni PD - Prodej nahradnich dild a pfislusenstvii EN pfeda veskeré
kompetence PD a to v€etné informaci o pronajatych vyrobnich technologiich. Nyni
je na oddéleni PD, zda s puvodnim dodavatelem uzavie novou ramcovou smlouvu
(dale jen RS) nebo zda se rozhodne vyhledat nového dodavatele ND. Po podpisu
RS se stanovi velikost zasob, ktera se bude udrzovat. Jakmile dojde k vytvoreni
celkové potfeby, je uvolnéna vyrobni technologie a nastroje jsou seSrotovany.

Timto je vyrobni proces u dodavatele ukoncen.

V pfipadé vyrabénych dild po oznameni ukonc€eni sériové vyroby stanovi oddéleni
PD a VC - Centralni planovani, seznam dila, kterych se ukoneni vyroby tyka. Na

zakladé tohoto seznamu dojde ke stanoveni potfeby ND.

Po stanoveni potfeby je vyplnén formulaf zadosti na vyrobu celkové potieby,
dlouhodobé potieby nebo predstihu (viz pfiloha 1), ktery je pfedan do vyroby SA
do doby nez bude vyroba vyc€lenéna. Soucasti tohoto formulare je vyjadieni vSech
zainteresovanych oddéleni v tomto procesu. Jedna se o posouzeni doby a
podminek skladovani - GQ (fizeni kvality), analyzu hospodarnosti a doporuceni
zpusobu zajisténi ND - EC (Controlling) a nakonec i rozhodnuti o zpusobu

zajisténi - VC, PD a predstavenstvo SA.

Nyni se proces rozdéluje do tfi vétvi podle situaci, které mohou nastat. Prvni z
nich je, z2e SA vyrobi takového mnozZstvi, které pokryje trh po celou dobu
povinnosti zasobovani - celkova potfeba. Tudiz dalsi vyroba ND neni nutna.
Dochazi k naskladnéni vyrobenych dild a ukon&eni produkce. Pouzité technologie

jsou uvolnény k dalSimu pouziti a nepotfebné nastroje seSrotovany.

Druha situace, ktera muize nastat je vyroba dlouhodobé potfeby. Jedna se o

davku, ktera pokryje trh na predem domluveném mnozstvim, které je stanoveno
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na zakladé odvolavky oddéleni PD. K této situaci dochazi u dild u kterych se
predpoklada velka poptavka nebo by mohla byt ohrozena kvalita dili z duvodu
dlouhodobého skladovani. Po vyrobeni dlouhodobé potfeby dochazi k
naskladnéni. Pokud se nepfedpoklada v nejblizSim obdobi nutnost vyroby dalsi
davky dochazi k zakonzervovani a uskladnéni vyrobnich technologii. Pokud
vznikne potfeba vyroby dalSi davky, dochazi k sepsani nové zadosti na vyrobu

ND. Ta se jiz bude vyrabét ve vyclenéné vyrobé.

Posledni varianta, ke které muze dojit je interni nebo externi vyclenéni vyroby.
Pokud se SA rozhodne pro tuto moznost, je povinna vyrobit pfedstih - takové
mnozstvi, které umozni kompletni vyclenéni vyroby. Velikost pfedstihu urCuje
oddéleni PD. Nyni je na fadé rozhodnuti zda probéhne interni nebo externi
vyélenéni, o kterém rozhodne predstavenstvo SA. V pripadé, zZe se
predstavenstvo rozhodne pro externi vyclenéni, dochazi k pfesunu vyroby k
dodavateli. Pokud rozhodnuti padne na interni vyc€lenéni, dochazi k prestavbé
vyrobnich technologii pro potfeby vyroby ND. Nejpozdéji do 5 let provede oddéleni
EC ve spolupraci s PD analyzu hospodarnosti vyroby ND. V pfipadé
nehospodarnosti procesu je nutné projednat alternativni feSeni - ukonéeni vyroby

nebo presun k dodavateli.

Takto vypada proces po celou dobu povinnosti zasobovani ND. V dalSi kapitole

budou navrzeny mozna opatieni, ktera by mohla proces zefektivnit.
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Navrzeni opatieni

8.1 Problematika soucasného stavu

V dnedni dob& je vyroba ND pro automobily Skoda auto a.s. z vétsi &asti
rozdélena mezi externi dodavatele a s tim je spojena cela fada problému. Jako u
kazdého nakupovaného zbozi je dulezity duraz na kvalitu. Dodavatelé musi po
celou dobu vyroby ND pro SA splfiovat pozadavky normy VDA 6.1. Jedna se o
némeckou normu zaloZzenou na normé ISO 9001, specializovanou pro
automobilovy primysl. Pro dodavatele z této normy vyplivaji vysoké naroky
zejména na bezpecénost a kvalitu produktu. | pfes nutnost dodrzeni této normy

dochazi u nékterych dodavatell k ¢astému dodani NOK (Not ok) dilu.

DalSi problémovy faktor sou€asného stavu je doru€eni dild od dodavatele k
zakaznikovi, v tomto pfipadé SA. Dodavatelé jsou rozmisténi v mnoha statech
Evropy. VétSina transportt je provadéna pomoci silni¢ni dopravy a tim vznika i
zvySena moznost rizika. Silni¢ni doprava patfi k velmi rizikovym prvkim logistiky.
Je mozné, ze transport bude mit zpozdéni (z divodu nehody, uzavirky) nebo
dojde k poskozeni materiall béhem nakladky, skladky nebo béhem samotného
transportu. Taktéz mize dojit k zaméné materialu pfi nakladce, coz u dodavatell
vzdalenych tisice kilometrl mize znamenat opozdéni dodavky az o nékolik dni. To
muZze vést az k ohroZeni zakazniki SA nedostatkem ND. Dal$i nevyhodou

vzdalenych transportl jsou pak pfepravni naklady, které si dopravce uctuje.

Mensi ¢ast vyroby ND je umisténa pfimo v zavodé SA. Jedna se pfedevdim o
panelové dily - dvefe, blatniky, kapoty. Diky umist&ni vyroby v SA je kontrola nad
procesem na mnohem lepSi Urovni nez u dild nakupovanych. Problém je, ze
vyroba ND zabira v zavodé plochy v halach, které by mohly byt vyuzity pro jiné
ucely, zejména pak pro vyrobu dilli pro aktualni modely automobild, které SA

pravé vyrabi.
8.2 Navrzeni nového stavu

Jako feSeni problémuU uvedenych vySe jsem se rozhodl pro navrzeni dcefiné
spole&nosti SA, ktera by byla specializovana pfimo a jen na vyrobu nahranich dild
pro automobily znagky Skoda. Spole&nost by byla situovana nejvyse 100 kilometrd
od Mladé Boleslavi. Diky dobré silni¢ni infrastruktufe v okoli Mladé Boleslavi by se
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tak predeSlo vétSiné problémU spojenych s materialovym tokem mezi dcefinou
spole¢nosti a skladem ND. V pfipadé zamén by se reakCni doba razantné snizila
a diky poloze dcefiného zavodu by doSlo i ke snizeni transportnich nakladd, na

které jsem v predeslé kapitole upozornoval.

V dusledku vyclenéni vyroby ND do dcefiné spole€nosti by se uvolnili vyrobni haly
pfimo ve vyrobnich prostorech SA. Tyto prostory by mohli byt pouZity k ugeltim

spojenych s projekty v sériové vyrobé&, o které SA jde predevsim.

Jelikoz by byla vyroba ND centralizovana na jedno misto a byla zcela pod
kontrolou Skoda Auto a.s., do$lo by i k zefektivnéni celého procesu. Komunikace
by probihala jen na drovni SA a dcefiné spole¢nosti. Doslo by i k poklesu
vyrobnich nakladti na ND. Z duvodu, ze vyroba ND neni tak naro¢na jako sériova
produkce, doporucil bych zaméstnani osob ZTP nebo starsSich lidi. Diky slevam na

danich by doslo k dalSim usporam.

Hlavni nevyhodu tohoto feSeni shledavam v pocatecni investici. Pokud by se ale
secCetli veSkeré uspory, vefim v rychlou navratnost této investice. Pro shrnuti
veskerych vyhod a nevyhod navrhovaného feSeni jsem provedl pfehled v

tabulce 1.

tabulka 1 Vyhody a nevyhody dcefiné spole¢nosti

Vyhody Nevyhody

Centralizace vyroby ND Vys$S8i po€atecni investice
Moznost zaméstnani osob ZTP
Uvolné&ni vyrobnich prostor(i v SA
Snizeni transportnich nakladu
Snizeni vyrobnich nakladu
Celkové zestihleni procesu

zdroj: vlastni zpracovani
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9 Zaver

Teoreticka cCast byla rozdélena do CcCtyr kapitol, ve kterych byly postupné
charakterizovany pojmy, které souvisi s danou problematikou. Nejdfive byl
vysvétlen pojem vyroba, na ktery plynule navazal vyrobni systém a jeho vlastnosti.
DalSim dulezitym pojmem, ktery byl vysvétlen je Fizeni vyroby, byly popsany
jednotlivé faze a metody, nékteré z nich byly blize specifikovany. Dale byla
charakterizovana jedna faze fizeni vyroby, ktera souvisi pfimo s nazvem
bakalarské prace a to planovani. Planovani bylo rozdéleno na strategické, taktické
a operativni. V zavéru teoretické Casti byla popsana legislativa, ktera vstupuje do

problematiky nahradnich dilu.

Prakticka Cast je zaméfena na analyzu souCasného procesu vyroby a planovani

nahradnich dilti ve Skoda Auto a. s.

V uavodu praktické ¢asti je zminéna povinnost zasobovani nahradnimi dily, jsou
zde uvedena obdobi, pro jednotlivé skupiny nahradnich dili, po které musi
spolegnost Skoda Auto zajistit nahradni dily. V dal$i &asti je popsan &asovy plan
procesu, kde jsou pro jednotlivé faze uvedeny Casové intervaly. Nasleduje
podrobny popis procesu, ktery je proveden pomoci detailni mapy procesu. Dle této
mapy jsou popsany jednotlivé kroky celého procesu vyroby a planovani

nahradnich dild.

Cilem bakalarské prace bylo navrzeni opatfeni ke zvySeni ucinnosti procesu

planovani a vyroby nahradnich dilli ve Skoda Auto a. s.

V posledni kapitole byla popsana problematika souCasného stavu procesu vyroby

a planovani nahradnich dilt a byla stanovena uzka mista.

Nakonec byly uvedeny problémy tykajici se dild nakupovanych od externich
dodavatelu. V pfipadé nakupovanych dilu je tfeba dohlédnout na kvalitu vyrobkd,
kterou musi dodavatelé splfiovat. V souvislosti s nakupem nahradnich dill muze
dale dojit k problémum spojenych s transportem jako napf. zpozdénim dodavky
nebo poskozeni béhem nakladky, skladky nebo transportu. S problematikou

dopravy je také spojena vyse prepravnich nakladu.
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V pfipadé vyrabénych nahradnich dili (jedna se pfedevSim o panelové dily —
dvere, blatniky, kapoty) dochazi k zabirani ploch v halach, které by mohly byt

vyuzity pro jiné ucely jako napf. pro vyrobu dild pro modely v sériové vyrobé.

Pro feSeni vySe uvedenych uzkych mist bylo navrzeno zalozeni dcefiné
spoleénosti Skoda Auto a. s. Tato spoleénost by byla specializovana piimo na

vyrobu nahradnich dild pro automobily Skoda Auto a. s.

Dcefina spoleCnost by méla mnoho vyhod, doSlo by k centralizaci vyroby
nahradnich dild na jedno misto, a tudiz by vyroba nahradnich dilG byla zcela pod
kontrolou Skoda Auto a. s. Z dGvodu niz$i narognosti (ve srovnani se sériovou
vyrobou) by bylo mozné zaméstnat osoby ZTP a starSi lidi, coz by vedlo k

usporam na danich. Nevyhodou je ovSem pocatecni investice.

V teoretické roviné se projekt jevi jako efektivni nastroj pro zlepSeni uc€innosti
procesu, v praxi by vSak bylo nutné rozebrat projekt do mnohem vétSich detailli a

na zakladé analyz vyhodnotit jeho proveditelnost.
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