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Anotace

Tato diplomova prace se zabyva procesem zakazek vyroby naprav do automobill a jejich
dodavkami v ramci podniku SKODA AUTO a.s. Hlavnim cilem je zefektivnéni logistického
procesu spojené¢ho s planovanim, vyrobou a dopravou naprav z vyroby v Mladé Boleslavi,
pres mezisklad externiho poskytovatele logistickych sluzeb, az k montaznim linkam do
zavodu v Kvasinach. Prace obsahuje vypracovani navrhit moznych opatieni a jejich
vyhodnoceni pomoci metod vicekriteridlniho rozhodovani, na jejichz zaklad¢ bylo vybrano
feSeni formulovaného problému. Déle se zabyva tématem automatické identifikace, jakoZzto
nastrojem pro sledovani pohybu zasob v logistickém fetézci. Vybrany navrh je poté
vyhodnocen jak z hlediska dopadti na klicové aktivity, tak z pohledu ekonomického piinosu

pro podnik.

Klicova slova

automatické identifikace, davkova vyroba, planovani, RFID, fizeni zakazek, sekvencni

vyroba, Stihla logistika



Annotation

Order Management and Axle Supplies to Car Production within SKODA AUTO a.s.

This diploma thesis is concerned with the commission for the production of car axles and
their delivery within the company SKODA AUTO a.s. The main aim is the efficiency
improvement of the logistic process connected to planning, manufacturing and the delivery
of the axles from the manufacture in Mlada Boleslav, through the interim storage of an
external provider of logistic services, to the assembly line in Kvasiny. The thesis includes
several suggestions of possible measures and their evaluation using multiple-criteria
decision analysis, on whose bases the solution of the formulated issue was chosen.
Furthermore, it deals with the theme of automatic identification as the tool for monitoring of
the motion of the supplies in the logistic chain. The chosen option is thereafter evaluated

based on both the key activity impact and the economic benefit for the company.
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automatic identification, batch production, lean logistics, order management, planning,

RFID, sequential production
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Uvod

Odvétvi automobilového pramyslu ma v Ceské republice vice neZ stoletou historii. Da se
fici, ze po celou dobu patiilo ke svétové Spicce a nejinak je tomu i dnes, kdy oblast tzv.
Nejdelsi tradici v oblasti automobilového primyslu ma v Ceské republice SKODA AUTO

a.s., ktera je také nejveétsi automobilkou u nas.

Nezbytnou soucasti vyroby automobilll v této spolecnosti je vyroba komponent a jejich
logistika. Vétsinu komponent vyrabi firma pro své potieby, nékteré vsak také pro partnery
koncernu Volkswagen. Tato prace se zabyva fizenim zakazek vyroby naprav a s nimi

spojenych logistickych procesii.

Se zrychlujicim se tempem vyvoje informacnich technologii je tvofen potencial pro jejich
vyuziti napfi¢ riznymi obory a odvétvimi. Stejny trend probiha i v automobilovém
pramyslu, kdy za pomoci moderniho softwarového, hardwarového a strojniho vybaveni je
zapocata nova éra pramyslu, tzv. Industry 4.0., kterd je také nazyvéna jako ¢tvrta primyslova
revoluce a jejimz piedpokladem je vyuziti kyberneticko-fyzikalnich systému fizeni.
V souvislosti s timto tvrzenim spole¢nost SKODA AUTO a. s. investuje do zavadéni novych
chytrych feSeni ve vSech moznych oblastech. Koncept Industry 4.0 je tedy vychodiskem pro

splnéni stanoveného cile této prace.

Cilem této diplomové préace je na zakladé provedené analyzy soucasného fizeni zakazek
dodavek naprav ze zdvodu v Mladé Boleslavi do montaze automobili v zdvodu Kvasiny,
zjistit nedostatky v tomto systému a navrhnout takové feseni, které by vedlo k odstranéni
jeho disfunkci, a pfedevsim k zefektivnéni logistického procesu, poptipadé samotné vyroby
naprav. Diiraz bude kladen na zlepSeni procesu sledovani stavu skladovych zasob
v meziskladu a jejich inventur tak, aby dispeCink vyroby naprav mél vzdy k dispozici

nejaktudlnéjsi a nejpresnéjsi informace o jejich stavu, a mohl tak flexibilnéji reagovat

na vykyvy v poptavce po produkci naprav.
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1. Logistika

Odborna literatura obsahuje nespocet definic pojmu logistika. Michael Baudin (2004, s. 10)
definoval logistiku takto: ,, Logistika se skidda ze vsech operaci potrebnych k dodani zbozi

¢i sluzeb s vyjimkou samotné vyroby ¢i poskyovani sluzeb.

Autofi Sixta se Zizkou (2009, s. 11) pravi, Ze logistika je védni disciplina, kterd ma za tikol
,,postarat se, aby bylo k dispozici spravné zboZzi ¢i sluzba se spravnou kvalitou, u spravného
zakaznika, ve spravmém mnozstvi, na spravném misté, ve spravném okamziku, a to
S vwnalozZenim primerenych ndakladi (jinymi slovy za spravnou cenu). “ Tedy tesi otazku tzv.

7S.

Cile logistiky by mély zajiSt'ovat plnéni pfani zdkaznikli na pozadované vyrobky, sluzby
a jejich troven s ohledem na minimalizaci nékladi pii jejich poskytovéani na strané jedné,
na strané¢ druhé by mély korespondovat s podnikovymi strategiemi a napomahat plnéni
celopodnikovych cilti (Sixta a Zizka, 2009).

Ze je tieba se logistikou zaobirat, doklada také Baudin (2004), ktery se zabyva tzv. §tihlou
logistikou. Tento koncept logistiky je postaven na tzv. §tihlé vyrobé, kde hlavni roli hraji
otazky efektivnosti a u€innosti neboli zjednodusSené fesit to, zda se délaji spravné véci, a zda
se délaji bez plytvani zdrojii. Myslenka pfidané hodnoty logistiky je taktéZ na misté. V tomto
ohledu autor publikace porovnava naklady skladovani, které Casto enormné pievysuji

naklady na samotnou vyrobu, ¢imz tedy doklada, ze logistika je Zivotné dulezity obor.

1.1 Logistické ¢innosti

Logistika je souborem ¢innosti, funkci a aktivit, které vedou k uspokojeni potieb koncovych
zakaznikt. Gros a kol. (2016) déli logistické ¢innosti na funkce a operace, pficemz zakladni

funkce logistiky identifikuje jako:

e planovani, kde:
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o na strategické urovni je rozhodovano napf. o struktuie dodavatelskych
systétml, alokaci finan¢nich, materidlovych 1 lidskych zdroji
nebo o logistickych cilech podniku,

o na operativni Urovni jsou napf. feSeny v prvni fadé¢ objednavky a jejich
zpracovani, vyfizovani reklamaci, sledovani skladovych zasob,
progndzovani poptavky, planovani distribuce aj.,

e ziskavani zdroja v podobé nakupu energii, materiald, surovin, polotovart, stroji

nebo investi¢nich celku.

Mezi logistické operace fadi:

dopravu surovin, dilti, polotovari, vyrobku aj., s timto definuje také mezioperacni

dopravu, meziobjektovou (vnitropodnikovou) dopravu a koneéné dopravu mezi

jednotlivymi ¢lanky dodavatelského systému,

e manipulacni operace ve vyrob¢, lozné operace, skladové operace a kompletacni
operace,

e baleni vyrobkli do zakladnich obald, skupinovych baleni ¢i zkompletovani
objednavek do manipulacnich a piepravnich obald,

¢ identifikace vyrobku Vv podobé oznaceni carovymi kody, RFID cipy, zahrnuti

informaci o slozeni, navodu a manualu k instalaci,

e pomocné operace, kam se fadi napt. zpracovani vratnych ¢i nevratnych obald.

1.2 Logistické technologie

Obzvlasté v automobilovém pramyslu, jak v interni, tak externi logistice Se vyuzivaji pro
fizeni dodavatelskych fetézci nejCastéji dva systémy — Kanban a Just-in-Time (JIT)
(Cempirek et al., 2009).

1.2.1 Kanban

Kanban je systémem fizeni na principu tahu prvn¢ aplikovaném v 50. letech minulého stoleti

spolecnosti Toyota.
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Jirsak a kolektiv (2012, s.151) uvadéji, ze ,,Kanban je urcen kplinovani a rizeni
materidalového toku na pull principu, pricemz dodavatel miize vychystat, pripadné nejprve
vyrobit, pozadovany materidal a odeslat k odbérateli az tehdy, kdy obdrzi od odberatele
prislusny signdl, ktery sam o sobé definuje pozZadovanou dodavku. *“ Nositelem informace je

plastova nebo papirova karta, tedy po piekladu z japonstiny — Kanban.

Gros a kolektiv (2016, s. 170) k tomuto tématu uvadi: ,, Podstata metody spocivad v rozdéleni
vyroby na sebe navazujici regulacni obvody, v nichz vystupuji jednotlivé vyrobni stupné,
operace, jako dodavatel navazujiciho stupné a zaroven jako zakaznik stupné predchazejiciho

proti sméru materialového toku. *

V podstaté jde o pomérné jednoduchy proces. Ten zacina piijetim objednavky zékaznika
zcela na poslednim stupni, ktery prostfednictvim kanbanové karty objednd potiebné
mnozstvi vyrobkl u piedchazejiciho pracovisté (dodavatele). Takto objednavaji vSechny
dalsi vyrobni stupné od svych dodavateli rizné komponenty, polotovary aj. Kazdé
pracovisté musi splnit danou objednavku ve stanoveném terminu a odevzdat ji spolu

s kanbanovou kartou, ktera se v tomto piipadé stava dodacim listem.

Pro bezchybnou funk¢énost systému je potieba dodrzovat nékolik pravidel (Gros et al., 2016):

e zakazky pro piedchozi stupné se vystavuji pomoci kanbanovych karet,

e pracovisté, které navazuje na svého dodavatele, musi odebrat objednané mnozstvi,

e kazdy stupeii je povinen vyrobit, popfipad€ naloZit na palety, pfepravky ¢i kontejner
vzdy jen objednané mmnoZstvi, zaroven musi dat pokyn k jeho piepravé a ruci
za dodani ve 100 % kvalite,

e pokud pracovisté neobdrzi kanbanovou kartu, nepracuje.

V podstaté obdobné tvrzeni uvadi také Cempirek a kolektiv (2009), ktery zddraziuje
dilezitost prezkouSeni nékterych kritérii pfed zavedenim systému Kanban. Mezi tato kritéria

patii:

e vyvoj spotifeby — vyhodné je vyuziti u vyroby takového produktu, ktery mé relativné

ustalenou poptavku s minimalnimi vykyvy,
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e vlastnosti produktu — nejvyssi potencial vyhod a uspor z vyuziti systému Kanban
maji prave ty vyrobky, které jsou pro vyrobce néjakym zptisobem zvIasté vyznamné,

e vyroba — zde je kladen dlraz na flexibilni, fizenou a rychlou vyrobu s ptfedpokladem
spolehlivého a kvalifikovaného personalu,

e kvalita — nejvhodnéjsi pro produkty spliiujici relativné vysoké pozadavky na kvalitu,
které maji pouze ojedin€lé pozadavky na dodate¢né upravy, opravy ¢i dokoncenti,

e informacni tok — rychlost, bezpecnost a jednoduchost pienosu informaci je
nespornou vyhodou,

e materidlovy tok — nejvyhodnéj§im feSenim je rychly, ptimy a hladky materidlovy
tok,

e potizovani produktu — pouze u spolehlivych dodavateli.

Aby systém pracoval efektivng, je potfeba spravné nastavit urcité parametry. Podle Naufala
a kolektivu (2013) je napiiklad nutné minimalizovat dobu zpracovani kanbanové karty.
Vyhodné je také zavést co nejvhodnéjsi kapacitu piepravek, tedy davka by méla odpovidat
velikosti prepravky. Autofi také uvadi, Ze se doba dodani a velikost zasob snizuje tim, ¢im
rychleji se kanbanova karta dostava od dodavatele zpét k zdkaznikovi. S otazkou efektivity

téz uzce souvisi vhodné stanoveni poctu kanbanovych karet v ob&hu.

Toto tvrzeni opét potvrzuje také Cempirek a kolektiv (2009). Autofi doporucuji pro systém

Kanban stanovit tyto veli€iny:

e optimalni velikost dodavky
e doba na obnovu zasoby

e pojistna zasoba

e maximalni velikost zasoby
e standartni objednavka

e optimalni pocet Kanband.

Na zakladé praktického piikladu ze zavadéni Kanbanu do vyroby, ktery popsala Rehofova
(2006), se jevi jako velice vyhodny nastroj vyuziti simula¢nich modelt, diky nimz lze
mnohem Iépe stanovit vySe uvedené veliCiny. S vyuZitim potfebného softwarového

vybaveni byl vytvofen simula¢ni model pfi zavadéni systému Kanban v podniku Autopal
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Hluk. Vystupem této simulace bylo napf. stanoveni optimalniho obsazeni jednotlivych
operaci pracovniky a uréeni okruhti, po nichz se méli pohybovat, dale stanoveni pravé poctu
kanbanovych karet v jednotlivych okruzich a v neposledni fad¢ také urceni pifepravniho

mnozstvi jednotlivych komponent.

1.2.2 Justin Time

Nejznamé;jsi a nejrozsitené;si logistickou technologii je metoda Just in Time (JIT), ktera se
vyuziva v oblasti zdsobovani, distribuce i vyroby. Velmi obecné feceno je technologie JIT
rozsitenou technologii Kanban praveé o jiz zminéné tfi prvky — nakup, vyroba, distribuce.
Jeho smyslem je uspokojeni poptavky po urcitém materidlu ¢i vyrobku podle piesné
stanovenych podminek, v pfesné dodrZzovanych terminech dle hesla , prdve vcas*“

a v souladu s potfebami odebirajiciho ¢lanku (Cempirek et al., 2009).

Cilem JIT systému je co moZna nejvétsi racionalizace tokil v celém logistickém fetézcei, tedy
zajistit vyrobu v €0 nejvétsim Casovém souladu s poptavkou a v zavislosti na tom potizovat
potfebny material prostiednictvim synchronizovaného zasobovani s vyrobou. Tento systém
neni tedy jen o minimalizaci stavu zasob, nybrz také o maximalizaci kvality a rovnéz
0 planovani vyrobnich a hmotnych tokd. Vyuziti této metody vede K eliminaci Casu
a prostojt, priblizeni se zakaznikovi a jeho potfebam. Uspora ¢asu se projevi ve zrychleni

ob¢hu kapitalu, zvySuje vykon a flexibilitu celého systému (Cempirek et al., 2009).

Pfi implementaci technologie JIT je potieba detailné analyzovat realné moznosti vSech do
ni zapojenych ¢lanki, porovnat ji v realnych podminkach s jinymi technologiemi a vzit
V potaz celou fadu dalSich vlivi. Podle charakteru prostfedi a podminek, ve kterém se ma
JIT implementovat ma, dodavatel dvé varianty realizace vyroby a dodavek. Jde o tzv.

synchroniza¢ni a emancipacni model/strategii.

Synchronizacni strategie je situace, kdy dochdzi k naprosté redukci zésob a zkraceni
pribézné doby. V fetézci se tak pohybuje pouze materidl, jenz je aktudlné skutec¢né potieba.
Cempirek s kolektivem (2009) dodava, Ze vtomto systému existuje pouze minimalni
pojistnd zasoba u odbératele, naptiklad pro ptipad zpozdéni dodavky. Pfinosem této strategie

jsou (Sixta a Zizka, 2009):
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¢ niz8i ndklady na skladovani,
e vyssi naklady na vyrobu,

e vyssi naklady na dopravu dodavek.

Je-li pro vyrobce vyhodnéjsi vyrabét a dodavat dle emancipacni strategie, potom vyrabi
nékolik davek najednou a realizuje tak nizs$i naklady pii vyrobé z diivodu nizsiho poctu
pfenastaveni vyrobniho zafizeni. Vyrobené mnozstvi je kratkodobé (v iadu hodin
az maximalné nékolika dnti) uskladnéno v prostorach dodavatele a je zasilano po ¢astech
odbérateli tak, jak bylo dohodnuto (Sixta a Zizka, 2009; Jirsak et al., 2012). Vystupem této
strategie jsou tyto charakteristiky (Sixta a Zizka, 2009):

e jak jiz byly zminény vyssi naklady na skladovani, ale na druhou stranu
¢ niz$i ndklady na vyrobu,

o vyssi flexibilita dodavatele na vykyvy v poptadvce odbératele.

Jak uvadi Cempirek a kolektiv (2009, s. 25): ,, Vyhodna je prostorova blizkost dodavatele
a spotrebitele. Naopak tato strategie muzZe byt omezena pri prilis velké prepravni
vzdalenosti, hranicnim odbaveni a spedicnim odbaveni, na sloZitém sortimentu,
na neprizpusobivych strukturach vyroby dodavatele nebo na nedoreseném problému
propojeni na hmotném toku (nesladeni prepravnich prostredkii, nevhodny zpusob vykladky,
neucelna kvalitativni a kvantitativni kontrola pri prijmu, na zdlouhavé navazujici

mezioperacni manipulaci) nebo na informacnich tocich (na vaznoucim prenosu informaci). *

Z divodi uvedenych v pfedchozim tvrzeni je vice neZz vhodné zavedeni emancipacni
strategie ve formé vyuZiti externiho poskytovatele logistickych sluzeb, ktery v tomto pfipadé
slouzi jako jaky si prostiednik mezi dodavatelem a odbératelem. Tento smluvni zasilatel pak
zajistuje jak piijem od dodavatele na zakladé¢ odvolavky od odbératele, tak vydej pfimo

odbérateli. Dale také zajist'uje (Cempirek et al., 2009):

e veskeré skladové operace a jejich evidenci,
e vychystavani dodavek odbérateli dle odvolavek v ramei JIT, dale
e informacni sluzby,

e dalsi formality spojené s dovozem dodavek.
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Vedle téchto aktivit se n€kdy tento meziclanek stara o kompletaci polozek v ramci dodavek

od vice dodavatelt, nebo fadi polozky dodavek do potadi pozadovaného zakaznikem.

1.2.3 Just in Sequence

Gros a kol. (2016) povazuje za extrémni projev modelu JIT systém Just in Sequence. Tento
systém posouva JIT tak, ze dodavky komponent jsou odbérateli dodavany v presném potadi,

dle jeho pozadavkii, tedy v jakém jsou montovany pii vyrobé finalniho vyrobku.

Tento systém je mozno uplatnit tfemi zpisoby (Gros et al., 2016):

e bud je sekvence tvofena ze zdsob na skladé¢ a odvazena k vyrobni lince, coz je
predevsim z diivodu uSetfeni mista v prostoru u samotné linky, a to hlavné v ptipadé,
kdy je pro vyrobu potieba nékolik typt komponent, nebo

e sckvenci sloZzenou zkomponent od jednotlivych dodavateli vytvaii externi
distributor a dopravuje je k montazni lince JIT, nebo

e je moznost vyuzit pfimého napojeni dodavatele a odbératele, kdy sekvenci

vychystava a dopravuje ptimo dodavatel komponent.

Z toho vyplyva, ze technologie JIS svym charakterem pfedznamendva jesté vyssi stupen

spoluprace mezi partnery, a to az v oblasti planovani a operativniho fizeni dodavek.

Dodavky sekvencnich dili jsou dodavany ve specidlnich sekvenénich kontejnerech.
V automobilovém primyslu to jsou pfedev§im specialni vratné palety, které se dodavaji
aZ na misto zastavbového taktu, tedy urcené misto u vyrobni linky. K pfechodu vlastnictvi
komponent dochazi ve chvili, kdy dojde k sekven¢ni odvolavce od zdkaznika. Po odebrani
vychystanych dili z palety pak dochazi k pfechodu rizik spojenych s manipulaci
komponent. Pokud je vyuzit externi poskytovatel sluzeb, jsou komponenty vyrdbény
ve vyrobnich davkach a odesilany do jeho skladu pobliZ mista vyrobniho zdvodu odbératele.
V ramci tuzemskych dodavek drzi firmy v logistickych centrech zasoby na 2 — 3 dny, ty
zahrani¢ni vytvari zasobu na 5 — 6 dnti. Zasobovani téchto meziskladt probiha s ohledem na
kratkodoby a dlouhodoby vyhled odvolavek od zakaznika, S ohledem na piepravu a stav dilt
na skladé (Cempirek et al., 2009).
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Pro celistvost problematiky je jesté nutné zminit samotnou sekvenéni odvolavku. Sekvenéni
odvoléavka je v podstat¢ signal podany z urcitého kontrolniho bodu, ktery zadava samotnou
vyrobu a dodavku. Odvolavka obsahuje mimo jiné informace, které¢ definuji, jak ma
sekvence komponent vypadat. Sekven¢ni odvolavky se vyuzivaji u komponent s vysokou
cetnosti variant, které z prostorovych divodii nemohou byt vychystany najednou piimo

do vyroby (Cempirek et al., 2009).

1.3  Informacni systém v logistice

Protoze se prace bude zabyvat materidlovym tokem a jeho sledovanim, je tfeba rozebrat

logisticky informacni systém.

Tvrdikova (2008, s. 19) definuje vSeobecné informacni systém takto: ,, Informacni systém je
obecné podpiirny systém pro systém rizeni. Jestlize chceme projektovat systém rizeni jako

takovy, musime zndat, jaké jsou cile, a informacni systém resit tak, aby tyto cile podporoval. *

Podle Grose a kolektivu (2016) je cilem logistického informaéniho systému vytvofit takovou
informacni platformu, ktera se stane zakladem pro efektivni planovani a koordinaci
logistickych aktivit s dlirazem na fizeni hmotnych tokt v logistickém fetézci. Pro podporu
rozhodovani by mély slouZzit dostupné softwarové produkty. Autor definuje 6 subsystém1,

zZ nichz se logisticky informacni systém sklada. Jedna se o subsystém:

e piijmu a zpracovani objednavek,
e progndzovani poptavky,

e fizeni zasob,

e logistického planovani,

e f{izeni vyroby,

e zasobovani.
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1.3.1 Pfijem a zpracovani objednavek

Subsystém piijmu a zpracovani objednavek musi zajistit spolehlivy sbér informaci a jejich
spravné zadani do informacniho systému firmy. Na zaklad¢ téchto informaci jsou
objednavky urcitym zplsobem sumarizovany a tfizeny dle stanovenych kritérii, jako napf.
zpusob provedeni vyrobku, zékaznicky segment, baleni, doba expedice aj. Pozadavky
vyplyvajici z objedndvek jsou nadéle porovnavany se stavem zasob hotovych vyrobki a jsou
ptipadné okamzité expedovany, nebo jsou odeslany pozadavky do dalSich systémi. Soucasti
subsystému je vedeni evidence a dokumentace, jako napf. poskytnuté slevy a rabaty,
nakladové listy ¢i privodky. Nezbytnosti je taktéz neustalé sledovani stavu vyifizovanych

objednavek (Gros et al., 2016).

Subsystém zpracovani objednavek by mél byt zpracovan s dirazem na vyuziti pfimych
komunikaénich cest, ¢imz je zajistén rychly pfenos objednavek. Omezena by taktéz méla
byt mista, kde dochazi k transformaci dat ¢i jejich ru¢nimu zpracovani. Tato opatfeni

predchazi vzniku chyb, zkracuje vyfizeni doby objednavek a snizuje stav pojistné zasoby.

1.3.2 Predikce a planovani poptavky

Piedpovéd’ poptavky patii mezi zékladni informace vstupujici do logistického systému.
Jiz samotny odhad toho, komu bude podnikatel svou produkci prodavat, a ktery zdkaznik
bude ochoten za ni platit, je urcitou predikci. Predikovani poptavky pomaha eliminovat
nedokonale pruzné vyrobni a distribucni systémy, kdy se nedati zabezpecit stejné¢ dlouhou
¢1 krat$i dobu vyroby a distribuce jako dobu, po kterou je zdkaznik ochoten ¢ekat na
objednéavku. Tento problém neni fesitelny pomoci vysokého stavu skladovych zasob, tudiz

se odhadovani poptavky v tomto ohledu jevi jako nejschiidnéjsi feseni (Gros et al., 2016).

Jak uvadi Jirsék et al. (2012), informace ziskané na zaklad¢ predikce poptavky jsou vyuzity
jako vstupy pro tvorbu planti, od dlouhodobych po kratkodobé.
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1.3.3 Rizeni zasob

Cilem tohoto subsystému je v podstat¢ zakomponovat do souboru pozadavkli na vyrobu
plynoucich z objednavek predpovédi dalSich objednavek a prodeji planovaného obdobi.
Jako vedlejsi cil autor uvadi optimalizaci stavu zasob a jejich lokalizaci v distribu¢nim

systému a firmé (Gros et al., 2016).

1.3.4 Subsystém logistického planovani

Podle Stiiska (2007) kazdému planovacimu procesu predchazi formulace cild. Stanoveni
logistickych cili uzce navazuje na podnikové cile zobrazujici strategicky smér ¢i cestu,
kterou podnik nasleduje. Prostfednictvim podnikového planu jsou poté cile a strategicky
smér preddny napfi¢ celym podnikem. Globalni podnikovy plan je ndsledné rozvétven
do dil¢ich plant urcujici jiz jednotlivé ulohy, jako napf. rozmisténi skladd, volba druhu

dopravy ¢i zasobovaci strategie.

Gros (2016) tyto dil¢i plany definuje jako plan distribuce, plan vyroby, plan zasobovani
a plan kapacit. Soucasné také definoval zésady, na které by mél byt pfi tvorbé planu kladen

duraz:

e komplexnost planu — zakladem jsou pozadavky nejen zakaznikd, ale také vnitini
potieby a cile organizace,

e stabilita planu — takovy plan by se mél respektovat a byt predpokladem pro tvorbu
takovych podminek, které zaruci efektivni fizeni vyrobnich a logistickych ¢innosti,

e realnost planu — harmonizace strategického planu a cild organizace s kratkodobymi
provadécimi plany a disponibilnimi zdroji,

e dynamika planu — plan by mél byt postaven tak, aby umoznoval pruzné reagovat

na zmény vngjsich 1 vnitinich podminek.
1.3.5 Rizeni vyroby
Podle Grose (2016) je klicem k tispésnému fizeni vyroby spravné odpoveédét na Sest otazek

a stanoveni vazeb mezi nimi:
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Pro¢ méme vyrabét? Odpovéd’ na tuto otdzku, zda vibec uvazované vyrobky,
popiipad¢ sluzby nabizet na trhu, nefesi problematika fizeni vyroby, ale vychazi
Z podnikatelského zdméru organizace. Tudiz se predpoklada kladné odpovéd’ na tuto
otazku.

Co je potfeba vyrabét? S timto problémem souvisi vhodnd volba vyrobniho
programu, ktery je zalozen na objednavkach a konkrétnich pozadavcich zédkaznikii,
piipadné dalSich zakaznikl v planovaném obdobi.

Kdo to bude vyrdbét? Naptiklad které zavody, utvary ¢i dilny budou vyrobky
vyrabét.

Jak to budeme vyrabét? Je tieba vybrat nejvhodnéjsi postup ¢i metodu
za predpokladu, Ze existuje vice variant technologii, pracovnich postupti, organizace
prace nebo stanoveni velikosti vyrobnich davek.

Kde to budeme vyrabét? Nasleduje presnd lokalizace vyroby na jednotliva
pracovisté, vyrobni linky nebo stroje.

Kdy to budeme vyrabét? Napiiklad v jakych terminech zahajovat vyrobu, aby byly

objednavky vytizeny vcas.

1.3.6 Zasobovani

Zasobovani, ozna¢ované také jako fizeni nakupti, opatfovani, potfizovani, zaji§tovani zdroji

atd., vyznamnym podilem ovliviiuje efektivnost podnikani. Podle zdrojua (Gros et al., 2016;

Jirsak et al., 2012) ma tato skute¢nost racionalni vysvétleni. Vyrobni podniky vynakladaji

Vv soucasné dobé na nakup materidlu, zbozi a sluzeb vice nez 60 % nakladid. V ptipadé

obchodnich firem je to az 80 % nakladl a je zfejmé, ze vydaje na nakup stale rostou.

Na kvalité¢ nakupu miize byt zavisla celkova existence firmy. Vyhodné vyjednana cena

V podstaté ¢ehokoliv miiZze byt konkuren¢ni vyhodou, ze které Ize t€Zit a naopak. Potencial

efektivnéjSich nakupt tlaci firmy k posilovani nakupnich oddéleni a k jejich pfipadnému

obsazovani Cleny statutarnich organd.
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2. Identifikace hmotnych tokii v logistickém systému

Dalsim dualezitym tématem této prace je identifikace ¢i systém sledovani hmotnych toki
Vv logistickém systému, tudiz autor této tématice vy¢lenil zvlastni kapitolu, atkoliv by mohla

byt zafazena jako soucast kapitoly o informacnim systému logistiky.

Automatické identifikacni systémy jsou nedilnou soucasti efektivniho fizeni logistickych
tokt (Gros et al., 2016). Jsou soucasti podnikovych informacnich systému a vyznacuji se
narocnosti na vybavenost podniku potiebnym HW a SW. Jedna se o veskeré druhy
vypocetni, telekomunikacni, organizacni zafizeni a jeho softwarové vybaveni, jehoz tikolem
je sbér, zpracovani, uchovani, ovéfovani, vyhodnocovani a kone¢né distribuce informaci

V potiebné formé, kvalité a ¢ase (Cempirek et al., 2009).

Cempirek et al. (2009, s. 32) uvadi, ze ,,Z pohledu logistiky Ize definovat automatické
identifikacni systemy jako systém, vyuzivajici pasivnich prvkii, které prochazeji logistickym
retézcem, k prenosu informaci s nimi souvisejicich mezi jednotlivymi clanky tohoto
logistického Fetézce.” Za pasivni prvky jsou povazovany vyrobky, dily, popfipadé z nich
vytvofené¢ manipulacni ¢i pfepravni jednotky a taktéz sem patii prepravni prostredky
v podob¢ ptepravek, palet, kontejnertt a dal§iho. Aktivnimi prvky se rozumi dopravni
prostiedky a obsluha, jejichz pohyb lze sledovat, avSak primarné jsou vyuZzivani
jako ptenosci informaci. Identitu prvki Ize sledovat podle fyzickych znaki, jako napt. barva,
tvar, kuptikladu za pomoci kamery, dale dle hmotnosti, kodu za pomoci laserového snimace

carovych kodu a dle nosice vysilajici ¢i odrazejici radiofrekvenéni signal.
Dle Cempirka (2009) systémy automatické identifikace pracuji na nékolika principech:

e optické identifikac¢ni systémy — tyto systémy jsou zaloZeny na principu snimani
odrazené¢ho svétla od grafického kodu osvétleného zdrojem. Jedna se
0 nejpouzivanéjsi metodu jak v Ceské republice, tak ve svétd a nejznaméjsim
zastupcem tohoto principu je ¢arovy kod,

e radiofrekvenéni systémy — systémy komunikujici na zdkladé¢ vysilaného
radiofrekvencniho signalu s vyuzitim snimace a specialniho S$titku nesouciho

informaci,
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e induktivni princip — je obdobou piedchoziho pfipadu, avSak informace je na misto
radiofrekvenéniho signalu pfenasena pomoci elektromagnetické indukce pusobici
pouze na kratkou vzdalenost.

e magneticky princip — ¢teni probihd pomoci snimaci hlavy z magnetického prouzku,
karty nebo Cipu.

e hlasovy princip — pracuje na zaklad¢ rozeznani vybranych slov ¢i mluvené feci.

2.1 Technologie systémii automatické identifikace

Nasledné budou popsany vybrané druhy technologii, které se vyuzivaji pro automatickou

identifikaci.

2.1.1 Carové kédy

Carové kody se povazuji za nejstarsi technologii automatické identifikace. Od prvniho
patentu v roce 1949 vznikl nespocet systémi ¢arovych koda. Jako prvni uvedla do praxe
vyuZiti téchto kodl spolecnost General Motors v roce 1969, jejimz cilem bylo pfesné
sledovani soucastek. Nasledovalo vyuziti v maloobchod¢ (1974) (Cempirek et al., 2009;
ANON., 2014; Dolezal, 2010a).

Za ucelem standardizace v této oblasti vznikly rovnéz rizné organizace. V USA to byla
organizace Uniform Code Council (dale jen UCC) a ekvivalentem pro Evropu vznikla
organizace pod nazvem European Article Numbering Association. Po spojeni téchto dvou
organizaci vroce 2005 doSlo k pfejmenovani organizaci pod spolecny nazev GSl1

international a ke sjednoceni standardti a nazvoslovi pod systém EAN (ANON., 2014).

Existuji rizné druhy carovych kodi EAN v zéavislosti na jejich pouziti. Kody umozituji
rychlé snimani zakladnich informaci, jichz jsou nositeli. Mezi takovymi informacemi je
identifikovano misto piivodu, ¢islo davky, série vyrobku, datum vyroby, baleni, expirace aj.

(Gros et al., 2016). Priklad carového kodu typu EAN 13 je uveden na obrazku 1.
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1 646265 651114

T
Oznadeni Kod Kod Kontrolni
statu firmy vyrobku Cislo

Obrazek 1:EAN 13
Zdroj: upraveno dle (Gros, 2016)

2.1.2 Dvojrozmérné kody

Vznik dvojrozmérnych neboli 2D kodi se datuje na konec 80. let. Zakladnim rozdilem 2D
kédu je, Ze informace, které nese, nejsou vdzany na zddné polozky v databazi, jak je tomu

Vv ptipad¢ klasickych ¢arovych kodu. (Cempirek et al., 2009).

Podle Adamse (1998) mezi nejvétsi vyhody dvojdimenzionalnich kodu patii:

e vyssSi pocet informaci na menSim prostoru, coZ je pfinosné obzvlasté v pripadech
nemoznosti pfistupu k databazim, autor také uvadi, ze dokaze nést az 100x vice
informaci nez klasické 1D kody,

e vysoka uroven Citelnosti kodu pii kontrastu niz$im nez 20 %.

Dalsi autor (Gros, 2016) mezi vyhody zahrnuji dalsi vlastnosti:

e (itelnost kodl az do vzdalenosti 15 m pod rliznymi thly,
e aplikovatelnost na nerovnych plochach i v kombinaci s obrazovym motivem,
e bezpecnost dat proti zneuziti spocivajici ve zpisobu kodovani,

e plnohodnotné obnoveni dat az pii 50% poSkozeni kddu.

Tak, jako v pfedchozim piipadé ¢arovych kodi, postupem Casu vznikla cela fada také 2D
koda, napt. Data Matrix, Maxi Code, Code One, Supercode, QR Code aj.(Cempirek et al.,
2009). Na obrazku 2 vpravo je uveden tzv. Data Matrix kod a vlevo v bézném Zzivoté

znaméj$i QR kod.
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QR kéd

Data Matrix kod

Obrazek 2: QR, Data Matrix
Zdroj: vlastni zpracovani dle, qr-kody.cz a datamatrixcode.net, (2017)

2.1.3 RFID technologie

Technologie RFID (Radio Frequency Identification) pracuje na pomérné jednoduchém
principu. Ve své podstaté se sklada ze tii hlavnich ¢asti — vysilace/ptijimace, antény a nosice
neboli programovatelného ¢ipu nazyvaného odborné transpondér, néktera literatura jej
nazyva také jako tzv. tag. Vysila¢/ptijimac neboli také zjednoduSen¢ ¢tecka vysila radiovy
signal aktivujici €ip, diky ¢emuz prob&hne &teni, popiipadé zapis dat. Jak ctecka, tak
samotny transpondér mohou mit diky vyspélé technologii rtizné tvary a velikosti. Je tedy
mozné Cteci zatizeni zabudovat napiiklad do ramu dveti nebo miiZze byt soucasti jakéhokoli

mobilniho zatizeni (Dolezal, 2010b).

Jak popisuje Gros a kol. (2016), cipy se déli na pasivni, aktivni a polopasivni

Vv zavislosti na zplisobu pienosu a napajeni pfenosoveé soustavy.

Pasivni Cipy jsou takové, které nemaji vlastni zdroj napajeni. Jejich funkce je zajiSténa tak,
ze ve chvili, kdy ¢ip zachyti radiofrekvencni signal, pouZije tento signdl k nabiti napajeciho
kondenzatoru, a diky tomu je schopen pomoci antény odeslat odpovéd’. Cteci vzdalenost
téchto Cipl je od 0,5 do 10 metrli a zavisi na pouzitém frekven¢nim pasmu, piipadné

na druhu antény. Ze vSech tiech variant se jedna o nejmén¢ nakladné feSeni.

Aktivni transpondéry jsou osazeny vlastnim zdrojem napdjeni, tudiZ jsou schopny vysilat

Gidaje v nich obsazené samy. Cte¢ka s ¢ipem jsou tedy schopni vzajemné komunikace s tim,
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ze informace na Cipu jsou na rozdil od piedchoziho ptipadu piepisovatelné. Vyhodou se jevi
vysoky dosah komunikace, ktery mize byt az 100 m. Hlavni nevyhodou je vyssi cena téchto

¢ipt nebo jejich vetsi rozmer.

Gros a kolektiv (2016) se ve své publikaci zminuje také o polopasivnich Cipech, jejichz
napajeni je vyuzivano pro chod mikroprocesoru vestavéného v ¢ipu. Tyto mikroprocesory
jsou schopny samy sbirat informace bez ptisobeni ¢tecky. Kupiikladu dokaze zaznamenavat

teplotu u zbozi béhem piepravy.

Na obrazcich 3 — 5 jsou zndzornény néktera z provedeni RFID ¢ipt.

Obrazek 3:Tag v plastovém provedeni k prichyceni pomoci nytii
Zdroj: veryfields.net (2011)

o \

Obrazek 4: Naramkovy tag
Zdroj: veryfields.net, (2011)
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Obrazek 5: Tag v podobé tzv. chytré etikety (Smart Label)
Zdroj: veryfields.net (2011a)

Pro ucel této prace je jesté nezbytné zminit také pouzivané frekvence u riznych typt Cipt.
Cipy pracuji v zdsadé na pasmech, které popisuje Tabulka 1. Jsou uvedeny vlastnosti tagti

v prislusné frekvenci, jejich vyhody, nevyhody a jejich pouziti.
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Tabulka 1. Porovnani viastnosti tagii pracujicich na riiznych frekvencich

Charakteristika Komunika¢ni Vyhody Nevyhody Vyuziti
frekvence a dosah
Nizka frekvence 125-134 kHz Odolnost proti Maly dosah a Kontrola ptistupu,
(LF tag) 0,5m ruSeni, odolnost prenosova imobilizér
proti blizkosti rychlost, velka automobilu,
tekutin, moZnost anténa, vysoka kontrola zvitat,
uchyceni na cena tagu. identifikace
kovovou kovovych
konstrukci predméti.
(kovovy ram,
sud)
Vysoka frekvence 13,56 MHz Mensi rozmér, Uchyceni na Bezkontaktni
(HF tag) 1m veétsi dosah i kovovy podklad ¢i karty, chytré
kom. rychlost, voda znacné etikety, sledovani
nizka cena tagu, | snizuji dosah arusi | palet a beden pfi
celosvétova komunikaci. piepravé ve
standardizace. skladech.
Velmi vysoka 860-930 MHz Moznost Necitelné pies Soucasna
frekvence 3m vzdaleného ¢teni tekutinu, ztiZené identifikace vice
(UHF tag) pi. prijezdem ¢teni na kovovém zabalenych
skrze branu, povrchu, produktd, mytné,
velka pfenosova | nestandardizovano, | parkovaci karty,
rychlost, nizka odraz signalu od sledovani
cena tagu, okolnich kovovych skupinovych
moznost ¢teni konstrukei. baleni na paletach
vice tagli naraz. pii piepraveé a ve
skladech
Mikrovinna 2,4 nebo 5,8 GHz Nejvyssi Draha a velice Bezdratovy
frekvence az10m prenosova slozita vyroba zaznam a pienos
(MW tag) rychlost, malé tagu, velky vliv dat v redlném case,
rozméry tagu. ruSeni kovem a identifikace
kapalinami, velmi zavazadel
vysoka cena tagu. | V letecké doprave,
mytné.

Zdroj: Vlastni zpracovani dle (Vojacek, 2015; Dolezal, 2010b)
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3. Metody vicekriterialniho rozhodovani

Existuji situace, kdy je potieba pii feSeni rozhodovacich problémi rozhodnout mezi nékolika
variantami, avSak za pfedpokladu vice nez jednoho rozhodovaciho kritéria. Tomuto ucelu
slouzi modely vicekriteridlniho rozhodovani. Kritéria mohou byt charakteru
jak kvantitativniho, tak kvalitativniho. Pro kvalitativni, ktera nelze objektivné méfit (jsou
hodnoceny slovné), jsou uzivany rizné bodovaci stupnice nebo relativni hodnoceni variant,
tzn., Ze jedna varianta je zvolena jako zaklad a od ni se odhaduji procentualni vyjadieni
ostatnich variant. Dle povahy mohou byt kritéria maximaliza¢ni ¢i minimaliza¢ni, zalezi,
hodnoty. Kritéria mohou byt také navzajem konfliktni, napt. nizka cena produktu mize byt

spojena s horsi kvalitou (Subrt et al. 2015; Sixta a Zizka 2009).

Podle Jablonského (2007) se tlohy vicekriterialniho rozhodovani rozd€luji na dvé skupiny
podle zplisobu uréeni mnoziny variant. Pokud je mnozina variant urena kone¢nym vyctem,
hovotime o vicekriteridlnim hodnoceni variant. V ptipadé, Ze jsou varianty uréeny soustavou
omezujicich podminek, jednd se o ulohy vicekriteridlniho programovani. V této praci se

autor bude zabyvat prvni skupinou, tedy vicekriterialnim hodnocenim variant.

3.1 Vicekriterialni hodnoceni variant

V tulohéch vicekriteridlniho hodnoceni variant jsou definovany varianty Xi, Xo, ..., Xn, které
jsou hodnoceny podle kritérii Y1, Y2, ..., Yk. Varianty jsou podle jednotlivych kritérii
popsany vektorem kriteridlnich hodnot Vi1, Yi2, ..., yik. Pokud je hodnoceni variant podle
kritérii kvantifikovano, lze idaje uspofadat do kriterialni matice (1), kde v i-tém fadku je

vektor kriteridlnich hodnot piislugné varianty Xi. (Subrt et al., 2015; Jablonsky, 2007).

Y, Y, - Y
X1 /Y11 Y1z YVik
Xo| Y21 Y22 v Yok (1)
Xn Yn1 Ynz 0 Ynk

Kritéria, na jejichz zaklad¢ je vybirana nejvhodnéjsi varianta, je mozné délit dle riznych
hledisek.
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Podle povahy jsou rozliseny kritéria:

a) maximaliza¢ni, kde se predpoklada, Zze nejlepsi varianta hodnocena dle tohoto
kritéria ma nejvyssi hodnotu,

fv v

kritéria.

Podle Subrta (2015) je vyhodné pracovat s kriteridlni matici, kde jsou viechna kritéria stejné
povahy, tedy jsou bud’ maximaliza¢ni, nebo minimalizacni. V piipadé¢, Ze tomu tak
na zacatku ulohy neni, je mozné kritéria minimalizacni pfevést na maximalizac¢ni. K tomuto

ucelu se nejcasteji vyuzivaji dva zplisoby:

e vynasobeni celého sloupce matice hodnotou -1, tedy

Y'ij = —yij (2)

e vypocet hodnot, jez ukazuji zlepSeni oproti nejhorsi kriteridlni hodnoté, tedy

V'ij=yij— miaX(J’ij) 3)

Dle kvantifikovatelnosti se rozliSuji kritéria:

a) kvantitativni, kde hodnoty variant dle téchto kritérii jsou tvotfeny objektivnimi,
meéfitelnymi udaji,

b) kvalitativni, kde hodnoty variant dle téchto kritérii nelze objektivné zméfit. Jsou to
subjektivni kritéria, ktera jsou velmi Casto odhadnutd uZivatelem. Pro kvantifikaci

téchto kritérii se vyuzivaji rizné bodovaci stupnice nebo relativni hodnoceni variant

(Subrt et al. 2015).
Jablonsky (2007) uvadi, Ze mezi zakladni cile vicekriterialniho hodnoceni patii:

e Vybér jedné varianty, jeZ se stane vychodiskem pro kone¢né rozhodnuti. Tato
varianta se oznacuje jako kompromisni varianta z divodu, Ze je v podstaté

kompromisem mezi jednotlivymi rozhodovacimi kritérii. Vybér kompromisni
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varianty je vhodny zejména tam, kde neni potfeba znat, kterd varianta je druha
¢i dalsi v poradi, ale kde potfebujeme znat pravé onu jednu kompromisni variantu,

e Usporadani variant, kde je cilem sefadit varianty od nejlepsi po nejhorsi. V tomto
ohledu je zapotfebi pojmy ,,nejhorsi“ a ,,nejlepsi definovat tak, aby vychazely
z preferenci rozhodovatele,

e Klasifikace variant ma za cil rozdélit varianty do nékolika tiid.

V ptipadé, ze pii analyze nejsou znamy zadné dodate¢né informace, mize rozhodovatel urcit

vzajemné vztahy vSech dvojic variant. MuzZe se setkat s témito vztahy (Jablonsky, 2007):

e varianta Xi dominuje variantu Xj tehdy, jsou-li kriterialni hodnoty varianty X; lepsi
nebo stejné nez kriteridlni hodnoty Xj a ob¢ varianty nejsou stejné hodnocené dle
vSech kritérii,

e varianta Xj dominuje variantu Xi pokud jsou vSechny kriterialni hodnoty varianty
Xj lepsi ¢i stejné nez kriteridlni hodnoty varianty Xj a ob¢ varianty nejsou stejné
hodnocené podle vsech kritérii,

e obé varianty Xi a Xj jsou navzijem nedominované, tudiz neplati ani jeden

Z ptedchozich vztaht.

Z vyse uvedenych vztahil vyplyva, Ze pokud je potieba nalézt vhodnou, tedy kompromisni
variantu, je potfeba se zaméfit pouze na nedominované varianty. Nékteré zdroje (Subrt et
al., 2015) oznacuji tyto varianty jako efektivni nebo paretovské. Problémem ovsem je,
ze takovychto variant je pii feSeni uloh vzdy vétsi pocet. Z toho diavodu je tieba,
aby rozhodovatel definoval odpovidajicim zplisobem své preference, které se stanou

zakladem pro vybér ¢i setiidéni variant (Jablonsky, 2007).

V praxi rozhodovatel ptikladd jednotlivym kritériim rtznou dtlezitost. Ta je potieba
pro pouziti né¢jakym zpisobem kvantifikovat. Takto kvantifikované vyjadfeni vyznamu
jednotlivych kritérii se oznacuje jako vahy kritérii, pficemz plati, ze ¢im je kritérium

vyznamné&jsi, tim je jeho vaha vyssi a naopak (Sixta a Zizka, 2009).
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3.1.1 Metody odhadu vah kritérii

Ziskat vahy kritérii pfimo od rozhodovatele je velice problematické. Tomu napomahaji

metody odhadu vah kritérii. Jedna z metod je popsana nize.
Metoda poradi

Tato metoda funguje tim zplisobem, Ze se nejprve setadi kritéria od nejdilezitéjSich
po nejméné dulezité. Kritériu, které je nejdulezitéjsi, je piifazena hodnota k, ktera je rovna
poctu kritérii. Nasledujicimu kritériu je pfifazeno Cislo k-1 a dale stejnym zplsobem,
az nejméng¢ dulezitému kritériu Cislo 1. Vahy kritérii jsou potom ziskany ze vztahu (4), kde pi
predstavuje onu hodnotu pfifazenou danému kritériu. Soucet vah vSech kritérii by mél byt

roven jedné (Sixta a Zizka, 2009).

_  bi

Vi 4)

3.1.2 Metody vicekriterialniho hodnoceni variant

Tato kapitola je veénovana metoddm vicekriteridlntho hodnoceni variant, pouzitych

Vv praktické ¢asti prace.
Metoda vazeného souctu

Metoda vazeného souétu, oznaCovana také jako WSA (Weighted Sum Approach), je
zaloZena na linearni funkci uzitku konstruované na stupnici od nuly do jedné. To znamena,
ze nejhorsi varianta dle daného kritéria bude mit hodnotu uzitku nula a nejlepsi varianta
hodnotu jedna. VSechny ostatni varianty budou hodnocené mezi obéma krajnimi body.
Pro aplikaci této metody je potieba nahradit prvky Vij vstupni kriterialni matice hodnotami

yij, které¢ budou predstavovat uzitek varianty Xi hodnocené podle kritéria Y.

Ktomu je nejprve potfeba urit idedlni variantu H, jez predstavuje nejvyssi (pfi

maximalizaci) kriterialni hodnoty kritérii Yj, a bazalni variantu D, kterd naopak predstavuje

v
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Nasledné pomoci vztahu:

Vi = %_gj (5)
je mozné ziskat pozadované hodnoty Vij’, pomoci kterych Ize sestavit standardizovanou
kriterialni matici. Tato matice je souborem hodnot funkce uzitku z X-té varianty podle j-tého
kritéria. Jedna se v podstaté o transformované kriterialni hodnoty tak, Ze yi;” € (0; 1). Idealni
varianta potom nalezi hodnoté jedna a bazalni varianté odpovida hodnota nula
(Subrt et al., 2015). Pokud jsou kritéria minimalizaéniho charakteru, je nutné uvedeny vztah
modifikovat nasledovné (Jablonsky, 2007):

» _ Hi7yij
Yy = 5, (6)

Celkovy uzitek z varianty X je mozno potom vypocitat jako vazeny soucet dilé¢ich uzitka

dle jednotlivych kritérii, tedy jak zobrazuje vzorec (7).
u(X) =¥ v vy (7

Varianty Ize poté podle klesajicich hodnot uzitku u(X;) usporadat. Nejvhodnéjsi varianta je

uréena nejvyssi hodnotou celkového uZitku (Jablonsky, 2007; Sixta a Zizka, 2009).
Metoda TOPSIS

Metoda TOPSIS hodnoti varianty z hlediska jejich vzdalenosti od idealni a bazalni varianty.
Pti popisu této metody se predpoklada, Ze jsou vSechna kritéria maximaliza¢niho typu.
Proto je mozné minimaliza¢ni kritéria pfetransformovat na maximaliza¢ni. Napftiklad tak,
Ze nové kritérium muze udavat rozdil oproti nejhorsi kriteridlni hodnoté. Metoda TOPSIS

bude nadale popsana v nékolika krocich (Subrt et al., 2015; Jablonsky, 2007):

1. Z ptvodnich kriteridlnich hodnot yij je zkonstruovana tzv. normalizovana kriterialni

matice R = (rj;), a to podle vztahu (8).

=1,2,...,k

yl_] . .
1 = ———, i=1,2,...,n,] ..., K. (8)
Y /2?=1yi2,-

Sloupce této matice jsou po této uprave vektory jednotkoveé délky.
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. Nasledné je potieba vypocist tzv. normalizovanou vazenou kriteridlni matici

W = (w;;)dle vztahu (9).
Wij = VT, kde Vj je vaha j'téhO kritéria. (9)

Zhodnot matice W je nadale uréena  idedlni  varianta H
s ohodnocenim (H, H, ...,Hy) a bazalni varianta D s hodnotami (D, D, ..., Dy),

kde H] = maXi(Wij)aDj = min (Wij)v j=1, 2, cees K.

. Nasledné je mozno vypocist vzdalenosti variant od ideédlni a bazalni varianty podle

vztahii:
d:_ = \/Zle(wu - hj)z; i = 1! 2! LR} n! (10)
dl_ = \/2§€=1(le - dj)zy I = 19 29 e n. (11)

V tomto kroku je mozné vypocitat ukazatel ci, ktery piedstavuje relativni vzdalenost

jednotlivych variant od bazélni varianty. K tomu je tieba vyuzit vztahu

- i=1,2,...,n (12)

=t
di +d;

Hodnoty tohoto ukazatele se pohybuji v intervalu <0, 1>, pficemz hodnoty 0 nabyva
bazalni a hodnotu 1 idedlni varianta. Varianty lze také sestupné podle hodnot C;
usporadat a potfebny pocet variant s nejvyssimi hodnotami je povazovan za feSeni

problému.



4. Ukazatel ROI

V této kapitole autor popisSe vypocet ukazatele ROI (z angl. Return on Investment), ktery

bude v dalsi ¢asti prace vyuzit.

Ukazatel ROI neboli produktivita ¢i rentabilita investic piedstavuje celkovy zisk
z vynalozené investice. Obecnéji feceno ukazatel predstavuje mnozstvi vydélanych jednotek
finan¢nich prostfedkd plynoucich z jedné vlozené jednotky finanénich prostredkii. V praxi
ukazatel slouzi pro rozhodovani, zda danou investici ucinit nebo také pro porovnavani

riznych investi¢nich variant (Mares, 2017; ANON., 2016).

Pro spravny vypocet ROI je velice dilezité vzit v uvahu Casovy usek neboli v jakém
casovém horizontu je investice zamyslena. Pokud se jednd o dlouhy casovy horizont,
kdy investice miiZze zacit generovat zisk aZ po nékolika letech, napft. pii vystavbach budov,

je nezbytné ROI diskontovat (Mares, 2017).

Pro potieby této préace, postaci vzorec pro vypocet ukazatele ROI v nésledujici formé

(Svejda, 2010):

ROI (%) — Cisty zisk—investice +100 (13)

investice

Jak je vidét, ROI je v tomto ptipadé€ udavan v procentualnim vyjadieni.
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5. Analyza soucasného stavu

V této kapitole bude analyzovan a popsan celkovy soucasny stav. Nejprve je piedstavena
firma SKODA AUTO a.s. a jeji partner, ktery je také pfedmétem této analyzy. Jedna
z podkapitol je vénovana planovani ve spoleCnosti, dale je popsan objednaci systém
automobilll a jeho fizeni vCetné vyrobniho toku. Postupné kapitola sméiuje od obecnéjsiho
pojeti ke konkrétnéjsi problematice, tedy popisu piislusného oddéleni a analyze fungovani

zakazek vyroby naprav.

5.1 Predstaveni spole¢nosti a jeji historie

Pfedmétem &innosti spole¢nosti SKODA AUTO a.s. (dale jen Skoda, SKODA AUTO) je
vyvoj a vyroba automobilli, komponent, originalnich dilt, pfisluSenstvi a v neposledni fadé

také poskytovani sluzeb spojenych s prodejem vozi.

Historie spole¢nosti navazuje na firmu Laurin&Klement, jejiz vznik se datuje do roku 1895
a kterd se zabyvala zprvu vyrobou jizdnich kol a motocykll a pozdéji také automobilt.
V roce 1925 se firma spojila se strojirenskym podnikem Skoda Plzen, a stala se tak jednim
z dalSich zavodti tohoto podniku. Od tohoto okamziku se postupné vsechny osobni
automobily vyrobené mladoboleslavskou automobilkou prodavaji pod znatkou Skoda a jsou

oznaceny dnes jiz velmi zndmym symbolem okiidleného Sipu.

Prvnich vysledki vtomto spojeni dosihla firma svozem Skoda Popular, coz byl
koncernu Reichswerke Hermann Goring a vyrabéla nejen vozidla, ale také zbrané

pro Wehrmacht.

Po valce byla firma znirodnéna, odtrzena od plzeiiské Skody a piejmenovana
na Automobilové zavody narodni podnik a znadkou Skoda byly oznadeny pouze vozy.
Ukolem automobilky byla vyroba pouze osobnich vozil. V padesatych letech vyrabéla
piechodné také vojenské automobily. V roce 1958 doslo v ramci reorganizace pramyslu
K pfipojeni dosud samostatnych podnikd ve Vrchlabi a Kvasinach, které doposud
s mladoboleslavskou automobilkou spolupracovaly. Z divodu malé kapacity vyroby se
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zapocalo v roce 1960 s vystavbou nové automobilky v Mladé Boleslavi 0 rozloze 80 ha.
Diky této investici se stala firma jednou z nejmodernéjSich tovaren nejen v RVHP, ale také

v Evropé.

V roce 1990 rozhodla vlada Petra Pitharta o prodeji automobilky némeckému koncernu
Volkswagen, do kterého patii automobilka dodnes. Do roku 2000 ziskal koncern VW
postupné 100 % podil v automobilce. Timto slou¢enim, které bylo spojené s masivnimi
investicemi do viech zavodi, dosahla Skoda poméré stabilniho vyrobniho ristu. Jednim
Z milnikti posledni doby je rok 2014, kdy automobilka poprvé ve své historii prekrocila

hranici jednoho milionu vyrobenych aut.

V roce 2016 firma oslavila 25 let partnerstvi s VW, diky kterému se automobilka stala
mezinarodné uznavanou. Zaroven v tomto roce dosahla nového rekordu v poétu vyrobenych
vozl. Na trh dodala piesné¢ 1127 700 automobilii, zaméstnavala bezmala 30 tisic

zaméstnanci a jeji trzby &inily 347,987 mld. K& (SKODA AUTO, 2017).

5.2 Preymesser Ceska republika

Aby byla problematika popsana komplexné, je dtilezité predstavit rovnéz jednoho z partnert,

ktery tzce spolupracuje se spole¢nosti SKODA AUTO v oblasti logistiky.

Timto partnerem je spolecnost M. Preymesser logistika, spol. s r.0. (dale jen Preymesser).
Skupina Preymesser jako nadndrodni spolec¢nost plisobi ve vice nez 50 zemich svéta.
Poskytuje logistické sluzby v oblasti spedice, dopravy a skladovani. V Ceské republice
provozuje tii pobocky — Vv Ji¢in€é, Mladé Boleslavi a v Rychnové nad KnéZznou. Posledni
jmenovana pobocka, ktera je pfedmétem této prace, zajistuje pro Skodu mimo jiné logistické
operace spojené¢ s dodavkami, sekvencovanim a skladovdnim naprav, a slouzi tak
jako prostfednik mezi hlavnim zavodem v Mladé Boleslavi a pobockou automobilky

v Kvasinach.

5.3  Vyrobni zivody SKODY AUTO

Spole¢nost Skoda vyrabi v Ceské republice ve tiech vyrobnich zavodech.
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V hlavnim zdvodé v Mladé¢ Boleslavi vyrabi automobily Fabia, Octavia, Rapid a viz
koncernové znacky Seat Toledo. Probihaji zde vSechny technologické procesy — lisovani,
svafovani, lakovani i montaz. Zaroven zde dochazi k vyrobé benzinovych motort TSI,
prevodovek, naprav a dalSich komponent. Nechybi zde ani divize metalurgické vyroby.
Mlada Boleslav je rovnéz domovem centraly spole¢nosti, jejiz nedilnou soucésti je vyzkum
a vyvoj, administrativa a vzdélavaci kapacity jako napft. ucilisté ¢i vysoka skola. Ve mésté

sidli také muzeum znac¢ky Skoda.

Dal$im mistem vyroby vozl jsou Kvasiny. Zde se vyrabi modely Superb, Karoq, Kodiaq
a opét vz koncernové znacky Seat Ateca. Mimo lisovny jsou zde vSechny technologické
divize — svafovna, lakovna a montaz vozu. Momentalné prochazi zavod Kvasiny nejvetsi

modernizaci od svého vzniku. Cilem je zvysit kapacitu vyroby az na 280 tisic vozl ro¢n¢.

Nejmensim zavodem znacky Skoda je ten ve Vrchlabi. Zde firma vyrabi pro cely koncern
VW od roku 2012 automatické ptevodovky DSG. V roce 2016 doséahla pobocka vyrobni

kapacity dva tisice pfevodovek denng.

Pod spole¢nosti SKODA AUTO lze najit také dva zavody v Indii, a to konkrétné ve méstech
Punne a Aurangabadu. Dalsi zdvody v Rusku, Ciné a na Slovensku patii pod skupinu VW

jako celek a mimo koncernové znacky zde sjizdi z linek také automobily zna¢ky Skoda.

5.4  Planovani vyroby ve SKODA AUTO

Podobné jak bylo popsano planovani v literarni resersi, probihd planovani také ve Skodé.

cv v

Casu, tvoii se plany dlouhodobé, sttednédobé, dale pak ro¢ni, mési¢ni, jednodenni.

5.4.1 Dlouhodoby plan

Dlouhodoby plan (LAP) vznikajici v ramci tzv. kazdoroéniho planovaciho kola, tvofeny ve
vyhledu 5 — 10 let, je v podstaté planovanim odbytu pro spoleénost SKODA AUTO a je

tvofen v souladu s celym koncernem Volkswagen. Jeho aktualizace probiha kazdy rok.
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Informace v ném jsou zaloZzené mimo jiné€ na progndzovani poptavky, dostupnych vyrobnich

kapacitach, na prognoéze nakladt, vynost a na dalSich informacich.

5.4.2 Strednédoby plin

Strednédoby plan tzv. BKM (Bedarfs Kapsazitit je Vv podstaté planovanim kapacit,
tvofenych ve dvouletém vyhledu, a je aktualizovan kazdé dva meésice. Planovani kapacit
zahrnuje mimo jiné rtzné odstavky, napiiklad z divodu provedené udrzby, svatky nebo
celozavodni dovolenou. Tyto informace jsou velice dulezité pro odbyt, ktery musi zajistit,

aby nedochazelo k objednani vétsiho poctu vozi, nez je vyrobni kapacita podniku.

5.4.3 Kratkodoby plan

Vychozim planem pro oddéleni logistiky vyroby komponent (PKL), jez je pfedmétem této
prace, je rocni plan vyroby, ktery je vysledkem procesu PPA (Programm Planung
Ausschuss) a EPL planul. PPA je proces, jehoZ cilem je nastavit vyrobni proces v souladu
S pranim zékaznikli za predpokladu realizace uspor v ndkladech. Vyrobni program jako
takovy je schvalovan predstavenstvem spolecnosti. O zménach vyrobniho programu je PPA
komise opravnéna rozhodnout pouze tehdy, nedojde-li ke zvySeni ndkladl nad aktudlni
vyrobni program a k negativnimu dopadu na vysledek. Je ovSem povinna o zménach
informovat pfedstavenstvo. Program PPA je konkretizovdn na zakladé¢ dohody mezi
odbytem a logistikou. Mimo jiné se zde tesi také zaplanovani mimotadnych vybav, které by
mélo byt v souladu Jjinymi druhy planu, tedy
T-PPA, coZ jsou technické kratkodobé plany. Plan jako takovy je rozepsany do jednotlivych

m¢ésici roku, a je tak podkladem pro tvorbu mési¢nich programu vyroby.

Tento ro¢ni plan obsahuje vyhled vyroby na jeden rok, pfi¢emz je rozepsan do jednotlivych

mésict. Jednou ro¢né v fijnu se provadi tzv. planovani budgetu, jak se také tvorba tohoto

v

L EPL je predpovéd &i vyhled pozadavki zakaznikii na vozy pro nadchazejici rok.

43



planu nazyva, na nasledujici rok. To znamena, Ze na rok 2018 byl tvofen v fijnu 2017. Vzor

PPA planu v prib¢hu roku je ptilohou A této prace.

5.4.4 Mésiéni operativni planovani

Na zakladé¢ PPA planovani se vytvaii mési¢ni operativni plany. Tyto plény se tvofi
pro jednotlivé ¢asti vyroby — montdz, mechanickd vyroba, metalurgicka vyroba. V tomto
planu se jiz tesi, kolik bude potfeba pracovnikil, jaké mnozstvi zasob, konkrétni potteby
zakaznikii a potieby pro vyrobu. Tyto operativni plany se sestavuji s ohledem na
minimalizaci skladové zasoby. Dochazi také k dialogu s vyrobou, aby bylo potvrzeno, zda
dané mnozstvi je redlné vyrobit atd. Samoziejmosti jsou rizné aktualizace na zakladé

vzniklych udélosti.

5.4.5 Tydenni planovani vyrobniho programu

Tydenni vyrobni programy vychazi z tzv. MPA planovéani, coz je definitivni tydenni vyrobni
program. Rikd se mu také planovani 2+2 (tydny) ve smyslu, Ze dva tydny po potvrzeni
objednavky je jesté prostor pro urcité zmény zakazky ze strany zakaznika, tomu se tika tzv.
zménovy trychtyt. Nasledujici dva tydny jsou jiz pro zménu nemozné a probiha zde detailni
planovani patého vyrobniho tydne, coz je v podstaté cilem MPA planovani. Paty tyden tedy
dochazi k vyrobé automobilu. Na tomto planu spolupracuje spole¢né vyroba a odbyt,
kdy kazda ze stran zohlednuje urcité restrikce. Naptiklad vyroba miize mit restrikce ohledné
poctu vyrobenych aut v ur€ité barvé za tyden aj. Plan tedy musi projit odsouhlasenim obou

stran.

5.4.6 Denni plan vyroby

Denni plan vyroby se tvoii s pfihlédnutim k aktudlnimu plnéni mési¢niho programu vyroby,
objemu a sortimentu zakazek. Pro tvorbu planu slouzi zakdzky pfenesené z odbytoveho
systtmu. To probiha pravidelné¢ jednou tydné. Po tom, co jsou zakazky odeslany
do vyrobnich systému, zacinaji zaméstnanci prtislusného pracovisté provadét detailni
analyzu obdrzenych objednavek. Tyto objednavky jsou zkoumany z pohledu jednotlivych
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vybav. Nésledné je v pocitaCovém systému vytvotfen program pro vyrobni den. Cilem tohoto
procesu je vytvoftit co nejoptimalngjsi skladbu zakazek pro vyrobni den. Po riznych dalsich
systémovych procedurach je piidéleno kazdé zakazce tzv. KNR? neboli zakazka je timto

disponovana a dochazi k jejimu odeslani do pocitaci monitorujicich vyrobu, tzv. FIS.

Kazdy vyrobni den je pak tvofena denni vyrobni sekvence na tzv. sedmy vyrobni den. Sedmy
vyrobni den piedstavuje urcity den v tydnu, pro néjz je vytvotrena denni vyrobni sekvence
pfesné tyden dopiedu. Kupiikladu planuje-li se vyroba na stfedu urcitého tydne, tvofi se
ve stiedu predchazejiciho tydne. Toto planovani probihd rolovacim zplisobem, tzn. kazdy
den. Sekvence je pfipravovana z dat vyrobniho systému FIS, kde jsou zakazky pfipravené
k vyrobé vedeny pod statusem A000. Pomoci dal$ich pocitacovych nastroji je spustén
proces piipravy vyrobni sekvence, jejimz cilem je jeji optimalizace s ohledem na pruchod
zakazky vyrobou. Po tvorbé sekvence dochézi k tzv. predani vysledkt, kdy se zakazky
posouvaji na status A500, o kterém je pojednano nize v kapitole 4.9.5. Po takto piedané
zakazce nasleduje tisk TPS S§titku, coz je Stitek, ktery obsahuje veskeré informace o zakazce
a ktery prochazi spolu se zakazkou celym vyrobnim procesem. Po tomto zakdzka obdrzi
status A600 (o némz bude také fec v dalsi ¢asti této prace), ¢imz je zapocat vlastni vyrobni

proces automobilu.

Vedle samotného programu vyroby se tvoii také plan potfeb materidlu. Ten je tvofen

za ptedpokladu zohlednéni aktudlni situace ve vyrobé s vyhledem na pét pracovnich dni.

5.5 Princip objednavani a Fizeni zakazek vyroby automobilii

Aby byla problematika popsdna komplexné€, popiSe autor nejprve pritbéh zpracovani

zakazky vyroby automobilu, jak ilustruje obrazek ¢. 6.

Nebude-li brana v potaz délka fronty objednavek automobild, proces od nadefinovani
a objednani vozu zakaznikem u obchodnika po jeho piedani trva ptiblizné pét tydnt, pticemz

V prvnim tydnu je obchodnikovi pouze potvrzen dodaci tyden. Ve druhém az tfetim tydnu

2 KNR (Kennummer) je v podstaté sedmimistné identifika¢ni ¢islo vozu zaplanovaného pifslusnym systémem

do vyroby.
45



se objednavka nachédzi ve zminovaném zménovém trychtyii, kdy je jest¢ mozné zakéazku
néjakym zplisobem zménit. Béhem této doby dochazi také k potvrzeni presného data vyroby
obchodnikovi. Po této dobé se zmeénovy trychtyt uzavira, zakazka vstupuje do vyrobnich
systémli a zacinad proces napldnovani samotné vyroby, ktera po tomto stadiu nastidva
priblizné na konci ¢tvrtého tydne. Samotna vyroba vozu, jak je vidét, zabere nejmensi ast
Casové osy, tedy jen 24 hodin, a touto ¢asti se bude pravé autor zabyvat dale. Na expedici

ptipada lhuta 3-5 dni, v ramci niz dochazi k pfedani hotového automobilu zakaznikovi.
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Obrazek 6: Princip objedndvani a Fizeni zakdzek na casové ose
Zdroj: interni materidly SKODA AUTO a.s.

5.6  Vyrobni tok

Vyrobni tok je technologicky uspotadan tak, aby na sebe jednotlivé operace vyroby logicky
navazovaly. Tento stav popisuje obrazek ¢. 7. Fyzicka vyroba vozu zaéina v lisovné, kde
jsou vylisovany jednotlivé dily karoserie. Tento technologicky proces probiha vyluéné
v zavodu v Mladé Boleslavi. Poté jsou dily dale zpracovavany ve svafovnach piimo v tomto
zavode, Vv jiném piipadé mohou byt dopravovany do zédvodu v Kvasinach ¢i expedovany
do zahrani¢i. Svatovani, lakovani a montaz vozu jiz probiha v obou zavodech dle typu

automobilu. Nelze si nev§imnout, ze z lakovny je opét urcita ¢ast vozl vyvazena do montazi
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Vv zahranici. To je dano piedevsim z divodi celni politiky, kdy rozpracované vozy ve form¢e

nedokoncené vyroby maji v n¢kterych zemich vyhodnéjsi celni podminky.

Lisovna Svaiovna Lakovna Montaz

[ ==
- KV =L

Rapid SB ‘I

KD & nahradni dily, Ruska MEKD - Indie 5KDO0 — Ukrgjina, Kazachstan

Obrazek 7: Vyrobni tok
Zdroj: interni materialy SKODA AUTO a.s.

5.7 Planovani a Fizeni vyroby v Case

Vyroba vozl probihd jak vrezimu davkové, tak v rezimu sekvencni vyroby. Davkova
vyroba za¢ina ihned na zacatku vyrobniho toku v lisovné, kde trva vylisovani dili zhruba tii
hodiny. Svatovani trva okolo tii a pil hodiny, nasledované lakovnou s 0smi hodinami, ktera
je poslednim ¢lankem davkové vyroby. Sekvenéni vyroba zac¢ina v dobé, kdy karoserie
opousti lakovnu a jsou fazeny za sebou v pevné sekvenci ptipravené do montaze, ktera trva
asi osm a pul hodiny. Tento stav je popsan obrazkem ¢&. 8. Casova osa zobrazuje kontrolni
body (vice o kontrolnich bodech autor pojednava v dalSich kapitolach), na které jsou
navazany dalSi operace jako napiiklad JIT odvolavka pro dodavatele dodavajici dily
do montaze také v pevné sekvenci. Piikladem takového dodavatele je utvar vyroby naprav,

ktery je ptedmétem této prace.
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Obrdazek 8: Proces rizeni vyroby
Zdroj: interni materidly SKODA AUTO a.s.

5.8  Oddéleni logistiky vyroby komponent

V této podkapitole je pojedndno o odd€leni zabyvajicim se vSemi Cinnostmi tykajici se

logistiky naprav a ostatnich komponent.

Obecné oddeleni PKL (Produktion Komponenten Logistik) je utvarem, ktery zahrnuje
vSechny logistické ¢innosti zahrnujici planovani a vyrobu komponent (motory, pievodovky,
napravy a hutni komponenty), materidlové hospodatstvi, dopravu a servis logistiky.
Predpokladem prace tohoto oddéleni je v€asna a kvalitni vyroba dle potfeb samotné firmy,

koncernu ¢i externiho zakaznika. I toto oddéleni ma své ttvary.

Utvar Planovani a Fizeni vyroby agregatu zajistuje planovani vyroby komponent. Dale
zabezpecuje dispecerskeé fizeni vyrobniho programu, jehoZ cilem je zajisténi plynulého toku

vyroby. Jeho €innost se zabyva:

e planovanim vyroby montaznich linek motort a ptevodovek,
e planovanim vyroby dili a metalurgickych polotovart,

e planovanim a fizenim montéznich linek naprav,

e cvidenci neboli monitoringem vyroby,

e planovanim vyroby nahradnich dild,

e fizenim nabéhu novych produkti.
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Utvar Servis logistiky se stard o provoz a udrzbu logistickych systémd, sledovéni
a dodrzovani ekonomickych a personalnich ukazateld. Déale mé zodpovédnost za zavadéni
logistickych projektii a za zajisténi udrzovani vyrobniho systému Skoda. Tento tGtvar se

specializuje na ¢innosti spojené s oblasti:

novych logistickych projekti,

o logistickych systémil — vyvoj a tidrzba,
e ckonomického sledovani ukazatelu,

e strojni tdrzbou a udrzbou budov,

e kontrolnich ¢innosti,

e persondlni agendy,

e adalsi.

Pozici oddélni v rdmci organizace zobrazuje graficky obrazek 9.

Predseda
predstavenstva

Rizeni nabéht
Oblast ekonomie Prevodovky DQ
Rizeni znacky
Prodej a marketing Prevodovky MQ
Planovani znacky
Motory EA 211
Logistika znacky

Technicky vyvoj Vyroba naprav

Vyroba komponent

Rizenti lidskych zdrojt Slévérna a kovarna

Vyroba vozQ

=

Nakup Technicky servis

11

Logistika vyrob

Predsériové centrumm
komponend

Obrazek 9: Zarazeni PKL v Organizacni strukture
Zdroj: interni materialy SKODA AUTO a.s.
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5.9  Vyroba naprav

Vyroba naprav probiha v hale M1B mladoboleslavského zdvodu SKODY AUTO. Napravy
se vyrabi na Sesti vyrobnich linkach. Odbérateli naprav jsou dvé montazni haly v hlavnim
zavod¢ v Mladé Boleslavi, tedy tzv. MBI a MBII a zavod Kvasiny. Tietim odbératelem je

CKD centrum, jehoz tikolem je ptiprava expedice dili do montazi v zahraniéi.

5.9.1 Sortiment vyroby

Sortiment vyroby naprav uvadi ndsledujici tabulka ¢. 2. Na linkach se vyrabi pfedni napravy,

vvvvvv

zafizenim. Je konstruovana tak, aby disponovala lep§imi jizdnimi vlastnostmi
a ovladatelnosti, je ovSem také draz$i. Viceprvkové se vyrabi také ve verzi 4x4. Mimo
zakladni ¢lenéni néprav dle obrazku 10 se napravy vyrabi v Siroké Skéle typt, v tzv. sortach.
Sorta je jednozna¢nd konfigurace napravy, tedy urCity typ napravy, jez se sklada
z konkrétnich dilt, které ji charakterizuji. Vedle naprav jsou uvedeny Vv tabulce 2 také

tlumici jednotky, které se v zdvod¢ do uvedenych automobilti také vyrabi.

Tabulka 2. Sortiment vyroby

fo Zadni Zadni , .
I Zadni vlecené , . , . Tlumici
Piedni napravy . viceprvkové viceprvkové .
napravy : . jednotky
napravy napravy 4x4
Fabia, Fabia, Octavia, Octavia, Fabia,
Fabia Combi, Fabia Combi, Octavia Combi, Octavia Combi, Fabia Combi,
Rapid, Rapid, Superb, Superb, Rapid,
Rapid Spaceback, | Rapid Spaceback, Karoq, Karoq, Rapid Spaceback
Octavia, Octavia, Kodiag. Kodiag.
Octavia Combi, Octavia Combi.
Superb,
Kodiaqg,
Karoq.

Zdroj: vlastni zpracovani

Na obrazku 10 je vidét schéma, jehoZ jednotlivé oc¢islované dily pfedstavuji vyrobni linky
naprav. Na prvni lince se vyrabi pfedni napravy oznacené A0 do modelt Fabia, Rapid a Seat

Toledo. Obdobné informace o dalSich linkach lze vycist z kazdé dalsi Casti schématu.

o 24

naprav denné, je linka €. 4. Odtud sjizdi pfedni ndpravy do modeli Octavia, Superb, Kodiaq,
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Karog a Seat Ateca. Schéma také zobrazuje, které z linek vyrabi v jakém rezimu. Prvni a tieti
linka vyrabi v sekvenci, protoze ndpravy z nich putuji pfimo do montazi v zavodé¢ MB.
V davkovém rezimu vyrabi linka ¢islo dvé, jejiz vyrobky jsou urceny pro montaz do modeli,
které se vyrabi v Kvasinach. Zbylé¢ tfi linky vyrabi jak v sekvenci, tak po davkach. Je to dano
tim, ze vyrabi napravy urcené jak pro modely vyrabgjici se v MB, tak v Kvasinach. Pod ¢islo
sedm autor seskupil dvé vyrobni linky tlumi¢ovych jednotek. Kazda z nich vyrabi v jiném

rezimu — jedna v sekvenci, druha po davkach. I tyto dvé linky maji kapacitni rezervy.

I
N

s Kodiaq
= Ateca
= Karoq

*Octavia
eSuperb
*Kodiaq

eKaroq

* Octavia
* Rapid
sToledo
s Ateca

*Octavia
eSuperb

Zadni naprava A06
w

Predni naprava A0
Zadni naprava ZNI|

eAteca

Predni ndprava A,B
Zadni Naprava ZNII

.
=
=
5]
=
=]
a2
R
>
(=]
™
£
=
=

Zadni ndprava ZNIIl

Sekvencni vyroba - Ddvkovd vyroba

Obrazek 10: Linky vyroby naprav a tlumicu
Zdroj: vlastni zpracovani

- Sekvencni a ddvkovd vyroba

5.9.2 Ridici systémy vyroby naprav

Ve zjednoduseném pojeti lze fici, ze fizeni vyroby naprav se sklada z péti fidicich systémd.
Vazby mezi nimi znazorfuje jednoduché schéma na obrazku 11. Rizeni vyroby se sklada

z nasledujicich systému:

e FIS —primarni vyrobni systém, ktery sleduje Zivotni cyklus vozu ve vyrobé, eviduje
jeho zékladni vlastnosti a zaznamenava prichody kontrolnimi body, coz jsou body,
kudy vyrobek prochéazi ve vyrobnim toku.

e SQS Oracle — databaze slouzici mimo jiné jako komunika¢ni nastroj mezi FIS
Cimplicity.

e Cimplicity — software, ktery monitoruje a kontroluje automatizace. Komunikuje
s PLC pocita¢em, nahlizi do jeho paméti, zadava objednavky, a naopak provadi sbér

kvalitativnich dat, jako napt. utahovaci moment, thel nebo ¢islo palety aj.
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e PLC — maly primyslovy pocita¢ pouzivany k fizeni stroji ¢i vyrobnich linek
Vv tovarng€. Tento systém piijima ze Cimplicity objednavky do vyroby a data pro
kontrolu dild, zpétné poté odesila statusy a kvalitativni data z linky.

e SOFISt — systém, ktery poskytuje seznam dilti pro Cimplicity.

FIS SQS Oracle

Obrazek 11: Vyrobni systéemy

Zdroj: vlastni zpracovani

Rizeni vyroby néprav je souborem mnoha softwarovych a hardwarovych prvki. Mimo vyse
vyjmenované sem patii riizna rozhrani pro programovani, editaci ¢i nahlizeni do systému.
Dale jsou nedilnou soucasti také zatizeni jako tiskarny vylept a §titkd, skenery, RFID €ipy

a dalsi.

5.9.3 Linka naprav a vyroba

Jednoduse fec¢eno, Samotny proces vyroby, probihajici na lince naprav, probiha ve tfech

krocich, které na sebe logicky navazuji.
Zacatek linky

Tato faze zacina tiskem vylepu na tiskarné umisténé piimo u linky. Vylep je tiStény papir,
ktery se umisti na paletu pied zapocetim vyroby a slouzi jako nositel informaci o dilech,
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ze kterych se naprava sklada. Tiskdrna vylepl je napojena piimo na FIS. PLC zaroven
nahraje data o napravé na RFID ¢ip, ktery je umistén na vyrobni paleté. Nasledné obsluha
zkontroluje, ze KNR na vylepu je shodné s tim, které se nahralo do RFID a pokud cisla
souhlasi, pfipevni vylep na paletu. Zde je nutno zduraznit, Ze paleta, o niz je v tomto smyslu
fec, je paleta vyrobni, kterd nese kazdou jednu nédpravu béhem vyrobniho procesu a jedna se
tedy o jiny typ, nez je paleta expedi¢ni, kterd bude zminovana v dalSim textu. RFID cip
umistény na této paleté slouzi k jeji identifikaci. Informace, které se do néj nahravaji, slouzi
K pIné identifikaci napravy a na zakladé nich kazdy vyrobni stroj na lince pfesné vi, jak se
ma k ndpravé chovat. Diky témto informacim kazdé pracovisté linky provadi specifické

ukony dle identifikovaného typu népravy.

Takt

Na zakladé systému pick-to-light, kdy obsluha vybere spravny dil pomoci svételné
signalizace a osadi ho do napravy. Kontrola spravnosti dilu probéhne ru¢nim naskenovanim
Stitku na dilu a nasledné¢ automaticky skener identifikuje tvar dilu, ktery je porovnan
s pozadovanym. Tato ¢ast konli se nazyva takt, ktery se opakuje do té doby, dokud neni

sestavena celd naprava.

Konec linky

Na konci linky obsluha provede kone¢nou fyzickou kontrolu dilu a také pohledem na displej,
kde jsou umisténé zelené a Cervené semafory, které na zéklad€ dat naltenych ze skeneru
indikuji, Zze naprava je v pofadku, ¢i nikoliv. Dale systém vytiskne Stitek napravy,
jenz obsluha naskenuje do pocitace pro logistiku. Nasledné napravu pielozi na vozik,
respektive paletu s vice napravami. Poslednim krokem je tisk zavésky, kterou obsluha
pfipevni na paletu. Zavéska palety je vytistény list, ktery je umistén na expedi¢ni palete,
na kterou se ukladaji napravy po vice kusech. Takto jsou palety pfipravené na piepravu

do montazi bud’ v Mladé Boleslavi, nebo Kvasinach.
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5.9.4 Dispecink vyroby naprav

Dispecink vyroby je v podstaté mistnost, odkud se fidi cela vyroba naprav. Je vybavena

fidicim pultem, ktery je sestaven z mnoha pocitaci, jako jsou personalni pocitace dispecert,

déle jiz zmiflované PLC slouzici dispe¢erim pro zadavani zakazek do montdznich linek,

servisni pocitace a také pocitace ukladajici data utahovacich momenta, sefizeni geometrie,

test ABS aj. VSechny zasadni operace, jako napf. pravé utahovaci momenty jsou také tistény

na archy papirti na nékolika tiskdrnéch, jimiz je dispecink také vybaven. Dispecink vyroby

ma na starosti:

2 montazni linky pfednich naprav,

2 montazni linky zadnich viceprvkovych néaprav,
2 montézni linky zadnich vlecenych naprav,

2 montédzni linky tlumi¢ovych jednotek,

meziobjektovy dopravnik pro sekvencovani motort, véetné linky navéSovani.

Cinnosti dispecera

Nejdulezitéjsi ¢innosti dispe€era z hlediska systému fizeni vyroby naprav jsou:
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sprava dat — ve smyslu nahliZeni, editace, zadavani a dalSich potieb,

planovani dennich potieb — v souvislosti s planovanim vyroby, ranni sména kazdy
den planuje dvoudenni potifebu néaprav, kazdy dal§i sménovy dispeCer poté plan
zpreshiuje na nasledujicich 24 h,

ru¢ni zadavani objednavek do vyroby — dispecefi priubézné zadavaji objednavky
do vyroby, kdy operativné dovyvazuji automatické sekvence montazi v MB
davkovou vyrobou pro Kvasiny na zéklad¢ planovanych dennich potieb. V ptipadé
nahlych situaci (napt. doslo k neodstranitelné vade pti vyrob€) musi mit dispecer

moznost objednavku znovu zadat ru¢né s odpovidajici prioritou.



5.9.5 Objednavky vyroby niprav

Na obrazku €. 12 je zndzornéno schéma, které zobrazuje tzv. kontrolni a evidencni body.
Tyto body jsou mista vyrobniho toku, ktera predstavuji prichod rozpracovaného automobilu
urcitou fazi vyroby. Prichody kontrolnimi body potom zaznamenéva systém FIS. Jednotlivé

body ptedstavuji nasledujici:

e A500 — disponované zakazky neboli zakazky Cekajici na potvrzeni a odeslani
do vyroby,

e Ab510 - vytvoteni piedpisu pro vyrobu naprav,

e AG600 — tisk TPS stitku,

e R100 - zacatek svarovny,

e M100 - JIT odvolavka, tvorba sekvenéniho pofadi v rozmezi 1 — 10 000, zvané také

jako ¢islo zavésu?,

M300 — montaz (vstup napravy do vozu).

Obrazek 12: Kontrolni a evidencni body

R100 M300

WD vstup naprav
JIS odvolavka P napravy
do vozu

A500 A600

vstup zakazky
do svarovny

disponované tisk Stitkd
zakzazky =A510

Zdroj: vlastni zpracovani

Na nékteré kontrolni body jsou navazany rizné akce, jako naptiklad praveé vyroba naprav.
Objednavka k vyrobé napravy je tedy odeslana, projde-li rozpracovany viz uréitym
kontrolnim bodem. Casové se takto li§i vyroba naprav v sekvenci a didvkova vyroba. Zatimco
odvolavka v reZimu sekvencni vyroby je odesldna piiblizné¢ dvé hodiny pied vstupem
napravy do vozu, coz odpovida kontrolnimu bodu M100, v ptipadé¢ davkové vyroby je
pozadavek pro vyrobu napravy odeslan v bodé A600 (510), coz je tfi dny pied montazi

napravy do vozu.

3 Cislo zavésu je vystupem tvorby sekvenéniho pofadi pii odvolavkéach, tzn. kazda dalsi odvolavka ma vyssi
¢islo vrozmezi 1 — 10 000. Pod timto Cislem jsou také parovany pfedni, zadni napravy a tlumicové

jednotky.
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Zadani zakazky v rezimu sekven¢ni vyroby

Vyroba naprav pro vozy, které se vyrabi v Mladé Boleslavi, probiha v sekvencnim rezimu,
tedy jak bylo popséno v teoretické Casti v piesné urCeném potadi, ve kterém postupné
vstupuji pfi montazi do karoserie. Vyroba napravy zac¢ina v tomto rezimu ve chvili, kdy
karoserie opusti lakovnu, tedy kdy projde kontrolnim bodem M100. V tu chvili je odeslana
objednavka k vyrobé népravy, ktera trva vcetné transportu a zasobovaciho procesu
k montazni lince v priméru 130 — 140 minut. Hotové napravy se nakladaji ve spravném
poradi, dle tzv. sekvenc¢niho C¢isla, tvofeného na zakladé sekvencéniho poradi, na voziky

a takto jsou dopravovany pfimo do montaze, kde vstupuji do vozu. Popsanou skutecnost

popisuje obrazek 13.

svafovna lakovna mentai vozi

@ 130-140 min

bod M100 bod M300
odeslani zakazky montaZ napravy do
vozu

60 min 30 min 40 min

vyroba napravy v sekvenci transport | zdsoba u montaZnf linky

Obrdzek 13: Pribéh zakazky v reZimu sekvencni vyroby
Zdroj: interni materidly SKODA AUTO a.s.

Zadani zakazky v rezimu davkové vyroby

Jak jiz ndzev napovidd, vyroba v tomto rezimu probiha v davkach po nashromazdéni
uréittho mnozstvi zakazek. Jak lze vidét ze schématu na obrazku ¢&. 14, celkovy cas
na zaevidovani zakazek, jejich realizaci, dopravu a dalsi logistické operace zabere v priméru
tfi dny. Z toho den a ptl dochazi ke kumulaci zakazek, které jsou potom béhem jedné hodiny
vyrobeny. Vyrobené napravy jsou nejprve nastfadany v expedi¢nim skladu, poté jsou
v davkach odvazeny do skladu externiho poskytovatele sluzeb, tzv. EDL (externer
diensleister), a z tohoto skladu jsou nadale vychystavany v sekvenci do montaze. Pieprava
vyrobenych naprav do meziskladu trva ptiblizn€ 4 hodiny, zde jsou zasoby alokovany zhruba

r~ s

1, 2 dne. Doprava naprav k montazni lince pak zabere ptiblizn€ pil hodiny.
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disponované zakéazky svafovna lakovna montaz vozl

bod A510 bod M300
odeslani 3d montaz napravy d
n pravy do
zakdzky ¢ y vozu
1,5 den 1 hod 4 hod 30 min
zasoba zakazek vyroba naprav v pfeprava do EDL preprava sekvente
davkach
> —

1,2 dne
zasoba ve skladu
EDL + vychystani

sekvence

Obrazek 14: Pribéh zakazky v reZimu davkové vyroby

Zdroj: interni materialy SKODA AUTO a.s.

Aby bylo mozné vyrobu naprav naplanovat, je nutné znat skladové zasoby jiz vyrobenych
naprav u EDL, v expedi¢cnim sklad¢, popfipadé na cest€¢ do Lipovky. Pro fizeni
a zaplanovani pozadovanych kusu slouzi dispecerim soubor v MS Excel s makry, ktery

obsahuje udaje o:

e jednotlivych sortach,
e poctech jednotlivych sort,
o pozadovanych pro vyrobu v Kvasinach,
o naskladé¢ u externiho poskytovatele,
o na sklad¢ B3, coz je expedi¢ni sklad v MB,
o na cesté mezi témito sklady,

e celkovy pocet vyrobenych a pozadovanych dila.

Plan vyroby je tvofen ve dvoudennim vyhledu, coz vzhledem ke skutecnosti, ze se
v Kvasinach vyrobi zhruba 1 050 automobilti denné, pfedstavuje plan pro 2 100 naprav

denn¢. Aktualizace planu probihd s kazdou sménou, tedy tiikrat denné.
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5.10 Davkova vyroba pro Kvasiny

Jak jiz bylo uvedeno vyse, na rozdil od vyroby pro Mladou Boleslav, probiha vyroba naprav
pro montaz v Kvasinach v daivkovém rezimu. To je piedev§im proto, ze neexistuje piimé
napojeni na vyrobni systém zavodu v Kvasinach z diivodu vzdalenosti zavodu a s ni
spojenych bariér, kvili kterym nelze zarucit spolehlivost dodavek naprav v sekvenci do
montaze. Proto je vyuzivano vySe zminéného meziskladu v ramci outsourcingu, jehoz
ukolem je skladovani néprav a zajisténi jejich vychystdvani do sekvence a zdsobovani
montazni haly v Kvasinach na zakladé odvolavek z ptislusného kontrolniho bodu. Tento
mezisklad se nachazi v Rychnové nad KnéZznou, konkrétné v ¢asti Lipovka, ktera je vzdalena
od Kvasin necelych $est kilometrti. Vedle samotného skladovani a dodavky naprav je také
jeho ukolem sparovat piedni a zadni napravy véetné tlumict podle pozadavkt do sekvence,
a takto pfipravené je dopravit kK montaznim linkam. Stav skladovych zasob v Lipovce je
sledovan, a pokud je niz8§i nez piedpokladany planovany pocet vyrobenych vozi
v Kvasinach, je nutno vyrobit vice naprav v MB, a tento mezisklad doplnit tak, aby byly

ptitomné pozadované sorty naprav.

5.10.1 Proces inventur a zadavani vyroby

Externi poskytovatel sluzeb pfipravuje pro dispecink vyroby néprav tfikrat denné€ inventuru
skladu. Inventura obsahuje pocty sort vSech naprav, které jsou pfitomny na skladé.
Za ptredpokladu, ze dispecer zna balik zakazek z kontrolniho bodu A510, porovna rozdilem
dvoudenni potiebu neboli zasobu objednavek se skladovou zasobou a v ptipadé, ze zjisti
nedostatek, zada vyrobu pozadovanych sort. Protoze se napravy vyrab&ji na stejnych
linkach, jez vyrabi v sekvenci pro montaz v MB a jejichz rychlost je konstantni, je nutno
nastavit spravny pomér mezi napravami vyrdbénymi pro sekvencni vyrobu do Mladé
Boleslavi a davkovou vyrobu pro Kvasiny tak, aby nevznikly prostoje montazni linky a také

aby byl v dostate¢ném piedstihu zasoben sklad v Lipovce.

Na obrazku 15 je vidét schéma skladovaci haly u EDL. Pruh vyznaceny pismenem
A piedstavuje prostor slouzici k nakladce a vykladce naprav miticich jak z vyroby z Mladé
Boleslavi, tak jiz do sekvence sefazenych, uréenych k transportu do Kvasin. Pfivezené

palety jsou z tohoto prostoru transportovany do prostoru B, kde se skladuji. Tato ¢ast haly
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slouzi také pro skladovani prazdnych palet pfed zpétnym odvozem do Mladé Boleslavi.
Dle objednavky jsou plné palety dopravovany do prostor oznacenymi pismeny C a D.
Z téchto palet jsou napravy parovany na palety uréené k tomuto ucelu, a takto sefazené jsou
ptipravené K piepravé do montaze vozu. Veskera manipulace s paletami ¢i samotnymi

napravami je zajiStovana pomoci vysokozdviznych voziki a jerabu.

A

Obrazek 15: Schema skladu u EDL
Zdroj: Vlastni zpracovani

Proces sledovani stavu zasob ve skladu externiho poskytovatele probiha nasledovné:

Pfi pfijmu naprav na sklad je na zaklad¢ piijemky dovezeny pocet naprav zaevidovan
do vnitropodnikového systému poskytovatele. Béhem dne obsluha skladu vychystava
postupné napravy do sekvence, a to podle odvolavek z Kvasin. Po tom, co pracovnik skladu
vychystd na palety pfisluSnou sekvenci a zachyti ruénim skenerem QR kody umisténé

na vylepu napravy, je skladova zasoba odectena.

Tyto skladové pohyby pfijmu a vydeje jsou zaznamenavany skladovym systémem EDL
a na zakladé¢ téchto dat je nasledné generovan soubor v MS Excel s pocty sort na skladg,

ktery je v pravidelném intervalu zasilan na dispecink vyroby naprav v Mladé Boleslavi.

Zasoby na sklad€ B3 jsou evidovany na zaklad¢€ nacitani informaci pomoci skenerti ze $titka

naprav a ze zavések na paletach, které probiha tésné po vyrobnim procesu.
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Vsechna ziskana data, at’ uz v podobé¢ excelového souboru z Kvasin, nebo jinak zachycena
informacénimi systémy ve skladu B3, jsou informacni zékladnou pro hlavni tabulkovy soubor
op¢t utvoreny v MS Excel, ktery pomoci maker ziskava z téchto zdroji informace pro hlavni
vystup tohoto souboru, tedy obsahuje data potfebna pro praci dispecert véetné informaci

0 skladovych zasobach.

Z uvedeného popisu tedy vyplyva, Ze vSechny Cinnosti spojené se sledovanim a evidenci
zasob jsou provadény ruéng, a to jak fyzické zaznamenévani toku skenery, tak i generovani

soubort, jejich kontrola, odesilani a dalsi.
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6. Celkové zhodnoceni souc¢asného stavu

Vyse byl popsan soucasny stav vyroby naprav véetné popisu dalsich vychozich skute¢nosti.
Nasleduje zhodnoceni systému z hlediska silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb

a celkového shrnuti.

6.1 Silné stranky

Za pomoci sluzeb meziskladu dochazi k ptekonani bariér spojenych se vzajemnou
vzdalenosti zavodu v MB a v Kvasinach. Diky tomu dochézi k eliminaci komplikaci
v dopravé. Konec koncii externi poskytovatel je vyuzivan i pro spousty dal$ich sluzeb, jako

napf. parovani naprav, jejich sekvencovani aj.

6.2  Slabé stranky

Za slabou stranku Ize beze sporu povazovat ru¢ni tvorbu inventury a obecné zavislost celého
sledovaciho a eviden¢niho systému na lidském faktoru. Od toho se také odviji nizky stupen
automatizace zadavani zakazek do vyroby. V tomto Ize spatfit jako slabou stranku nevyuziti

dostupnych technologii.

6.3 Prilezitosti

PiileZitosti pro soucasny systém by mohlo urcité byt vyuZiti dostupnych informacnich
technologii, konkrétné systémi automatické identifikace. Diky novému feSeni by mohlo
dojit k zefektivnéni vyroby naprav, napt. diky plynulejSimu zaplanovani vyroby davek
do rezimu sekvenéni vyroby. Nabizi se také feSeni automatického zaplanovavani vyroby
naprav diky pfesné a v€asné znalosti stavu skladovych zasob. Na zaklad¢é automatického

fizeni zakazek je zde také prostor pro snizovani skladovych zasob.

S novymi opatienimi je také prilezitost zvazit konsolidaci evidencnich systému, napf.

tvorbou jednoho univerzalniho systému, ¢i aplikace, ktera by byla pouZitelnd pro vSechny
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aktivity spojené s problematikou zasobovani, zadavani vyroby, evidence skladovych zasob

a evidence objednavek.

Firma by také mohla vyvinout tlak na vladu za ucelem zlepSeni dopravniho spojeni
s Kvasinami, a to napf. stavbou dalnice ¢i zlepSeni zelezni¢niho spojeni. Pfi piipadném
vy€lenéni ¢i rozsifeni vyroby naprav do Kvasin, by se zvysila vyrobni kapacita naprav,

a dokonce by se tak uvolnilo misto ve stavajici vyrobé v MB pro jinou ¢innost.

6.4 Hrozby

Hrozbou pro soucasny systém je faktor lidské chyby pfi zpracovani inventury a ptipadném
zadavani vyroby naprav. Dale slozitost systému jako celku, vzhledem k tomu, Ze informace
o sledovani zésob jsou z kazdého bodu zaznamenavany jinde. To mlze byt také ndpomocno

ke vzniku chyb.

6.5 Shrnuti

Za hlavni disfunkci soucasného systému vyroby naprav pro zavod Kvasiny je na zakladé
provedené analyzy povazovana potifeba provadéni inventur manudalng, respektive to,
ze nékdo musi inventuru vygenerovat a poslat na dispeink. Jak jiz bylo zminéno vySe
Vv textu, inventury probihaji pouze 3krat denné, coz nevyhovuje potfebam dispecinku
vyroby, ktery tak miiZze jen v omezené mife reagovat na vykyvy v poptavce po napravach.

Cely systém je tak diky témto prvkim znacné€ neflexibilni.

Optimalnim feSenim by bylo, za predpokladu zachovéani dodavek naprav skrze EDL,
zautomatizovat sledovani stavu zasob a propojit systémy dodavatelského fetézce, aby mél

dispecink vyroby vzdy aktudlni a pfesné informace o stavu naprav na skladech.

Vezme-li se v potaz ur€ité zpozdéni mezi fyzickym piijmem piijemky a jejim skutecnym
zaevidovanim do systému na strané jedné a zpozdénim pii odecteni skladové zasoby
po vychystani sekvence pracovnikem na strané druhé, je ziejmé, Ze je na misté feSit
automatickou identifikaci, tedy automatické zaznamenavani pohybt skladové zasoby. Autor

se domniva, Ze ma-li byt dosazeno maximalni efektivnosti, kvality a aktualnosti dat, mély
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by byt dva vySe uvedené prvky realizovany spolecné, tedy mélo by dojit k propojeni

informacnich systému obou firem a zavedeni systému automatické identifikace.

Problém by bylo mozné fesit v mnohem vyssi roviné a bez vyuziti sluzeb EDL. Je vSeobecné
Znamo, ze kazdy meziclanek dodavatelského fetézce s sebou piinasi také vyssi naklady. Zde
se tedy nabizi mnohem radikalngjsi feseni systému dodavek néprav do zavodu Kvasiny,
jako napf. pfesun vyroby naprav pfimo do tamniho zavodu, ¢i vyroba v sekvenci jiz v Mladé

Boleslavi. Tyto navrhy jsou predmétem nasledujicich kapitol.
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7. Navrhy reSeni

V tomto textu se bude autor snazit popsat své navrhy, rozebrat jejich pozitiva i negativa.
Kapitola v podstaté obsahuje pét feSeni, z nichz tii by se dala popsat jako feSeni operativniho
charakteru, tedy feSeni realizovatelné v kratSim c¢asovém tuseku, o kterém nemusi nutné
rozhodnout top management. Dalsi dva navrhy jsou vice strategického charakteru, které by

nejspise vyzadovaly rozhodnuti vy$§iho managementu firmy a jejichz ptipadna realizace by

vV

e propojeni informacnich systému obou partnerd,
e RFID technologie — palety,

e RFID technologie — napravy,

e vyroba naprav v Kvasinach,

e sekvencovani néprav jiz v MB.

7.1 Propojeni informacnich systémi partneru

Tento navrh by mohl byt v podstaté zakladnim, nebo prvotnim a zaroven nejrychlejSim
feSenim daného problému. Vychazi v podstaté ze soucasné¢ho stavu, jen s nékolika
opatfenimi. Bez ohledu na to, zda jsou néapravy pravé vychystavany, nebo jesté Cekaji
ve skladu, lze veskeré zasoby u EDL vizualizovat jako soubor zasob, které jsou
naskladiiovany na zéklad¢ piijemek a vyskladiiovany pomoci skenerti ve chvili, kdy jsou
vychystany do sekvence tak, jak tomu je v soucasnosti. K tomuto sou¢asnému feSeni autor
navrhuje realizovat napojeni informac¢nich systému dispec¢inku vyroby naprav do systému
EDL. Dispecer by tak byl schopen vidét aktualni pocty sort u EDL. Pfedpokladem vSak je
neprodlené zaevidovani ptijemky ihned po, nebo béhem fyzického naskladiiovani naprav
do skladu, coz by nemél byt problém smluvné oSettit s provozovatelem meziskladu. Jak je
vidét, vtomto feSeni tedy hraje stale diilezitou roli lidsky faktor ve smyslu zadavani

aktualnich a bezchybnych dat do systému a zpracovani inventury.

Hlavni vyhodou tohoto feSeni jsou jeho naklady, které by byly ze vSech nize uvedenych

cvwr
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byt tak ¢asové niroéné. Casové i nakladové by zde podstatnou roli hrélo to, jak rychle
a za jaké naklady by byly firmy schopné realizovat propojeni informac¢nich systému. Firma
ma pro tento ukon stanovené naklady ve vysi 50 000 K¢. Do téchto nakladii jsou mimo jiné
zapocitany naklady na IT specialisty, ktefi by museli vytvorit komunikaéni protokoly, které

by zajistili propojeni informacnich systémt obou partnerd.

Jako nevyhodu vidi autor moznost rizika lidské chyby pii inventufe nebo nevcasné
zaevidovani piijemky, které by mohlo ptipadné omezovat dispecery pii zadavani vyroby.
Toto feseni se také omezuje na evidenci zdsob pouze u externiho poskytovatele a nezabyva
se vyrobenymi kusy na cesté nebo v expedi¢nim skladu v MB. Zde by se musely inventury

ziskavat jako doposud, jejich generovanim z ptislusnych systémi.

7.2 Sledovani skladovych zasob pomoci RFID tagi umisténych na

paletach

O sofistikovanosti a obrovském potencialu dne$nich informaénich technologii jiz bylo
pojednano v teoretické reserSi. Je tedy zfejmé, Zze jejich vyuziti se nabizi i1 pfi feSeni
stavajiciho problému, kdy v souvislosti s nartistajici automatizaci ve firm¢ a zavadénim jiz
zminéného konceptu Industry 4.0., je myslenka systému automatické identifikace na pravém

miste.

Vyuziti RFID systému je potencidlem pro snizovani chyb lidského faktoru pfti procesu.
Prvnim feSenim s vyuZitim této technologie je vyuziti RFID tagl umisténych na paletach,
ve kterych se napravy expeduji z vyroby v MB do skladu externiho poskytovatele v Lipovce.

Architektura systému by mohla vypadat zhruba néasledovné:

Kazda z expedicnich piepravek by byla osazena vhodnym RFID tagem. Na konci kazdé
vyrobni linky, kterd vyrabi v davkach pro Kvasiny, by bylo umisténé zapisovaci zatizeni,
které¢ by bylo napojené na vyrobni systém a po sjeti kazdého kusu ndpravy by nahralo
potiebné informace o ni do RFID tagu, jako napf. Cislo palety, KNR, ¢islo zavésu, datum
a ¢as. Pro zaznamenavani pohybu vyrobenych kustl v logistickém fetézci by byla umisténa
Cteci zafizeni, jak naznacuje obrazek ¢. 16. Jednu Cteci branu navrhuje autor umistit na

vystup z expedi¢niho skladu a jednu na vjezd do skladu EDL.
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Obrazek 16: Schéma zapisovaciho bodu a ctecich bodit u varianty s RFID tagy na paletach

Zdroj: vlastni zpracovani

Evidence skladovych zasob by pak probihala tak, Ze vyrobené kusy by byly ihned po nahrani
do RFID tagu palety u vyrobni linky zaevidovany na sklad B3. Béhem vyskladiiovani
do nakladniho automobilu by mohli byt ztohoto skladu odeéitany, napf. prujezdem
vysokozdvizného voziku ¢teci branou pii nakladce. Timto by se napravy doslal do statusu
»ha cesté“. Po piijezdu nakladniho automobilu do skladu v Lipovce by jeho prijezdem
branou doslo k naskladnéni naprav do skladové evidence externiho poskytovatele. Pokud by
bylo vyuzito odecitani zasob ze skladu pomoci RFID, mohlo by dochazet ke zkreslovani
informaci o skladovych zasobach tim, ze pokud by byla odectena cela paleta najednou,
odecetly by se také kusy, na které nebyla odvolavka. V tomto je tedy lepsi odecitani zasob

po kazdém vychystaném kusu.

Tedy za predpokladu, ze prepravky nejsou vyprazdiovany celé najednou jednorazove,
ale postupné, dle odvolavek z Kvasin, navrhuje autor ponechani okamziku vyskladnéni
napravy ze systému za pomoci rucnich skenerfi, a to obsluhou po jejim vychystani

do sekvence, jak je tomu nyni, ¢imz by se piedeslo zkreslovani informaci o stavu zasob na
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sklad¢ v Lipovce. Data, ktera by zlstala v tagu po vyprazdnéni palety, by mohla byt bez

problému piepisovana pii novém vyuziti palety u vyrobni linky.

7.2.1 Analyza nakladu na toto reSeni

Z pocatku je potfeba formulovat, co vSe je k feSeni potfeba. Prvnim kli¢ovym prvkem jsou
samotné¢ RFID tagy. Zde je potifeba vybirat z modelii, které podporuji interakci mezi
komponenty, pokud jsou umisténé na kov. Dale vzhledem k povaze provozu
a dlouhodobému wuziti by bylo vhodné vyuziti n&jakého odolnéjsiho typu cipl, aby
nedochazelo Kk poskozeni ¢i odpadnuti. Dalsi komponentou systému je zapisovaci,
¢i pfepisovaci zafizeni u vyrobni linky v podobé antény napojené na ptislusny systém.

Ttetim z klicovych komponent jsou ¢teci brany.

Aby mohl autor vy¢islit celkové naklady na tuto investici, oslovil firmu EPRIN spol. s.r.o.,
ktera patii v CR mezi $picku vieho, co se tye automatické identifikace. Na zakladé
informaci uvedenych vyse, poskytla firma informace nejen o cenach, ale také autorovi

doporucila nejvhodnéjsi komponenty tak, aby spliiovaly dané pozadavky.

Za predpokladu stavajicich podminek doporucila zminéna dodavatelskd firma pouzit
pro identifikaci toki plastové RFID tagy znacky a typu Confidex Ironside™, jez maji
nejvetsi potencidl splnit stanovené pozadavky, tedy predevsim pouziti na kovovém povrchu.
Tento UHF Tag je pfipevnitelny za pomoci Sroubtl, nytl nebo jinych spojovacich materialt
a jeho Cteci vzdalenost je az do délky 9 m. Naklady na potizeni téchto Ciptli jsou ve vysi 135
K¢ bez DPH, pfiCemz firma nabizi mnozstevni slevy po prekro€eni limitu odbéru dvou
a Sesti tisic kusu tagli. Vzhledem k po¢tu pouzivanych naprav, které jsou v ob&hu, tj. 520
palet pro zadni a 970 palet pro pfedni napravy, dohromady tedy 1 490 palet, je cena

stanovena prave v uvedené vysi.

Co se tyce cteciho, respektive zapisovaciho systému, navrhl dodavatel vyuziti dvou
komponent. Konkrétn€¢ komunika¢niho zafizeni Zebra FX7500, které by se stalo
prostiednikem mezi PC a anténou. Jeho cena je stanovena na 23 205 K¢ bez DPH. Anténa

fungujici s timto prvkem znacky Zebra AN710 by byla k dispozici za cenu 3 700 K¢ bez
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DPH. Jeji maximalni pracovni vzdalenost od tagu je 2 m, coZz by ve vhodné zvolené

architektufe feSeni nemélo byt problémem.

Protoze samotnd ¢teci RFID brana neni sama o sobé pouze jedno zafizeni, ale je slozena
z mnoha komponent, vypracovala firma kompletni nabidku jejiho feSeni. V té jsou uvedeny,
nejen mnozstvi a cena jednotlivych komponent, ale také zahrnuje sluzby,
jako napf. provedeni brany, vedeni projektu k RFID, kompletace konstrukce a samotna
mechanickd montaz odbornym pracovnikem pifimo na misté. Mimo to také zahrnuje
pozadavky na zakaznika, napt. pfiprava mista, ziizeni elektrickych zasuvek a ethernetové
zasuvky pro komunikaci brany s pocitaci. Kalkulovana cena za realizaci brany je 150 528

K¢ bez DPH. Pro detailnéjsi informace je cela vyhotovena nabidka vloZena jako ptiloha B

této prace.

Pro ptehlednost uvadi vycet ndkladl také tabulka 3. Mimo to uvadi pocty kust jednotlivych
komponent. Dva kusy RFID brany odpovidaji schématu v pfedchozim textu (obrazek 16),
¢tyii kusy komunikaéniho rozhrani, antény a nakladt na kabelaz odpovidaji zase poctu linek,
které vyrabi v davkach pro Kvasiny. Dle obrazku 10 jsou to 4 vyrobni linky. Protoze se
v ob¢hu mezi vyrobou a meziskladem pohybuje 1 490 kust palet s napravami, je potiecba
zajistit osazeni tagem kazdé z nich. Tomu odpovida stanoveny pocet UHF tagi. Celkova

vyse investice na toto feSeni vychazi na 637 626 K¢ bez DPH.

Tabulka 3: Kalkulace ndkladii na RFID technologii v pripadé pouziti pevnych tagu na paletich
Komponenta Cena v K¢ bez DPH za Pocet kusu Celkova cena v K¢ bez
1 kus DPH
RFID brana véetné 150 528,- 2 301 056,-
sluzeb

Komunika¢ni rozhrani 28 078,- 4 112 312,-
Anténa 4 477 - 4 17 908,-

Kabelaz 1300,- 4 5200,-
RFID tagy 135,- 1490 201 150,-
Celkem v K& bez DPH 637 626,

Zdroj: vlastni zpracovani

Vysledkem tohoto navrhu by mélo byt pomérné spolehlivé feseni sledovani skladovych

zasob za pfijatelné ndklady. Na stran€ firmy zanikne Castecné zavislost na informacich
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zinventur od externiho poskytovatele v podobé tvorby ru¢nich inventur, a to diky

okamzitému zaptijmovani zasob na sklad bez lidské ¢innosti a rizika chyb.

Nevyhodou tohoto feseni zlistava zachovani souc¢asného systému odecitani zasob ze skladu
pti ruénim skenovani naprav po vychystani sekvence, jak bylo jiz uvedeno vyse. Muselo by
tedy dojit k propojeni informacnich systémii obou firem, aby bylo dosazeno cile a dispeceti
mohli nahlizet do aktudlnich stavii. Zde je ziejmé, Ze by informace byla stéle
zprostifedkovana pies systém EDL. Dal§im negativnim faktorem by mohla byt urcita ¢asova
prodleva v dob¢ vychystavani, kdy ¢arové kody na napravach jsou skenovany az teprve
tehdy, kdyz je vychystana sekvence. Pfinosné&jsi by mohlo byt feSeni, kdy by naprava byla
odectena v okamziku, kdy je odebrana z palety. Tuto ideu Fesi dalsi navrh feseni v kapitole

6.3.

7.3  Sledovani stavu zasob za pomoci RFID §titkii umisténych pfimo na

napravach

Otazku minimalizace chyb lidského faktoru posouva jest¢ mnohem dale nasledujici navrh.
Za piedpokladu zachovani distribuce naprav skrze EDL, je jednim z dalSich feSeni, které
autor navrhuje zavést, sledovani naprav pomoci RFID labelti umisténych piimo na nich. Dle
predchoziho textu se nabizi vyuziti UHF S§titka, které by byly pfipevnény na napravu pii
vyrobé. Do tagl by byly nahrany vSechny obdobné informace jako v pifedchozim navrhu,
napiiklad KNR, &islo zavésu, datum a &as vyroby. Stitek by byl také nositelem téch samych
informaci v ti§téné podob& pro piipad vizualni kontroly. Cteci zafizeni by mohla byt
umisténa n€kde na vystupu z vyroby, napi. na brané, kterou projizdi vysokozdvizny vozik
pii nakladdce. Dalsi by bylo vhodné umistit na piijezdovou branu u EDL, kdy by doslo
k nacteni skladovych zasob prujezdem nakladniho vozidla touto branou. Dals$i branu
navrhuje autor umistit do mista vnitinich prostor haly, kdy pfi prijezdu vysokozdvizného
voziku pfi vychystavani zakazky dojde k automatickému odecteni zasoby ze skladu.
V ptipad¢ potieby by bylo moZzné ¢teci zafizeni doplnit také na branu vyjezdu ze skladu,
anebo na vjezd do haly v Kvasinach, s tim ale tento navrh nepocita. Umisténi snimacich

bodii zobrazuje také schéma na obrazku 17.
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Komunikace cteciho zafizeni by probihala pifimo s dispeCinkem bez prostrednictvi
meziskladu, a to s vyuzitim jeho internetového pfipojeni. V piipadé potieby by na tento

systém mohl byt napojen i informacni systém externiho poskytovatele.

Autor se domniva, ze by bylo vhodné v implementaéni fazi tohoto systému neupoustét od
vedeni dodacich listi, a ty porovnavat s automaticky naskladnénym stavem, minimalné
dokud nebude stoprocentné odzkousené, ze systém spolehlivé nacita velké mnozstvi naprav

pii prijezdu nakladniho vozidla branou.
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Obrdzek 17 Schéma RFID ctecek v pripadé umisténi RFID labelii primo na napravy
Zdroj: vlastni zpracovani

7.3.1 Analyza naklada daného FeSeni

V prvni fad¢ je potieba ujasnit, co vse k realizaci bude potfeba. Samoziejmé budou potieba

samotné RFID Cipy a to takové, které budou schopny pracovat, budou-li umisténé na kovovy
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povrch. Nejidealnéjsim fesenim by byly ve formé nalepovaciho stitku. Dal$im nezbytnym
prvkem je Cteci brana, kterd je sloZzend ze Cteci jednotky, antén a spousty dalSiho zafizeni,
kde prijezdem voziku s paletami dojde ke vzajemné interakci mezi Stitkem a Ctecim
zafizenim. Tietim z kliCovych prvki navrhovaného systému je tiskarna RFID Stitkd. Ta

sama slouzi nejen k zapisovani dat do $titku, ale také k potisku stitki.

Op¢ét 1 k tomuto navrhu vyuzil auror doporuceni firmy Eprin, kterd mimo referenci o typech
a cenach vytvorila autorovi detailni cenovou nabidku za doddvku, montaz a instalaci ¢tecich

bran.

Vzhledem k zamyslenému vyuziti Stitkti navrhla dodavatelska firma vyuziti RFID etiket
Confidex Silverline™, Tyto etikety lze aplikovat na vSechny povrchy véetné kovového, coz
je pro zamyslené vyuziti nezbytné. Stitek ma rozméry 100 x 40 x 0, 8 mm, tudiz jeho
potiskem potfebnymi informacemi by mohlo dojit k nahrazeni dosud vyuzivanych vylepd.
Cena téchto etiket je stanovena pii odbéru 16 000 kust a vice na 17, 9 K¢ bez DPH.
Vzhledem Kk tomu, Ze v Kvasinach se denné vyrobi cca 1 050 vozi denné, coz predstavuje

Stitky pro 2 100 naprav denné, je ziejmé, Ze odbér nad 16 000 kusti by nemél byt problém.

Pro tisk specialné téchto etiket doporucil dodavatel jako nejvhodnéjsi variantu tiskarnu
Honeywell Intermec PM43/PM43c s UHF RFID. Tato tiskarna je vSestranné pouzitelna, a to
zejména v oborech automotive a logistika. Vyhodou tiskarny je, Ze slouzi nejen k nahravani
dat na RFID tagy, ale zaroven dokaze na Stitek natisknout cokoliv, CO je potieba,

jako napiiklad carové kody, QR kody aj. Jeji cena je stanovena na 88 200,- K¢ bez DHP.

Podkladem pro stanoveni nékladii na Cteci brany poslouzila i v tomto ptipadé¢ zminéna

nabidka realizace od dodavatelské firmy jako v pfedchozim ptipadé.

Tabulka 4: Kalkulace jednordzové investice na RFID technologii

Komponenta Cena v K¢ bez DPH za Pocet kusii Celkova cena v K¢ bez
1 kus DPH
RFID brana véetné 150 528,- 4 602 112,-
sluzeb
Tiskarna RFID etiket 88 200,- 4 352 800,-
Celkem v K¢ bez DPH 954 912,-

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka vyse (4) zobrazuje ptehlednéji naklady na jednorazovou investici do komponent
a realizaci tohoto feSeni. Mimo jiné také uvadi, kolik kusi jednotlivych komponent bude
potieba. Ctyii kusy RFID bran je zde uvedeno na zakladé obrazku ¢&. 8, kde je uvedeno
schéma s mnozstvim ¢tecich zafizeni, tedy jedno pro sklad v MB a zbylé tii pro mezisklad.
Ctyii kusy tiskaren odpovidaji Gtyfem vyrobnim linkAm naprav vyrabé&jicich v davkach.
Pocitano je tedy pro kazdou linku s jednim kusem tiskdrny. Napojeni RFID systému
k informa¢nim systémam by provedlo IT oddéleni firmy Skoda v ramci svych nakladu.

Naklady na propojeni systémi proto autor neuvadi.

Jak lze tedy vyCist ze zminované tabulky, ndklady na Ctyfi kusy Ctecich bran vcetné
instalaénich a dalsich sluzeb vychazi na 602 112 K& bez DPH. Ctyti kusy RFID tiskaren
potom vychdzi na 352 800 K¢ bez DPH. Celkova ¢astka za tuto technologii v uvedeném
rozsahu je za 954 912 K¢ bez DPH.

Vyhodou tohoto feSeni je, Ze by mélo dokazat splnit vS§eobecné pozadavky jako presnost,
véasnost a kvalitu informaci. ReSeni ma potencial zajistit nejpfesngjsi a nejaktualngjsi
informace nejen o stavu zasob, ale také o jejich pohybu. Diky vyuziti této technologie
a zautomatizovani sledovani zasob by doslo také k minimalizaci faktoru lidskych chyb, tedy
informace by diky tomu méla bez problému splnit pozadavek na kvalitu. Vzhledem
ke skutecnosti uvedené vyse, tedy ze na tagy je mozno cokoliv tisknout, je zde ptilezitost
nahradit jimi i stavajici vylepy. Na stitku by tedy nebyly nahrany pouze potfebné informace,
ale pro ptipad kontroly a dal$i potfeby by mohly nést i informace, které v soucasnosti nesou
lepici etikety na ndpravach. Dal§im nespornym pozitivnim faktorem je Gplna nezavislost
na evidennim systému externiho poskytovatele. Pokud by firma provedla pfimé napojeni
na éteci zafizeni ve skladu u EDL, mohla by si vést skladové zasoby sama a vychazet z nich

ve svych potiebach pii planovani vyroby.

Za predpokladu ceny stavajiciho vylepu 3, 5 K& by dosSlo k ¢astecnému kryti nakladu
za samotny RFID tag. Castka, o kterou by se zvysil naklad na vyrobu népravy, by tedy
nemusela byt ve vysi 17, 9 K¢, ale v Castce 14, 4 K¢. I pres tuto malou eliminaci by se
V konecném dusledku mohlo zvySeni ndkladu na vyrobu napravy jevit jako mozna

nevyhoda.
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7.4 Vyroba naprav v Kvasinach

v

Jednou z dalsich moznych variant, a da se fici I nejradikalngjsi, je moznost vyroby naprav
pfimo v zavodé v Kvasinach. Nepochybné by bylo toto feseni spojeno s potiebou dostatku
Casu a penéz. Pro takovy zamér je potfeba nejprve nalézt prostor, kde by méla vyroba
probihat. Firma by musela bud’ vy¢lenit n¢jakou z aktivit v ramci outsourcingu, aby uvolnila
misto vyrob¢€, nebo postavit novou vyrobni halu. Podstatnou roli hraje téZz nakup

a implementace technologie.

Vyhodou tohoto feSeni je predevSim pfimé napojeni vyrobniho systému vyroby ndprav
na vyrobu automobild. To znamena bez rizik spojenych vSeobecné s dopravou hotovych
naprav. Dal§im pozitivem spojenym S usporou nakladi je upusténi sluzeb od EDL. Za mozné
pozitivum je také mozné povaZovat zvySeni vyrobnich kapacit, kdy by uvolnéné linky
od davkové vyroby v MB mély potencial zvySeni kapacity vyroby pro potieby tamniho

zavodu.

Na druhou stranu se zde opét narazi na vyssi potiebu prostor, ale nejen téch. Vedle velké
investice, kterou by muselo byt toto opatieni doprovazeno, zde vyvstava také problém, jenz
v soucasné¢ dobé omezuje Ceské hospodafstvi, a to je nedostatek pracovnich sil. Podle
n&kterych zdrojii chybi v Cesku az 200 tisic pracovniki (Stuchlik, 2017). Obdobna a mozna

Cv v

(ANON., 2017a).

V soucasné dob& ma Skoda zpracovany navrh na realizaci tohoto navrhu. Co se ty&e prostor,
jsou v tivaze dvé€ varianty. Bud’ vyuzit pro vyrobu jednu ze stavajicich hal, ktera by musela
projit rekonstrukcei, nebo by musela byt postavena hala nova. Naklady na tuto variantu byly
firmou stanoveny v ¢astce piiblizné 18 miliontt K&. Suma obsahuje naklady na logistické
technologie, IT systémy, ztizeni sekvence a nakup dal$iho pfislusenstvi. Tato suma se stane

vychodiskem pro dal$i analyzu.
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7.5 Vyroba v sekvenci pro zavod Kvasiny

Za tvahu jisté stoji také varianta, kdy by se napravy vyrabély v sekvenci v MB, a takto
vychystané by se pirevazely rovnou k montdznim linkam do Kvasin. To by ovsem
pravdépodobné znamenalo také vyssi investice, nez by tomu bylo v pfipadé prvnich tfech

navrhu.

Aby bylo technicky mozné tento navrh realizovat a Casové synchronizovat vyrobu
automobilu s vyrobou napravy a logistikou, muselo by dojit k nemalému prodlouzeni
zasobniku karoserii v Kvasinach, tedy fronty rozpracovanych automobilti pfed montazi.
Vzhledem k tomu, ze pteprava se vSemi logistickymi operacemi by zabrala 10 hodin v¢etné
rezerv, pravdépodobné by tomu musela odpovidat i fronta automobilt. To by bylo nejspise
spojené s pomérné velkymi naroky na prostor. Firma by musela hledat cesty, kde takové

volné misto najit.

Pti tomto feSeni by vSak nebylo potieba sluzeb externiho poskytovatele logistickych sluzeb.

To by mohlo byt vyhodou, protoze by doslo ke snizeni nakladi za jeho sluzby.

Za hrozbu autor povazuje rizika spojena s moznosti vzniku dopravnich piekazek. Vzhledem
ke skutecnosti, ze zavody jsou od sebe vzdalené bezmala 120 kilometrti, je takova obava
opravnéna. Otazkou také je, zda vyuziti prostor pro delsi frontu karoserii neni do urcité miry
plytvanim zdroju. Je také velice pravdépodobné, Ze vyuziti prostor piipadnym jinym
alternativnim zpisobem, napiiklad vyrobou, by mohlo pfinést daleko vyssi piidanou

hodnotu z vyuzitého mista.

Protoze pii zhodnoceni tohoto feSeni shledava autor v soucasnosti spiSe negativni faktory
nez ty pozitivni, bude tato varianta zanechana pouze jako Uvaha a nebude zahrnuta

do nasledujici analyzy vicekriterialniho rozhodovani.
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8. Vybér optimalniho navrhu

V této kapitole autor vybere pomoci metod vicekriterialniho rozhodovani nejlepsi variantu
feSeni. V analyze jsou nejprve stanovena kritéria, ktera budou hodnocena, nasledné¢ budou
stanoveny vahy kritérii. K hodnoceni budou pouzity dvé metody vychézejici z literarni

reSerSe této prace.

8.1 Stanoveni Kritérii

Pro tuto analyzu firma stanovila kritéria, ktera jsou pro rozhodovéani zasadni. Jedna se

0 nasledujici kritéria:

1. naklady — velikost vynaloZenych prostfedkl na dané feSeni,

2. ¢as — jedna se o ¢asovy horizont potfebny pro realizaci projektu,

3. udrzitelnost — ve smyslu, zda ma feseni i n¢jaké dalsi rezervy, tedy zda umozni napf.
zvySovani vyroby nebo jeji zefektivnéni v budoucnu,

4. spolehlivost FeSeni — lidsky faktor, vypadek systému,

5. pridana hodnota — jakou pfidanou hodnotu by dané feSeni mohlo pfinést
V porovnani kritérii mezi sebou. Napf. je jasné, ze vyuziti mista pro vyrobu pfinasi
vys§i pfidanou hodnotu nez pouhé¢ skladovani nedokon¢eného vyrobku.

6. rizikovost — jedna se o kritérium hodnotici, jak rizikovy mutize projekt obecné byt,
napf. ve smyslu navratnosti investice, a to pfedev§im v piipad¢ nastani propadu

poptavky, ekonomicke krize €1 jiné negativné plisobici skutecnosti.

Tabulka nize (6) pro pfehlednost zobrazuje naklady na jednotlivé varianty dle predchoziho
textu. Néaklady jsou v této analyze jednotlivym kritériem, které je kvantitativniho charakteru.
Zaroven je také minimalizacniho charakteru, tudiz castky budou muset byt v kriterialni
matici vynasobeny ¢islem -1, ¢imz budou pfevedeny na maximaliza¢ni kritérium, a budou

tak uvedeny v soulad s dal§imi kritérii.
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Tabulka 5. Ndklady na jednotlivé varianty

Nazev varianty Oznaceni Naklady
varianty
Propojeni systémi X1 50 000 K¢
RFID tagy na paletach X2 637 626 K¢
RFID tagy na napravach X3 954 912 K¢
Vyroba naprav v Kvasinach Xq 18 000 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Aby bylo mozné sestavit kriteridlni matici, je potfeba zbyld kritéria né¢jakym zptsobem
kvantifikovat. Z toho divodu autor vytvofil tabulku ¢. 4, kde budou pomoci péti bodové

Skaly vyjadreny slovni proménné.

Tabulka 6: Bodova skdla

1 Zasadné negativni hodnoceni.
2 Spise negativni hodnoceni.
3 Primérné hodnoceni.

4 Velmi dobré hodnoceni

5 Nejlepsi hodnoceni.

Zdroj: vlastni zpracovani

8.2 Metoda vazeného souétu

Diky kvantifikaci proménnych je mozné sestavit kriterialni matici. Kritéria jsou vSechna
maximaliza¢niho charakteru. To je dano pravé uspofadanim bodové skaly v tabulce vyse
(tabulka 6), kde ¢im vétsi Cislo, tim je hodnoceni lepsi a naopak. Takto bylo ohodnoceno

kritérium u kazdé varianty, jak lze vidét v tabulce 7.

Tabulka 7:Kriterialni matice

5 Spolehlivost | Ptinos
Naklady Cas | Udrzitelnost feSeni feSeni | Rizikovost
Y1 Y2 Ys Y4 Ys Ys
MAX MAX MAX MAX MAX MAX
Propojeni systému Xi] - 50 000 K¢ 5 1 1 2 5
RFID tagy na paletach | Xz | - 637 626 K¢ 4 2 4 3 4
RFID tagy na napravach | Xs | - 1131312 K¢ 4 3 5 4 3
Vyroba v KV Xa|- 18000000 K¢ 1 5 5 5 1

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Stanoveni vah metodou poradi

Nasledujicim krokem je stanoveni vah jednotlivych kritérii. Firma stanovila vahy kritérii
v potadi zobrazeném tabulkou ¢. 8. Jak napovidd reSerSni cast této prace, kritérium
s nejmensi hodnotou je povazovano za to nejméné dilezité a naopak. Je tedy ziejmé,
naklady. Tteti piickou je pfinos feSeni nasledované kritériem rizikovost navrhu. Poslednimi

kritérii jsou udrzitelnost a Cas.

Tabulka 8 Stanoveni vah metodou poradi

Pi Vi

Néklady Y1 5 23,8 %

Cas Y2 1 4,76 %
Udrzitelnost Y3 2 9,52 %
Spolehlivost feSeni Y4 6 28,57 %
Piinos feSeni Y5 4 19,05 %
Rizikovost Y6 3 14,29 %

21 100 %

Zdroj: vlastni zpracovani

Dalsim krokem je sestaveni idealni varianty H predstavujici nejvyssi kriterialni hodnoty
a bazalni varianty D v tabulce ¢. 9, které zobrazuji naopak nejniZsi kriteridlni hodnoty
stanovenych kritérii. Pomoci téchto hodnot a stanovenych vah vypoctenych v tabulce €. 6 je

mozné nasledné sestavit standardizovanou kriteridlni matici.

Tabulka 9: Idedini a bazdini varianta
Idealni varianta H -50 000 5 5 5

Bazalni varianta D -1 800 0000
Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 10 je standardizovanou kriteridlni matici ziskanou dle vztahu uvedeném
v teoretické Casti prace. Diky ni je vypocitan celkovy soucet uzitku z kazdé varianty. Jak je
vidét, nejvyssi hodnotu uzitku ma varianta Xz predstavujici feSeni daného problému pomoci

RFID technologie. Cim je hodnota uzitku niZsi, tim vyssi potadovou &islici je oznaéena.
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Tabulka 10: Standardizovana kriteridlni matice
Y1 Y2 Y3 Yas Ys Ys

Poradi
Véhy (vj) 0,24 0,05 0,10 0,29 0,19 0,14 | Uzitek | dle uzitku
Propojeni systémii X1 |1,0000 | 1,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 1,0000 | 0,4286 4
RFID tagy na paletich | X2 | 0,9673 | 0,7500 | 0,2500 | 0,7500 | 0,3333 | 0,7500 | 0,6747 2

RFID tagy na
napravach Xs [ 0,9398 | 0,7500 | 0,5000 | 1,0000 | 0,6667 | 0,5000 | 0,7912 1
Vyroba v KV X4 10,0000 | 0,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 0,0000 | 0,5714 3

Zdroj: vlastni zpracovani

Metoda vazeného souctu tedy ukazuje, ze nejvyhodnéjSim feSenim je zavedeni sledovani

naprav pomoci RFID technologie.

8.3 Metoda TOPSIS

Pro ovéteni spravnosti rozhodnuti bude nasledné jesté zpracovana metoda TOPSIS.

Vychodiskem je opét kriteridlni matice, jak ji predstavuje tabulka ¢. 7. Prvnim krokem je
vypocet normalizované kriteridlni matice podle vztahu (8) v teoretické ¢asti této prace.
K tomuto ucelu autor vytvoril pomocnou matici (tab. 11), jez slouzi pro vypocet jmenovatele

vyse uvedeného vzorce.

Tabulka 11: Pomocnd matice

Y1A2 Y2A2 Y3A2 Yan2 YsA2 YsA2
Propojeni systémii X1 2 500 000 000 25 1 1 4 25
RFID tagy na paletich | X2| 406 566 915 876 16 4 16 9 16
RFID tagy na niapravach | X3 | 1279 866 841 344 16 9 25 16 9
Vyroba v KV X4 {324 000 000 000 000 1 25 25 25 1
Celkem 325 688 933 757 220 58 39 67 54 51
Odmocnina 18046853,8465 7,6158 | 6,2450 | 8,1854 | 7,3485 | 7,1414

Zdroj: vlastni zpracovani

Dosazenim hodnot do vztahu je nasledné stanovena normalizovana kriterialni matice R, tedy
jak je vypocteno v tabulce ¢. 12. Vahy zobrazené v této matici jsou tytéz, které byly
vypocteny v tabulce €. 8 a stanou se zakladem pro stanoveni nasledujiciho vypoctu, tedy

vazené normalizované kriterialni matice W.
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Tabulka 12: Normalizovana kriteridalni matice R

Y1 Y2 Y3 Ya Ys Yo
Vahy (vj) 0,24 0,05 0,10 0,29 0,19 0,14
Propojeni systému Xi1| -0,0028 0,6565 0,1601 0,1222 0,2722 0,7001
RFID tagy na paletach | X2| -0,0353 0,5252 0,3203 0,4887 0,4082 0,5601
RFID tagy na napravach | Xz | -0,0627 0,5252 0,4804 0,6108 0,5443 0,4201
Vyroba v KV Xa| -0,9974 0,1313 0,8006 0,6108 0,6804 0,1400
Zdroj: vlastni zpracovani
Dalsim krokem je vypocet prvkl vazené kriterialni matice W dle vztahu (9).
Tabulka 13: Normalizovand vdzend kriteridlni matice W
Y1 Y2 Y3 Y4 Ys Ys
Propojeni systémi X1| -0,0007 0,0313 0,0153 0,0349 0,0518 0,1000
RFID tagy na paletach | X2| -0,0084 0,0250 0,0305 0,1396 0,0778 0,0800
RFID tagy na napravach | Xs| -0,0149 0,0250 0,0458 0,1745 0,1037 0,0600
Vyroba v KV Xa| -0,2375 0,0063 0,0763 0,1745 0,1296 0,0200

Zdroj: vlastni zpracovani

Z prvka predchozi matice (tabulka 13) je stanovena bazalni a idealni varianta. Hodnoty

ptedstavuje tabulka 14.

Tabulka 14: Idedlni a bazadlni varianta

Y1 Y2 Y3 Yy Ys Ys
Idealni varianta -0,0007 0,0313 0,0763 0,1745 0,1296 0,1000
Bazalni varianta -0,2375 0,0063 0,0153 0,0349 0,0518 0,0200

Zdroj: vlastni zpracovani

V tomto kroku jsou stanoveny vzdalenosti variant od bazalni a idealni varianty. Vypocty

zobrazuji tabulky 15 a 16.

Tabulka 15: Vzddlenosti jednotlivych variant od idedlni varianty — di*

Y1 Ys Ya Ys Ys | Celkem | Odmocnina
Propojeni systému X1 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0037 | 0,0195 | 0,0060 | 0,0000 | 0,0293 0,1711
RFID tagy na paletach | Xz | 0,0001 | 0,0000 | 0,0021 | 0,0012 | 0,0027 | 0,0004 | 0,0065 0,0806
RFID tagy na napravach | Xs | 0,0002 | 0,0000 | 0,0009 | 0,0000 | 0,0007 | 0,0016 | 0,0034 0,0587
Vyroba v KV X4 0,0561 | 0,0006 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0064 | 0,0631 0,2512

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka 16: Vzddlenosti jednotlivych variant od bazdlni varianty — di’
Y1 Y2 Y3 Y4 Ys Ys | Celkem | Odmocnina
Propojeni systému X1]0,0561 | 0,0006 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0064 | 0,0631 0,2512
RFID tagy na paletach | X2 | 0,0525 | 0,0004 | 0,0002 | 0,0110 | 0,0007 | 0,0036 | 0,0683 0,2613
RFID tagy na napravach | X3 | 0,0495 | 0,0004 | 0,0009 | 0,0195 | 0,0027 | 0,0016 | 0,0746 0,2731

Vyroba v KV X4 0,0000 | 0,0000 | 0,0037 | 0,0195 | 0,0060 | 0,0000 | 0,0293 0,1711
Zdroj: vlastni zpracovani

Poslednim krokem je stanoveni ukazatele ci, tedy ukazatele zobrazujici relativni vzdalenost

variant od bazalni varianty. Mimo to byly varianty dle tohoto ukazatele sefazeny sestupné.

Tabulka 17: Relativni ukazatele vzdalenosti

dit dir Ci Poradi
Propojeni systému X1 0,1711 0,2512 0,5949 3
RFID tagy na paletach X2 0,0806 0,2613 0,7643 2
RFID tagy na napravach X3 0,0587 0,2731 0,8231 1
Vyroba v KV X4 0,2512 0,1711 0,4051 4

Zdroj: vlastni zpracovani

Za teSeni je v pfipad¢ této metody povazovana varianta Xs.

8.4 Shrnuti analyzy

Jak je vidét, metoda TOPSIS povazuje za feSeni problému variantu, kde budou pomoci UHF
Stitkti sledovany vSechny napravy a potvrzuje tak vysledky pfedchoziho modelu. Dalsi
v pofadi vysla na zakladé obou metod jako nejlépe hodnocena varianta Xo, tedy vyuZiti
druhého navrhu RFID systému se systémem sledovani palet. Po tomto se metody rozchézi
ve vysledcich, kdy metoda TOPSIS fadi na tfeti pfi€¢ku prvni navrh feSeni, konkrétné
variantu X1, a na posledni pficku umist'uje variantu vyroby naprav v Kvasinach (X4). Oproti
tomu pfedchozi model metody vaZeného souctu ukazuje, Ze tieti nejvyssi uzitek by plynul

Z vyuZiti varianty X4 a nejmensi miru uZzitku ziskal prvni z navrhd, tedy varianta Xi.

ProtoZe obé metody oznacuji za nejlepsi variantu k realizaci navrh systému automatické
identifikace, zalozeném na RFID technologiich sledujicich kazdou jednu napravu

V popsaném logistickém fetézci, bude ji také autor povazovat za feSeni problému této prace.
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Otazkou nyni je, jaké bude mit zvolené feSeni dopady na cely systém. Tim se zabyva dalsi

kapitola této prace.
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9. Vyhodnoceni vybraného navrhu

Predmétem této Casti prace je celkové shrnuti a analyza dopadu vybraného feSeni. Popisuje,
jak se zméni proces jako takovy, ale také se bude zabyvat srovndnim nakladii a piinost

Z daného navrhu.

9.1 Vliv nového FeSeni na proces planovani, vyroby a logisticky proces

Tato kapitola vychazi z doporuéeni ptedchoziho textu, kdy bylo vybrano jedno z feSeni
automatické identifikace. Bude se snazit, jaké dopady bude mit toto feSeni na oblast

logistickych procest, véetné planovani a vyroby.

V oblasti planovani ma toto feSeni moznost usetfit dispeCerim praci z hlediska planovani
dennich potieb. Dispecer by nebyl zavisly na inventute ze skladu externiho poskytovatele
amél by k dispozici presna, aktudlni data, diky ¢emuz by mohl na zaplanovéani dennich

potieb pracovat v podstaté operativnéji v jakykoliv Cas.

Tento systém ma také obrovsky potencial automatizace planovaciho procesu. Pokud by diky
navrhovanému sledovacimu systému byly k dispozici automaticky datové soubory, ¢i by
byla vytvotena aplikace, ktera by plnila podobnou funkci, bylo by mozné provadét planovani
dennich potieb automaticky. To ma vSak svlij rub i lic. Pokud byl vyfeSen problém
S automatizaci zjiStovani zasob na stran¢ jedné, bylo by potieba vytvoftit také automaticke
zjistovani planovanych potieb z Kvasin neboli budoucich objednavek na strané druhé.
Pokud by se informace ziskané z téchto dvou zdroju daly dohromady a patfi¢né se vyuzily,

mohlo by byt planovani dennich potieb fizeno pocitacem.

Co se tyce vyroby naprav, ta by byla ovlivnéna predevSim lepSim pldnovacim procesem
a samotnym zadavanim objednavek do vyroby. Tim by mohlo byt docileno rovnomeérng;si
vyroby v ramci dovazovani sekvenéni vyroby davkami. | zde v oblasti zadavani davek
do vyroby je na zakladé navrhovaného feSeni prostor pro moznou automatizaci tohoto

procesu. Dispecer by potom fesil pouze operativni zasahy ¢i nestandardni pozadavky.
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V ramci skladovani naprav by velice pravdépodobné doslo ke zmenSeni skladové zasoby.
Podle podnikovych propocti by se z dvoudenni zasoby stala jednodenni. To z diivodu
Vv jakémkoliv Case, bez zavislosti na inventufe. Systém by diky tomu mohl drzet na skladé
u externiho poskytovatele mnohem mensi zasobu. V praxi by dispecerovi stacil pouze
jednodenni vyhled vyroby automobilu v Kvasinidch, aby mohl zadat vyrobu néprav.

Na piipadné vykyvy by reagoval operativné, na zaklad¢ aktudlnich dat.

9.2 Ekonomické zhodnoceni

Néklady na realizaci vybraného feSeni jiz byly stanoveny na zaklad¢ dostupnych informaci

jiz v predeslych kapitolach. Pro pfipomenuti byly vyc¢isleny na ¢astku 954 912 K¢ bez DPH.

Je-li vzat v Givahu ptedpoklad, ze by pii tomto feseni doslo ke snizeni dvoudenni skladové
zasoby na jeden den, je mozné stanovit také piinos ve formé uspor nakladu za skladovaci
prostor u externiho poskytovatele logistickych sluzeb. Ceny za skladovani se vypocitavaji
na zakladé vyuzitého prostoru, tedy je dana cena za 1 m? ve vysi 75 K&. Déle si EDL uétuje
cenu za prijem a vydej palety ve vysi 35 K¢. Tyto udaje byly pro ptehlednost zndzornény
v tabulce 18.

Tabulka 18: Ndklady na skladovani

Cenazalm?vKg 75,
Cena za prijem/vydej palety v K¢ 35,-
Zdroj: vlastni zpracovani

Jak jiz bylo feceno, ve skladu jsou drzeny zdsoby pfiblizné na dva dny. To piedstavuje,
za predpokladu denni vyroby v Kvasinach 1 050 vozi, 2 100 naprav denné. Je-li toto Cislo
vynasobeno dvéma, je ziskan aktualni, drzeny pocet kust nadprav na sklad¢ pro dvoudenni
potiebu, tj. 4 200 kust, tedy zadni i pfedni napravy po 2 100 kusech. Protoze pfedni napravy
jsou vétsiho rozmeéru, vejdou se na paletu pouze tfi kusy, oproti zadnim napravam, které jsou
Vv paleté skladany po péti kusech. Vydélenim poctu potfebnych ndprav mnozstvim, které 1ze
na jednu paletu nalozit, 1ze dojit k zdvéru, Ze na sklad¢ se nachéazi 700 palet s prednimi

napravami a 420 palet se zadnimi napravami. To je dohromady 1 120 palet.
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Je-li vzat v ivahu rozmér jedné palety, tj. 4,8 m?, naklady na takto vyuzity prostor za jednu
paletu jsou ve vysi 360 K¢ za mésic. Vynasobi-li se tato ¢astka poctem palet, tedy Cislem

1120, jsou vycisleny mésicni nadklady na skladovani, ve vysi 403 200 K¢.

V ptipadé, ze by doslo ke snizeni skladové zasoby na jeden den, tato ¢astka se po propoctech
snizi také o polovinu na ¢astku 201 600 K¢ za mésic skladovani 560 kusu palet. Ro¢né by
tak firma uSetfila 2 419 200 K¢. Naklady za operaci s paletami by se v tomto ptipadé
nezménily, protoze pocet vychystanych néprav by se nezménil. USetfené naklady by mohli

do urcité miry eliminovat ndklady vzniklé za nakup UHF stitka.
Navratnost investice

Na zaklad¢ vypoctené ro€ni uspory autor vycislil navratnost investice vybraného opatieni.
Castka 2 419 200 K& byla poniZena o investici a takto vypoéteny ¢itatel je dan do poméru se

samotnou investici. Vypocet ve vyrazu nize (14) naznacuje, Ze navratnost investice je 153 %.

2419 200-954912
954 912

ROI =

x100 = 153 % (14)

Na zaklad¢ této analyzy lze tedy usoudit, ze jiz béhem prvniho roku dojde k navratu

investovanych prostiedkd.
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Z.avér

Tato prace se zabyvala tématem fizeni zakazek vyroby naprav a optimalizaci s ni spojenych

logistickych procesii ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. v Mladé Boleslavi.

Resersni Cast se nejprve zabyvala vSeobecné logistikou, jejimi ¢innostmi a nejznaméjSimi
logistickymi technologiemi. Po popisu informac¢niho systému logistiky nasledovala stézejni
cast literarni reSerSe, tedy kapitola o identifikaci hmotnych tokt v logistice. Na konec této

Casti prace byla zatazena teorie tykajici se metod vicekriteridlniho rozhodovani.

Analyticka ¢ast prace je zapocata struénym popisem firmy a jejiho spolupracujiciho
partnera. Po popisu stavajiciho systému a jeho ¢innosti autor formuloval silné, slabé stranky,
ptilezitosti a hrozby a celkové zhodnotil systém fizeni zakdzek naprav a zjistil nejvetsi

nedostatky v oblasti evidence skladovych zasob a jejich sledovani v logistickém procesu.

V 7. kapitole bylo navrzeno pét moznych feseni, které byly podrobné rozebrany, stanoveny
jejich vyhody, nevyhody a nasledné byly z dostupnych informaci vy¢isleny naklady na dané
feSeni. Do analyzy vicekriteridlniho hodnoceni variant nakonec vstoupily pouze Ctyfi
navrhy, kdy se ukazalo, ze jedno z feSeni neni v soucasnych podminkach realizovatelné.
Pomoci dvou metod vySe uvedené analyzy bylo vybrano navrZzené opatieni automatické

identifikace naprav za pomoci RFID systému.

Navrhované feSeni by mélo pfinést zjednoduSeni procest spojenych se zadavanim vyroby,
monitorovanim skladii a sledovanim zasob v logistickém fetézci a Vv neposledni fadé také
snizeni nakladii za skladovani. Autor také doporucil na zakladé provedeného opatieni fesit
automatické ziskavani objednavek z Kvasin, kdy by bylo mozné zavést automatizaci dalSich

procest spojenych s planovanim a zadavanim vyroby naprav.

Na zaklad¢€ provedené analyzy autor véfi, ze navrZzené opatifeni bude piinosné. Za nejvetsi
osobni pifinos povazuje nahlédnuti do redlnych podminek vyrobniho podniku a moznosti

navrhovani vlastnich napadi pro zlepSeni soucasného systému.
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Priloha A Vzor ro¢niho planu

Skoda MBI

$koda

67 129

20

64 655

RAPID
Limousine

23

74 025

2 844| 130

18

58 910

2 786| 131

3154| 130}

21

68 801

22

72744

2082| 112

2 460| 112

20573

23

72 965

2 768| 119

548| 90|

19

63 728

10|

19

61 062

3980| 164

3101| 153

11

74 241

12|

16

54 873

2 870| 144

3706| 157

231

753 706

RAPID YETI + YETI YETI NF KODIAQ KODIAQ
Spaceback KODIAQ KV KV KV Indien
4700|212 7 481| 304| 5 835|238 0| of 1646 66 0
3977|187 8 016| 336 5 136|215 0| o] 2880|121 0
5120/211] 9 063| 337| 3 057]114] 0| of 6006|223 0
4 204|226 8 883| 405 2 303|105 0| o] 6580|300 0
4 979|227)10 098| 405| 2 618|105 0| of 7480|300 0
5 730|246/ 10 305| 397| 2 732|105 0| o] 7573|292 0
1145|190| 4320| 318 0| o 20| 2| 4300|316 0
4 926|203 8 937| 335 0| o 478| 19| 8 366|311 93
4 142|208| 9 366| 376, 0| o 1367 54 7829|314 170
3927|197| 9 431| 434 0| o] 2450|112 6821|311 160
4 626|196(12 863| 491 O] o] 4590|170 8 039|310] 234
3319]196{10 159| s21 O] o 3740|197 6191|313 228
50795 | 108922 | 21681 | 12645 | 73711 885

2888| 171

Obrdazek A1:Nzor PPA pldanu
Zdroj: interni materialy SKODA AUTO a.s.
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Priloha B Nabidka na zhotoveni RFID ¢teci brany

' EPRINspol sro. Podnikatelzks 20568, B3, 612 00 KAL
Tel - +420 538 TO7 200, Fax: +420 543 212033 m
@ eprindDeprin.cz, www eprincz Vzur"-
I” I | I‘:I:"'_ H'HIHH:F I 45343601 + Dal: CZ4E343001 ~ Zapading v chehadnim nestffi il C, vialka 5375, KE v Bmi mllHI“l
NABIDKA VYDANA —| PodTouni aDRESA: [

VZOR: RFID brana A - sloupy 2.5m, opticka brana,
siréna, majak

Plainest od: 172017 Zpusch hrady: Bankowni pfeved
Planost do: 1.3.2018 Zplesoh doprawy:
Datum dodani: Dodaci podminky:

Ceny uwadény: Be;

Uréeno pro: Kid akes:

Cibchodni manager: ﬂ ODBERATEL: |7

Vedouci zakazky. Sedlak David

Misto dodani:
Sazha Celkova
Kad Popis MnoZstvi MJ Cenaza MJ DPH % cena
==== 1. RFID brana ===
=== 1.1. RFID reader/éteci jednotka ===
18200018 RFID reader FXR500, UHF, EU. 128123, 4 1,000 ks 39 300,000 | 30 300,00 Ké
porty
16200024 Napijeci 2droi pro FX2500, UHF, 00-264 1,000 ks 1 730,000 | 1 750,00 K&
VA, 24 WDC, 32504 BOW
12200008 Kabel napdjeci 220VAC pro AC adapter 1,000ks 88,000 7 29,00K5
=== 1.2. RFID antény/snimaci jednotky ===
16200015 RFID Anténa ANSED, 26 x 26 x 3.4 cm, IP54 4,000ks 5 600,000 | 27 400,00 Ké
16000002 RFID kabel typu LMR19S, kengktory N (m) 4,000ks 1 050,000 21 4 380,00 K&

UhlR-THC (m), délka 10 metr

=== 1.3. El. komponenty brany ==
18900020 Hlawni rozvodnice RFID. obsahuiici slektro 1,000ks 41 500,000 el 11 500,00 K&
|rE4eaoﬁ1z‘n'1|:L signaini sloupec
|zeiena, orantova, Bervend)

16000001 w‘abéanatzmmsenmaa odrazky, 1,000ks 12 240,000 21 1234000K5
raky
18000001 Signalzaini maidk, 4 baryy, LED (zelend, 1,000ks 6 890,000 2 & BO0,00 K

Zuta, bila), elektromontazni material. drzak

===1.4. Materiil pro drziky a kenstrukce ===

18000001 Hiinikowe profily, 2 sloupy 2.5m, 4545 a 1,000 ks 12 800,000 | 12 B00,00 Ke
18,545, kotvici patice AL pro 45x45,
kloubove spoje pro drZaky antén, AL desky

=== Sluiby==—=

38120001 Unodni analvza zadani - technicka Gast 1,000 den 11 900,000 el 11 800,00 K&
fesSeni bran

33120001 Vedeni projeitu k RFID 1,000 den 11 900,000 M 11 BO0.00 K

35110002 Kpmpletace konstrukei, pfipava materislu na 1.500den 5200,000 el 7 B00.00 K
dilné pred instalaci k RFID

33110003 mdamamlmm 1.000 den T 500,000 M T 50000 Ke
zakarnika (brana, opticka brana, mailk,
rozvaded, wywazani)

==== 3. Pozadavky na souginnost pfi realizaci =—=

Priprava 1 mista - 1 x ethemnet zasuvka, 2 x el. zasuvka

Celkem bez DPH | 150 528,00 K&
Celkem DPH | 31 610,88 KE
u 112

= o
W JEC

Obrazek BLl: Nabidka na realizaci RFID brdany
Zdroj: Eprin spol. s.r.o.
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