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ANOTACE

Diplomova préace se zam¢fi na problematiku dodavek JIS. Mozny zpiisob dodavek bude feSen

ve variantach pro urcity dil. Hodnoceni probéhne z ekonomického, ¢asového a logistického

hlediska.
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UVvOoD

Diplomové prace na téma JIS dodavky pro model A-SUVe popisuje dodavky dili.
Hlavnim oborem prace je logistika, kterd je v tomto pfipadé¢ zaméfena jen na jeden systém
dodavek. Jak jiz nazev prace napovida, tak timto systémem je Just in Sequence, kterou ma na
starosti specializované oddéleni ve spole¢nosti Skoda Auto a.s. Prace je rozdélena do nékolika
¢asti, ve kterych bude nastinén cely proces dodavky naraznikt do zavodu.

Prvni kapitola je vénovana teorii dodavek Just in Sequence. Vysvétleno je zde hlavni
rozdéleni JIS do tii skupin. Dle téchto skupin je definovano nésledné rozde€leni cen. Popsana
je také odpovédnost za jednotlivé procesy a hrazeni cen. Charakterizovany jsou vSechny ¢asti,
které se procesu tykaji od paletizace az po ¢asovou naro¢nost jednotlivych tkont.

Na teoretickou ¢ast prace navazuje ¢ast praktickd. V prvni kapitole praktické ¢asti je
feSena analyza stavajiciho stavu dodavek. Analyza zkouma veskeré aspekty JIS dodavek,
které se tykaji daného oddéleni Mladoboleslavské automobilky. Hlavnim faktorem je
umisténi a JIS skupina dodavatele, ktery narazniky dodava. Od tohoto se odviji cely
nasledujici proces. V analyze jsou zohlednény manipulace jak v zavod¢, tak i u dodavatele.
Na ty navazuje doprava a montaz na lince. V zavéru prob¢hne kalkulace nékladl a ¢asu.

V navrhové c¢asti je do procesu zaclenén novy dodavatel, ktery dodéva dily pro novy
model. S pfichodem nového dodavatele je navrhnut novy proces dodavek, ktery bere v potaz
vSechny dodavatele. Navrzeny jsou vSechny kroky v dodavce a to od objednavky az po
zaveérené vypocty ndkladld. V navrzich jsou uvedeny dvé varianty, které se lisi zplisobem
manipulace zboZi. To je odliSuje z hlediska naroc¢nosti Casu a nakladi.

V posledni kapitole dojde k porovnani variant a plavodniho stavu, ktery byl
zanalyzovan ve druhé kapitole.

Cilem prace je wurcit nejvyhodnéjsi moznou variantu dodavek dili do

Mladoboleslavského zavodu spolegnosti Skoda Auto a.s.
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1 ANALYZA TECHNOLOGIE JIS

Logistika je obor, ktery se zabyva tokem zbozi a sluzbami s timto tokem spojenymi od
pocateCniho bodu fetézce po jeho konec. K uskuteénéni tohoto procesu se béhem doby
vyvinuly riizné technologické postupy, které pridavaji logistice na efektivnosti. Mezi tyto
postupy muzeme zaradit druhy logistickych dodavek, mezi které patii Just in Time (dale jen
jako JIT), Just in Sequence (dale jen jako JIS) nebo napiiklad Milk run. Jednim z téchto druht
dodavek se bude tato prace zabyvat podrobnéji a to systémem JIS. (1,2,3)

Trendem logistiky je diraz kladeny na snizovani zasob v fetézci. Variantnost
nekterych vyrobkii dosahuje vysokych ¢isel a spole¢né s tim stoupa naroc¢nost na skladové
plochy. Pro narazniky se muze variantnost pohybovat ve stovkach moznych kombinaci.
Spolecnosti se chtéji vyvarovat vystavbé nebo ndjmu skladovych ploch a spole¢né s tim
dal§imu zaboru pidy. Skladovani vede ke zvySeni nakladid, které jsou v jak samotném
procesu, tak i v ekonomickych prostiedcich ulozenych v zasobach.

K feseni skladového problému byly vyvinuty systémy JIT a JIS. Oba tyto systémy
minimalizuji skladové plochy a zasoby. K vyrobé dilu dochazi kratkou dobu pied jeho
spotfebou. Dil se po vyrobeni dopravi na misto potieby, kde je v pfipadé automobilového
primyslu namontovan na vozidlo. JIS je vy$si uroven systému JIT, kdy dochéazi k vyrobé
adodani dilt v ur¢itém pofadi. Vyuziva se v procesech, kde se zachazi sdily vétsi
komplexity. Dily se od sebe vétSinou odlisuji barevné a technickym provedenim, proto je
potieba udrzet potadi tak, aby se dil namontoval na spravné vozidlo.

V procesu dodavky se nachazi kroky, které musi byt provedeny bezchybné. Jedna se
napiiklad o vyrobu, tvofeni sekvence, pfepravu a manipulace. Kazdé zavahani v takto
citlivém systému muiiZze vést k zastavé vyroby u objednavatele. Veskeré kroky proto musi byt

peclivé naplanovany. (3,4)
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1.1 Skupiny JIS procesu

Prvni skupina materidlového toku se nazyva JIS-A. Vyrobce provadi vyrobu
kompletniho dilu ve svém zavod¢. Dil nasledovné ulozi do JIS palet, které zmanipuluje do
nakladniho vozidla. To ptepravi palety s dily do zdvodu automobilky k urcené logistické
zOn¢, kde probéhne vykladka. Po vykladku proces provadi dodavatel. V procesu dale
navazuje EDL, které dily manipuluje na takt zastavby v daném potadi. Za cely tento fetézec
¢innosti ru¢i dodavatel (viz obr. ¢. 1). Potadi vyroby je stanoveno objednavkami automobilky.
Objednavky jsou zprostiedkovany pomoci odvolavek, které dodavatel obdrzi. Tento proces

musi probéhnout v ramci fidiciho ¢asu, ktery je taktéz stanoven objednavatelem. (5,6)

| | |
Dodavatel || ‘ Automobilka ‘
| | | |
| | e
| T |
| A [ 4=
proces | JIS transport | vykladka | manipulace | montazni
! ! nakladka | : linka
odpovédnost i dodavatel i dodavateli dodavatel i automobilka
| | | |
provadi i dodavatel Edodavateli EDL i automobilka

Obrazek 1 JIS-A; zdroj: (5)
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Dalsi skupina materidlového toku se nazyva JIS-B. Zacatek tetézce je stejny jako
u ptedchozi skupiny. Vyroba dilu probiha v zdvod¢ dodavatele, ktery poté provadi manipulaci
dilu do palet. V tomto piipadé se jedna o palety transportni, které jsou piepraveny do haly
EDL. Zde dochazi ke skladovani a tvofeni sekvence. V hale EDL je neustale k dispozici pocet
dilt, ktery zajist'uje plynulé zasobovani vyroby v automobilce. Dily jsou pfemistény do JIS
palet v jiz pozadovaném potadi. Transport dili do zavodu provadi EDL. Dily jsou pfepraveny
na urcenou logistickou zénu v zavode, odkud jsou dale manipulovany na takt zastavby ve
vyrobé. Odpovédnost za proces nese dodavatel (viz obr. ¢. 2). Pro objednavku vyroby jsou
vyuzivany dlouhodobé odvolavky, které¢ jsou upiesnovany odvolavkou jemnou. Sekvence
v hale EDL se provadi na zakladé odvolavek M100. (5,6)

Posledni skupinou materidlového toku je JIS-C. Dodavatel provadi vyrobu zakladnich
prvku dilu ve svém zavodé a nasledné je transportuje do haly k EDL. V této hale dochazi
k finalni kompletaci pozadovaného dilu. Kompletace je jiz provadéna pracovniky EDL. Dily
jsou nasledné¢ zmanipulovany do JIS palet a dovezeny do zavodu automobilky. Vykladka
probihd na ptidélené manipulacni ploSe. Odtud se dily dopravi na misto potfeby na vyrobni
lince, kde jsou namontovany (viz obr. ¢. 2). Za proces po montaz odpovida dodavatel. Od
pievzeti komponentd v hale EDL po manipulaci v zavodé provadi kroky v procesu EDL.
Kompletace dilu probiha na zaklad¢é odvolavky M100, ktera i urCuje potadi dilu v sekvenci.
(5,6,7)

| | | | |
| Dodavatel EDL ! " | Automobilka |
| | | | | il il il il
| | | | —— g
| | = NNy )
proces | transport | Sklad, | JIs tvykladka! manipulace | montazni
! | tvorba | transport !nakladka! I linka
] | sekvence | : : !
odpovédnost | dodavatel | dodavatel | dodavatel |dodavatel dodavatel | automobilka
provadi | dodavatel | EDL | EDL | EDL | EDL | automobilka

Obrazek 2 JIS-B/JIS-C; zdroj: (5)
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Pokud je tfeba, kazda ztéchto skupin muize byt upravena tak, aby vyhovovala

individualnim pottebam dodavatele, objednavatele nebo poskytovateli logistickych sluzeb.

1.2 Obecné platné postupy

U vsech skupin JIS procesu se nachazi spolecné postupy. VSechny tyto postupy
a pravidla se tykaji predevsim dodavatele a EDL.

Tyto subjekt jsou povinny proskolit své zaméstnance, ktefi se budou podilet na
procesu. Standardy Skoleni si urCuje objednavatel. Pokud Skolici stiediska nevyhovuji
pozadavkim objednavatele, tak musi Skoleni na naklady dodavatele/EDL probéhnout
v mistech, které jim vyhovuji. (5,6)

Zaméstnanci dodavatele/EDL musi manipulovat s paletami, dle urCenych postupu.
Paleta na misté zastavby musi byt pfichystana tak, aby vyjmuti dilu zabralo co nejméné ¢asu.
Paleta je tedy oteviend, plachty jsou vyhrnuté, zabrany proti vypadnuti dilii jsou odjisténé
a manipulace je tedy zjednodusena na minimum. (5,6,7)

Pfi odvazeni palety je odstranén paletovy vylep a jsou zajistény vSechny Casti palety
do polohy pro transport tak, aby nedoslo k poskozeni ostatnich palet nebo ji samotné. (5,6)

Objednavatel akceptuje v kalkulacich cen veskeré opravnéné naklady, které se

vyskytuji v procesu.

1.3 Datova komunikace

Systém dodavek JIS je velmi citlivy na kazdou chybu. Ta mlze znamenat i zastaveni
vyroby. Jedno z mist, kde k takové chybé muze dojit je komunikace mezi objednavatelem
a dodavatelem. Preferovany jsou elektronické systémy pro svoji minimalni chybovost. Pod
témito systémy si mizeme piedstavit elektronickou vyménu dat. Automobilky také mohou
zptistupnit své data ze systému dodavateli. VSechny tyto komunikacni systémy vyzaduji
perfektni kompatibilnost a IT technologii, kterou musi disponovat v§echny subjekty. (4)

V automobilovém primyslu pfi komunikaci dochazi predevsim k odesilani odvolavek
a dennich sbérmych dodacich listi. Dodavatel data pifijimd a zpracovava. Ptes datovou
komunikaci také probiha fakturace. VSechna tato data drzi definovanou Sablonu pro
prehlednost a leh¢i Citelnost.

Pro vSechny ptipady musi byt pfipraven nouzovy koncept komunikace tak, aby pfti
vypadku elektronické komunikace nedoSlo k zastaveni vyroby. Spojeni mezi objednavatelem
a pfijemcem musi byt vzdy vedeno alespoii dvéma cestami spojeni. Pokud pfenos neni mozny

jednou cestou, vyuziva se automaticky cesta druha. V pfipad¢ nemoznosti obou cest se mohou
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data o vyrobé stahovat z WEB archivu objednavatele, do kterého mé ptijemce pfistup.
V krajnich ptipadech mize byt vyuzita e-mailova, faxova a telefonicka komunikace. (4)

Odvoléavka je hlavni prvek objednavky. Nese hlavni informace, které urcuji jaky dil
ma byt vyroben a na jaké misto v potadi sekvence ulozen. Odvolavky miizeme rozliSovat na
dlouhodobé a jemné. Hlavni rozdil mezi nimi je v ¢ase odeslani odvolavky. (5,6)

Nejvétsi vyhled mé odvolavka dlouhodoba a to na Sest mésicti. Ta urcuje veskeré
informace o dilech po jednotlivych dnech na prvni dva az tfi mésice. Dodavatel tuto
odvolavku obdrzi jedenkrat tydné.

Protéjsek dlouhodobé odvolavky je odvolavka jemnd. Ta se stejné jako dlouhodoba
odvolavka odesild jedenkrat tydné. Informace poskytuji veskeré detaily o dilech a jejich
mnozstvi s pfedstihem na pét dni. Pfijemce téchto odvolavek je dodavatel nebo EDL.

Ve vyjime¢nych piipadech po dohod¢ s objednavatelem nebo EDL se vyuziva
odvolavka R100. Potadi sekvence v této odvolavce neni fixni, proto slouzi jen k predani
informace o predpokladech vyroby. Odvolavka se odesila dle nasazovani TPS Stitku ve
svafovné. Pfedstih je proto tedy zavisly na objemu vyroby. Odvolavka poskytuje informace
0 dilech a identifikac¢ni ¢islo vozu. (5,6,7)

Nejkratsi Casovy piedstih ma odvolavka M100. K on-line odeslani dochazi pii
prachodu karoserie kontrolnim bodem, ktery se nachéazi lakovnou a montézi. Dodavatel nebo
EDL miZe z odvolavky vy¢ist informace o dilech, pofadi v sekvenci a identifika¢ni ¢islo
vozu. (5,6)

Soucasti vSech odvolavek je ¢islo dilu. Toto ¢islo dilu udava zakladni informace o dilu

a vozu. Cislo se sklada z péti skupin znakt (viz obr. &. 3).

3Vx 888 88x yy zzz

Obrazek 3 Cislo dilu; zdroj: (5)

Prvni skupina znaki je oznaceni modelu, na ktery bude dil montovan. Druha skupina
urcuje, zda se jedna model v provedeni LIMO nebo COMBI a zda bude mit viiz levostranné

nebo pravostranné fizeni. Tieti oznaceni se uziva pro parové dily, jako jsou naptiklad zpé&tna
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zrcatka. Je v ném urceno, na kterou stranu vozidla bude dil montovéan. Pfedposledni skupina
znakl udéava technicky index. Barevné provedeni dilu nese posledni kéd, kterému se tika
barevny index. (5,6)

Cislo dilu se dale udava nadale pfi znaceni JIS palet. K tomuto znadeni se vyuziva
rack-list. Ten nadale obsahuje dalsi informace z odvolavky M100 jako je naptiklad cislo
vozidla, dodavatele a sekvence. Rack-list provazi kazdou JIS paletu az do zavodu na misto
zastavby. (5,6)

Pti volbé synchronizovaného systému vyroby dodavatele s automobilkou se vyuziva
informaéni systém, ktery navrhuje plan vyroby. Tento ndvrh se odviji od sekvencnich
pozadavkl automobilky. Dodavateli jsou tedy systémem piredavany informace o poradi
vyroby a nasledné manipulaci do transportnich nebo JIS palet. V systému je taktéZ vedena
analyza vyroby. (5,6)

Pti expedici dili dodavatel/EDL kontroluje spravnost komponentti a jejich poradi
V paletach.

Automaticky jsou vytvateny pravodni listiny, které jsou na paletach aZz do mista
urCeni. Tyto dokumenty se také elektronicky zasilaji zadkaznikovi. Tyto systémy vyuzivaji

velké spole¢nosti typu VW, Porsche nebo Skoda.

1.4 Paletizace a baleni

Jak jiz bylo zminéno, tak v ob&€hu procesu se uzivaji dva druhy palet. Jsou to palety
transportni a JIS.

Transportni palety se v procesu vyuZivaji pro pfepravovani dili mezi dodavatelem
a EDL. Pouzivaji se tedy v JIS-B a JIS-C. Objednavatel neptijde s paletami do styku, ale
presto se o n¢ zajima, protoze mohou ovlivnit kvalitu dilu. Transportni palety musi vyhovovat
danému dilu tak, aby nedochdzelo k jeho poSkozovani a zneciStovani. Palety tedy musi
prochézet kontrolami a ciSténim. Pravidelnost téchto cinnosti kontroluje objednavatel.
V poskozenych a Spinavych paletach se nesmi prevazet dily a palety se musi nahradit novymi.
Za veskeré cinnosti s paletami je odpovédny dodavatel. Pod témito Cinnostmi si miZeme
predstavit planovani mnozstvi palet, jejich rozmért, vyrobu, kontrolu, ¢isténi a udrzbu. (5,6)

Stejné tak jako za palety transportni, tak i za palety JIS odpovida dodavatel. Jejich
vyroba a planovani probihd pod dohledem objednavatele a za ucasti EDL. Palety musi
vyhovovat nejen normam, ale i pozadavkiim vSech subjektt, které¢ s ni budou pfichazet do
kontaktu. Mezi tyto pozadavky napiiklad patfi bezpecnost prace s paletou, jeji manipulace

a ergonomie. Kdyz navrzena paleta vyhovuje vSem kritériim, projde schvalovacim procesem
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a zaprotokoluje se. Jeji dokumentace je ulozena do archivu. Paleta musi chranit dily tak, aby
nedochazelo k jejim poskozovani a zneistovani pfi manipulaci, transportu a vyjimani
a vkladani dili. Pro piehlednost musi byt paleta ocislovana a mit piihradku pro umisténi
pruvodni listiny. (5,6,7)

Pokud se takovato paleta nestihne vyvinout nebo schvalit, tak se vyuzivaji ndhradni
obaly. Tyto obaly jsou nahrazeny JIS paletou po jejim vyvinuti a schvaleni. Nahradni obaly
musi taktéz projit schvalovacim procesem.

Dle skupiny materialovych tokl rozliSujeme tii typy ob¢hit JIS a transportnich

palet (viz obr. ¢. 4).

JIS-A

JIS-B

e T

444

Obrazek 4 Obéh palet; zdroj: (5)

1.5 Zavod dodavatele

Vzhledem K ¢asové narocnosti systému dodavek JIS, je umisténi zavodu dodavatele
velmi dileZitym kritériem.

Tento problém vyvstava hlavné pii materialovém toku skupiny JIS-A, kdy dodavatel
dodéava pfimo na linku. Jeho Casovy prostor pro vyrobu, vytvoreni sekvence a dodavku neni
velky. Dodavatel tedy musi spliiovat podminky fidiciho Casu. Plati zde pravidlo, aby se

dodavatel nachazel zhruba do 25 km od zdvodu objednavatele.
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Pokud nejsou podminky fidiciho ¢asu splnény, tak se muze uvazovat varianta
pfemisténi vyroby ¢i zmény skupiny materidlového toku. Cely tento proces musi projit

konzultaci s odpovédnymi organy objednavatele, dodavatele a ptipadn¢ EDL.

1.6 Rozhrani A-ceny a b-ceny

V prosttedi automobilky Skoda Auto a.s. rozlisujeme dvé ceny. Kazda z nich zahrnuje
do svého vypoctu jiné mnozstvi logistickych procesi a je hrazena jinymi oddélenimi. Za
hrazeni b-ceny je odpovédné logistické odde€leni firmy a za hrazeni A-ceny je odpovédny
nakup. Ceny jsou vzdy rozdéleny tak, aby se zapocétené ndklady na jednotlivé ukony
nepiekryvaly. (5,6)

A-cena je ovliviiovdna dolozkami Incoterms. Ty upravuji pocet logistickych procest,
které se zahrnuji do vypoctu A-ceny. Pro piiklad pii vybéru dolozky FCA se do A-ceny
zahrnuji ukony do nalozeni zbozi na nékladni vozidlo. V cené jsou tedy zapocitany naptiklad
naklady na manipulaci s dily v zavodé dodavatele, ptenos dat od dodavatele k zakaznikovi,
znaceni dilu apod. (5,6,7)

Pokud se jedna o b-cenu, tak ta je ovlivnéna vyuzitou skupinou materialového toku.
U toku typu JIS-A a JIS-C jsou zapocitavany do ceny veskeré naklady od transportu do
zavodu objednavatele. Pro JIS-B je také zapoditan transport do EDL a naklady vzniklé
v EDL. Pro vSechny toky se do cen kalkuluji vylohy na palety jako jsou naptiklad vyvoj,
opravy a udrzba.

U JIS-A je hranice mezi A-cenou a b-cenou rampa vyrobni haly
dodavatele (viz obr. ¢. 5). (5,6)

A-cena b-cena
al | .
< b

Automobilka

Dodavatel

P I I o B

I
|
|
I
|
— |
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i i
| |
proces transport vykladka | manipulacena ML | montdzni
nakladka | . linka
I I
1 I
i a
odpovédnost dodavatel automobilkal automobilka lautomobilka
I I
I |
] |

Obrazek 5 Rozdéleni cen JIS-A; zdroj: (5)
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V ptipad€ JIS-B se hranice cen nachdzi na stejném misté jako u piedesiého JIS-A.
Ovsem skladba ukonu, které spadaji do cen jsou odlisné, vzhledem k absenci EDL
u JIS-A (viz obr. ¢. 6).
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| |
I |

Obrazek 6 Rozdéleni cen JIS-B; zdroj: (5)

Posledni varianta rozdéleni cen je u materidlového toku JIS-C. Zde se rozhrani cen

nachazi na vystupni rampé EDL (viz obr. ¢. 7).
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Obrazek 7 Rozdéleni cen JIS-C; zdroj: (5)

Dodavatel piejima odpovédnost za vSechny investice, které jsou potieba k chodu
logistického fetézce. Ty mu jsou poté objednavatelem hrazeny v jednotlivych cenach. Pod

tyto investice patii pofizeni novych transportnich prostiedkti nebo palet. (5,6)
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1.7 Poruseni sekvence

Kazd¢ naruSeni sekvence je pro objednavatele velky problém. Pii nespravnosti
nékterého dilu mize hrozit i zastaveni vyrobni linky a tim vznikaji velké financni ztraty.
V téchto piipadech objednavatel uvaluje pokuty na dodavatele a EDL. Finan¢ni hodnota
pokut se pohybuje v zavislosti na dodavateli, dodavaném dilu, velikosti naruSeni sekvence
a nasledkiim vzniklych narusenim. V urcitych ptipadech se mohou pokuty vysplhat az do
miliont korun.

Ti pfi pochybeni u dili, u kterych neni mozné drZet nouzovou zasobu, dopravuji
spravny dil individudlné do zavodu objednavatele. I tato cesta je vyhodnéjsi nez sankce. Proto
je také tak kli¢ova vzdalenost mezi témito subjekty. Cim mensi je vzdalenost, tim vtsi je
¢asova rezerva pro napraveni chyby.

Dodavatel ma za povinnost mit nouzovou zasobu. Tuto zasobu musi obménovat kazdé
Ctyfi dny. Strukturu zésoby je zaloZena na zadkladé planované vyroby. Vlastnikem zasoby je
dodavatel. Vzacné také dodavatel miize mit zasobu dili v zavodé objednavatele, ze které pak
muze dovazet dily pfi chybnych dodavkach. (5,6)

V piipadé nemoznosti nahrazeni Spatného dilu jinym ze zédsoby, je Spatny dil na
vozidlo namontovan, aby se zabranilo zastaveni vyrobni linky. Tento dil je poté vyménén na
pracovisti repase. (5,6)

Ke zméné planu mize dojit pti poskozeni karoserie u nékterych z ptredeslych procest.
Takova karoserie se do opraveni vyfazuje z vyroby a méni se tim tedy plan vyroby. O této
zméné je dodavatel/EDL informovan. Ten dily pro vyfazené vozidlo uskladni. Po opraveni se
vozidlo zatadi zpét do vyrobniho procesu. Dodavatel/EDL zatazuje uskladnéné dily do

sekvence a ty jsou prepraveny do zavodu. (5,6)

1.8 Kuvalita

Dodavatel je pii dodavkach nucen zajistit, aby nedochdzelo k poskozovani dila.
V ptipadé zjisténi, ze tomuto tak neni, je dodavatel kontaktovan. Jeho povinnosti je zjistit
pfi¢inu poSkozeni dilu a sjednat napravu.

Aby se objednavatel vyvaroval témto ptipadim, tak preventivné kontroluje zdzemi
dodavatele. Kontrole podl¢haji naptiklad sklady, vyrobni linka a manipulac¢ni plochy. Pokud
neni kontrola mozn4, miZze si objednavatel vyzadat kontrolu vzorkid. Dodavatel je musi

dopravit k objednavateli ke kontrole.
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1.9 Fixni sekvence

Systém fixni sekvence spoc¢iva v né€kolika dennim neménném planu vyroby. Plan je
stanoven, alesponn na dva dny a zmény neprobihaji ani pii vzniklych chybach. Ty se
vyrovnavaji z nouzovych zasob, které si vede sam objednavatel.

Tento systém se zavedl, protoze néktefi dodavatel¢é nejsou schopni splnit piisné
podminky pifi béZzném systému JIS dodavek. Proto je upfednostiiovan na mistech, kde se
firmam nedafi najit adekvatni dodavatele. Fixni plan tak dava dodavatelim vice Casu na
vyrobu a dodavku pozadovanych dilt. Setii se tedy také pro dodavatele nouzova zasoba, ktera
za neménného planu pro néj neexistuje. Stejné tak mize dojit ke snizeni ndklada za dopravu,
kdy mohou jet nakladni vozidla plné vytizena a uSetfit tim nékteré¢ jizdy, protoze maji vetsi

¢asovy prostor pro dopravu.
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2 ANALYZA STAVAJICIHO STAVU DODAVEK JIS

Reseni JIS dodavek pro novy model automobilky Skoda Auto a.s. bude popsano na
jednom piikladovém dilu. Pro tuto praci byly vybrany narazniky, a proto se i analyza bude
tykat dodavek naraznikii. Analyza bude provedena ve vSech dilezitych bodech, které se
V procesu nachazi.

Na montazni lince Mladoboleslavské automobilky se vyrabi dva modely vozidel.
Té&mito modely jsou Skoda OCTAVIA a Skoda KAROQ. Béhem jednoho dne sjede z linky
kolem 1350 vozidel. Pomér vyroby se pohybuje zhruba na hodnotach 4:1 ve prospéch modelu
OCTAVIA. Tyto cisla jsou zavisla na poptavce zakaznikt, kteii tak ovliviiuji objem a skladbu
vyroby.

Narazniky pro kazdy model wvyrabi jiny dodavatel. Proces musi byt tedy
synchronizovan tak, aby méli dodavatelé jednodussi spolupraci a eliminovala se co nejvice

moznost vzniku chyby.

2.1 Misto vyroby
Vyroba narazniki je situovana do jednoho mista. Oba dodavatelé dily vyrabi v D+D
parku Kosmonosy, ktery je vzdalen jen 3 kilometry od ML zdvodu. Dodavatel¢ sidli ve stejné

hale tak, aby byla minimalizovana veskera manipulace.

2.2 Procesy u dodavatele

Vyroba probihd na zdklad¢ ptichozich odvolavek typu M100. Dodavatel odvolavku
obdrzi a zpracuje. Systém pro zpracovani odvolavek provozuje jeden z dodavateld. Druhy
dodavatel mé do systému pfistup. Z téchto ptichozich dat dodavatelé ¢tou plan vyroby.

Na lince probihd vyroba dilu, ktera trva dodavateli 25 minut. Dohromady zabere
dodavatelim vyroba 60 dilii 55 minut. Rozdéleni dili mezi dodavatele neni rovnomérné.
ZaleZi na objednavkach zakaznikd. MiZe se tedy stat, Ze jeden dodavatel bude mit vic dilt
K vyrob¢ nez dodavatel druhy.

Po zhotoveni prochédzi narazniky kontrolou. Pfi kontrole se klade dlraz na spravné
provedeni dilu a jeho nepoSkozeni (napt. odfeni) béhem procesu vyroby. Kontrola je rychly
proces, ktery probihd fadové v sekundéach na dil.

Pokud dil projde kontrolou je vkladan pribézné do JIS palet dle pofadi sekvence.
Tento proces provadi oba dodavatelé soubézné. Proto jsou jejich vyrobni linky blizko u sebe,

aby zaméstnanci nemuseli s dily pfekonavat velké vzdalenosti. Zamé&stnanec tedy v tomto
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ptfipad¢ ptenese dil z kontrolniho stanovisté do JIS palety. Nad ramec Casu vyroby maji
zaméstnanci dodavatele na dod¢lani sekvence 10 minut.

Naraznikové JIS palety, které se vyuzivaji v tomto obéhu, pojmou 6 dila. Dily jsou
vkladany z obou stran palety do dvou sloupct. Kazda strana mé 3 pozice, se kterymi nejde
nijak pohybovat. Na vrcholu palety je ochranna folie, ktera kryje dily béhem manipulaci
a transportu. Paleta je na koleckach, z nichz jeden par je oto¢ny pro leh¢i manipulaci. Na dné
mezi kolecky jsou umistény oka pro liziny vysokozdvizného voziku. Na kratSich stranach je
paleta vybavena madly pro mozné tlaceni palety. Na JIS paleté je také misto pro sekvencni
vylep. Takovychto palet se naplni béhem jedné davky pro nakladni vozidlo 10. Palety pro
narazniky pfedni a ndrazniky zadni jsou téméft totozné. Lisi se pouze rozmérove, tento rozdil
je ovSem nepatrny, tedy zanedbatelny.

Dohromady je v ob¢hu 118 JIS palet. Palety jsou rozdéleny mezi ML, JIS z6nu na
ML, nakladni vozidla a dodavatele. U dodavatele je 40 palet. V nakladnich vozidlech se
nachazi 30 JIS palet a rovny pocet je i v JIS zon¢€. Na ML u taktu zéastavby jsou palety 4.
Zbylych 14 palet je v udrzbé nebo na opravach (viz tabulka ¢. 1).

Tabulka 1 Pocet JIS palet

Misto Pocet palet
JIS zbéna 30 ks
Dodavatel 40 ks
Naékladni vozidla 30 ks
ML 4 ks
Oprava / udrzba 14 ks
Celkem 118 ks

zdroj: Autor
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JIS paleta naraznikd patfi typové mezi vétsi JIS palety. Toto je ovlivnéno hlavné
skutecnosti, ze naraznik je jeden z nejvétsich dilti na vozidle, ktery je dodavan systémem JIS.

Rozméry palety pro ptfedni ndraznik jsou popsany v nasledujici tabulce €. 2.

Tabulka 2 Rozméry JIS palet

Parametry Hodnota
Délka 1320 mm
Sitka 2 250 mm
Vyska 2 820 mm

Hmotnost brutto 390 kg
Hmotnost netto 300 kg

zdroj: Autor

Po zaplnéni vSech pozic je paleta uzaviena. Ptes pozice dild se ptetdhne ochranna
folie. Ta se znovu vytdhne az na ML. Na paletu se umisti sekvencni vylep a paleta je
pfipravena k transportu. Sekvencni vylep je vZdy jen jeden. Tisk a umisténi vylepu ma na
starosti jeden dodavatel.

Zamestnanci stejného dodavatele provadi vykladku prazdnych JIS palet po piijezdu
nakladniho vozidla ze zdvodu. Na jejich misto ve vozidle poté nalozi palety plné. Nakladka
a vykladka probiha manualn¢ tlaéenim. Pro tento proces ma dodavatel vyhrazenych 30 minut.
Proces nakladky a vykladky palet trva stejné dlouhou dobu. Béhem téchto 15 minut se nalozi

vSech 10 palet.

2.3 Doprava

Po naloZeni fidi¢ nakladniho vozidla zkontroluje loZeni palet v ndkladovém prostoru
a poté prostor zakryje. Cesta z D+D parku Kosmonosy k ML méfi zhruba 2 km. Na téchto
dvou kilometrech nakladni vozidlo projizdi jednim kruhovym objezdem. Tento bod je jediné
misto na trase, kde se naklad potkd s béZnym provozem. Riziko zpozdéni dodavky vlivem
Spatné dopravni situace je tedy minimalni. Nakladni vozidlo pfi vjezdu do arealu spole¢nosti
Skoda Auto a.s. projizdi specialni pruhem pro vozy, které vezou JIS dily. Vozidlo tak nemusi
na bran¢ zastavovat a pokracuje plynule do zdvodu. Ostatni nakladni vozidla maji povinnost
byt na bran¢ v pfedem urceny cas a jejich fidi¢ musi piedloZit na brané¢ dokumenty o nékladu.
Za brénou vozidlo ptepravujici JIS naklad mifi rovnou k ML. Zde zastavi na ptidélené plose
pro vykladku, ktera je vzdy pro dany dil stejna. Ridi¢ odkryje nakladovy prostor a probiha
vykladka plnych a nakladka prazdnych palet. Prazdné palety jsou nasledné transportovany

stejnou trasou nazpét do D+D Parku Kosmonosy. Jedna cesta mezi témito body trva necelych
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10 minut. Cely obéh nékladniho vozidla trvd 75 minut, na¢ez 20 minut z tohoto Casu tedy
tvoii jiz zminéné cesty.

Pro plynuly ob¢h a spolehlivé zajisténi dodavek jsou potieba 3 ndkladni vozidla. Tyto
vozidla se pohybuji jen na této trase a vozi stale stejny naklad. Stejné tak jsou obsluhovany
stejnymi zaméstnanci, ktefi se stfidaji dle smén. To napomahd jejich lehé¢imu rozeznani na

brané pii vjezdu do zévodu.

2.4 Manipulace v zavodé

Palety se na ML vykladaji manualné tlacenim. Uskladni se do ptilehlé JIS zony, kde
¢ekaji na jejich zpracovani. Palety pro pfedni a zadni narazniky maji stejnou zénu hned vedle
sebe. Kdyz pfijde na danou paletu fada, tak se manualné dotlaci na misto zastavby. Toto misto
na ML je pro pfedni a zadni narazniky odlisné. Paleta se na mist¢ zastavby zaméni za paletu
prazdnou. Ta se odtlaci zpét do JIS zdény, kde se nakladaji do nadkladniho vozidla. Takty
zastavby jsou blizko JIS zony tak, aby manipulace zabrala co nejméné Casu a Gsili. Dotlaceni
JIS palety na takt zastavby trva méné neZz 5 minut. Pro udrzeni ¢asové rezervy bude autor

pocitat s hodnotou 5 minut.

2.5 Celkovy cas

Hlavnim méfitkem splnitelnosti dodavek je Gas. Ridici ¢as je celkovy &as, bdhem
kter¢ho musi prob&hnout vSechny logistické tikony v procesu. Na zacatku odchéazi odvolavka
k dodavatelim a do jeho konce musi byt naraznik na taktu zastavby na ML. Tento Cas je
ovlivnén rychlosti vyroby a pozici taktu daného dilu na ML. Obecna hladina fidiciho ¢asu pro

dodavky je 185 minut. Cely proces je tedy vtésnan do 3 hodin.

Tabulka 3 Délka tikont

Ukony v procesu Cas [min]
Kumulace odvolavek 30
Vyroba narazniku 25
Kompletace sekvence 10
Nakladka 15
Transport 10
Vykladka 15

Dodavka na ML 5

Celkem 110

zdroj: Autor
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Proces dodavky narazniku trva 110 minut (viz tabulka ¢. 3). Ten to ¢as je mensi, nez
fidici ¢as z &ehoz plyne, Ze u dodavek vznika &asova rezerva. Casova rezerva je v tomto
ptipad¢ 75 minut. Tato rezerva pokryje piipadné vykyvy v procesu, které by mohly ohrozit
vyrobu.

DalSim dilezitym ukazatelem je doba ob¢hu nékladniho vozidla. Na zékladé tohoto
¢asu se stanovuje pocet ndkladnich vozidel v procesu. Méfeni Casu zalina pti nakladce dilt

u dodavatele a konc¢i vykladkou prazdnych JIS palet taktéz u dodavatele (viz tabulka €. 4).

Tabulka 4 Délka ob&hnu nakladniho vozidla

Ukony v procesu Cas [min]
Nakladka plnych JIS palet 15
Transport do zavodu 10
Vykladka plnych JIS palet 15
Nakladka prazdnych JIS palet 15
Transport ze zdvodu 10
Vykladka prazdnych JIS palet 15
Celkem 80

zdroj: Autor

Z tabulky ¢. 4 vyplyva, ze nakladni viiz udéla jednu kompletni jizdu za 80 minut.

2.6 b-cena

Cena dodavky je poslednim, ale nemén¢ diileZitym kritériem pfi porovnavani zpisobu
a moznostech dodavani dilt. Veskeré hodnoty cen, které se v této praci objevi, nejsou realné.
Ceny jsou upraveny tak, aby se zamezilo jejich zvefejnéni. Uprava veskerych hodnot probiha
ve stejném pomeru, takze rozdil v cenéch je stdle vhodny k porovnani.

Dodavky naraznikii probihaji v systému JIS-A. Dle rozdéleni A-ceny a b-ceny jsou
v tomto piipadé hrazeny tkony od rampy dodavatele. Z pohledu oddé€leni planovani logistiky
je tedy v b-cené dodavateli placen transport, manipulace v zavode¢, elektronicka komunikace
a palety. Zbytek procesu je hrazen v A-cené, kterou plati oddéleni nakupu.

Vzhledem k soubéhu dvou dodavateld, tsporam nakladii a zlehCeni procesu je
transport a manipulace provadéna jednim dodavatelem. Druhy dodavatel tedy poté prvnimu
dodavateli plati ndklady za transport a manipulaci v zadvod¢€. Tyto naklady si dodavatelé déli
dle poméru vyrobenych dila. Jeli tedy na vozidle 50% naraznikd jednoho dodavatele a 50%

naraznikii druhého dodavatele, tak si naklady mezi sebe rozd¢li na pil.

28




K transportu je tieba 3 nékladnich vozidel. Na kazdé vozidlo pfipadnou 3 fidi¢i na
den, neboli 1 fidi¢ na vozidlo na sménu. Celkem, je tedy potifeba 9 fidi¢u. Cena nakladnich
vozidel na jedno vyrobené vozidlo je 0,267 €.

Manipulaci v zavodé obstaravaji 3 zamé&stnanci na sménu. Jeden zaméstnanec vyklada
a nakladé ndkladni vozidlo. Zbyly 2 zaméstnanci se staraji o zdsobovani ML paletami. Cena
téchto zaméstnancti v b-cené je 0,09 €.

Dalsi naklady spadajici do b-ceny jsou naklady spojené s elektronickou komunikaci.
Cena se rozpocitava stejné jako u predeslych nakladt na vyrobeny dil. Jeji podil na b-cené
je 0,027 €.

Posledni polozkou b-ceny jsou palety. Plati se zde vyvoj, pofizeni a tdrzba JIS palet.
Néklady jsou nasledné rozlozeny na vyrobena vozidla. Po tomto rozloZeni se Castka ustanovi

na 0,006 € (viz tabulka ¢. 5).

Tabulka 5 Cena procestu

Proces b-cena na vyrobené vozidlo [€]
Doprava 0,267
Manipulace 0,09
Elektronicka komunikace 0,027
Palety 0,006
Celkem 0,39

zdroj: Autor

Z tabulky ¢. 5 vyplyva, Ze nejvétsi podil na cené ma transport s hodnotou 0,267 €.

Naopak nejlevnéjsi polozkou jdou naklady za JIS palety v hodnoté 0,006 €. Celkova hodnota

b-ceny je 0,39 € za vyrobeny viz. Tuto ¢astku tedy inkasuje dodavatel za jeden dodany dil.
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3 NAVRHY DODAVEK JIS

V praktické Casti se autor zabyva planovanim jednotlivych krokt v procesu dodavek
dilu. Provedeni krokd je vysvétleno a popsano v podkapitolach. Hlavnim problémem
a kritériem v planovani procesu je soub¢éh vice dodavatelii. To ovliviiuje téméi vse, co se
dodavek tyka.

V kapitole analyza stavajiciho stavu dodavek je popsan nynéjsi stav dodavek, pfi
kterém dochazi k soub¢hu 2 dodavatelt naraznikd. S nabéhem nového modelu byl vybran pro
jeho dily novy dodavatel. Kazdy dodavatel tedy bude vyrabét dily pro jeden model.
V navrhové ¢asti tedy bude muset byt zafazen do procesu dalsi dodavatel takovym zplisobem,
aby soub¢h vsech 3 dodavateld byl co nejhladsi.

Objem vyroby s nastupem nového modelu zlstane stejny. Zméni se pouze pomér
vyrabénych modelt na ML. Denni hodnota vyroby muize kolisat v zavislosti na objednavkach
od zakaznikli a v pfipad¢ zvlastnich okolnosti. Hodnota vyrobenych vozidel by se m¢la
pohybovat kolem 1350 vozl za den. Pro stalost a zachovani poméru vypocti se bude dale
uvazovat ve vypoctech s touto hodnotou.

Rychlost vyroby na ML ovliviiuje veSkery ptedesly proces v logistickém fetézci. Je
proto dulezité znat tuto hodnotu. Hodnota je urCena absolutnim taktem, ktery se vypocita
nasledujicim vzorcem.

Tpq
Ts =3
kde:
T Hodnota absolutniho taktu [min]
Tpqy  Fond pracovni doby [min]
Nyg  Objem vyroby [viz/den]
1350

Z vypoctu vyplyva, Ze kazdou minutu sjede z linky jedno vyhotovené vozidlo. Této

= 1min

hodnoté se musi piizplisobit EDL a dodavatel tak, aby zajistili plynulé a bezproblémové
zasobovani ML.

V nasledujicich podkapitolach budou feSeny jednotlivé kroky v procesu JIS dodavek
naraznikd od umisténi vyroby az linefeeding na ML lince objednatele. Vyhodnocena budou

hlavni 2 kritéria, kterymi je ¢as a cena. Ty ndm pomohou urcit vyhodnost projektu.
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3.1 Umisténi vyroby — typ dodavek

Umisténi dodavatele a jeho vyroby ovliviiuje hned nékolik navazujicich kroki. Je tedy
tieba zvolit co nejvyhodnéjsi polohu tak, aby doslo k minimalizaci nékladd a rizik dodavky.
Autor navrhuje umisténi vyroby ke stavajicim dodavatelim. V ptfipad¢ odliSného mista
vyroby by byl proces prodlouzen o dalsi manipulaci a piepravu dilu k mistu sekvence
u prvnich dvou dodavatelti.

Optimalni misto vyroby ndraznikli je tedy ve stejné hale spolu s dalSimi dodavateli.
Vyrobni linky ptvodnich dodavateli jsou odd€leny zdi, ve které jsou vrata k umoznéni
manipulace. Linka nového dodavatele by se umistila do zapadni ¢asti haly, kde je pro ni
dostate¢ny prostor. V této Casti haly je taktéz dostate¢ny prostor pro uskladnéni potiebnych
komponent pro vyrobu narazniki.

Umisténi vyroby je dualezity faktor, ktery ovliviiuje feSeni procesu dodavek. Proces
dodéavek nadale ovliviiuje rozdéleni nakladi mezi oddéleni Skoda Auto a.s.

Dle vysSe popsaného optimalniho umisténi jde 0 JIS-A. V tomto systému je umoznén
nejhladsi soubéh vice dodavatell, slozitost procesu je piijatelnd a naklady do b-ceny jsou

pocitany od hrany dodavatele (viz obr. ¢. 8).

Dodavatel
EDL

Automobilka

1 1 1
| 0d A ==

Obrazek 8 Schéma dodavek v JIS-A; zdroj: (5)
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Pokud by se vyroba dodavatele musela umistit na jiné misto, byl by nasledujici proces
sekvence (viz obr. ¢. 9). S vice kroky v procesu umérné roste riziko chyby, které je tfeba
minimalizovat. Naklady pro b-cenu by zustaly stejné vzhledem k jejimu vypoctu od rozhrani
dodavatel/EDL a transport.

Pti volbé systému dodavek JIS-B by dochéazelo taktéz ke spolecnym dodavkam
modeld. Vyroba dil by probihala u dodavatele na zéklad¢ odvolavky R100 a vyhotovené dily
by se vozily do EDL. Zde by se dily skladovaly a fadily do sekvence po zpracovani
odvolavky M100 (viz obr. ¢. 9). Stejné tak jako u JIS-C je tento systém tedy logisticky
komplikovanéj$i nez pii volbé dodavek typu JIS-A. Naklady zapocitavané do b-ceny by
oproti predeslym variantdm stouply. Rozhrani vypoctu je stejné, ale spada pod néj 1 transport

do EDL a néklady v EDL.

‘ Automobilka | ‘

Dodavatel EDL

=y = Y

. & A=

Obrazek 9 Schéma dodavek v JIS-B/JIS-C; zdroj: (5)

3.2 Elektronicka komunikace

Elektronicka komunikace probih4 za pomoci systému EDI. Kazdy z dodavateli obdrzi
informace o dilech, které ma vyrobit. Kazdy znich tedy musi mit systém k piijimani
odvolavek M100, ktery poskytuje podrobné informace o dilech, na zaklad¢ kterych dochazi
K jejich vyrobeg.

Pouze jeden dodavatel, bude mit pfehled o celé vyrobé dle objednavek ze systému.
V tomto piehledu dodavatel uvidi skladbu dilt v JIS paleté, kterd je potieba pro tvotreni
sekvence. Na zakladé téchto informaci dodavatel vytiskne rack list. List je poté sdilen
s ostatnimi dodavateli tak, aby oni mohli reagovat svou vyrobou. V listu jsou vidét pouze
zakladni informace o modelu a dilu.

Stejnym systémem budou opatieni 1 poskytovatelé logistickych sluzeb. Ti musi mit
ptistup k informacim o slozeni dili v paleté tak, aby mohli jejich zamé&stnanci ukladat dily do
palet ve spravném potadi.

Kazdy dodavatel a EDL ma na starosti spravu svého systému. Jeden dodavatel je také

zodpovédny za systém, ze kterého vychazi rack list a jeho informace jsou sdileny s dalSimi
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dodavateli. Zjednodusi se tak komunikace mezi zastupci Skoda Auto a.s. a druhou stranou pii
nastdni moznych problému. Stejné tak je dand odpovédnd strana a je tim snizené riziko
vzdavani se odpovédnosti.

Komunikace mezi dodavateli samotnymi je oSetfena smlouvou tak, aby meéli urcené
pravomoci a odpovédnosti v rdmci systému. Pfedejde se tim jejich moznému konfliktu. Pfi
padu systému EDI musi vSechny strany spolupracovat, aby doslo k co nejrychlejsimu

obnoveni a zamezilo se opakovani nastalé chyby.

3.3 Palety

Model A-SUVe je odlisny od dalSich modeld, se kterymi se vyrabi na stejné lince
svymi rozméry. Naraznik tohoto modelu je vétsi a nevejde se tedy do kapes nyné&jsi palety,
ktera je v procesu. Z tohoto divodu je potieba pro dodavky vyvinout paletu novou. Tato
paleta bude muset nahradit v§echny aktualni palety v procesu, aby se udrzely synergie. Paleta
pro naraznik ptedni a ndraznik zadni je totoZzna.

Hlavni prioritou palety jsou vétsi kapsy, do kterych se musi vejit naraznik nového
modelu A-SUVe. S tim narostou celkové rozméry palety (viz tabulka ¢. 6) a tedy i naro¢nost

na jeji pevnost a dalsi kroky v procesu jako manipulace.

Tabulka 6 Rozméry JIS palety

Parametry JIS palety Rozmér [mm]
Délka 1520
Sitka 2 380
Vyska 2 850

zdroj: Autor

Hlavnim prvkem konstrukce je ocelova klec, ve které jsou 3 kapsy na kazdé stran¢. Do
kazdé kapsy se vejde jeden naraznik nezavisle na modelu. Pocet pozic neboli kapes je zvolen
tak, aby se stihal vozit dostatecny pocet dilht na ML a nehrozila jeji zastava. Kazda strana
palety je opatfena stahovaci plachtou, kterd chrani dily pfi prepravé do zavodu. K zjisténi
skladby dilti lozenych na paleté slouzi rack list, pro ktery je na boku palety umisténa tabulka.
Do té se rack list pfipne a provazi ji na cest¢ na ML.

Paleta je pro leh¢i manipulaci vybavena 4 oto¢nymi kolecky. Ty umoziuji lehkou
manipulaci posunem bez vyuZiti manipulacnich prostfedkl. Pro piipad vyuZiti je paleta
Opatfena oji, ktera se da sklopit pro Usporu mista napiiklad pfi transportu. Pokud by byla
paleta zavéSena za manipulacnim prostiedkem, tak by byl jeji provoz nebezpecny z divodu

vSech 4 otocnych koleCek. Vzdalengjsi par kolecek je tedy vybaven aretaci, kterd blokuje
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otoceni kolecek pifi vyuziti oje. Pro zabrzdéni palety jsou kolecka opatfena néslapnymi
brzdami, které se mohou vyuzit pfi transportu. Pro manipulaci bez techniky ma paleta na
kazdé stran¢ n€kolik madel, kterd umoznuji lehké tlaceni. Pro piipad manipulace za pomoci
vysokozdvizného voziku je dno palety opatfeno oky pro liziny. Tento zpiisob manipulace by
se m¢él vyuzivat pouze v mimotradnych ptipadech.

Vzhledem k vétsim kapsam pro dily narostla vyska palety. To zhorsSilo proces vkladani
a vyndavani dilu z palety a to pifedevsim u horni pozice. Tento problém se vyfeSil systémem
stahovani horni pozice. To umoziiuje doCasné snizeni vrchni pozice na pozici stfedni.
K tomuto snizeni dochazi kladkovym systémem, ktery umozni leh¢i vkladani a vykladani dila
z palety. Délnik tedy musi nejdiive stahnout vrchni pozici palety a vlozit do ni dil. Poté pozici
vytdhnout zpét nahoru a nasledné vkladat dil od pozice stfedni. Vykladka probihd opaénym
zpisobem. Spodni pozice neni timto systémem ovlivnéna.

V procesu je potieba udrzet dostatecné velky pocet palet, aby nehrozilo pteruseni
dodavek 1 pti mimotadnych situacich jako je poskozeni a vyfazeni nékteré z nich. Pocet palet
V ob¢hu je stanoven nasledujicim vypoctem.

Np; = (Npp + Npyk * Ny + Npz) * Npp
kde:

Np;  Celkovy pocet JIS palet [Ks]

Npp  Pocet palet u dodavatele [ks]

Npnr Pocet palet v nakladnim vozidle [ks]

Nyr  Pocet nakladnich vozidel [viiz]

Np;  Pocet palet v zavodé [Ks]

Npr  Procentualni mnozstvi rezervnich palet [%]
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Pocet palet u dodavatell je ovlivnén davkami dopravovanymi nakladnim vozidlem na
ML. Dodavatelé drzi 6 davek, pficemz jedna davka obsahuje 8 palet. Takto velky pocet je
stanoven na zadklad¢ velké rozpracovanosti davek u dodavatele. S mensim poctem by tedy
hrozil jejich nedostatek a dily by se nemély kam ukladat. K transportu jsou potieba 4 nakladni
vozidla. Na kazdém z nich je jedna davka palet. V zavodé¢ jsou drzeny 3 davky palet. Dv¢
Z nich jsou plné a 1 prazdna. Na taktu zastavby ML jsou palety 2 pro kazdy naraznik, celkem
tedy 4. Polovina z nich je vyprazdiiovana a druha polovina ¢eka na zpracovani. Dodavatelé
jsou nuceni drzet malou desetiprocentni zasobu JIS palet rezervnich, které nahrazuji palety
rozbité nebo znecisténé. V tomto piipadé je potieba drzet 11 rezervnich palet.

Np; = (48 + 8+ 4 +28) 1,1 = 119 ks.

Ze vzorce vychazi, ze k udrzeni zasobovani linky je potfeba 119 JIS palet.

3.4 Manipulace ve vyrobé

Po obdrzeni odvolavky a vyrobeni narazniki pro dané vozidlo nasleduje v procesu
manipulace, kterd se odehrava v zdvod¢ dodavatele. Zaméstnanci vyjmou hotovy néraznik
z vyrobni linky a ptenesou ho na kontrolni stanovisté. Zde probehne kontrola kvality dilu.
Tato kontrola je vizualni a dava se pozor predev§sim na spravnost provedeni varianty dilu a na
mozné povrchové poskozeni, které by mohlo nastat neodbornou manipulaci v pfedchozich
krocich procesu. Naraznik by mohl byt naptiklad poSkraban. Pokud dil kontrolou neprojde,
tak je vyfazen. Do vyrobniho procesu se zatadi dil novy, ktery vadny naraznik nahradi.

KdyZz néaraznik projde kontrolou kvality, tak je zmanipulovan na misto tvorby
sekvence. Misto tvorby sekvence je vzdaleno jen nékolik metri od kontrolniho oddéleni.
Manipulaci provadi zaméstnanec EDL manudalng. Dil zmanipuluje pomoci voziku a na misté
sekvence ho rovnou ulozi do ur€ené pozice na paleté. Pokud je paleta zaplnéna narazniky, tak
ji zaméstnanec EDL uzavie. Paleta je oznacena vylepem, ktery nese informace o palete,
dilech v ni uloZenych a sekvenci.

Uzaviena paleta, ktera je pfipravend k vychystani, je dotlatena do nakladkové zony.
Palety jsou zde uklddany dle pofadi, aby se mezi nimi zachoval potfadek a zlehcila se
nakladka do nakladniho vozidla. Vzdalenost mezi nakladkovou zénou a prostorem ke tvoteni
sekvence je do 30 metrti. Vzdalenosti mezi vSemi body jsou naplanovany tak, aby vzdalenosti
mezi nimi byly minimélni. V nakladkové zoné je paleta uloZena do piijezdu ndkladniho
vozidla.

Nakladka a tvorba sekvence je provadéna dvéma poskytovateli logistickych sluzeb

naraz. Poskytovatelé tuto sluzbu provadi z hlediska jednodussiho urceni odpovédnosti. Dvé
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EDL jsou zvoleny z divodu piedchoziho kontraktu, ktery je stale platny pro zab&hnuté
dodavatele. Novy dodavatel si se svou vyrobou pfinesl do procesu i nového poskytovatele
logistickych sluzeb, ktery mu bude d¢lat sekvenci. Druhé EDL zde zlstava z predchozich
procest s pozustalymi dodavateli.

Externi poskytovatel logistickych sluzeb vyuzivd k dodavani dild do z&dvodu bézna

nakladni vozidla. Rozmér jejich nakladového prostoru je popsan v nésledujici tabulce.

Tabulka 7 Rozméry nakladniho vozidla

Parametry Rozméry nakladového prostoru [mm] | Rozméry JIS palety [mm)]
Délka 13 600 1520
Sitka 2480 2380
Vyska 3000 2 850

zdroj: Autor

Rozméry nékladového prostoru a palet pfimo ovliviiuji mnozstvi prepravenych palet
na nakladnim voze. Z tabulky ¢. 7 vyplyva, ze optimalné bude paleta vkladana do vozidla na
Sitku. Na zéklad€é rozmért délky lze poté dopocitat maximalni mnozstvi lozenych palet na
nakladni vozidlo.

_ L
Lyp

Njp
Ny,  Pocet JIS palet [ks]
Ly,  Délka nakladového prostoru [mm]
Délka JIS palety [mm]

N 13600
7?7 1520

= 8,95 = 8palet

Z vypoctu vyplyva, Ze na nakladni vozidlo se bude moci maximalné nalozit 8 palet.
Tedy 4 palety pro narazniky zadni a 4 palety pro naraznik ptedni. Snahou je maximalizovat
vytizeni nakladniho vozidla tak, aby se uSetfil pocet nakladnich vozidel a jizd. V nékterych
ptipadech to nemusi byt umoznéno z diivodu prostorového feseni ptijmové zony a JIS zony
v zavod¢ objednatele. Pokud by nebyl objednatel schopen pojmout takovéto mnozstvi palet
Vjedné davce, musela by se velikost davky upravit. To by mohlo vést k nevytizenosti
nakladnich vozidel, zvySeni jejich poc¢tu nebo 1 naptiklad volbé jiného, neboli mensiho typu

nakladniho vozidla. V tomto ptipad¢ ovSem objednatel disponuje dostate¢nymi plochami pro
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préci s optimalnim mnozstvim JIS palet. Nakladni vozidla tedy mohou jezdit plné vytiZena,
tedy s 8 JIS paletami v nakladovém prostoru.

Po pfistaveni nakladniho vozidla probiha nejdiive vykladka prazdnych palet, které se
vratily ze zavodu Skoda Auto a.s. Prazdné palety jsou uloZeny v nakladové zoné a postupné
dle potfeby se odebiraji do prostorii tvorby sekvence. Po vyprazdnéni nékladniho vozidla
zacne nakladka.

Nakladka miize probé¢hnout dvéma zplisoby. Manualn¢ a za pomoci nakladace.

Pfi volbé manualni nakladky jsou palety vtlaceny do vozidla. Béhem procesu se klade
diraz na spravné potadi, aby se ulehcila manipulace v zavod¢. Vykladku i nakladku JIS palet
provadi 2 zaméstnanci EDL.

Pii zatazeni nakladac¢e do procesu, by se proces z0Zil o jednoho pracovnika. K obsluze
manipulacni techniky je zapotiebi pouze jednoho zaméstnance, ktery by tak obstaral celou
nakladku a vykladku. Prazdné a plné palety by byly manipulovany po jedné z mista nakladky
do nékladniho vozidla a opa¢né v pripad¢ JIS palety prazdné. Naklada¢ by také uleh¢il praci
pracovnikim z pohledu ergonomie. S nakladacem by také dosSlo ke zlepSeni v oboru
bezpecnosti prace. Pii Spatném manipulovéni s paletou by mohlo hrozit, Ze se zaméstnanci
navzajem zrani.

Nalozené palety se zabezpeci popruhy proti pohybu v prostoru nakladniho vozidla.
Zajisténi palet provadi fidi¢ nakladniho vozidla, ktery za né&j také nese odpovédnost. Jisténi je
zavedeno z n¢kolika diivodi. Hlavnim je bezpecnost béhem transportu, aby paleta neprorazila
sténu nakladového prostoru a nevypadla na pozemni komunikaci. Dal§im diivodem je ochrana
dilti. V pohybujici paleté¢ by se mohly snaze pohybovat i dily samotné. Tim by mohlo

dochdazet k jejich poSkozeni béhem transportu.

3.5 Doprava

Dovazeni naraznika v paletich do zavodu Skoda Auto as. je zajisténo nakladnimi
vozidly. Lokalita vyroby dodavatele byla zvolena tak, aby vzdalenost mezi dodavatelem
a objednavatelem byla co nejmensi a cesta byla co nejméné rizikova. Z planovaného mista
vyroby je vzdalenost k bran¢ zavodu pouhych 550 metrt. Celkova trasa dodavky i s cestou po
zavodé jsou 2 kilometry. Na tomto Useku se ndkladni vozidlo potkd s béZznym provozem
pouze na jedné okruzni kiizovatce. Riziko zdrzeni dodavky z divodu dopravni zacpy ¢i
nehody je tedy minimalizovéno.

Pro piipad, kdyby nastala néktera z téchto mimotadnych udélosti, ktera by ohrozila

vcasnost dodavky, je pfipravena dal$i varianta cesty. Cesta by se prodlouzila, ov§em i tak by
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jeji délka neohrozovala vcasnost dodavky. Maximalni vzdalenost, kterou by mohlo nékladni
vozidlo urazit, je 6,5 kilometra.

Pti prijezdu branami zavodu ma nékladni vozidlo vezouci dily spadajici do dodavek
JIS vzdy ptednost. Nemusi tedy zastavovat pro kontrolu a limituje se tak jeho zdrzeni.

Stejnou trasu absolvuje nékladni vozidlo pfi cesté zpét k dodavateli s prazdnymi
paletami.

Veskery proces popsany v této kapitole je provadén externim dodavatelem
logistickych sluzeb. Dodavatel nese odpovédnost za provedeni sluzby a Skoda Auto a.s. ji
plati v b-cené.

Pocet nakladnich vozidel, ktery je potieba k zajisténi plynulému zasobovani ML, je
ovlivnén nékolika parametry. Hlavnimi kritérii je rychlost nebo objem vyroby v zédvodé
Skoda Auto a.s., poéet dilti pfevazenych na nakladnim vozidle, vzdalenost mezi dodavatelem
a objednavatelem a ¢asova naro¢nost manipulacnich procest pii nakladce a vykladce. Tyto
parametry se vyuziji pii vypoctu celkového poctu nakladnich vozidel.

— TO
~ (Npwi * Np; * Ts) /Npy

Nk

kde:
Nyr  Pocet nakladnich vozidel [viz]
T,  Cas ob&hu nékladniho vozidla [min]
Npnir Pocet palet v nakladnim vozidle [ks]
Np;  Pocet dilt v paleté [ks]
T Hodnota specifického taktu [min]

Np, Pocet dilt jednoho modelu v nakladnim vozidle [ks]
74,4

Ny = ————
Nk~ (8x6%1)/2

= 3,36 =4 vozy

Dle vypoétu vychazi pocet potiebnych nakladnich vozidel na 3,36. V praxi to tedy
znamend, Ze minimalni pocet pro dostate¢né zasobovani linky jsou 4 nékladni vozidla, ktera

budou zprostiedkovavat transport narazniki do zavodu Skoda Auto a.s.

3.6 Manipulace v zavodé
Po pfijezdu nakladniho vozidla fidi¢ otevie nakladovy prostor vozidla a odjisti palety.
Operatofi logistiky poté manipuluji s paletami. Manipulace miize probéhnout dvéma zptsoby

stejné jako u dodavatele. Tedy manualné nebo za pomoci nakladace.
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V piipad¢ vykladky manudlni jsou palety ru¢né dotlateny na dané misto v JIS zoéné.
Paleta je tlacena 2 zaméstnanci. Pocet zaméstnanct k tlaceni palety je zavisly na jeji velikosti
a hmotnosti. Pfedpisy ergonomie stanovuji pocet zaméstnanct potiebny k tomuto ukonu.

Pokud by byl k vykladce vyuzit nakladac, tak by se proces snizil o jednoho pracovnika
stejn€ jako u dodavatele. Nakladac¢ by palety manipuloval do JIS zony jednotlive.

Pti procesu uskladnéni JIS palet v zoné je tieba klast diiraz na spravné sefazeni palet
tak, aby jejich odebirani bylo co nejjednodussi a minimalizovala se moznost chyby, ktera
hrozi zdménou palet. V z6né jsou palety ulozeny do doby jejich potieby.

V pozadované dob¢ je paleta dovezena na misto zastavby. Proces provadi jeden
zameéstnanec obsluhujici taha¢. Zaméstnance si zaptahne JIS paletu za tahac a tu zmanipuluje
na ML. K manipulaci je upfednostnén taha¢ pted vysokozdviznym vozikem z nékolika
divodt. Hlavnim diivodem jsou rozméry palety. Paleta by pfi manipulaci byla nebezpecna
vzhledem Kk &ifi ulicek v hale ML, kde by ohrozovala dalsi provoz na komunikaci

a zaméstnance, ktefi se na ni pohybuji. Strany palety jsou plné, tudiz fidi¢ vysokozdvizného

wewvr

24

dopravy palety na misto zastavby. Rozdil mezi poctem manipulaéni techniky a zaméstnanci
Vv procesu je nulovy. V obou piipadech je potieba jeden kus manipulaéni techniky a jeden
zaméstnanec, ktery ji ovlada.

U zéstavbového taktu operator paletu odptahne a umisti ji na vyznacenou pozici.
Z této pozice nejdiive vytahne paletu prazdnou, kterou nahradi paleta plna. Paletu plnou
otevie vyrolovanim plachty a pfipravi tim dily k vylozeni.

Plné palety se v prib&hu procesu vyprazdiovani musi oto¢it. To maji na starosti
zaméstnanci Skoda Auto a.s., ktefi pracuji na ML.

Operator logistiky nasledné uzavie paletu prazdnou, zbavi ji vylepu a zaptahne paletu
za taha¢. Prazdna paleta je zmanipulovéna zpét do JIS zoény, kde je uloZena do piijezdu
nakladniho vozidla.

Po vyloZeni plnych palet z vozidla se naloZi palety prazdné. Nakladdka probiha stejné
jako vykladka za vyuziti stejnych délnik a techniky.

V ptipadé manualni nakladky jsou palety dvéma zaméstnanci vtlaceny do nékladniho
vozidla.

Pokud by se vyuZzil k naklddce naklada¢, tak by se snizil pocet zaméstnanci

potiebnych k tomuto procesu o jednoho.
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Ridi¢ po ukonéeni nakladky znovu zajisti palety na vozidle popruhy a odjede zpét

k dodavateli.

3.7 Nouzova strategie

Systém dodavek JIS je systém, ktery musi fungovat bezchybné tak, aby nedochézelo
k ohroZeni vyroby objednatele. Nouzova strategie je nedilnou soucasti téchto dodavek. S jeji
pomoci jsou feSeny krizové situace, které ohrozuji vyrobu. Pokud by doslo k zastaveni
vyroby, dochazi k velkym ekonomickym ztratdm, a proto je tieba byt nouzovou strategii
pfipraven na veskeré scénare, které mohou nastat a proces ohrozit. V této podkapitole budou
mozné rizikové body nastinény a feSeny.

Prvnim bodem, ve kterém miize dojit k ohroZeni systému dodavek, je datova
komunikace. Skrze ni jsou feSeny piredev§im odvolavky dili. Vedeni -elektronické
komunikace je jisténo alespon dvéma cestami. V pfipadé nemoznosti vyuziti cesty jedné se
automaticky prechéazi na cestu druhou. K vypadku komunikace miize dojit napiiklad vlivem
vypadku elektrického proudu na jedné strané. Tento problém milize znemoznit vyuZiti obou
cest. V takovém piipadé se data mizou stahnout z webu, kde jsou data ulozena. V nejhor$im
ptipadé se mize piejit az ke komunikaci emailové nebo telefonické.

Dalsim bodem procesu, ve kterém muze dojit k ohrozeni dodavek, je vyroba. Pfi
vypadku elektrického proudu mé dodavatel zalozni zdroj energie, ktery je schopen v ptipadé
nouze vyuzit. Pokud dojde k poruse stroje, tak je hned nékolik mozZnosti nahrazeni vypadlého
procesu. Dodavatel ma k dispozici permanentné udrzbu, kterou mtize kdykoli vyuzit k oprave
daného stroje. Béhem této Udrzby se stroj mize nahradit manudlnim vykonem daného
procesu. Nékteré stroje se miizou po uréitou dobu nahradit navzdjem, to vSe v zavislosti na
typu stroje, ktery je porouchan. V ptipadé, ze zadna ze zminénych mozZnosti nepiipada
V tvahu, ma dodavatel k dispozici stroj nahradni, kterym stroj porouchany nahradi.

Nasledujicim procesem, ve kterém muze dojit k mimotradné udalosti je transport dilu
od dodavatele do zadvodu objednatele. Béhem transportu muZze dojit k poruse ndkladniho
vozidla. Dodavatel pro tyto ptipady musi disponovat nahradnim nékladnim vozidlem. Ridi¢
komunikuje s dispecinkem telefonicky a pfedava informaci o vzniklém problému. Stejnou
cestou dochazi i k pfedani informace pii neprijezdnosti trasy k objednateli. Dodavatel ma
definovanych vice cest, kterymi je schopen dily dodévat. Reaguje tedy operativné a informuje
fidice o nejrychlejsi aktualni cesté¢ k dodani. V ptipadé neprijezdnosti vstupni brany pro
nékladni vozidla do zavodu Skoda Auto a.s. je k dispozici brana jina, ktera se v krizové

situaci otevie pro vjezd JIS nékladnich vozidel, aby nedoslo k jejich zpozdéni.
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V piipad¢ dodani Spatné¢ vyrobeného narazniku muize dojit k individudlni dodévce
dilu. Tento proces je ovlivnén casem mezi zjisténim zdvady a spotfebou. Pokud to ¢as dovoli,
tak je dil dodan individualné, pokud ne, tak se vyuzije dil Spatny a pozdéji se na oddé€leni

repase nahradi dilem spravnym.

3.8 Casova naro¢nost
Veskeré dodavky v logistickém konceptu JIS jsou velmi nachylné na ¢as. Ten se musi
dodrzovat, aby se predeslo ohrozeni vyroby. Do vyhodnoceni ¢asové narocnosti vstupuje
mnoho prvki, které ovlivituji provedeni dodavek a veskeré procesy ze kterych je slozena.
Casové naro¢nost bude popsana v této kapitole. Dod4avka bude rozdélena na jednotlivé
procesy, aby byla zji§téna jednotlivd naroc¢nost urcitych procest. Informace o hodnotach ¢asu

jsou zjistény na zakladé méfeni a zkuSenosti z podobnych jiz probihajicich dodavek.

3.8.1 Ptijem a kumulace odvolavek

Odeslani a piijem odvolavky je Casové nejméné naroCny proces. Vse probiha
automaticky a odezva je tedy nulova. K odeslani odvolavky dochdzi pii prijezdu karoserie
bodem M100, ktery je umistén mezi lakovnou a ML. Zpracovani odvolavky je provedeno
radoveé v sekundach v elektronickych systémech. Doba zpracovani je pro vSechny dodavatele
stejna.

Kumulace odvolavek je ovlivnéna rychlosti vyroby na ML, kterou udava hodnota
taktu. Primérnd hodnota taktu je 1 minuta. Dal§im ovliviiujicim faktorem kumulace
odvolavek je velikost dodavané davky dilt. V jedné davce je 48 dilu. Dily jsou rozdéleny
rovnomérné na polovinu dle pfednich a zadnich narazniki a tim se jedna tedy o 24 vozidel.

Z téchto informaci vyplyva, Ze kazdou minut se odesle dodavatelim jedna odvolavka
podavajici informace o obou néraznicich. Pro 24 vozidel proces kumulace odvolavek tedy

zabere 24 minut.

3.8.2 Vyroba narazniku

Vyroba narazniku zapocne ihned po zpracovani prvni ptichozi odvolavky. S kazdou
dalsi odvolavkou zacne vyroba nového dilu. Narazniky predni i zadni se vyrabi paralelné na
jedné vyrobni lince. Vyroba jednoho ndrazniku trvd 25 minut. Tento Cas je stanoven na
zakladé komunikace s dodavateli.

V ptipadé pomalejSich technologickych postupll pii vyrobé na montdZni lince je
moznost zvysit jejich pocet. Tento krok by ovSem negativné ovlivnil ekonomickou naro¢nost

projektu. Spolecné s vétsi investici do technologie by to také znamenalo vétsi personalni
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naroc¢nost a vice zabraného prostoru ve vyrobni hale. Tomuto kroku se ovSem snazi vSechny

strany predejit a v tomto ptipad¢ ani neni nutny.

3.8.3 Kontrola narazniku

Kontrola dilu probiha ithned po dokonceni narazniku. Kontrolni stanovisté je umisténo
na konci vyrobni linky. Stanovisté jsou takto situovana, proto aby se zamezilo prodlevam pfi
prenaseni narazniku. Cas pifi manipulaci mezi témito body je tedy zanedbatelny. Proces

kontroly je ¢asové nenaro¢ny. V priméru tato ¢innost trva zhruba 1 minutu.

3.8.4 Razeni sekvence

Stejn€ jako v predchozim kroku jsou stanoviSté pro kontrolu a fazeni sekvence
situovana co nejblize k sob¢. I pfesto, Ze manipulace mezi témito body probihda manualng, je
tedy Cas k jejimu vykonani minimalni.

Zameéstnanec, ktery dil pfenasi, jej rovnou vklada do JIS palety na piedem uréenou
pozici. Pozice pro dil je zaznamenana ve vylepu, kterym je paleta na boku opatiena. Priméry
&as vytvofeni sekvence pro tyto modely je 10 minut. Cas je takto nizky i pres velké mnozstvi
zmanipulovanych dild, protoZze se dily odebiraji od vice dodavatelll a sekvenci tvoii vice

pracovnik EDL.

3.8.5 Nakladka a vykladka

Nakladka i vykladka je technologicky stejny proces, pii kterém dochazi k manipulaci
palet z nebo do néakladniho vozidla. Opaénym bodem nakladniho vozidla v manipulaci je
logistickd zéna u dodavatele a objednavatele. Mezi zénami a rampou uréenou pro vykladku
a nakladku je vzdalenost co nejmensi. V tomto ptipad¢ se jednd o vzdalenost do 30 metrt.
Manipulace mtze probéhnout dvéma zptisoby.

Prvnim znich je manudlni tlaceni JIS palety do nakladového prostoru ndkladniho
vozidla. Tento proces je ovlivnén fyzickou zpusobilosti pracovnikti EDL, ktefi s paletami
manipuluji a vzdalenosti, na které manipulace probihd. K nalozeni jedné JIS palety jsou
potteba necelé 2 minuty. Se zachovanim rezervy lze tedy uvazovat pii nakladce 2 minuty na
paletu. Pro 8 palet je to tedy 16 minut pro nalozeni nédkladniho vozidla. Vykladka v zavodé
objednavatele probih4 stejnym zptisobem. Cas pro manualni vykladku je tedy stejny jako pro
nakladku.

Druhym moZnym zplisobem pro nakladku palet je za pomoci manipulacni techniky.
V procesu by byly dohromady 2 nakladace a to 1 pro manipulaci u vyrobce a 1 pro

manipulaci u objednatele. Zavedeni nakladace by nutné nemuselo znamenat zrychleni
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celkového ¢asu nakladky. Pohyb by byl na stejné trase, tedy za pomoci nakladace by tato ¢ast
byla rychlejsi. Palety ovSem pro nabrani naklada¢em musi byt pfipraveny do specifické
pozice. Priprava palet by tedy mohla nakladku jako takovou prodlouzit. V plném provozu je
navic rychlost nakladace velmi omezena z bezpecnostnich ditvodt. Nakladka jedné palety by
se tedy dle predeslych zkuSenosti pohybovala okolo 1 minuty bez pfipravy palety. Piiprava
palety se v priméru pohybuje kolem 1,25 minuty vzhledem K tomu, ze paleta musi byt
minimaln¢ oto¢ena do spravné pozice a v nékterych piipadech i popotlacena do prostoru
vhodnéjsiho k nakladce. Pii nakladce 8 palet 1ze tedy pocitat s celkovym Casem pro nakladku
18 minut. Vykladka je proces typové stejny, rozdil v ¢ase mezi nakladkou a vykladkou je tedy
nulovy.

Vysledny rozdil v mezi obéma zplisoby manipulace jsou 2 minuty, které hovoii ve
prospéch manudlni nakladky a vykladky. V tomto piipad¢ tedy technika neznamena zrychleni

procesu.

3.8.6 Doprava

Rychlost transportu je ovlivnéna délkou trasy, na které je preprava uskutecnéna. Dily
jsou piepravované na trase dlouhé 2 kilometry. Nékladni vozidlo po vyjezdu z areédlu
dodavatele projede kruhovym objezdem, ze kterého rovnou sjizdi do zavodu. Pfi vjezdu do
zavodu nakladni vozidlo projede vstupni branou bez kontroly, aby nedoslo ke zdrzeni
dodavky. Daéle vozidlo s dily zamifi rovnou k mistu vykladky a stejnou trasou se i vraci poté
zpét k dodavateli. Na celém useku v arealu Skoda Auto a.s. je stanovena omezena rychlost 40
km/h z bezpe¢nostnich divodi. Na zbytku trasy neni nakladni vozidlo schopno vyuzit
maximalni povolenou rychlost vzhledem k proporcim trasy, kterd je rozdélena kruhovym
objezdem. VSechny tyto faktory ovlivituji bezprostiedné rychlost dodavky dili na ML
a navrat nakladniho vozidla zpét k dodavateli. Typ nakladniho vozidla a ujeta vzdalenost
zlstava stejna jako v Gasti analytické. Cas dodavek je tedy stejny jako Vv analytické ¢asti.

V praxi je transport naraznikti uskuteénén do 10 minut.

3.8.7 Manipulace v zavodé

Po piijezdu nakladniho vozidla k ML nasleduje proces vykladky. Casova naro¢nost je
popsana v podkapitole Nakladka a vykladka.

Po vykladce jsou dily v paletach manipulovany v hale montaZni linky na takt zastavby.
Manipulace probihd za pomoci tahace, ktery nemusi nutné urychlit proces manipulace
V porovnani s manipulaci ruc¢ni. Tento faktor je pfedevSim zavisly na aktudlnim provozu

Vv ulicce a je prodlouzen o nachystani palety k prepravé. Zaméstnanec EDL musi zaptahnout
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paletu za taha¢ a zablokovat koleCka do pozice pro piepravu. Takto nachystana paleta je
pfepravena na takt zastavby. Zde se paleta odpoji, odblokuji se kolecka a paleta je zatlaCena
na urcené misto u ML. Vzdalenost mezi JIS zénou ze které je paleta tazena a mistem zastavby
na ML je zhruba 50 metrti. Cas k vykonani celého procesu je i s ohledem k moznému zdrZeni
5 minut. Z téchto 5ti minut jsou 3 minuty pro transport a po minuté pro pfipojeni a odpojeni

JIS palety. Zpétny proces s prazdnou paletou do JIS zony je z hlediska Casu stejné narocny.

3.8.8 Celkovy cas

Hlavnim méfitkem pro posouzeni ¢asové naro¢nosti procesu JIS dodavek je hladina
fidiciho Casu. Ten se vypocita ze zakladniho fidiciho Casu, pozice taktu zastavby a taktu
absolutniho.

Ty = Ts* Trz + Tygy

kde:

Ty Hodnota fidiciho ¢asu [min]

T Hodnota absolutniho taktu [min]

Tr;  Pozice taktu zastavby

T,z  Zékladni fidici ¢as [min]

Ty = 1% 74+ 111 = 185 min

Na zac¢atku hlavniho fidiciho Casu odchazi odvolavka dodavateli a na jeho konci musi
byt dil pfichystany na ML k mont4zi. V tomto ptipadé tedy musi dodavatel dodat narazniky
na takt zastavby do 185 minut (Vviz tab. ¢. 8).
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Pfi porovnani prvni varianty neboli varianty bez nakladace s hlavnim fidicim ¢asem je

jasné, ze dodavatel stihne provést dodavku vcas. K dobru mu jesté zistane 77,98 minut.

Tabulka 8 Celkovy ¢as procesu bez nakladace

Proces bez nakladace Cas [min]
Ptijem odvolavky 0,02
Kumulace odvolavek 24
Vyroba narazniku 25
Kontrola narazniku 1
Razeni sekvence 10
Nakladka 16
Doprava 10
Vykladka 16
Manipulace v zavodé 5
Celkem 107,02

zdroj: Autor

U porovnani druhé varianty, kterd zahrnuje u manipulaci nakladac, je vysledny cas

dodavky 120,02 minut (viz tab. &. 9). I tato hodnota je niz$i nez hodnota Fidiciho ¢asu. Casova

rezerva je v této varianté 64,98 minuty.

Tabulka 9 Celkovy ¢as procesu s naklada¢em

Proces s nakladacem Cas [min]
Piijem odvolavky 0,02
Kumulace odvolavek 24
Vyroba narazniku 25
Kontrola narazniku 1
Razeni sekvence 10
Nakladka 18
Doprava 10
Vykladka 18
Manipulace v zavode 5
Celkem 111,02

zdroj: Autor
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Nékladni vozidlo ud¢la jedno transportni kolecko za 84 minut (viz tab. ¢. 10). Tento

¢as je poc€itan s manudlnim procesem nakladky a vykladky.

Tabulka 10 Celkovy ¢as obratky nakladniho vozidla pti procesu bez nakladace

Proces bez nakladace Cas [min]
Nakladka u dodavatele 16
Doprava do Skoda Auto a.s. 10
Vykladka ve Skoda Auto a.s. 16
Nakladka ve Skoda Auto a.s. 16
Doprava k dodavateli 10
Vykladka u dodavatele 16
Celkem 84

zdroj: Autor

Pokud je naklddka a vykladka JIS palet provedena s pomoci nakladace, dostane se

vysledny ¢as pro jedno transportni kolecko nakladniho vozidla na 92 minut (viz tab. ¢. 11).

Tabulka 11 Celkovy ¢as obratky nakladniho vozidla pti procesu s nakladac¢em

Proces s nakladacem Cas [min]
Nakladka u dodavatele 18
Doprava do Skoda Auto a.s. 10
Vykladka ve Skoda Auto a.s. 18
Nakladka ve Skoda Auto a.s. 18
Doprava k dodavateli 10
Vykladka u dodavatele 18
Celkem 92

zdroj: Autor

Rozdil mezi procesy je tedy odliSny v manipulaci pii nakladce a vykladce. Toto ma za

pfi¢inu, Ze rozdil mezi témito typy dodavek je 4 minut. U transportnich kolecek je rozdil

8 minut.

3.9 b-cena

Ekonomické ndro¢nost projektu je velmi dulezitym faktorem. Cena projektu nam

pomaha stanovit jeho vyhodnost. Slouzi k porovnani s ptfedchozi verzi projektu. V piipadé

vice moznosti provedeni dodavek se cena mulZze stidt rozhodujicim faktorem pifi vybéru

findlniho projektu.
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Cena se sklada znéckolika polozek. Tyto polozky jsou ovlivnény rozhranim JIS
projektu. Navrhovany dodavkovy proces je proveden v rozhrani JIS-A. Z pohledu vypoctu
ekonomické naro¢nosti se jedna o méné nakladnou variantu oproti rozhrani JIS-B. Do b-ceny

se takto zapocita pouze proces od vystupni rampy haly dodavatele (viz obr. ¢. 10).

A-cena b-cena
-

[
- »

Automobilka

Dodavatel

&

vykladka | manipulacena ML | montdzni
nakladka | . linka
I

proces transport

Obrazek 10 Rozhrani b-ceny v projektu; zdroj: (5)

V nasledujicich krocich je tedy vysvétlen vypocet transportu od dodavatele
k objednateli, manipulace v zavodé¢ objednavatele neboli linefeeding, elektronicka
komunikace mezi ¢lanky v fetézci a JIS palety.

Pro ur¢eni b-ceny se jako jednotka udéva cena na jedno vyrobené vozidlo. Jako ména
se uziva euro €.

Pro kazdy projekt je stanovena ur¢ita suma penéz, ze kterych probiha platba b-ceny.
Stavajici projekty pro modely Octavia a Karoq jsou jiz na hran¢ svého vyCerpani. Pokud by
tedy doSlo k zapocitani novych nakladid, které ptichazi s novym modelem 1 k témto
projektlim, tak by byla celkova cena téchto projektl presazena. VeSkeré nové naklady tedy
budou rozpocitdny pouze do projektu modelu A-SUVe, ktery je na tyto vysSi naklady
adekvatné prichystan. Nové naklady tedy budou rozpocteny do objemu vyrobenych vozidel
modelu A-SUVe a k nim budou piipoéteny stavajici naklady.

Mnozstvi vozidel, do kterych se cena urcitych procest rozpocitava, je stanoveno nejen
projektem, ale i planem vyroby, ktery poskytuje informace o vyrobé na cely rok rozdélen¢ dle
ML. Protoze nové naklady budou rozpocitany pouze do produkce modelu A-SUVe, tak

budeme uvazovat ro¢ni produkci pouze tohoto modelu.
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Pro tento rok je produkce modelu A-SUVe na ML stanovena na 84 000 vozi za rok.
V tomto roce je 240 pracovnich dni.

Nyq =

Np
kde:
Nyy  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelti na ML za jeden den [viiz/den]
Ny,  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelti na ML za jeden rok [viiz/rok]

Np  Pocet pracovnich dni v roce [den]

84 000

N, = = i
vd 570 350 vozl

Na ML se tedy za jeden den vyrobi 350 vozidel.

3.9.1 Elektronicka komunikace
Prvnim krokem v procesu dodavky je objednavka. Ta probiha za pomoci
elektronického systému, neboli elektronické komunikace. Naklady na provoz elektronické

komunikace jsou kombinaci nakladii na zavedeni, zprovoznéni a poté provoz samotny.

Ekc

Eyy = —
kv NVC

+ Exp

kde:
Ey,  Cena elektronické komunikace [€]
Ey.  Cena elektronické komunikace celkové za rok [€]
Ny.  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelu A-SUVe za rok [viiz/rok]

Exp  Cena elektronické komunikace K plivodnimu stavu [€]

. 14 445
kv 784000

+ 0,027 = 0,172 + 0,027 = 0,199 €

Néklady na elektronickou komunikaci vychazi na 0,199 € na jeden vyrobeny viiz.

3.9.2 Doprava
Druhym krokem v procesu dodavek naraznikli do zavodu, ktery se zapocitava do

b-ceny je transport. Cena je ovlivnéna n¢kolika faktory tykajicich se predevsim nakladnich
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vozidel. Cena nékladniho vozidla je stanovena pausalné na jeden rok. V této cené je zapocCitan
fidi¢ ndkladniho vozidla. Cenou za vozidlo je tedy jeho ro¢ni najem i s persondlem.
K vypoctu je déle potieba znat mnozstvi nakladnich vozidel, které dodava dily od dodavatele
do Skoda Auto a.s. Cena je piepoéitana na jedno vyrobené vozidlo. K vypoétu je tedy tieba

znat i objem vyroby.

Pyj * Nyg
=—+4+ D
Ny P

kde:
D Cena dopravy z D+D Parku do zavodu [€]
Pyr  Cena jednoho nakladniho vozu za rok [€]
Nyr  Pocet nakladnich vozidel [viiz]
Ny,  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelu A-SUVe za rok [viz/rok]

Cena dopravy z D+D Parku do zavodu k puvodnimu stavu [€]

49588+ 1

82000 + 0,267 = 0,59 + 0,267 = 0,857 €

Cena transportu narazniki na jeden viiz stoji 0,857 €/viiz.

3.9.3 Linefeeding
Cena za linefeeding se sklada ze dvou casti. Cenou za personal a cenou za

manipulacni techniku.
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Cena za personal je ovlivnéna jeho poctem a cenou za jednoho zaméstnance.
Zameéstnanci jsou persondl EDL, ktery tak urCuje cenu za provedenou praci. Ta je stanovena
stejné jako u nékladnich vozidle pausaln¢ na jeden rok. Sazba za personal se li$i na zaklad¢
pracovnich povinnosti zaméstnance. D¢lnik, ktery manualné pracuje na ML, ma nizsi
ohodnoceni nez zaméstnanec, ktery pracuje v kancelafi. V navrhu se objevuji pouze

zaméstnanci na pozici délnik.

kde:
Per  Cena personalu [€]
Nper Pocet potfebnych zaméstnanct [zaméstnanec/den]
Ppor  Cena jednoho zaméstnance [€]
Np  Pocet pracovnich dni v roce [den]
Nyp  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelu A-SUVe za den [viiz/den]

Per,, Cena personalu k ptivodnimu stavu [€]

V prvnim ptipadé je vyklddka provadéna manualn€ a to stanovuje celkovy pocet
persondlu na 4 na sménu. Pii tfisménném provozu se za jeden den na pracoviSti ML objevi
celkové 12 zaméstnancil obstaravajicich linefeeding narazniki. Sest délnikil obstarava
manualni vykladku a nakladku JIS palet z a do ndkladniho vozidla. Zbylych 6 zaméstnancii
obstarava dopravu palet k lince za pomoci tahace. Cena zaméstnance je 10 194€ za rok na
jednoho zaméstnance. V pivodnim stavu pfed nabéhem modelu A-SUVe jsou v kalkulaci
b-ceny zapoditani 3 zaméstnanci na sménu. Celkem tedy 9 zaméstnancii na den. S novym

modelem tedy pfibydou 3 novi zaméstnanci, které zohlednime ve vypoctu.

3*x10194

= = 4 = 0,454
24_0*350+O,O9 0,364 + 0,09 = 0,454 €

Per

Pokud se manualni vykladky a nakladky v zavodé€ bude ucastnit 12 zaméstnancu, tak

bude podil b-ceny na hodnoté 0,454 €/viiz pro novy model.
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V druhé varianté linefeedingu je vyuzit k vykladce a nakladce nékladniho vozidla
naklada¢. Za jeho pomoci jsou potiecba 3 zaméstnanci K udrzeni toku materidlu na takt
zastavby na ML. Z pohledu celého dne bude tedy tok udrzovat celkové 9 zaméstnancti EDL.
To je tedy stejny pocet jako u piivodniho stavu. Naklady na tyto zaméstnance ziistanou tedy

stejné.
Per = 0,09 €

V piipadé 9 zaméstnancl, ktefi obsluhuji manipula¢ni techniku je na Db-cené
podil 0,09 €/viiz.

Druhou c¢asti kalkulace linfeedingu je vypocet ceny za manipulacni techniku. Jak jiz
bylo nastinéno u persondlu, tak ve vypoctu pro manipulacni techniku se musi pocitat se
2 variantami.

Kalkulace je ovlivnéna poctem manipulacni techniky a jeji cenou. Cena manipulacni
techniky je uvadéna jako najem na rok. Na rozdil od vypoctu s nakladnimi vozy tato pausalni
cena Vvsobé nema zapocitaného zaméstnance, ktery manipula¢ni techniku obsluhuje.
Vzhledem ktomu, ze v puvodnim stavu nebyla manipulaéni technika vyuzita, tak neni

V tomto piipad¢ nutné jeji cenu uvadét, protoze byla nulova.

_ N, vy * P Vv
V= ———
Np * Nyp

kde:

Vv Cena manipula¢ni techniky [€]

Ny,  Pocet potiebnych vysokozdviznych voziku [ks]

Py,  Cena jednoho vysokozdvizného voziku [€]

Np  Pocet pracovnich dni v roce [den]

Nyp  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelu A-SUVe za den [viiz/den]
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Prvni varianta je navrzena pouze s 2 tahaci, které obstaravaji manipulaci palet z JIS

zOny na takt zastavby na ML.

2x5124

=—————=0,122
240 = 350 0, €

Vv

Cena za jeden tahac je 0,122 € na jedno vyrobené vozidlo.
V druh¢ varianté se vyuziva k nakladce a vykladce nakladac. Manipulace z JIS zény

na takt zastavby zlistdva nepozménéna. Pocet manipulacni techniky se tak navysi ze 2 na 3.

35124

=—=10,183 €
240 * 350

Vv

Cena za druhou variantu se 3 kusy manipula¢ni techniky je 0,183 €/vuz.

Prvni varianta linefeedingu zahrnuje do procesu 6 zaméstnanct vykonavajicich
manualni nakladku a vykladku nékladniho vozidla. Dalsi 6 zaméstnanci, ktetfi obsluhuji
2 tahace a dopravuji tak palety na takt zastavby. Toto je pocet personalu a manipulacni
techniky vztazen k 1 dni. Z vypoétu vychazi, ze hodnota b-ceny v této varianté je 0,576 € na
vyrobeny viz. Nejveétsi podil na této hodnoté tvofi personal, ktery dosahuje témér 3krat
vysSich nakladl neZ manipulacni technika.

Druhd varianta zahrnuje pouze 9 zaméstnanci na 1 den. Ti by obsluhovali
manipulaéni techniku, jejiz pocet by se zvysil na 3 kusy. Celkova b-cena z linefeedingu v této
varianté je 0,273 € na vyrobené vozidlo. Oproti pifedchozimu piipadu je nyni cena tvofena

hlavné ndklady na manipulaéni techniku.

3.9.4 Palety

Dal§im prvkem b-ceny jsou JIS palety. Pro tento projekt se musi vyvinout a vyrobit
JIS palety nové. Tato polozka tedy bude ndkladnéjsi, nez kdyby se piebiraly palety staré
z ptedeslych projekti, které se ovS§em musi doplatit spolu s novym modelem.

K vypoctu je potieba znat pocet pottebnych palet k udrzeni plynulych dodavek do
zavodu. Néklady na vyvoj a naslednou vyrobu palety jsou nedilnou soucasti vypoctu b-ceny.
Tyto néklady se rozpocitdvaji do vyrobenych vozidel. V piipad¢ palet oviem nejde o rocni
objem vyroby, ale o objem vyroby pro cely projekt, ktery miize trvat nékolik let.

Z predeslych vypocti vime, Ze bude pro zasobovani ML linky potiteba 119 JIS palet.
Cena jedné palety je 1 620 €. Naklady na vyvoj JIS palet dosahly 11 250 €. Projekt dodavek
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pro model BEV je predpokladan na 7 let. Pocet pracovnich dni do kazdého roku je stanoven
na 240 dni za rok. Planované mnozstvi vyrobenych vozidel na ML je jiz vypocteno

v ptedchozich podkapitolach a tato hodnota se neméni.

P_(NP]*PP])+ Pyp
Ng * Np * Nyp

kde:
P Cena JIS palet v b-cen¢ [€]
Np;  Celkovy pocet JIS palet [Ks]
Pp;  CenalIS palet [€]
Pyp  Cena za vyvoj JIS palet [€]
Ny Pocet let [rok]
Np  Pocet pracovnich dni v roce [den]
Nyp  Planované mnozstvi vyrobenych vozidel modelu A-SUVe za den [viiz/den]

Pp Cena JIS palet v b-cen¢ k ptivodnimu stavu [€]

_ (119 %1 620) + 11 250
N 7 % 240 % 350

+ 0,006 = 0,347 + 0,006 = 0,353 €

Vysledna b-cena JIS palet na jedno vyrobené vozidlo je 0,353 €.

3.9.5 b-cena celkem

Celkové néklady na jeden viiz se spocitaji souc¢tem predeslych dil¢ich vysledkii.

Pc=P+D+Vv+ Per+Ek
kde:
P Cena celkova [€]
P Cena JIS palet [€]
Cena dopravy [€]
Vv Cena manipula¢ni techniky [€]
Per  Cena personalu [€]

Ek  Cena elektronické komunikace [€]
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Vypocet b-ceny pro proces bez nakladace je vypocitan v nasledujicim kroku.

P, =0,353+ 0,857 + 0,122 + 0,454 + 0,199 = 1,985 €

V piipadé vyuziti varianty bez nakladace se b-ceny vySplha na hodnotu 1,985 € za

vyrobené vozidlo (viz tab. ¢. 12).

Tabulka 12 b-cena v procesu bez nakladace

Proces bez nakladace

Cena [€/viiz]

Doprava 0,857
Linefeeding 0,576
Elektronicka komunikace 0,199
Palety 0,353

Celkem 1,985

Dalsi krok obsahuje vypocet varianty s vyuzitim nakladace.

P, =0,353+ 0,857 + 0,183 + 0,09 + 0,199 = 1,682 €

zdroj: Autor

V piipad€ vyuziti varianty s nakladacem je b-Cena vypocitana na hodnoté 1,682 € za

jedno vyrobené vozidlo (viz tab. ¢. 13).

Tabulka 13 b-cena v procesu s nakladacem

Proces s naklada¢em Cena [€/viz]
Doprava 0,857
Linefeeding 0,273
Elektronicka komunikace 0,199
Palety 0,353
Celkem 1,682

zdroj: Autor

Z vypoctenych hodnot je vidét, ze rozdil mezi b-cenami obou variant neni velky. Pfi

vyuziti nakladace nebo vice zaméstnancli tedy dostaneme podobné hodnoty s rozdilem

0,303 € ve prospéch varianty s 2 nakladaci. Nejvétsi polozkou b-ceny je bez pochyb transport

dilt do zévodu. Tyto naklady maji na celkové b-cené¢ témét polovicéni podil a to u obou

navrhnutych variant. Nejmensi polozkou je elektronicka komunikace.
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4 VYHODNOCENI NAVRHU

Posledni kapitolou této diplomové prace je vyhodnoceni. V této kapitole jsou
porovnany oba navrhnuté procesy doddvek mezi sebou spoleéné s ptivodnim stavem.
Porovnani obou navrzenych procesi ndm pomuze urcit vyhodnéjsi variantu dodavek.
Porovnani s aktualnim stavem nam pomtize fici, jestli zavedeni vyroby nového modelu bude
Z pohledu JIS logistiky vyhodné&;jsi.

Porovnany budou vSechny procesy, které se v fetézci dodavek nachézi. Bude
vyhodnocena jejich vyhodnost a naro¢nost. Dilezitymi hodnoticimi prvky je b-cena a Cas. Ty
jsou hlavnimi kritérii na kterych zalezi 1 proveditelnost procesu dodavek.

Jednim z hlavnich faktorti, ktery ovlivituje cely proces je umisténi vyroby a zvoleni
typu JIS dodavek. Umisténi je pro oba navrhy stejné a je zakomponovano tak, aby novy
dodavatel vyrabél ve stejné hale s piivodnimi dodavateli. Toto ovlivni pfedev§im dopravu
a délku dodavek.

Rozlozeni typu JIS dodavek je ovlivnéno vybérem mista vyroby a zvolenym
zpusobem dodéavek. Od tohoto se nadéle odviji rozhrani b-ceny a A-ceny. V navrzich je volen
typ JIS-A, ktery je nakladové méné naroény nez naptiklad JIS-B. Zvoleni typu JIS-A tedy

pfimo ovlivituje odpovédnost a ndklady zapocitané do b-ceny.

4.1 Palety

Se zavedenim nového modelu je potieba vyvinout a vyrobit nové palety. Tento krok je
ovlivnén rozméry staré palety, ktera nevyhovuje pozadavkim na dily nového modelu.
K vyvoji muselo dojit, protoze nikde v procesu napfi¢ linkami se nevyskytuje paleta, ktera by
tyto dily byla schopna pojmout a splnit podminky pro manipulaci v zavod¢. Z vétsich dilt

tedy vyplyva poZadavek na vétsi palety (viz tab. ¢. 14).

Tabulka 14 Porovnani parametru palet

Rozméry palet Plvodni palety Navrhované palety
Délka 1320 mm 1520 mm
Vyska 2 250 mm 2 850 mm
Sitka 2820 mm 2 380 mm

Hmotnost brutto 390 kg 470 kg

Hmotnost netto 300 kg 540 kg

zdroj: Autor
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Rozméry palety ovliviiuji ptimo dopravu a manipulaci. Vzhledem k vét§im rozmérim
palet se snizi pocet palet lozenych na nédkladni vozidlo. Dal§im faktorem je zhorSena
manipulace. Ta ma za pfi¢inu navyseni personalu nebo manipulacni techniky pro manipulaci
a zhorSeni pracovnich podminek z pohledu ergonomie pro manualni zachazeni s paletami.

Dalsi rozhodujici pohled na projekt ndm mulze pfinést porovnani mnozstvi palet
v procesu. Navrhované varianty se vtomto ohledu nelisi. Téméf stejny pocet palet je

vyuzivan i v analyzovaném stavu (viz tab. €. 15).

Tabulka 15 Porovnani po¢tu palet

Puvodni stav 1. Navrh 2. Navrh

Pocet JIS palet 118 ks 119 ks 119 ks

zdroj: Autor

Z tabulky vyplyva, Ze rozdil mezi projekty je pouze jedna paleta. Podobnost vysledku
vyuzivany stejné palety. Nedochazi tedy ani k jejich soub&hu a staré palety tak budou

nahrazeny paletami novymi.

4.2 Doprava

Vyroba nového dodavatele je lokalizovana na stejném mist¢, jako vyroba pivodnich
dvou dodavatelii. To usnadni dopravu dilt do zdvodu velkym zpisobem. Pfi odlisné volbé
umisténi dodavatele by doSlo ke zvySeni nédro€nosti dopravy, poctu nakladnich vozidel
a ujetych vzdalenosti.

S lokalizaci vSech dodavateli na jednom misté je trasa dopravy dili do zavodu
objednatele stejnd pro vSechny navrhnuté varianty a i pivodni stav, vzhledem k tomu, Ze
nedoslo k pfemisténi piivodnich dvou dodavatelti. Ujetd vzdalenost pfi dodavkach dilt je tedy

stale stejna, a to 2 kilometry.

56




Dal$im kritériem je pocet ndkladnich vozidel vyuzitych v procesu. Mnozstvi

nakladnich vozidel zatézuje projekt ekonomicky a z pohledu zelené logistiky taktéz neni

cvwr

vytizenim. V ptivodnim stavu byla potieba nékladni vozidla 3. V navrhovanych scénatich

jsou nakladni vozidla 4 pro kazdou variantu (viz tab. ¢. 16).

Tabulka 16 Porovnani nakladnich automobila

Puvodni stav 1. Navrh 2. Navrh

Pocet nakladnich vozidel 3 ks 4 ks 4 ks

zdroj: Autor

MV

prostoru vejde méné vzhledem k jejich vétSim rozmérim. Pii jedné jizd¢ se tak dopravi do
zavodu mensi pocet dild, jejichz pocet se nahrazuje doddvkou na dalSim ndkladnim vozidle.
Oproti pivodnimu stavu je v navrzich 1 néakladni vozidlo navic. Z pohledu zelené logistiky
tedy dojde ke zhorSeni procesu. Vznikla uhlikové stopa by mohla byt korigovana vyuzitim
ekologictéjSich nakladnich vozidel. Tato nékladni vozidla nejsou ovSem vozidla patiici

spole¢nosti Skoda Auto a.s. a jejich vyuziti zalezi na rozhodnuti EDL, které je ma na starost.

4.3 Linefeeding

Linefeeding je proces, ktery se da porovnat z nékolika thli pohledd. Témi hlavnimi
pohledy mohou byt slozitost a naro¢nost procesu v hale ML. V ¢im vice krocich manipulace
probihd, tim vétsi je Sance na chybu nebo poskozeni dilu. Je snaha proto nastavit linefeeding
tak, aby dochédzelo k minimalizaci manipulace a tim 1 téchto rizikovych mist. VSechny
varianty jsou v tomto ohledu stejné. Manipulace v hale ML je naplanovana tak, aby byla co
nejvice minimalizovéna a nedochézelo k zachdzeni se samostatnymi dily.

NavrzZené varianty a pivodni stav se li§i hlavné vyuZzitim pracovni sily a manipulacni
techniky. V prvotnim stavu, ktery je zpracovan v analytické ¢asti prace, je k manipulaci na
ML vyuZito 9 zaméstnanci. Jsou to tedy 3 zaméstnanci na sménu. Manipulacni technika neni
V tomto piipadé viibec vyuZita.
velikosti JIS palet. Dle pfedpisli ergonomie a bezpecnosti prace je lepsi volit pro manipulaci
S paletou o jednoho zaméstnance navic, tedy 2 zaméstnance. Na jeden den bude potieba
12 zamé&stnancl. Pro manipulaci palety na misto zastavby na ML bude potfeba vyuZit tahace.

Konkrétné 2 tahace, které budou obstaravat dopravu dilt z JIS zony. Kazdy z téchto tahact
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bude obsluhovat 1 zaméstnanec. Tahace jsou rozdéleny pro dodavky ndrazniki zadnich
a prednich.

Ve druhé varianté navrhu dojde k vyuziti 9 zaméstnancii na den. K vykladce bude
vyuzit nakladac, ktery je obsluhovan 1 zaméstnancem. Vyuziti nakladace prospéje procesu
Z pohledu ergonomie. Ta se zlep$i, protoze zaméstnanci nebudou muset manipulovat
S paletami pti vykladce a nakladce ruén€. Dily budou dopravovéany na takt zastavby stejné
jako u pfedchoziho navrhu.

V nasledujici tabulce €. 17 je uvedeno srovnani mnoZstvi zaméstnancl a potiebné

M v

manipulacni techniky napfi¢ nédvrhy a aktudlnim stavem. Hodnoty jsou uvedeny v ¢asovém

obdobi 1 den.

Tabulka 17 Porovnani naroki na zaméstnance a manipulaéni techniku

Puvodni stav 1. Navrh 2. Navrh
Zaméstnanci 9 osob 12 osob 9 osob
Manipulaéni technika O ks 2 ks 3ks

zdroj: Autor

Zobrazku ¢. 11 vyplyva, Ze zpohledu narocnosti procesu na zaméstnance

a manipulac¢ni techniku je ptivodni stav nejvyhodné;jsi.

Linefeeding

14

12
12

10 9 9

2
2
0 -
0

Zaméstnanci Manipulacni technika

Persondl a manipulaéni technika [poéet/den]

H POvodnistav B 1. navrh M2, navrh

Obrazek 11 Pocet zamé&stnancti a manipulaéni techniky; zdroj: Autor
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S ndbéhem nového modelu tedy dojde k navyseni narocnosti manipulacnich ¢innosti.
Z pohledu vyuziti zaméstnanct je vyhodnéj$i 2. navrh, ktery je ovSem horsi z pohledu vyuziti

techniky. Z pohledu ergonomie je taktéz vyhodné&jsi druha varianta s vyuzitim nakladace.

4.4 Cas

Jednim z hlavnich faktorG je cas, za ktery je dodavatel schopen dodavku dila
uskuteénit. Cas je ukazatel, ktery poukazuje na proveditelnost jednotlivych navrha. Pokud se
¢as dodavky dostane ptes fidici Cas, tak se dodavka stdva neproveditelnou, protoze by
nedorazila v¢as a vyroba by byla zastavena. Zéakladni fidici Cas je 185 minut. Tento Cas je pro
navrhované varianty a pivodni stav stejny, protoze se jedna o stejné dily a o stejny objem
vyroby. Casova naro¢nost dodavky je ovlivnéna umisténim vyroby dilti, pozici taktu zastavby
a technologiemi vyuzitymi v procesu. V nasledujicich odstavcich budou popsany rozdily
V jednotlivych procesech napfi¢ variantami.

Jako prvni v procesu dodavky pfichazi odvolavka dodavateli. Ten ji zpracuje a na
jejim zékladé probihd vyroba. Tento proces je automaticky, pokud nedojde k mimotadné
udalosti. Technologie v tomto odvétvi je témeéf nemeénna, a proto i ¢as zlstava stejny. Piijem
a zpracovani odvolavky trva 0,02 minuty.

Ptichozi odvolavky se postupné¢ kumuluji. Rychlost kumulace je ovlivnéna rychlosti
vyroby a velikosti davky, kterd se dopravuje k objednateli. Objem vyroby je uvaZovan stejny,
jeho vliv je tedy mezi navrhy stejny. Rozdil je ve velikosti dopravované davky. Zatimco
V pivodnim stavu se do nakladniho vozidla veslo 10 palet po 6 dilech, tak v navrzich je to
8 palet po 6 dilech. V prvnim piipadé se tedy budou odvolavky kumulovat na vice dili a tim
padem i delsi dobu. Kumulace odvolavek v ptivodnim stavu zabere 30 minut. V navrzich se
kumuluji odvolavky pro 24 vozidel, coz je o 6 vozidel méné nez v plivodnim stavu. Rozdil
v kumulaci je tak 6 minut a kumulace zabere 24 minut.

Po pfichodu kazdé odvolavky ihned zapocne vyroba naraznikli, ktera probiha
prubézné s dalsimi procesy jako je napiiklad kumulace odvolavek. Narazniky pfedni a zadni
se vyrab&ji soucasn¢ a vyroba jednoho dilu trvd 25 minut. Vzhledem ke stdlosti procest
vyroby se ¢as mezi ptivodnim stavem a navrhy nemeéni.

Kontrola narazniki navazuje plynule na jejich vyrobu. Kazdy dil je kontrolovan na
ur¢eném stanoviSti. Kontrola neni ¢asové naro¢ny proces a trva zhruba 1 minutu. Stejné tak
jako v pripadé vyroby se tento proces nemeéni, a proto ¢as zlstava stejny.

Po schvaleni kvality narazniku je dil uloZen na své misto v JIS paleté. To probiha dle

jeho potadi v sekvenci tak, aby nedoSlo k zdmén€. Razeni sekvence probiha prabézné
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s vyrobou a kontrolou dili, ale sohledem na situovani pozic v paleté je tento proces
10 minut na dokonceni sekvence.

Procesem navazujicim na tvofeni sekvence je naklddka. Ta je ovlivnéna zplsobem
provedeni a velikosti palet. V ptipadé¢ ptivodniho stavu a 1. ndvrhu probihd nakladka
manudlné. Zde je rozdil v ¢ase zplsoben velikosti palet. V plivodnim stavu trva nakladka
zhruba 15 minut. V 1. ndvrhu 16 minut, a to i pfesto, Ze palet je nalozeno mén¢. V 2. navrhu
je nakladka naplanovéna za pomoci nakladace. Ten prodlouzi dobu na 18 minut. Stejnym
zpisobem probiha nakladka i vykladka prazdnych palet u objednavatele a pii zpatecni ceste
u vyrobece. Casy se proto pro tyto procesy neméni.

Doprava je dalsi soucasti procesu. Trasa se nijak neméni a zlstava tak stejnd. Totéz
plati i pro cestu s dily a cestu s prazdnymi paletami. V puvodnim stavu je praimérny Cas
transportu dili zhruba 10 minut. Vzhledem k jiz zminéné neménnosti trasy tedy ¢asy pro
navrhované stavy zlstavaji stejné.

Po vyloZeni dilii v zavodu Skoda Auto a.s. nisleduje linefeeding. Manipulace z JIS
zony na takt zdstavby je provadéna tahaci. Pfedni a zadni naraznik maji rozdilné misto
montaze. Ve vypoctu celkového Casu se tedy pocita s horsi variantou. Jizda tahace na misto
zastavby, odpojeni palety plné, zaptazeni palety prazdné a nasledovna cesta zpét je namétena
na 5 minut, a to jak v pfipad¢ ptvodniho stavu, tak i v navrzich. V piivodnim stavu byly
palety tlaeny na misto zastavby. To samo o sob¢ trva déle nez manipulace za pomoci tahace,
u kterého se ale proces protdhne o pfichystani palety a jeji nasledné zapojeni a odpojeni. Tyto

ukony navic v jednom manipula¢nim kolecku nastanou dvakrat a Casy se taky vyrovnaji.
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Po souctu casii jednotlivych procesti dostaneme celkovy cas, béhem kterého prob&hne
dodavka naraznikd. V ptivodnim stavu se dostavame na hodnotu 110 minut. V navrhu s ru¢ni

manipulaci palet je to 107,02 minuty a za pomoci tahace 111,02 (viz tab. €. 18).

Tabulka 18 Casové udaje dodavek

Proces Pivodni stav [min] 1. Navrh [min] 2. Navrh [min]
Ptijem odvolavky 0,02 0,02 0,02
Kumulace odvolavek 30 24 24
Vyroba narazniku 25 25 25
Kontrola naraznikt 1 1 1
Razeni sekvence 10 10 10
Nakladka 15 16 18
Doprava 10 10 10
Vykladka 15 16 18
Linefeeding 5 5 5
Celkovy ¢as 110 107,02 111,02
Zékladni tidici Cas 185 185 185
Casova rezerva 75 77,98 73,98

zdroj: Autor
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Z pohledu casu dodavky je vyhodnéjsi 1. ndvrh s manipulaci bez pomoci tahace.
Casova rezerva je zde 77,98 minut, kterd je vyhodngj§i nez 75 minut z ptivodniho stavu. To
také poukazuje na proveditelnost obou navrhi, protoze je celkovy ¢as dodavky mensi nez
zakladni fidici ¢as. Rozdil mezi navrhy tvoii manipulace s paletami pii nakladce a vykladce,

kde prvni navrh je rychlejsi v Souétu o 4 minuty (viz obr. ¢. 12).

Casové proporce dodavek
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Celkovy ¢as Casova rezerva

H POvodnistav B 1.navrh M 2. navrh

Obrazek 12 Casové proporce dodavek; zdroj: Autor

Pro zjisténi poctu ndkladnich vozidel, kterd jsou potfeba k dodavkam, slouzi i1 Cas
jednoho transportniho kolecka. Ten se skladd ze vSech ukoni, které se tykaji nakladnich

vozidel. Jednotlivé a vysledné ¢asy jsou uvedeny v nasledujici tabulce ¢. 19.

Tabulka 19 Casové udaje transportniho kolecka

Proces Pivodni stav [min] 1. Navrh [min] 2. Navrh [min]
Nakladka 15 16 18
Doprava 10 10 10
Vykladka 15 16 18
Nakladka 15 16 18
Doprava 10 10 10
Vykladka 15 16 18
Celkem 80 84 92

zdroj: Autor
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Z tabulky vypliv4, Ze mezi navrhy je nejrychlejsi transportni kolecko za 84 minut.
palet. V ostatnich aspektech si jsou hodnoty navrhti rovny.

Pti porovnani vSech cast je tedy zjevné, ze s novym modelem nedojde k vyraznému
zhorSeni nebo zlepSeni ¢asu dodavky. U transportnich kole¢ek dojde ke zhorSeni v obou
navrzich. ZhorSeni ovSem neni zna¢né a neohrozi vyrobu automobild. Pii vybéru navrhu je

vhodnéj$i navrh prvni, ktery nevyuziva naklada¢ k manipulacim s paletami.

4.5 Cena

Jak je zminéno na zacatku kapitoly, rozhrani cen je ovlivnéno typem zvolenych JIS
dodavek. Navrzen je typ dodavek JIS-A, ktery urCuje jako rozhrani A-ceny a b-ceny
nakladovou rampu dodavatele. Toto rozhrani je stejné pro vSechny navrhy, a i pro ptivodni
stav. Ve vypoctu b-ceny jsou proto stejné procesy.

Na zakladé tohoto rozhrani je znamo, Zze do b-ceny se bude poéitat pouze doprava dilt
Za do zavodu objednatele. Dalsim procesem je linefeeding neboli manipulace v zavodg,
elektronickd komunikace a JIS palety. Podilové Castky b-ceny jsou pocitdny na vyrobené
vozidlo a hodnoty jsou uvadény v €.

Prvni casti v procesu je elektronickd komunikace. V nakladech na elektronickou
komunikaci jsou zohlednény pofizovaci vydaje a provozni naklady. V pivodnim stavu byly
naklady b-ceny vycisleny na 0,027 €. V navrzich stouply tyto néklady na 0,199 €. Jednou
Z pricin je investice do zazemi pro nového zaméstnance a tim 1 zvySeni nakladi na provoz
sité.

Druhou &ast tvofi doprava dilii z mista vyroby do zavodu Skoda Auto a.s. v Mladé
Boleslavi. V ptivodnim stavu byly naklady vypoc¢teny na 0,267 € za vyrobeny viiz. V navrzich
v novych navrzich na dopravu dili vychazi na 0,857 €. Hlavni rozdil tvofi navySeni poctu
nakladnich vozidel, ktera jsou potieba k plynulému zasobovani vyroby na ML.

Ptedposledni ¢ast celkové b-ceny tvofi linefeeding. Naklady na manipulaci jsou
tvofeny 2 polozkami, a to poftem zaméstnancli a poctem manipulacni techniky pottebné na
den. Z tohoto pohledu nejméné naro¢nym procesem je puvodni stav. To se také projevuje na
nakladech, které jsou 0,09 €. O poznani vys$si néklady jsou na 1. navrhovany stav, které Cini
¢astku 0,576 €. Diivodem je naroc¢nost procesu na persondl, ktery je v tomto ohledu nejvice

wewvr

ale nezmeéni se poCet zaméstnancli v porovnani s ptivodnim stavem. Naklady na tento navrh
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jsou 0,273 €. Z toho tedy vyplyva, ze ndklady na zaméstnance jsou vétsi nez na manipulacni
techniku.

Poslednimi naklady podilejicimi se na b-cené v rozhrani JIS-A jsou palety. V téchto
nakladech je zohlednéna pofizovaci cena a naklady na vyvoj palety. Palety jsou pro oba
navrhované stavy stejné a jejich pocet se neméni, vzhledem ke stejnému objemu vyrobenych
vozidel. Néklady jsou tedy stejné a to 0,353 € na vyrobeny viz. Néaklady v piivodnim stavu
jsou 0,006 €. Rozdil je znatelny pii pohledu na velikost a technickou vybavenost novych
a starych palet. Nov¢jsi palety jsou mnohem komplikovanéjsi, a proto jsou veskeré naklady
mnohem vyssi.

Pii souctu téchto vSech castek, které se podili na tvorbé b-ceny dostaneme b-cenu
celkovou. Tato cena bude placena dodavateli za dodani jednoho narazniku ptfedniho
a zadniho. V souctu je celkova b-cena pro pivodni stav 0,39 €. V prvnim nédvrhu, ve kterém je
zohlednéna manualni vykladka a nakladka je b-cena 1,985 €. Ve druhém névrhu je nakladka
a vykladka provadéna nakladacem, b-cena se v tomto piipad¢ vySplha na hodnotu 1,682 € (viz
tab. ¢. 20).

Tabulka 20 Jednotlivé hodnoty b-ceny

Proces Ptvodni stav [€] 1. Navrh [€] 2. Navrh [€]
Elektronicka
_ 0,027 0,199 0,199
komunikace
Doprava 0,267 0,857 0,857
Linefeeding 0,09 0,576 0,273
Palety 0,006 0,353 0,353
Celkem 0,39 1,985 1,682

zdroj: Autor
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Hlavni podil na rozdilu ceny je objem vozidel, do kterych jsou naklady rozpocitavany.
Pro ptivodni projekt byl zvolen rozpocet, ze které se plati naklady dodavateld. Naklady
projektu se pies hranici rozpo¢tu nesmi dostat. Z tohoto ditvodu jsou nové piibyvajici naklady
rozpoCitany do objemu vyrobenych vozidel modelu A-SUVe, které jsou niz§i nez
u ptedchozich modeld. Rozpocet projektu je na takovéto zatizeni ptipraven. Timto tedy dojde

k vétsimu rozdilu b-ceny mezi plivodnim a novymi stavy (viz obr. ¢. 13).

b-cena
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Elektronicka Doprava Linefeeding Palety Celkem

komunikace

B POvodni stav B 1. navrh 2. navrh

Obrazek 13 b-cena; zdroj: Autor

Jo 4

Z grafu vyplyva, ze nejmensi naklady v navrhovanych scénafich jsou vynalozeny na
elektronickou komunikaci. Nejvétsi ndkladovou polozkou je oproti tomu doprava. Vzhledem
k podobnosti navrhii 1 a 2 jsou tyto polozky nakladové stejné. Rozdil mezi navrhy se nachazi
V poloZce linefeeding, ktery je tvofen hodnotou 0,303 € na vyrobené vozidlo. Tento rozdil
hovoii ve prospéch navrhu nakladky a vykladky za pomoci manipula¢ni techniky.

Dle posouzeni b-ceny je tedy vyhodnéjsi variantou varianta s nakladacem, kterd
zahrnuje mens$i mnozstvi zaméstnancl, ale vé&tsi mnoZstvi manipulacni techniky. Tato

varianta by stala 1,682 € na viz.

4.6 Doporuceny navrh
Po porovnani vSech variant napti¢ vSemi aspekty, je autor schopen doporucit optimalni

variantu dodavek narazniki. Jako optimalni se jevi varianta €. 2, kterd vyuziva pro manipulaci

65



nakladac¢. I piesto, ze si jsou navrhované varianty podobné v né€kolika procesech, je po
zhodnoceni kladl a zapor obou navrhovanych variant vybrana jako vyhodnégjsi varianta ¢. 2.

Hlavnim kladem této varianty je niz$i b-cena. Vyhodnost této varianty se projevi
predevsim v dlouhodob¢€j$im horizontu vzhledem k rozdilu b-cen. Dal§im kladem je uSetfeni
nakladl na persondl. Ty se negativné projevuji nejen na vysledné b-cené, ale i na konformité
vykonané prace. Naklada¢ vytvaii ergonomicky pohodingj§i a méné naro¢né prostiedi pro
pracovniky.

Zaporem vybrané varianty je Cas, béhem kterého se uskutecni dodavka. Ten je delsi
nez u varianty s manipulaci bez nakladace. Rozdil je ovSem minimélni a nijak neohrozuje
plynulost vyroby vozidel.

V ostatnich aspektech procesu dodavek jsou navrhy totozné. Doprava je ovlivnéna
pfedevSim mistem vyroby, které se v ramci navrhii neméni. MnoZstvi JIS palet je ovlivnéno
vice faktory, které ale taktéz zistavaji stejné, a to jak v navrzich 1 a 2, tak u ptivodniho stavu.

Za vys$e zminénych piedpokladi se tedy 2. varianta s vyuzitim nakladac¢e k manipulaci

JIS palet jevi jako vyhodnéjsi a autor ji proto doporucuje.
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ZAVER

Cilem diplomové prace je navrhnout novy zptisob dodavek naraznikid. Obsah prace je
rozdelen do dvou kapitol, ve kterych je popsana jak problematika tématu logistiky, tak i dany
problém.

V prvni kapitole se autor zaméfuje na vysvétleni tématu logistiky. Vzhledem k tomu,
ze dané téma se vztahuje k logistickym JIS dodavkam, je v prvni ¢asti popsan prabéh téchto
dodavek. Duraz je kladen na definovani zakladnich typti dodéavek. Od tohoto rozdéleni se poté
odviji nasledujici procesy v materidlovém toku. Tyto jednotlivé procesy jsou taktéz v praci
jednotlivé popsany a vysvétleny.

Z této prvni casti poté vychazi cast druha, ktera na prvni navazuje. Na zaklade
teoretické Casti si je Ctenai schopen predstavit jednotlivé procesy, které se nachazeji
v analytické casti prace. Prace je zamétfena na dodavku specifick¢ho dilu. Timto dilem je
automobilovy naraznik. V analyze je popsan detailn¢ tok materidlu, jeho ndklady a ¢asova
naroc¢nost procesu.

V piedposledni kapitole jsou feseny jednotlivé navrhy na zaclenéni nového dodavatele
do procesu JIS dodavek dilt. Navrhy a jejich dil¢i kroky jsou rozebrany dle jednotlivych
technologii, které jsou v procesech vyuzity. Déle je vypocitana ¢asova narocnost a naklady na
jednotlivé kroky. Ty celkové tvofi b-cenu, ktera je vyznamnd pro vybér varianty. Tyto
aspekty jsou hlavnimi ukazateli naro¢nosti a vyhodnosti toku.

V posledni kapitole jsou navrzené varianty a plvodni stav dodavek porovnany.
Porovnani probihd na zdklad€ néro€nosti procesi a vyslednych hodnot, které vychazi
z vypocti v predeslé kapitole. Z tohoto porovnani vychazi jako nejvyhodnéj§i varianta S
nakladadem, ktera je doporuéena jako optimalni navrh pro JIS dodavky naraznikt do Skoda

AUto a.s. v Mladé Boleslavi.
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