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ABSTRAKT

Hlavni naplni studie je analyza a navrh optimalizace vnitropodnikového
procesu zasobovani pro montazni linku ve spole¢nosti Automotive Lighting
s.r.o., ktera se zabyva vyrobou prednich svétlometd pro automobilovy
pramysi.

Kapitola vénovand zmapovani vnitfniho materidlového toku zkouma
problematiku jak v roviné prostoroveého rozmisténi logisticky ploch
tak z hlediska spotfeby a pohybu zasob s vazbou na vyrobni proces.

Navrhova Cast aplikuje nastroje moderni logistiky popsané v teoretické Casti
na konkrétni pfipad. V postupnych krocich je potom sestaven komplexni navrh
optimalizace z4sobovaciho procesu.

Kliéova slova
logistika, Stihla logistika, optimalizace, zasobovani, vnitfni materialovy
tok, vizualizace

ABSTRACT

This study is concerned with analysis and proposal of optimization of
internal supply process for a specific assembly line in Automotive Lighting
s.r.0. company, which deals with production of headlamps for automotive.

The second chapter describes internal material flow and analysis problem
of the inventory space layout view and the consumption and move of inventory
in continuity with production process.

Suggestion part of this thesis implements the lean logistics tools, which is
described in first theoretic part. In sequential steps is make up the complex
proposal of optimal supply process.

Key words
logistics, lean logistic, optimization supply process, internal material flow,
vizualization
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UvoD

Vyb éru tématu

Cilem studia navazujiciho magisterského oboru Strojirenska technologie a
pramyslovy management na Fakulté strojniho inZzenyrstvi VUT v Brné je
ziskani znalosti z oblasti technické, ekonomické a manazerské. Segment
podnikové logistiky je idealnim pfikladem aplikace a vzajemné provazanosti
uvedenych dovednosti.

Moznost zpracovani tématu zaméfeného na vnitropodnikovou logistiku ve
spole¢nosti Automotive Lighting s.r.o. (ALCZ) bylo pro mé tedy vyzvou a
zaroven prilezitosti k seznadmeni se s podnikovym prostfedim.

Uvod do problematiky

Nejprve objasnéni pojmu logistika. Sirok& vefejnost ma tento termin spojen
hlavné s kamionovou dopravou resp. prepravou zbozi mezi body A a B.
Podrobnéjsi zkouméni problematiky vSak ukazuje, Ze transport je pouze jedna
z mnoha slozek logistického procesu. To co vlastné logistika fesi, vystihuje jeji
kratka, ale nesmirné vystizna definice z podnikové praxe (R. Hamacek):
,Logistika je spravny material na spravném misté ve spravny c¢as”. Logisticky
proces z podnikového hlediska je nutné posuzovat jako celek (logisticky
fetézec), jehoz ¢lanky jsou vzajemné propojeny. Tvofi jej dodavatelé, vyrobci
a zakaznici a s tim spojené cinnosti pocinaje planovanim vyroby, nakupem a
vybérem dodavatell, pres skladovani, zasobovani a materialovy tok az po
distribuci a zakaznicky servis.

Dulezita je rovnéz poznamka, ze trh obecné vnima logistické operace jako
¢innosti nepfidavajici vyrobkim hodnotu. Pro preZiti v silném konkurenénim
prostfedi je tedy sledovani a snizovani nakladl vtéto oblasti casto
rozhodujicim faktorem prosperity (neprosperity) podniku. Pfimy dopad
logistiky do zisku podniku ukazuje, Ze jedna penézni jednotka uSetfena
v logistickych nakladech ma mnohem vétsi vliv na profitabilitu podniku nez
stejna penézni jednotka, o kterou se zvySi prodej. Pro vétSinu podnikl je
mnohem tézSi dosahnout zvySeni obratu nez snizeni logistickych nakladu. [1]

V podnikové praxi se logistika tak stala jednim z kliGovych nastroju zvySeni
konkurenceschopnosti. Neni totiz tak snadno napodobitelna ¢i aplikovatelna
jako napf. slozky marketingového mixu [2].
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Oblast zpracovani studie

Zaméfeni studie spada do oblasti interni podnikoveé logistiky a vnitfniho
materialového toku. Zvlasté v automobilovém prdmyslu jsou logistické procesy
na Spic¢kové urovni. Model zasobovani s implementaci technologii jako napf.
Just in Time (JIT), je vtomto segmentu bran jako naprosta samozrejmost.
Snizovani hladiny zasob na skladech i ve vyrobé, planovani produkce az na
zakladé objednavek a diverzifikace vyrobku, tak kladou zvySené naroky i na
fizeni a fungovani vnitropodnikové prepravy materialu. Sledovani, kontrola a
postupné zlepSovani vnitropodnikovych zasobovacich procesu tak prispiva
k UspéSnému fungovani spole¢nosti v ramci celého logistického Fetézce.

Pouzita stylistika

V dnesni dobé se bézné v primyslové oblasti setkavame s terminy, které
zacinaji pfidavnym jménem Stihly (Stihla vyroba, Stihlé procesy, Stihla
logistika, S&tihla administrativa). V tomto slova smyslu je slovo Stihlost
ekvivalentem pro flexibilitu, produktivitu, logiku, efektivitu, synergii,
pfimocCarost, Usporu, atp. Studie se snazi popisovat problematiku v tomto
duchu. Trendem v oblasti moderni logistiky je doplhovani textu vizualizacemi
(obrazky, schémata, diagramy a rozvrzeni). Je tak docilena kvalitnéjsi
vypovidaci schopnost obsahu, nazornost a pochopeni souvislosti, které je
slozité popsat textem. Snahou autora je poskytnout pomoci téchto nastroju
¢tendfi co nejpfijatelngjSi rozhrani. ProtoZe s povahou zadaného tématu
souvisi i pfejimani cizojazyénych termind (zpravidla anglitina, popf.
japonstina), jsou tyto pojmy uvadény v zavorkach za Ceskym ekvivalentem
nebo naopak.
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1 LOGISTIKA

Oblast logistiky je velmi rozsahla, a proto neni mozné v ramci studie popsat
detailné vSechny funkce a navaznosti na dalSi procesy, které s logistikou
souviseji. Cilem je poskytnout Ctenafi uceleny teoreticky pohled, jeZ mu bude
slouzit k orientaci v praktické Casti

1.1 Historie, vznik a vyvoj

Logistika jako druh ¢&innosti je doslova tisice let stara, nebot jeji vznik
muzeme spojovat s nejranéjSimi  formami organizovaného obchodu.
Pfedmétem zkoumani se vSak stala az na pocatku 20. stol. a to v souvislosti
s distribuci zemédélskych produktu, jako zpUsob podpory obchodni strategie
podnikd a jako zpusob dosahovani uzitné hodnoty ¢asu a mista. Prvni ucelené
texty o logistice se zacinaji objevovat az po 2. Svétové valce (m;j. efektivni
zvladnuti logistickych operaci vyznamné prispélo k vitézstvi spojeneckych
vojsk).[1]

Z oblasti vojenské tak pocatkem 50. let 20. stol. v USA preSel vyraz
logistika do oblasti hospodarské. Pojem logistika je v podnikové ekonomice
vztaZzen na zboZzi, suroviny, polotovary a vyrobky a k tomu relevantni data a
informace.[3]

Vyvoj hospoda rské logistiky [4]

1945 — 1955
prejimani mySlenek a technologii z vojenské do hospodarské sféry,
obdobi je charakteristické vzdjemnou neprovazanosti logistickych ¢innosti
1955 - 1970
nastartovano komplexni pojeti logistiky (Harvardskd univerzita, USA),
objevuje se pojem ,total-costs” — celkové naklady
1970 — 1985
rozvijena je jak oblast fyzické logistiky, tak stale vice pohled
z ekonomického a informaéniho hlediska
1985 - 1995
systémy integrované logistiky, informacni pocitatové systémy, orientace
na zakaznika
1995 — dosud

vytvoreni internetovych logistickych siti partner( — fizeni dodavatelskych
fetézcl - Supply Chain Management (SCM). Tlaény systém prechazi
v tahovy, od kone¢nych zakazniki smérem dold po proudu pres
distributory k vyrobctim a jejich dodavatelim viz kapitola 1.6.2
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1.2 Definice pojmu logistika

Se z&sadni mySlenkou chapani logistiky pfichazi v publikaci The Economy’s
Dark Continent (1962) vyznamny obchodni expert Peter F. Drucker: ,Logistika
je jednou z poslednich moZznosti a prilezitosti, kde mohou podniky zvysit svoiji
efektivnost.”

Pozn.: P. F. Drucker je mj. autorem dnes velmi rozSifeného motta — ,D élat
spravné v éci spravn €&"

Postupné nasleduji dalSi definice a vyjadreni riznych autord a organizaci,
které se snaZzi o co nejpresnéjsi popis problematiky napf.:

The Council of Logistics Management:

.Proces planovani, realizace a fizeni efektivniho, vykonného toku a
skladovani zbozi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do
mista spotreby, jehoz cilem je uspokojit pozadavky zakaznika.“[1]
European Logistics Association:

,Logistika je organizace, planovani, rfizeni a vykon tokd zboZi vyvojem a
nadkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho
zakaznika konce tak, aby byly spinény vSechny poZzadavky trhu pf
minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich.“[3]

Christof Schulte:

,Logistika se povaZuje za integrované planovani, formovani, provadeni a
kontrolovani hmotnych a s nimi i spojenych informacénich tokd od
dodavatele do podniku a od podniku k dodavateli.” [2]

Podnikova praxe:

.Logistika je spravny material na spravném misté ve spravny cas
v daném mnozstvi a kvalité."

Za objekty logistiky Ize tedy povazovat veSkeré druhy materidlu a zboZi, tj.
vyrobni materialy, pomocné a provozni materialy, subdodavky a nahradni dily,
obchodni zboZi, stejné jako polotovary a hotové vyrobky. Tim je dana jasna
hranice k opatfovani ostatnich faktorll, jako jsou zafizeni, pracovni sily a
kapital.[2]
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1.3 Cile logistiky

Cilem kazdé logistické ¢innosti je optimalizace logistickych vykonu s jejimi
komponentami, logistickymi sluzbami a logistickymi néklady. Definiéni
soucasti logistiky je jeji zaméfeni na poZadavky trhu. Ztéchto divodu
predstavuji logistické vykony vzdy marketingové nastroje a jako takove je
nutno je i posuzovat.[2]

1.3.1 Logisticke sluzby

» Dodaci €as — doba, jeZz uplyne od predani objednavky zékaznikem po
dodani zbozi zakaznikovi. Snahou vyrobcl je co nejkratSi dodaci Cas.
Snizuji se tak stavy zasob a zvySuje se pruznost objednavek

* Dodaci spolehlivost — pravdépodobnost, sjakou bude dodaci doba
dodrZzena. Ovlivnéna mnoha faktory (dodavatelé, dopravci, vyrobni
procesy). Spolehlivost vyjadfujeme obvykle v procentech

» Dodaci kvalita — vyjadfuje dodaci presnost podle zplsobu a mnoZstvi,
jakoz i podle stavu objednavky. Sleduje se shoda dodaného podctu
vyrobkl s objednavkou a pfipadné poskozeni vzniklé manipulaci

1.3.2 Logistické naklady

* Naklady na systém - planovani a kontrola hmotnych tokd, software
* Naéaklady na Fizeni — planovani vyrobniho programu, fizeni vyroby
* Naklady na zasoby - vznikaji udrzovanim zasob - vazani kapitalu

* Naklady na skladovani - skladaji se z fixni sloZky ur€ené na udrZzovani
skladovych kapacit a nakladi na skladovaci procesy (uskladnéni,
vyskladnéni)

 Naklady na dopravu — zahrnuji néklady na vnitropodnikovou i
mimopodnikovou dopravu (vysokozdvizné voziky, autodoprava, atd.)

* Naéaklady na manipulaci — naklady na baleni a manipula¢ni operace
1.3.3 Konflikt cil @

Optimalni logistické FeSeni muze narazit na rozstépeni logistickych operaci
mezi rizné podnikové Utvary. Tento rozptyl a slaba komunikace vede potom
k neuspokojivym vysledkim v rdmci procesu optimalizace logistiky. Je proto
z hlediska organizacni struktury podnikového managementu vyhodné, kdyz
ma sekce logistiky pfimé vazby na nakup, planovani, zdkaznicky servis, fizeni
vyroby i odbyt — tzv. integrované materialové hospodarstvi. Na koncepci
logistiky aplikujeme systémové teoreticky zplsob pozorovani
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1.4 Clenéni a funkce logistiky

Zpracovano na zéklade literatury [1, 2, 4]

Dle Schulteho mGzeme podnikovou logistiku rozdélit do tfech zakladnich
podskupin — zasobovaci logistika, vyrobni logistika a distribuéni logistika jak je
tomu vidét na obr.1.

Distribu¢ni
logistika

Zasobovaci
loqistika

Vyrobni podnik - interni logistika

I

Obr. 1 Rozdéleni podnikové logistiky [2]

Pro studii je prioritni hlavné oblast zé&sobovaci logistiky. V nasledujici
podkapitole 1.5 jsou rozepsany ¢innosti souvisejici se zasobovaci logistikou.

1.5 Zasobovaci logistika

Cinnosti zasobovaci logistiky Ize je$té rozdélit na nakup a management
zasobovani. V podnikové logistice maji tyto sekce nasledujici ukoly:

Nakup Management zasobovani

- Priizkum nakupniho trhu - Prejimka, kontrola zboZi

- Nakupni jednani - Skladovani

- Cenova a hodnotova analyza - Vnitropodnikova doprava

- Planovani hmotnych a inf. tokud
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1.5.1 Nakup

Usek nakupu zajistuje vybér dodavateltl pro zasobovani podle vysledku
provedeného pruzkumu trhu. DalSimi Ukoly nakupu je jednani s dodavateli a
uzavirani smluv o odbéru materidlu. Dnes u vétSich spole¢nosti mizeme
sledovat nazvy pro nakup napf. pofizovani, zajiStovani zdroju, Fizeni
dodavek, atp. to je spojeno s rostoucimi pozadavky na obstaravani
materialnich zdroju a spolehlivost a kvalitu dodavek.

Nakup hraje jednu z kli€ovych roli z pohledu dlouhodobé i kratkodobe
firemni strategie.

Vybér a hodnoceni dodavatel U

» Nejdulezitéjsi ¢innost v procesu nakupu

» Komplexni pfistup — pro rozhodovani o dulezitych zakazkach se
vyuzivaji smiSené tymy, sloZené ze zastupcu ruznych usekd organizaéni

struktury

v s

e Snahou podniki je vybudovani tésnéjSich vztahl s menSim poctem
dodavatelu

Nakup bez zasob v systémech Just in Time

Nakup bez zasob znamena, Ze podnik v zasadé neudrZuje zésoby
nakupovaného materialu. Tato strategie maze vést k idealni situaci: ,nulovym*
zasobam a tim je podpofeno zlepSeni v oblasti fizeni zasob. Systém nakupu
bez zasob se nejlépe hodi pro polozky, které podnik ¢asto nakupuje a maji
pomérné nizkou hodnotu (administrativni naklady ve srovnani s jednotkovou
kupni cenou jsou pomérné vysoké). Hlavnimi cili nakupu bez zasob jsou:

* Snizit stav zasob

e Snizit pocet dodavatelll

* Snizit ndklady na administrativu

e Snizit pocet drobnych nakup

e Zajistit v€asné dodavky materialu

» Standardizovat nakupované polozky

* Prenechat dodavateliim ¢ast fizeni zasob

Podminkou nakupu v systémech JIT je vyrovnany a opakujici se hlavni plan
vyroby. Nepostradatelnou sloZzkou je i intenzivni komunikace s dodavateli
podpofena elektronickou vyménou dat (EDI).
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1.5.2 Hodnotova analyza

Klasifikace dodavanych materiall, dilcd, komponet atd. vychazi ztzv.
Paretovo pravidla 80/20. Paratovu analyzu definoval italsky ekonom Vilfredo
Pareto. V roce 1897 pfiSel na to, Ze 80% bohatstvi zemé je v rukou 20% lidi.
Postupné byla tato filosofie implementovana prakticky do vSech oblasti a
oborl. Paretova analyza je zalozena na vztahu mezi pfi¢inami a jejich
nasledky, znamena to, Zze 20% pficin vyfeSi az 80% ztrat. [5]

Pro zajimavost

20% nasich ¢innosti pfinasi 80 % zisku

20% pratel stoji za 80% vasSeho zajmu

80% odpocinku pfinese prvnich 20% dovolené

80% znalosti jsme ziskali za prvnich 20% vynaloZzeného ¢asu
Pro studii

80% zisku vytvari 20% produktu
80% zmetkl ve vyrobé zpusobuje 20% pficin
80% kapitalu je vazano ve 20% zasob

ABC analyza

Zakladni analyza pro kvantifikovani hodnotovych kritérii jako napf. hodnota
zasob, hodnota potfeb, akéni radius. ZjisStuje se pomér mezi mnozstvim a
hodnotou jednotlivych druh(l sortimentu. Ramcovy postup klasifikace zasob
ABC- analyzy [2]

e Zjisténi hodnoty rocni spotieby pro kazdou materialovou poloZku

» Vypocet procentnich podild na mat. poloZek na celkové spotifebé

» Grafické znazornéni (obr. 2) — Lorenzova krivka

ZkuSenosti ukazuji, Ze na maly podil = iob —
polozek pfipada vysoky podil na z 90 ;,-f”
celkovém objemu zasobovani. ABC T; 80 — :
analyza se uplatiiuje v podnikové praxi = ;E:
v raznych odvétvich a v mnoha & ., _

oblastech, napf. v oblasti fizeni vztahu 40
se zakazniky, fizeni pohledavek a 30—
zavazk(, fizeni rozpracovanosti ve ?E: f
vyrobé, fizeni prodeje, ale zejména v :

' |
oblasti Fizeni zasob[6]. 10 20 30 40 50 60 70 BO 90 100
Podil mnozstvi %]

Obr. 2 Grafické vyjadfeni ABC analyzy [6]
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XYZ analyza

Pouziva se jako doplnék ABC, aby se podafilo identifikovat co nejucelnéjsi
formu zasobovani. Princip spociva k pfifazeni statistické vahy k jednotlivym

materialim spotfebni struktury.

X — konstantni spotfeba, pfilezitostné vykyvy, vysoka predikéni schopnost
Y — silngjsi vykyvy ve spotiebég, stfedni predikéni schopnost
Z — zcela nepravidelnd spotfeba, nizka predikéni schopnost

1.5.3 Funkce zasobovaci logistiky

Pfijem zbozi

Zpravidla existuji 2 zpusoby pfijmu zboZi:

Centralni zp tsob

Pouziva se u kusové nebo malosériové vyroby (ojedinéle i velkosériova),
kde je vysoky stupen diverzifikace soucasti a proto je vyZadovana vstupni
kontrola dodavanych material(. Pfijem tedy probiha na hranici skladu

vyrobniho zavodu

Decentralizovany zp tsob

Tento zplsob je aplikovan u zasobovani synchronniho s vyrobou (JIT) ve
velkosériovych a hromadnych vyrobach, kde neni vyZadovana dusledna
vstupni kontrola dodavaného materialu. Kontrola je provadéna vétSinou u
dodavatele. Dnes je pro tento zplsob prejimky a zasobovani pouzivan

pojem Cross — Docking.

Princip Cross-Docking (obr. 3)

Princip Cross-Dockingu spociva v
co nejplynulejSim toku zbozi od jeho
pfijeti do  distribuéniho  (cross-
dockového) centra, po jeho odeslani k
zakaznikovi. Mezi témito dvéma
zakladnimi operacemi jsou pfichozi
zasilky od dodavatell pferozdélovany
(odtud nazev cross) do zésilek
uréenych jednotlivym odbératelim
tak, aby byly splnény objednavky
(tedy spInéna zakladni funkce celého
distribu€niho fetézce) a cCas, ktery
takto zasilky ztrati v cross-dockovém
centru, byl minimalni. [7]

Do avatefs
+ HH
L] ]
1] EI
L 1 ] ||
"] = f= =
DC Prijem
Tridémni
Odeslani
— — — —
[ ] ] L] ] BE an
] L]
] (1]
[ ] L4 ] am ( ]
Zakaznici

Obr. 3 Usporadani Cross — Dock [8]
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Prednosti decentralizovaného zp Gsobu

» niZ8i ndklady na skladovaci operace

nizsi celkové naklady na skladovani
» nizsi naklady na pracovni silu

* lepSi vyuZziti dopravy

* mensi potfeba skladistni plochy

» celkové zkvalitnéni sluzeb
1.5.4 Planovani materidlovych pozadavk 0 vyroby

Proces planovani je Gzce spjaty s logistickou cinnosti podniku. Vyrobni
planovani slouzi k zachyceni zmén intenzity poptavky, vzhledem k souhrnu
vyrobnich zdrojl, které jsou k dispozici [4]. Zvladnuti problematiky planovani a
obstaravani zdroju je z hlediska hospodarnosti a efektivnosti vyroby nesmirné
dulezitou soucasti Stihlého podniku. V ,tahovych systémech” viz. kap 1.6.2 je
pozivan systém Material Requirements Planning (MRP) : pocitaCovy
informaéni systém, vytvofeny pro fizeni zakézek a rozvrhovani zésob
svazanych s vyrobou [3].

Pozn.: traduje se, ze zakladatelem a tvircem pojmu MRP je plvodem
Cech Joseph Orlicky, autor knihy Material Requirements Planning (New York,
1975)

Systémy MRP (viz obr. 4) transformuji zakladni informace o vyrobé do
konkrétnich pozadavkl dil¢ich pracovist — a tomu odpovidajici zasobovani.
Pomoci prubéznych dob vyroby ur€uji, kterym pracovistém, kdy a kolik ma
¢eho prochazet.

MRP tedy dava otazku nat Fi zakladni otazky:
Co je potrfeba?
Kolik je toho potifeba?
Kdy to potfebujeme?

VSTUPY

Plan materidlnich pozadavk G vyroby - seznam vSech pouZzitych
materiall a surovin, ¢asti a podskupin, utvarejicich koneény vyrobek
Hlavni plan vyroby — rozvrh, ktery fik4 kolik dokonéenych dilu je
poZadovano a kdy

Stav zasob - rozsah skladovych zasob
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VYSTUPY

Pracovni p fikazy — indikuji naCasovani budoucich zakazek

Prejimky p Fikazl — autorizuji vykonani planovanych prikazu

Zmény — pfipadné zmény dat pracovnich pfikazU

Vyrobni p fehledy — pouzivaji se pro kontrolu, regulaci a hodnoceni
vyrobniho systému

Planovaci p fehledy - prognézovani budoucich materialovych
pozadavku, Fizeni nakupu a redukce zasob

|
\

5 TURY

\Y

Obr. 4 Blokové schéma MRP [4]

Stale se zvysujici naroky na kvalitu a spolehlivost Fizeni daly vzniknout
inovaci MRP s oznaCenim MRP Il — Manufacturing Resources Planning.
ReSeni spoé&ivd v promitnuti ostatnich podnikovych zamérd (marketing,
strategie, finance) do procesu planovani. [9]

Enterprise Resource Planning (ERP)

Do ¢eStiny prelozeno — planovani podnikovych zdroja. Pojeti logistiky jako
SCM bylo podnétem pro vznik podnikovych informacnich ERP systému, které
stavi na zakladech MRP a MRP II. Hlavni Gkolem ERP systému je sdruzovani
ekonomickych, vyrobnich a logistickych cilt v ramci celého SCM.

Software [10]

NejrozSifenéjSi software specificky pro logistiku je produkt némecké
spole€nosti SAP — mySAP SCM. Tato aplikace funguje na nadpodnikové
arovni a umoznuje rozsahlou integraci, planovani, provadéni, propojeni a
koordinaci podnikatelskych aktivit v ramci celého SCM. MySAP SCM je velmi
tésné spojen s vnitropodnikové zamérfenym ERP systémem SAP R/3; ten
obsahuje 12 modulu, které slouzi pro fizeni a spravu podniku.

Modul pro fizeni zasob a interni logistiku ma akronym MM (Materials
Management) Skladové hospodarstvi a logistika.
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1.6 Stihla logistika

Stihla logistika je jednim ze 4
zakladnich pilifd pro budovani stihlého a
inovativniho podniku (obr. 5). Pojem Stihly
(angl. lean) se dostal do obecného
povédomi se zavadénim  vyrobniho
systému Toyota Production System (TPS).
Stihla logistika a materidlovy tok se
soustifeduje na pohyb materialu a na

informacéni tok. Cilem je zabezpedit co
i o, o v i Haltura realizace g koncentrace na cika
nejkratSi prubéznou dobu (Lead Time)

vyroby a eliminaci zasob. V ramci tohoto je Obr. 5 Pilife stihlého podniku [12]
obsazen nakup, prodej, planovani a fizeni
vyroby. [11, 12]

V podkapitolach je uveden vycet a popis hlavnich nastroj G Stihlé
logistiky.

Sty 2 inovativii podnik

Btinla logistia

2
-E
E
¥
2
2

1.6.1 Dodavatelsky retézec

Globalizace trhu a skokovy vyvoj informaénich technologii prinutily
odbornou verejnost vnimat vSechny funkce logistiky jako celek, ktery
vzajemné informace. V moderni ekonomice tak vznikl novy pojem zasobovaci
fetézec (Supply Chain Management- SCM). Dodavatelsky fetézec tedy ve sve
podstaté predstavuje rozsahlou automatizaci a digitalizaci vSech
zasobovacich, vyrobnich a distribuénich logistickych procest véetné
informacnich a finan¢nich transakci podél celého fetézce od dodavatele
surovin, pfes logistické poskytovatele sluzeb, vyrobni podniky, distribucni
centra az ke kone¢nému zakaznikovi (obr. 6). [13]

Logisticke Fizeni

f________
g Informiadni toky
ﬁj’fﬁﬂﬂ

Dodnvadal

A:d;aﬂn
I I Fadu

Obr. 6 Logisticky fetézec [A]
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Vyhody moderniho SCM oproti klasické logistice [3]

» Diky elektronickému propojeni ¢lanku retézce Ize dosahnout:

« VySSiho optima logistickych vykonu (napf. Iépe vytizena vozidla)
* NizSi hladiny zasob

» ZvySeni neakceschopnosti na nabidku a poptavku

e Zavedeni a uspésné fungovani vyroby JIT

* Vysoké spolehlivosti dodavek

» Bezproblémové zpétné (reverzni) logistiky

» Podstatné lepSi spokojenosti zakazniki

Pouzité zkratky:
EDI (Eletronic Data Interchange) — elektronicka vyména dat mezi ¢lanky
dodavatelského fetézce
DRP (Distribution Resource Planning) — planovani objednavek
v dodavatelském Fetézci
MPS (Master Production Scheduling) — hlavni vyrobni planovani
MRP (Material Requirements Planning) — planovani materidlovych
pozadavku vyroby

1.6.2 Systémy Fizeni vyroby a materialového toku

Z pohledu principu toku materidlu a zadavani do samotné vyroby
rozliSujeme dva zpusoby (obr. 7)

Princip TLAKU (Push)

Vyroba probiha na zakladé progndzy vyvoje poptavky, na jehoz trendu je
sestaven plan vyroby. Neni tedy zaru¢en pfimy odbyt vSech vyrobkd a muaze
dochazet jak k hromadéni vyrobkl ve skladech tak k nedostatku. Material je
tla€en dodavateli do vyroby a neni pfitom bran zfetel na dalSi ¢lanek retézce.
Vyhodou systému jsou nizSi naklady na Fizeni logistického fetézce a
v nékterych pfipadech i nizSi pofizovaci naklady surovin.

Princip TAHU (Pull)

Hlavnim rozdilem proti push systému je, Zze vyroba a objednani materialu
pro vyrobu zacina aZz v momentu zadani konkrétni objednavky zakaznikem.
Material je tedy tazen zakaznim. Produkuje se jen to, co se skute¢né proda.
Zasadni podminkou fungovani principu tahu je jeho implementace ve vSech
¢lancich logistického fetézce. Pfi spravném fungovani systém vyrazné sniZuje
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hladinu zasob a tim i pasivné vazany kapital a naroky na velikost skladovaci
plochy.

Prechod na tazny princip a zajisténi jeho kontinualniho chodu je naro€né na
fizeni a organizaci, proto mazZe byt pfijat jen dobfe fungujici organizaci.
RozSifen je hlavné v automobilovém pramyslu (automotive). Z tahového pojeti
fizeni materialového toku vychazeji technologie jako JIT a Kanban o kterych je
pojednano v dalSich kapitolach

Zaméfeni
Makup ve WyRoke _ na ceny
wvelkych stavy Mnodstavni Zakaznik Y G
mno2stvich zasob slevy ysoké
naklady
fetézoa
Qrientace
| Crhataiini Flaxibilni = na
| Zakaznik sledovant Y smilouvy s rodukce zakaznika
adbén dodavatedi g Zakazku
Mizké
maklady

Obr. 7 Blokové schéma PUSH a PULL principu [3]

1.6.3 Just-in-Time (JIT)

Metoda JIT je velmi prakticky a ve svété uznavany pojem. Rozumi se jim
filozofie Fizeni pfedevSim opakované vyroby, ve které je provoz, pohyb
materialu i zbozi uskute€fiovan co nejrychleji a nejuspornéji, podle
bezprostfedni technologické potfeby, v co nejmenSich vyrobnich davkéach.
Vyrabime jen to, co je skute¢né zapotiebi, bez zbyte€ného skladovani
vyrobnich davek, nebo bez jejich polehavani ve vyrobnach. Smyslem je
osvobodit neproduktivné vazany kapital z tradi€né organizovaného vyrobniho
systému. Ziskané penize se obyc¢ejné vénuji na vyvoj novych vyrobkd, na
Skoleni personalu, nebo podporu prodeje. [4]

Zakladni pili fe JIT

Vysoka urove n kvality — mysSlenka vysoké kvality je nutné brat v potaz
uz pfi navrhu konstrukce vyrobku (standardizace a automatizace
zastoupeny v co mozna nejvyssi mire), pozadovana je i maximalni kvalita
od vSech dodavatelll. Kazdy zmetek zpusobuje vimplementaci metody
JIT znacné komplikace. Dnes je tento pojem znamy jako Total Quality

s wr

Management (TQM) — totalni fizeni kvality
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Nizka hladina zasob — malé zasoby znamenaji Uspory prostoru skladu a
meziskladu a tim je dosahovano snizeni nakladi na obsluzny personal,
manipulacni techniku a provozni naklady (napf. vytapéni).

Malé vyrobni davky — vyrabime pouze dle objednavek, nikdy na sklad.
Systém zvySuje naroky na fizeni a planovani

Rychlé se Fizeni — stfidani vyrobnich davek klade dliraz na sefizeni,
presefizeni stroju a technologickych pracovist. Nutna je aplikace
elektronickych sefizovacich pomlcek a pomérné vysoka kvalifikace
sefizovacu

Méné spolehliv éjSich dodavatel G — preferovany jsou dlouhodobé vazby

s dodavateli. Podstatna je jak spolehlivost dodani, tak kvalita vyrobka.
Vadny material na vstupu negativné pasobi na fungovani JIT

Uéelné rozmist éni stroj & — co nejkratsi vzdalenosti mezi pracovisti i
jednotlivych zavodu je jednim ze zakladnich predpokladd JIT

Tazny systém vyrobniho toku zbozi  — vyrabét jen to, co se nasledné
proda. ZacdinAme ,od zadu“ zakaznik vyvolava tah vyroby. Vice o
systémech tahu v kapitole....

Tvuréi systém rozhodovani — JIT se opird a rozviji o tvaréi systém
rozhodovani: podnikatelské mysleni, které je soucasti kazdého ¢lovéka

Neustale zlepSovani - malé dil¢i zmény k lepSimu, ale zato kazdy den

Idealni cile JIT se ozna €uji jako ,seven zeros" sedm nul [14]:

Nulova zmetkovitost

Nulové Casy sefizovani

Nulové zasoby

Zadna manipulace

Zadné preruseni (rovhomé&rné vytizeni)
Nulové ¢asy dodavky

Davky s velikosti jedna

V praxi se snazme témto ciliim co nejvice pfiblizit.

Distribuéni principy a pravidle modelu JIT jsou prehledné usporadany
v tab. 1 na dalsi strané
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Tab. 1 Distribu¢ni principy JIT [3]

Principy JIT

Jak aplikovat

Dopad

Pull systémem je materidl
dodavan dodavateli v malych

Redukce mat. dodavek v ¢ase
Minimalizace zasob i skladovych

Kanban konst. dodavkach pres
e prostor
distribu¢ni centrum (DC)
pfimo do vyroby
Vozidla svazeji produkty od
mnoha dodavatell na Slouceni dopravy; pruhlednost a
Milk - run pravidelnych linkach do DC a | kontrola v pfeprave, zefektivnéni
konsolidované zasilky putuji planované vyroby
dal
. , . . Rovnomérné rozloZzeni pracovniho
Heijunka Fazovani operaci v DC e P
zatizeni
Kvalita
Znacky urcuji co , jak a kde N .
- . y . J, J . Vizualni kontrola, ze vSechny
Vidielnost probiha; jasné znacené zény P
) procesy funguji spravné
a oblasti
Dosazeni nulovych chyb
Poka —Yoke Kontrola in a out procesu v dodavkach pomaci hledani
moznych chyb
Sledovani klicovych
_ vykonnostnich ukazatel( a . ...
Kaizen . ., Neustéale zlepSovani procesu
jejich vyhodnocovani
zaméstnanci
Kultura
Tymova Tymova prace napfic celou Eliminace vzniku pracovniho
prace filozofii JIT pretizeni
. | Zaméstnanci jsou odpovédni . , L,
Zplnomocné ) , . P . Vykryti dodavek a minimalni
, za svou praci a maji . .
ni . . 3 rozpor s objednavkou
pravomoce fesit problémy
Bezpecénost Klicovy parametr je . S . .
p, . yp . J . VySSi stabilita vykonnosti systému
prace bezpeénost zaméstnancu
Stabilita
Kroky, ¢asovani, vystupy
Normy kazdého procesu jsou Stabilita probihajicich operaci
zdokumentovany
Zafizeni, stroje, budovy maji | Minimalizace negativnich dopadu
Prevence . ; L - .
plan na pravidelnou tdrzbu pfi vzniku poruch
Zapojeni

dodavatelt

Sdileni dat a postupu

Snizeni variability v procesech
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1.6.4 Kanban

systém Fizeni materidlového toku (v japonstin - & jizdenka, signal)

Vyuziva pull princip — ,v celém procesu jsou vSichni odbératelé a zaroven
zakazniky" (obr. 8)

Kanbanovad karta byva ve vyrobnim systému upevnéna na kazdém
pfepravnim standardizovaném kontejneru, ktery obsahuje znamé mnozZstvi
materialu. MnoZstvi karet se odvozuje z projektu technologickych potieb
vyrobnich procesu (dle zakazky). Systém kanban spociva v tom, Ze pfi vyrobé
jsou ruéni sklady na montaZznich mistech naplfiovany pouze tehdy, kdyZ jsou
v urcitém bodé spotfebovany. Jeli tento bod dosazen, polozi montazni délnik
kanbanovou kartu na urcité misto, jako znameni toho, Ze nyni potfebuje
material — vyvola tak poptavku ve skladu.

Kanbany brani narGstu zasob i rozpracované vyroby. Dnes se Kanban
realizuje vétSinou prostfednictvim vypocetni techniky a elektronickych &tecek.
Cely systém lIze ,pfitahnout” nebo” povolit* vétsim ¢i mensim poctem karet[4].

DODAVATEL | tok maberidiv :? m ZAKAZNIK
b
PuLL SIGRD pULL SIGES

Obr. 8 Princip Kanban

Kanbanova karta obsahuje minimaln  é nasledujici tdaje:
- Nazev materialu

7 wrs

- Identifikacni Cislo materialu
- Specifikace mista pfepravy

- Carovy kod

- MnozZzstvi v pfepravni jednotce

- Typ obalu

Predpoklady pro implementaci KANBAN [2]
Harmonizace vyrobniho programu  — vysokd mira standardizace a
kontinualni spotfeba dill, tim je dosazena vysoky podil opakujicich se
¢innosti
Dilenskad organizace orientovana na materialovy tok — vyrovnani
rozdilnych rychlosti prace na rlznych pracovistich (takt), eliminace
meziskladU
Vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich za  fizeni — vco

nejmensi mife zastoupeny stavebnicové vyrobni systémy a rodiny dilu
(eliminace pfipadnych poruch)
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1.6.5 E-Kanban

Elektronicky Kanban se liSi od tradicniho Kanban sytému v tom, Zze
nahrazuje tradi¢ni karty Stitky s ¢arovym kédem a vyuzivé elektronicky pfenos

_F__[‘\ dat.

L 7 Za pomoci vypocetni techniky mizeme
! = | Shanowanl v ., , .
Spolfena Ratit sledovat spotifebu materialu ve vyrobnich
ve vyrohd odestd P v Mir
e sl {\ procesech v redlném &ase a s vyuZitim
7 ,rl\ “}7 internetu tak efektivné opatfovat zasoby.
_ v el . . i
A ‘_\\4 PFi snizeni hladiny zasob na minimalni

3. , v - v v,z .
paemems,  Uroven je nacten Stitek a elektronicky

fsk kared U

i ddmeies  zaslan  k dodavateli.  Tento  impulz
| , v .

[ Z~, prprava | znamena, Ze dodavatel karty vytiskne a

ey e I nalepi na pfepravni baleni a odesle
A k zékaznikovi na pfijem viz obr. 9.

Obr. 9 Princip e — Kanban [15]

1.6.6 FIFO (First In - First Out)

Termin First in - First out Ize do CeStiny volné prelozit jako "prvni dovnitf -
prvni ven", prvni vstupujici prvek zaroven ze systému prvni vystupuje
(odebirame vzdy “nejstarSi” material)

Jednim ze zékladnich principl progresivniho planovani kvality produktu je
dodrzovani vychystavani principem FIFO. Zaru€eni FIFO pfi celém kolobéhu
vyrobku od dodavatele az k zdkaznikovi. [16]

DodrZzovani metody umoZznuje

MATERIAL VE FRONTE prihlednéjsi a snadnéjsi evidenci

ol ITDE | Stfvu zz%sob a efelitlvnl.dohlvedz?nl

: pfipadnych zmetku pfi zpétném
zjiSténi  chyby ve vyrobnim
procesu.

Obr. 10 Tok materialu FIFO

1.6.7 Milkrun

Milkrun je z angli¢tiny prevzaté slovo. Milkruner v pravidelnych intervalech
objizdél farmare a odebiral od nich plné nadoby s mlékem vyménou za
prazdné. Tato forma zasobovani byla pfevzata do podnikové sféry. Principem
je tedy zasobovani vyroby periodicky v malych davkach podle jizdniho fadu po
pfesné definované trase (trasa vétSinou tvofi uzavienou smycku). Model
milkrun je vétSinou fizen kanbanem — je dovazeno jen tolik materialu kolik se
spotfebovava.
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Vyhody zasobovani milkrun:

* Systém je mozno snadno regulovat podle aktualni potfeby

* Snadnd kontrola a vysoka transparentnost procesu zasobovani

* Eliminace chyb lidského faktoru

» Vysoka flexibilita a pruznost systému

1.6.8 Supermarket

Supermarkety (obr. 11) - spadové regaly predstavuji ve vyrobé novou
formu skladovani a nahrazuji konvencni sklady. Jsou idealnim feSenim

v tahovych  systémech  fizeni
vyroby. Material je videalnim
pfipadé odebiran od dodavatele
ve standardizovaném obalu a bez
dalsi  manipulace jako je
uskladnéni nebo prebalovani je
z pfijmu transportovan pfimo do
drahy supermarketu ve vyrobé.
Z druhé strany supermarketu je
material odebiran a vstupuje do
vyrobniho  nebo  montazniho
procesu. Rizeni materidlového
toku je zpravidla uskuteChovano
kanbanovymi kartami.

Obr. 11 Supermarket [17]
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2  PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

2.1 Historie a vznik spole ¢nosti

Spole¢nost Automotive Lighting byla zaloZzena v roce 1999 spojenim
znaCky Magneti Marelli a Robert Bosch GmbH (K2 divize osvétleni).
Zakladni myslenkou byla moZnost spojit odborné znalosti v oblasti osvétlovaci
techniky mezi dvéma renomovanymi spole€nostmi v oblasti vyroby a hlavné
vyvoje svétel. V roce 2003 byla odkoupena posledni ¢ast akcii a Automotive
Lighting je dnes dcefinou spolecnosti Magneti Marelli jeZ je soucasti koncernu
Fiat Group. [18]

Automotive Lighting pusobi na globalnim trhu (zastoupeni v 15-ti zemich
svéta, 14% trzni podil v segmentu, dvojka na trhu) a zabyvd se hlavné
vyrobou a vyvojem svétlometl pro osobni automobily, nakladni automobily i
motocykly. Zakazniky jsou celosvétové znami vyrobci automobilt. Do portfolia
vyrobku patfi pfedni svétlomety, blikace, mlhovky a koncové svitilny

MASRED +BOSCH = A s

Obr. 12 Vznik spole¢nosti Automotive Lighting

Fakta [18]

Obrat (2010): 1,6 mid. EUR/rok
Predni svétlomety 18 mil. Ks/rok
Koncoveé svitilny 20,4 mil. Ks/rok
Zaméstnanci 13076

R&D 804

2.2 Automotive Lighting s.r.o., Ceska Republika (ALCZ)

Historie plGsobeni spoleénosti ALCZ v CR se datuje od roku 1997, kdy
zacinaly prvni aktivity ve vyrobnim
zavodu spole¢nosti Bosch Diesel
s.r.o., Jihlava.

Samostatny  vyrobni  z&vod
(obr. 13) byl dokonc¢en v roce 2001.

ALCZ se sidlem Jihlava — Pavov
(oznaceni Plant I) vyrabi pfevazné
pfedni svétlomety do osobnich
automobild, dale pak predni svétla
Obr. 13 Vyrobni zavod v Jihlavé [17] na motocykly, blinkry a mihovky.
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Fakta ALCZ [19]

Obrat (2010) 7mld CzZK

Zastavéna plocha 40 000m? y

Zaméstnanci 1400 =
Predni svétlomety 3,38 mil. ks/rok

Zakaznici: BMW, Ford, GM-Opel, Honda,
Land Rover, Mercedes Benz, Mitsubishi, o

Obr. 14 Geograficka poloha
Renault, Smart, Volkswagen

2.3 Hlavni vyrobni program

Jak jiz bylo popséno v tvodu hlavni kapitoly, vyrobni program zavodu ALCZ
vJihlavé je zaméfen na vyrobu plastovych komponentd a finalnich
montaznich sestav prednich svétlometl pro osobni automobily viz tab. 2.
Vlastni predvyroba dilci zapada tedy do segmentu technologie zpracovani
plastu (vstfikovani, pokovovani, lakovani).

Rozdéleni sv étel podle zdroje sv étla:

Halogenova zarovka
Specialni druh Zarovky, zvySenych parametrl zivotnosti a svitivosti je
dosazeno pridanim halového prvku (halogenu, napf. brom, jéd) do
atmosféry uvniti bariky

Xenonova vybojka

Banka vybojky z taveného kiemene je naplnéna xenonem pod tlakem 8-
25 atmosfér. Zdrojem svétla je oblouk mezi wolframovymi elektrodami.
Z&Zeh oblouku vyvolava impuls vysokého napéti o hodnoté az 60.000
voltd, ktery pom0ze vytvofit ionizovanou cestu.

DRL (Daytime Running Lights)
PouZziti energeticky uspornych LED diod pro denni sviceni
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Tab. 2 Produktové portfolio hlavniho vyrobniho programu [17]

Produkt

Zakaznik

Automobil

BMW 6

Honda Civic

Mercedes — Benz S

Mini Cooper

Opel zafira

Skoda Yeti
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2.3.1 Rozvrzeni zavodu

PFi pohledu na layout zavodu (obr. 15) je mozné sledovat tfi hlavni sekce.
Oddéleni prfedvyroby, montézni sekci a plochy pro skladovani

‘

__________________ =]
[l Flochy pledvyroby [] Cesty pro vnliropednikavou dopravu
B MontdEnl polocky [ Pracovigie kontroly a
[0] Skladovacl plochy mi&fanl, pomocng plochy

Obr. 15 Rozvrzeni zavodu

ASSY — Odd éleni vyroby
Montaz svétlometd na linkach. Kazdy typ svétlometu je montovan na
specialni oddélené lince.

MFO — Predvyroba
Zabyva se vyrobou termoplastovych a termosetovych (duroplastovych)
dild a predmontazi nékterych sestav.

MFO 3 — vyroba duroplast
dilce odolnéjsi vuci vySSim teplotdm. Nejsou recyklovatelné. Dily se po
vystfiknuti pokovuji a nalakuji napf.: reflektory.

MFO 4 — vyroba termoplast G

tyto dily jsou méné odolné nez duroplastové, ale je mozné je recyklovat
(rozdrtit a znovu pouzit). Nékteré dily se také pokovuji a to hlinikem,
titanem nebo nerezem napf.: domecky (Housing)
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MFO 5 — vyroba skel

predni dily svétlometu. Lakuji se z vnéjSi ¢asti — to zabrani zanechavani
mastnych otiski a poSkrabani. Antifog — lakovani vnitfni strany skla,
zabrani zamlzeni svétla

MFO 6 — pfedmontaze
nékteré sestavy se pred finalni montazi pfedmontuji napf.: LED osvétleni

Hlavni Sklad

Regalovy paletovy sklad (obr. 16). Skladovany jsou zde hotové vyrobky,
dilce externich dodavatell i produkty z predvyroby, které nelze
z kapacitnich davodu skladovat ve vyrobnich skladech (v pfimych tocich).

Sklad malych dil @

Regalovy sklad pro malé dilce (obr. 16) . Dilce jsou ve standardizovanych
obalech uskladnény ve vysokych regélech; dle potfeby vyroby postupné
ruéné pfipravovany a expedovany na prekladisté
Prekladist &

Plocha uréena k pripravé dilct pro transport do vyroby. Kazda linka ma
zde vyhrazen prostor (supermarket) pro umisténi, kde jsou vychystavany
popf. prebalovany jak dilce ze skladu malych dili tak z hlavniho skladu.
Hlavni funkci prekladisté je pfiprava materialu do vhodného

zasobovaciho obalu, aby naslednd manipulace u montaznich linek byla
co mozna nejjednodussi bez zbyteénych pohybl

! w;f

Obr. 16 Hlavni regélovy sklad Obr. 17 Sklad malych dilct
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Tok materialu je tak uspofadan v souladu s ,lean” principem (obr. 18) jak
uvadi literatura [13]

Prebalovani

Transport Transport | anlpuiace Manipulace
Vykladka -A — = ‘ Montazni linka
Vz::lllapdm Supermarket Skluz u linky

Obr. 18 Stihly tok materialu [R]

2.4 Proces vyroby sv étlometu

Proces vyroby (obr. 19) zac¢ina pfijmem materialu od externich dodavatel
na sklady. Dilce, které jsou urCeny bez dalSiho zpracovani k montazi (napf.:
Zzarovky, tésnéni, Srouby) jsou podle klasifikace — ABC analyzy uskladnény
v hlavnim skladu nebo ve skladu malych dill. Polotovary ve formé granulatu
jsou uskladnény v klimatizovanych zasobnicich ve skladu pfedvyroby, odkud
jsou dopravniky prfesouvany do vstfikovacich lisu. Po vstfiku do formy
nasleduji v zavislosti na typu dilce povrchové Upravy (pokoveni, lakovani) a
100% vizualni kontrola. Pro efektivngjSi montdzni proces jsou na
predvyrobnich pracovistich sestavovany pfedmontaze nékterych montaznich
podskupin. Jednotlivé polozky jsou baleny do internich zasobovacich oball a
expedovany do oznacenych drah vyrobniho skladu (pfimy tok).

Montazni proces je podle nastroju Stihlé vyroby typu One Piece Flow (tok
jednoho kusu). Znamena to, Ze montazni pracovisté nevyrabi v davkach, ale
v dany Casovy okamzik je montovan na pfisluSném pracovisti pouze jeden
vyrobek. Po dokonéeni operace je vyrobek ihned predan na navazujici
operaci.

Legs L b Fiedwyroba
—* Zanimidd diy - wsi — o Wiee Ol
Denaiots = TP }'.=_~ uBlUp Fradejroba Zamtnun Zgmknif
— b -~ 1 -
] — e \ g o e - A
| W N I ."“.-*[ B e
x e e, 1 Cba i | ¥ B S - 2 |
= | weie O d EMad  Meifikovac -
atiian] L"_".I mareatry | | pradsray T veni Fdnreairs
) 1k : 130 & 100 %
kanirob Anahva L A Dropraea iz '\.-'u:uilnu Produtey sl
DObpdradeey, ] stidncstl Ty, pradny ! T
| atEEn et granulaty kionimia leoatrila
L = L

Monint pradnich swedomes:

vt a begistika

Ay
= iy
T Zamitrutiopraa
e A F T Dipress Opraa ke o
5 & j _ Wmlupn
e akeoninoia
oy el 1B oy e
am [V TR T R . ok = ey
e e e 1'_.. S .
Opreva
Prrschu by auc]
CF  swrceniprocas e e
D o . Iul'-'- Sroniovan
Wprobai @ knniod ol proces Wetup matandi | ovafeny pioookd
[ Honrsdemina N
" | Pozhodns
—% Dnpavs

Obr. 19 Tok materialu pfi vyrobé svétlometu [17]
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2.5 Vyrobni systém

Nejprve definice pojmu systém dle ISO 9000:2000
,Systém je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pdsobicich prvka.”
Pod vyrobnim systémem si miZzeme predstavit souhrn principl, metod a
postupll, které sméruji k naplnéni vize, hodnot a strategie firmy. Pfedstavuje
nastroj pro realizaci podnikatelské strategie. [20]

Principy vyrobniho systému:

- Dlouhodoba filozofie.

- Spravneé procesy produkuji spravné vysledky.

- Rozvoj lidi a partneru.

- Neustalé feSeni klicovych problému a uéeni se.

Vyrobnim systémem lze v obecném pojeti nazvat vSe, co transformuje
vstupy na vystupy s ur€itou pfidanou hodnotou. Cilem je vyrobit a dodat
produkt zdkaznikovi pfi zohlednéni tfi kritérii - kvalita, Cas a naklady.

2.6 World Class Manufacturing (WCM)
WCM je produkéni systém, ktery je v ALCZ

// implementovan od roku 2008. World Class
/ Manufacturing znamena v prekladu vyroba sv étové
/ tAidy a systém vychazi ze zékladnich mySlenek JIT
nebo Toyota Production system (TPS). Jeho hlavni

odliSnosti a vyhodou je zaméreni na analyzu naklad U

(cost deployement).
Obr. 20 Logo WCM [17]

WORLD CLASS MANUFACTURING

Cile WCM

- Vybudovani procesni organizace

- Vnimani organizace jako celku

- Ukazat a kvantifikovat problémy

- Identifikovat spravné priority

- Analyza naklad 4

- RozSifit povédomi o ztratach a nakladech na vSechny arovné

- Zajistit propojeni projekta / aktivit s ekonomickymi vysledky

- Zapojit vSechny €leny tymu pfi zlepSovani, se znalostmi cost deployment
- Neustalé zlepSovani
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WCM Principy - 10 zlatych pravidel (Golden Rules)
1. Bezpec€nost na prvnim misté
2. WCM Lidfi podporuji a vyzaduji vytvareni a dodrzovéani standart(

3. Ve World Class Spolecnosti se hlas zakaznika stava
“srdcem/motorem*” zavodu.

4. WCM neakceptuje zadné ztraty (Cilem je vzdy nulové: Urazy, chyby v
dodavkach a kvalité, zasoby, prostoje)

. DuUsledné pouzivani WCM metodiky garantuje eliminaci ztrat.

. Ve World Class zavodu jsou veSkeré abnormality okamzité viditelné.

5
6
7. WCM se odehrava pfimo na pracovistich, v procesu, ne v kancelafi
8. WCM se nejlépe uci prostfednictvim tymového pouzivani technik

9

. Sila WCM vychazi ze zapojeni lidi.
10.World Class spolecnosti sbiraji energii z UspéSnych feSeni vlastnich
problému, krizi.
2.6.1 Zakladni nastroje WCM

PDCA — Deming Gv cyklus

Zakladni nastroj WCM, vyjadfuje systematicky pfistup pro u€inné a efektivni
feSeni kazdodennich problému v riznych oblastech a firemnich aktivitach.

P — Plan (planuj)

cyklus  zacdina  ziskavanim
informaci a popisem problému,
které slouZzi pro pfipraveni planu

D — Do (délej)

dalSim krokem je zavedeni
popsanych ¢innosti

C — Check (kontroluj)

nasleduje sledovani
dosazenych vysledki a jejich
porovnani s planem

Obr. 21 PDCA cyKlus [21]

A - Act_(jednej - standardizuj)

pokud dojde k situaci, Ze vysledek se liSi od planu, hledd se pficina.
Nasleduji nova optfeni na odstranéni problému.

Ctyfi zékladni kroky se neustdle opakuji, éimZ je dosaZeno cilené
zlepSovani kvality viz obr. 21.




FSI VUT DIPLOMOVA PRACE Strana 36

Kaizen

puvodné japonska filosofie managementu (v japonstiné znamena kaizen
zlepSeni) spocivajici v neustalych malych zlepSenich, za ktera jsou
zodpovédni vSichni pracovnici podniku, duraz je kladen na kontrolu kvality.

Metoda se zaméruje pfedevSim na odstranéni plytvani, zlepSeni pracovnich
podminek, sniZzeni zdravotnich rizik, zkvalithovani vyroby, zvySovani
produktivity a uUsporu €asu a nakladl. Filosofie Kaizen je Uzce spojena
s PDCA cyklem.

Navrh Kaizenu muaze podat kdokoli. Vyplnéné formulafe s navrhy na
zlepSeni jsou shromazdovany ve sbérnych boxech na pracovistich. Po
analyze realiza¢niho tymu jsou navrhy vyhodnoceny a podle stupné vyuziti a
pfinosnosti pro spole¢nost obodovany. Body potom slouzi napf. k vybéru
benefitd ¢i darkovych poukazu takze systém ma motivacéni charakter.

5S

Nastroj WCM k dosaZeni efektivniho pracovisté. Metoda 5S pochézi rovnéz
z Japonska. Jejim pfinosem je zpfehlednéni a zjednoduSeni pracovisté.
TrebaZze byla puvodné zaméfena na pracovisté vyrobni linky je pouzitelna
kdekoliv, tedy i v kanceléfich a skladech. Usporadané pracovisté ma vliv na
vykon pracovnika, eliminuje potencialni zranéni a chyby a také poméaha
usporadat si myslenky.[22]

Jednotlivé kroky 5S:

1. Seiry (Separuj) — nechat na pracovisti jen véci nutné k provedeni ukolu.
2. Seiton (Systematizuj) — vyjasnit si posloupnost pracovnich kroku.

Nastroje a pomucky se rozlozi ve sledu pracovnich operaci

3. Seiso (Stale Sisto) — vracet nastroje na své misto. VSechny nastroje i
material maji své ur¢ené misto.

4. Seiketsu (Standardizuj) — stejnou praci provadét stejné.

o

Shitsuke (Sebedisciplina) — stale dodrZovat prfedchozi 4S, udrzet
poradek na pracovisti.

Metoda 5S zkracuje pracovni ¢as, eliminuje pracovni chyby a tedy i naklady
na dany pracovni proces.

Plytvani — €innosti nep Fidavajici hodnotu zékaznikovi

PFi hledani prostoru k zefektivhéni pracovniho procesu je dobré se zamérit
na cinnosti nepfidavajici hodnotu (NVAA analyza), které povaZzujeme za
plytvani. Plytvanim se nazyva vSe, co zakaznik nechce uznat jako hodnotu a
zaplatit. V podnikové sféfe se pro plytvani pouziva oznaeni MUDA (z
japonstiny). Ve vyc¢tu je uvedeno 8 druhu plytvani MUDA [21]:
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» Nadvyroba — nejhorSi plytvani, protoZze vyZaduje dodatec¢né naklady,
(misto pro skladovani), pro hotové vyrobky neni zajistén pfimy odbyt

« Cekéani — produkce by méla mit kontinualni priib&h bez zbyte&nych
vykyvi

» Nadbyte€na manipulace — nejastéjSim druhem plyvani, cesta materialu
ze skladu do skladu, meziskladu, mezi stroji

« Spatny pracovni postup — vyvolava dodateénou praci a spotfebu zdrojt

» Vysoké zasoby — ndklady na skladovani a udrZzovani zasob

e Zbyteéné pohyby — zbyte¢na chuze pro polotovar, nastroje, nebo mezi
stroji

e Chyby pracovniki — zvySuji naklady diky dodateénym ¢&innostem —
vicenasobny transport, manipulace, opakovana operace, kontrola,
demontéz

* Nevyuziti mySlenek — plytvani potencialem, schopnostmi, znalostmi a
talentem pracovniku

2.6.2 WCM nastroje zam érené na oblast logistiky

Value Stream Map (VSM)

Do cCeStiny prelozeno jako mapa hodnotového toku. Logisticky nastroj k
definici zdrojd/mist ztrat podniku v ramci logistickych a vyrobnich procesua.
Sleduje se celkova efektivita téchto procesu. Pomaha rozumét informacnim i
materialovym tokim. Jedna se o komplexni vizualizaci (pro lepsi vypovidaci
hodnotu kresleno rukou viz obr. 22) pohybu materialu a informaci, ze které je
mozno odhadnout Uzka mista a formy plytvani.

Postup tvorby VSM

1. Vytvofit si celkovy pfehled o mapovaném prostoru

o projekt, dodavatel, zakaznik, zapojené utvary, procesy, sklady,
toky materialu a informaci

. Zjisténi informaci — vlasni pozorovani

. Postupny z4pis do VSM

. Porovnat soucty ¢ast VAA a NVAA

. Oznaceni a popis mist s nejvétsi ztratou
. Navrh opatieni —Akcni plan

. ZlepSeni zakreslit do nové VSM

co N o o A W N

. Porovnani Uspésnosti
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Obr. 22 VSM dodavatelského Kanbanu [17]

Pozn.: Pozitd symbolika viz pfiloha 1

Legenda

C/T — Norma spotfeby ¢asu

C/O — Norma pretypovani (pfesefizeni na jiny typ)

Avail — sménovy ¢as

NVAA — non value added activity (aktivity s nepfidanou hodnotou) [Cas]
Pozn.: Logistické procesy obecné produktu hodnotu nepfidavaji

VAA - value added activity (aktivity s pfidanou hodnotou) [Cas]

Lead Time
Pribézna doba vyroby. Timto pojmem rozumime dobu, béhem niz
produkt vznika od zasob u dodavatele aZ po zasoby u zakaznika. Nékteré
firmy sleduji Lead Time od navezeni materialu na vstupni sklad po dobu,
kdy je hotovy produkt expedovan k zakaznikovi

VSM zahrnuje vSechny aktivity v procesech, které umozfiuji vlastni
transformaci materialu na konkrétni zbozi, jez ma hodnotu pro zakaznika[H].
Poskytuje uceleny komplexni pohled na strategii SCM.
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Spagetti Chart (Spagetovy diagram)

Nastroj WCM pro vizualizaci aktualnich pohyb( osob nebo materialu v dané
oblasti za urcity Cas. Pohyb je zakreslovan ru¢né do layotu pracovisté
(obr. 23). Vystupem Spagetového diagramu je zjisténi zbyteénych pohybu
pracovnika a nasledna optimalizace jeho ¢innosti.

e
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Obr. 23 Spagetovy diagram [16]

2.6.3 Struktura WCM

Ustfednim znakem podniku svétové tfidy je aplikace WCM zpUsobld, WCM
nastrojil a WCM pravidel v deseti zakladnich pilitfich WCM podniku (obr. 24).
Pouze rovnomérny rast a jednota pfi feSeni problémd a zavadéni zmén v
ramci vSech pilifl vede k vyrobé svétové tridy.

-
i
B

e e
g [,

Obr. 24 zakladni pilife WCM [17]
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2.7 Projektové Fizeni

Vyvoj a fizeni projektu je rozdéleno do sedmi fazi - nabidka, koncept,
detailni konstrukce, vyroba forem a zafizeni, odladovani forem a mont. linky,
zaucovani, rozbéh sérioveé vyroby, pak jiz nasleduje pfedani k sériové vyrobé.
Kazdy krok je ukonen milnikem PA — Project assessment — soucasti toho je i
zhodnoceni kvalitativnich rizik RK (k tomu jsou pfipravené formulafe —
katalogy otazek). V matici (obr. 25) je znazornén postup a prolinani
jednotlivych fazi procesu vyvoje svétlometu.

= Uvolnéni pro i Uvolnéni uvolnéni pro
Uvolnéni detailni Uvolnéni procesu A i i Thad :
Faze projektu/ projekiu etaiini itk pﬂpr&'IrEn-B .I 5 TIUHOU naceni
Projektové milniky kenstrukci ke spusténi wyrobu

krak 1 ?.J Krok2 J k’“*?f)! Kk 4 Krok S i mﬂmi Krok7 ’:.
Ddpovédnost r-,aamer_m}? i i Konstrukes e ndd.n—.‘.@g

Konstruk Prumd dil Schvaleni
Kiigowé milniky Sllathat bl - 1 il 50P Sariova vjroba
linky nastroji zekaznikem
Rizika kvality (RK] 1 Proveditelnost RED RK1 RE 2 RK 3
: FRAEA _ FMEA produkt
FMEA FMEA Produkt Bkt FMEA Proces FMER pecsice
4 h. Nabeh sériove
Faza Nabidka Konoept produktu 2 Industrializace Spousténi : ¥
wyroby
procesu

T

Design produktu
Koncept \yroba Dgladéni a
nastroje nastroje uwalnEmni
Cinnosti
Koncept Vystavba Odladéni & Dwereni
mont. Linky | mont. Linky uvalnén| zplsohifosti
Zakaznicke uvonénl wyroby
Tzdeizni Skpleni  [Hdinoye
Gemardeorh erdtord sladovini
5 Vzorky z rie
Rapid ] Seriova
Staw dild B g hlinikowych | Wzorky ze seriowych forem b v_pr:l 2 "m._ 3
prototiping o | uwvalnéni wyroba dild

Obr. 25 Etapy projektového fizeni [17]

Pouzité zkratky:
FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) - Analyza zpUsobl a vzniku
chyb, preventivni analytickd metoda pro hodnoceni rizik, moznosti vzniku
vad a jejich nasledku
SOP (Standard Operating Procedure) — Standardni operacni postup,
definuje navod na postup prace, konkrétni operace, cisténi, kontroly,
adrzby a vSech souvisejicich €innosti na daném pracovisti
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2.8 Logistika v ALCZ
2.8.1 Organiza €ni struktura managementu logistiky

Protoze vyrobkova Skala je pomérné heterogenni ma organizacni struktura
vedeni logistiky ALCZ charakter divizionalni (obr. 26). Pokyny a cile Plant
Managementu (PM) jsou pfedavany na jednotliva oddéleni. Vedouci oddéleni
méa tak na starost vykon funkce daného Useku napfi¢ celym podnikem.
Moznou slabinou tohoto usporadani je urcité mezera v koordinaci mezi useky
(feSeno pravidelnymi schuzemi).

Rozd éleni funkci logistiky

LOG 1 — Rizeni dodavatelského Fetézce, vybé&rova fizeni, planovani
vyroby
LOG 2 — Rizeni skladu, pfijem materiélu
- Vnitropodnikova doprava, p  fekladist &
LOG 3 — Distribuce a zakaznicky servis, externi doprava

ALCZ LOG ALCZLOG
MANAZER LOGISTIKY MAPOVANi A KONTROLA
ALCZLOG 1 ALCZLOG 2 ALCZLOG 2 ALCZLOG 3
RIZENI ZASOBOVACIHO SKLADOVANI INTERNI LOGISTIKA DISTRIBUCE A ZAK. SERVIS
RETEZCE
LOG 1 LOG 2 LOG 2 LOG 3
Zadavani zakazek , dodavatelé Skladové hospodarstvi a piijem Interni tok materialu Vratné obaly
I T
LOG 1 . . LOG 3
Planovani vyroby Pieprava
T
ERT Oblast zpracovani studie
Rizeni zasob

Obr. 26 Organizacni struktura managementu logistiky [17]
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2.8.2 Manipula €ni technika

V celém zavodé je doprava a manipulace s materialem zajiSténa pomoci
akumulatorové manipula¢ni techniky némeckého vyrobce Jungheinrich.
Hladina zdsob u mont&znich linek je dopliovana tahaci EZS 130 (tab. 3).
Z duvodu bezpecnosti muze byt tazeno maximalné 6 voziku.

Tab. 3 Manipulaéni technika — taha¢ [23]

Tahaé EZS 130 ZAakladni technické tdaje
Pohon Elektricky
Rozméry (S x D) 600 x 1275
Max. hmotnost bfemene 3000 kg
= Rychlost s/bez bfemene 9/10,5 km/h

Skladové operace, stohovani a manipulace s palmetami se provadéji
vysokozdviznymi voziky (VZV). Ve vyrobé a pro stohovani do véaleCkovych
drah se vyuziva ru¢né ovladanych a ¢elnich VZV. Pro operace v regalovém
skladu je ur€en specialni VZV pro vysoké regaly. Zakladni Gdaje a popis viz
tab. 4

Tab. 4 Manipula¢ni technika — VZV [23]

Celni elektricky VZV pro vysoké

Elektricky VZV
extricky \Y/AY, regaly

Typ EJC 110 EFG 213 EKX 410
Zdvih [mm] 2900 3000 4000
Nosnost [t] 1,2 1,3-2 1

2.8.3 Rizeni a klasifikace zasob

Spole¢nost ALCZ pusobi v automotive kde jsou na logistiku a Fizeni zasob
kladeny vysoké pozadavky. Implementace technologii JIT ,Kanban a aktivni
zapojeni do logistického fetézce patfi vtomto segmentu k bé&Zznym
standardim. Konkurenéni prostfedi tresta kazdou odchylku a s tim spojené
naklady. Politika snizovani nakladl v oblasti logistiky muze vyraznou mérou
rozhodnout o UspéSném prosazeni spolecnosti na trhu.
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Naprostd vétSina skladovacich a zasobovacich operaci je fizena
vnitropodnikovym informacnim systémem SAP R/3 moduly MM (Material
Management) a WM (Warehousing Management). V systému jsou
zaznamenana vSechna dulezita data pro fizeni toku materidlu. Je mozné
dohledat informace o mnoZstvi vyrobku ve skladé i ve vyrobé&, pozici ve
skladu, informace o obalu, dodavatele atd.

Charakter zasob z vlastni vyroby i od subdodavatell je klasifikovan dle
tab. 5. Jedna se modifikaci ABC — analyzy. Podle povahy, dulezitosti a
zpusobu zasobovani jsou dilce rozdéleny do péti tfid.

Tab. 5 ABC klasifikace

Klasifikace | Charakteristika dil G | Zasobovani

Al Drahé dilce JIS

A2 Objemné dilce JIS

A3 Dilec — mnoho variaci | JIS

B Standadni dilce KANBAN

C Malé a levné ¢asti KANBAN 2BINS
JIS

Just in Sequence, nadstavba technologie JIT, kdy dodavatel nezajistuje
pouze v€asné dodani dili v pozadovaném mnozstvi, ale také sekvenci (tj.
poradi). Jednotlivé kategorie dild se mohou liSit konfiguraci (v pripadé
svétel napf. pravostranny a levostranny provoz). Dodavky musi byt
usporadany, tak aby nedochazelo k zaméné

KANBAN 2BINS
Rizeni spotfeby malych dilcd (napf. Srouby) systémem dvou z&sobnikd.
V supermarketu jsou pouze 2 zasobovaci obaly. Spotifebovani jednoho
obalu vyvola impulz pro doplnéni

2.8.4 Zasobovaci obaly

Funkci zasobovacich oball je chranit dily proti mechanickému poSkozeni a
necCistotami. Velikost a tip baleni urCuje minimalni hodnotu poctu
pfepravovanych soucasti. Kazdy obal nese Stitek se zakladnimi informacemi o
obsahu.

BLISTR (obr. 27)

Mékéeny obal pro prepravu zvlast citlivych dild. Tvary prolisG negativni

k tvaru dili zamezuji pohybu souéasti uvnitf obalu.
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BOX (obr. 28)

Specialné vyvinuty pfepravni obal pouze pro jeden tip polozky (v pfipadé
obrazku skla). Konstrukce vyuziva vydutého tvaru skla — prekryvaji se, aniz
by se doSlo k vzdjemnému kontaktu. Proti skladovani ve vrstvach v KTP
nabizi toto FeSeni vétsi vyuziti obalu

GBX (obr. 29)

Paleta s ocelovou konstrukci uréena pro pfepravu tézSich soucasti.

KLT (obr. 30)
KLT je certifikovany systém plastovych prepravek spliujici pozadavky
automobilové logistiky. Oznaceni podle velikosti K1 az K7

KPT (obr. 31)

Plastova uzaviena paleta schvalena pro automobilovy pramysl. Dilce jsou
stohovany ve vrstvach vkladanim prokladu.

KUFR (obr. 32)
Interni zasobovaci obal, ve dvou variantach podle vySky 20 a 15 cm

Obr. 30 KLT Obr. 32 KTP Obr. 31 Kufr
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2.8.5 Modely zasobovani linek

Ship to Line (STL)

Vyraz Ship to Line Ize do CesStiny prelozit jako ,dodavka pfimo Kk lince".
Znamena to, Ze material, ktery je objednavany od dodavatele pomoci
elektronické kanbanové karty, je dopraven pfimo k montazni lince bez toho,
aby material skladovan ve skladu. VeSkera zasoba je uloZzena v supermarketu
u linky.

Nevznikaji tak Zadné zbyteCné a neprfehledné zasoby nékde ve
skladovacich prostorach, kde by minimalné zabiraly misto. V supermarketu,
kde maji dily dodavané dily urCenou drahu, je udrzovana bezpecnostni
zasoba pro pfipad neocekavaného vypadku z vyrobce €i problému v dopravé.
Tento zasobovaci modul je vhodny pro material, ktery nemusi prochazet
vstupni kontrolou.

Obvykle je pfi zasobovani STL domluveno takové prepravni baleni, které se
muze okamzité po vyloZeni z nakladniho automobilu zavézt do supermarketu
vyroby. [15]

Ship to stok (STS)

Model zasobovéani Ship to Stock Ize do ¢estiny volné preloZit jako ,dodavka
pfimo do skladu“. Oproti STL pocitd s nutnosti uskladnéni a umoZiuje
provedeni vstupni kontroly. VétSinou dodavky v KTP a nasleduje prebaleni do
interniho zasobovaciho obalu. [15]
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CILE PRACE

» Navrhnout robustnéjSi a stabilngjSi zasobovaci proces pro linku W204

Mopf
* Analyzovat rozmisténi materialu u linky
* Provéfit moznost navazeni podle jizdniho rfadu
» Zasobovani nezavislé na chodu linky

* Analyzovat pohyb navaZzece

* Navrhnout efektivnéjsSi zasobovani z hlediska vyuziti ¢asu a prepravni

kapacity
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3  ANALYZA SOU CASNEHO STAVU PROJEKTU

Cilem kapitoly je poskytnout informace o vyrobnim procesu a metodice
zasobovani linky W 204 Mopf v navaznosti na produkci. Na zakladé ziskanych
dat je potom sestavena navrhova ¢ast studie

3.1 Produkce

Montazni linka W 204 Mopf vyrabi 2 zakladni typy pfednich svétlometd pro
Mercedes Benz tfidy C (obr. 35)

H7 — pfedni svétlomet s halogenovou Zarovkou (obr. 33)

AFX — predni svétlomet s xenonovou vybojkou (obr. 34)

Kazdy typ ma jeSté dalSi specifikace (varianta, homologace, stranovy
provoz, strana) viz tab. 6

Tab. 6 Predpokladana ro¢ni produkce pro jednotlivé varianty svétlomet(i [17]

Typ H7 AFX
Varianta Basic Sport
homologace ECE SAE ECE SAE ECE SAE
stranovy provoz| RV Lv RV Lv RV Lv
Strana RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE |RE |LE
4 o o
] NIl TN NN NI NIH| DN N
H7 - halogenova Zarovka RV - pravostranny provoz
AFX - xenonova vybojka LV - levostranny provoz
ECE - evropska homologace RE - prava strana
SAE - americka homologace LE - leva strana

Predpokladana celkova ro¢ni vyroba linky pfi plném vykonu je 755 000 ks
svétlometa.

Obr. 34 W204 verze H7 [17] Obr. 33 W204 verze AFX [17]
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Obr. 35 Mercedes Benz tfida C

3.2 Proces montaze

Linka se sklada ze dvou moduld — L0O41 a LO42. Na obr. 36 je rozvrzeni

levého ramena L041 (LE). Symetricky podle svislé osy vpravo je linka L042

(RE). Pro obé ramena linky je spole€ny robot nanasejici lepidlo na LE i RE.

Proces zacind usazenim domecCku (housingu) na pfipravek (obr. 37).

Ramcovy postup montaze je uveden nize. Kazdé ru¢ni pracovisté AP ma svj
supermarket — je dodrZzovano pravidlo tzv. zlaté zony. Pravidlo zlaté zony dle
WCM klade daraz na to, aby vyrobni délnik mél veSkery material v maximalni
vzdalenosti 40 cm v kruhové vyseci 60°z pohledu pracovnika (obr. 38)

Cas cyklu: H7 verze: 42 — 46 sekund
AFX verze: 60 sekund

P ]

AP17| =7

Obr. 36 Postup montaze svétlometu
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Legenda
AP — Autonomous Production Unit — Samostatna vyrobni jednotka

Ramcovy postup montaze sv étlometu

AP1 — vloZeni kabelového svazku do domecku AP10 — naneseni lepidla
AP2 — montaz krytek AP11 — vloZeni tésnéni
AP3 — montaz nastavovacich prvku AP12 - seSroubovani
AP4, AP5 — pfedmontéaz reflektoru AP13 - nasviceni

AP6 — montaz reflektoru do domecku AP 14 — kontrola tésnosti
AP7 — osazeni zarovkami AP15 — vystupni kontrola
AP8 — montaz blinkru AP16 — opravy

AP9 - ALV/LWR AP17 - baleni

Obr. 37 Fixace domecku [17] Obr. 38 Zlata z6na

3.3 Zasobovani linky

Z pohledu ALCZ je zavazeni linky W 204 Mopf pilotnim projektem. Naprosté
vétSina dilch je udrzovana v hladinach u linky a jsou ihned k dispozici bez
ohledu na variantu montovaného svétlometu (AFX nebo H7). Toto feSeni je
mozné diky veétsSi logistické ploSe (ve srovnani s ostatnimi projekty). Kazdé
rameno linky ma vlastni supermarket pro malé dilce a vymezeny pocet drah
pro malé a velké podvozky se zasobovacimi obaly obsahujici rozmérnég;si
komponenty. Layout rozmisténi zasob u linky viz pfiloha 3

3.3.1 Zpusob zasobovani linky

Koncept zavazeni linky je oznaCovan terminem ,LINE FEEDER" znamena,
Zze navazeC¢ dodava klince pozadovany materidl na urCené misto a

zaméstnanec linky — line feeder potom udrZuje hladinu z&sob u v3ech
pracovist AP. Kazdé rameno obsluhuje jeden line feeder. Je tak zajiSténo
pravidlo WCM — montazni délnik montuje a nezdrZuje se manipulaci

s materialem. Schématické znazornéni materialového toku je na obr. 39.
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Vlastnosti konceptu

’ll""

(LT

\
\

vhodny pro velké objemy produkce svétel
snizuje mnozstvi zasob na skladech a prekladiStich
linky na jiny typ

ma rychlou odezvu pfi pfechodu (presefizeni)

svétlometu

udrZuje konstantni hladinu zasob dilci bez ohledu na déni na lince

‘J

1

hIu.....--m-l"

F,..-Illlllllll“!
IIlh|||||llIlll||~.‘I
b

Obr. 39 Zasobovani ,Line Feeder*

Navaze¢é

Pro zasobovani W204 Mopf je pfidélen navaze¢ (zaméstnanec

LOG).

Zasobuje linku z rdznych skladovacich ploch obr pomoci tahace obr
Zasady prace navaze c¢e

pFipravit veSkery material tak, aby mél line feeder materidl na prfesné

stanoveném (ozna¢eném) misté ve spravné pozici pro odebirani
pracovnik linky se nesmi zdrzovat pfebalovanim

sledovat plynulost vyroby na lince — objednat a dovést material vzdy
vcas

sledovat 5S — udrZzovani pofadku na lince i v jejim okoli
odvoz prazdnych oball a prokladd
ohlasSovat hotové vyrobky, zmetky a reklamace

pohybovat se po vyznacenych trasach a predchazet kolizim chodci i
ostatnimi navazeci

maximalni pocet vozikl za tahacem je 6

pracovni naplni neni manipulace a odvoz hotovych vyrobki (externi
spole¢nost)
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Line feeder

Zaméstnanec ASSY, jehoz naplni prace je pfiprava a zajisténi materialu pro
vSechna pracovisté

Zéasady préace line feedera

» zabezpecit hladinu zasob na pracovistich, aby nedochézelo k prodlevam
vzniklym nedostatkem dilct

e priprava popf. vychystani dilci na pracovisté pro co nejjednodussi
naslednou manipulaci

e shér jednorazovych oball a prokladd na uréena mista
* informovat o déni na lince

» pfiprava prazdnych oball pro navazece

3.4 Rozvrzeni skladovacich ploch

Na layoutu zavodu (obr. 40) jsou vyznacena skladovaci mista, z nichz
navazec odebiré dilce a zasobuje linku L041/L042

LM'HLﬂd-E

Obr. 40 Layout skladovacich ploch
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Legenda

A, B — Pfimy tok

Dilce z pfedvyroby jsou v zasobovacich obalech tlateny do drah a
pFipraveny k odbéru pfimo k montaznim linkdm. Je tak zaru¢eno FIFO

C, D - Valeckove drahy s KTP

Dilce z pfedvyroby jsou stohovany na valeCkovych drahach v KTP,
k pracovisti patfi ruéni elektricky VZV, s nimZz navaze¢ pfesouva KTP na
podvozky

E — Prekladisté

Ruéni vychystavani a prebalovani malych dild ze skladu malych dilci na
specialni regalové voziky, které jsou nasledné expedovany do
supermarkett u linek

F — Prekladisté

Do vyznacenych drah jsou vychystavany dilce z hlavniho skladu.

3.5 Zmapovani a vyhodnoceni pohybu navaze ¢e

V tabulce 7 jsou uvedeny jednotlivé pohyby a pocty vozik(l, které navaze¢
od linky odvazi a nasledné pfivazi ze skladovacich ploch. VSechny malé dily
do supermarketl a vétSina dilct v drahach u linky je objednavana automaticky
systémem SAP, jez ma vazbu na vyrobu linky. Navaze€ ma pfistup k systému,
kde vidi aktualni stav. Zbylé dilce objednava navazeC podle vizualni kontroly
stavu hladiny zasob u linky pomoci elektronické ¢tecky ¢arovych kodu.

Tab. 7 Zmapovani prace navazece

Po
Cet :
voz | Sklad. Pocet | Cas
Od linky kG | Misto* | K lince vozikld |[min] [ V1
£ boxy na skla 3 A boxy na ska 3 5,40
% KTP 2 F prazdny podvozek na KTP |2 7,66
3| Nalozeni KTP 2 |c KTP 2 3,52
kT 1 |F vozik s kufry 4 6,08
S| Jizda bez nakladu kolem linky 0 0,95
6 Kontrola SAPU 0 0,51
7| Jizda bez nakladu kolem linky 0 4,16
8 Bez nakladu 0 A vozik s kufry 6 2,92
9 Jizda bez nékladu kolem linky +
kontrola SAP 0 7,95
10 Bez nakladu 0 prazdny podvozek na kufry |2 2,66
L KTP 3 prdzdny podvozek na KTP 2 6,94
12| Nalozeni KTP 2 Ic KTP 2 2,94
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v v

DetailngjSi sledovani prace navaZzeCe bohuZel neni mozné. Pfi jizdé na
tahaCi se pohybuje po vyhrazenych trasach rychlosti vySSi nez je rychlost
chize. Ztéchto divodu nelze kontinualné zaznamenat podrobnéji vSechny
jeho ukony.

Vystupy

1. Podil ¢asu straveného jizdou a ¢asu straveného kontrolou stavu zasob.

Obr. 41 Graf vyuziti ¢asu navazece

Z tabulky byly separovany €asy (sloupec V1, oznaceno Cerveng), které
navaze¢ stravil kontrolou stavu zésob. Grafické vyjadfeni podilu na
celkovém Case je na obr. 41.

2. Analyza wvytizeni prepravni kapacity. Maximalni mnoZstvi vozikl
soupravy je 6. Graf (obr. 42) znazorfiuje mnoZstvi prfepravenych vozikd
béhem jednotlivych jizd. Celkovy pocet prepravenych vozik( za dobu
sledovani je 36 a teoreticky maximalni mnozstvi vozikd je 96. Vyuziti
prepravni kapacity ziskame podilem téchto hodnot.

VyuZziti kapacity 37,5 %

azenyeh voziku

Obr. 42 Vyuziti pfepravni kapacity soupravy
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3.5.1 Spagetovy diagram navaZze &e

Konstrukce Spagetového diagramu byla provedena v programu AutoCAD
na zékladé pozorovani popsaného vtab. 7. Do layoutu podniku v méfitku
1:1000 byly =zaneseny trasy pohybu navazeCe. Aby bylo dosazeno
prehlednosti a maximalniho zvétSeni, je Spagetovy diagram znazornén
v pfiloze 2.

Zpusob konstrukce
Pohyb byl rozdélen do tfech skupin:
1. Jizda s plnymi zdsobovacimi obaly
2. Jizda s prazdnymi obaly
3. Jizda bez nékladu
Ziskana data — vzdalenosti urazené podle druhu pohybu byly v AutoCADu
odméreny a prepocitany dle méfitka viz tab. 8

Tab. 8 Tabulka urazenych vzdalenosti

Odmérend | Skutecnd
Trasa vzddlenost | vzdalenost
[mm] [m]
plné obaly 605 605
prazdné obaly 871 871
bez nakladu 631 631
Vystup

Pomér urazenych vzdalenosti podle druhu n&kladu viz obr. 43

® pIné obaly

= prazdné obaly

Obr. 43 Podily vzdalenosti podle druhu nakladu
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4

NAVRH OPTIMALIZACE ZASOBOVANI

Metodika: Pozorovanim a zmapovanim soucasného stavu procesu
zasobovani linky W 204 Mopf byl zvolen nasledujici postup optimalizace.

1.

a & D

Specifikace Uzkého mista zasobovaciho cyklu

Provéreni vyuZziti prostoru zasobovacich obalu

Provéreni moznosti usporadani logistickych ploch v prostoru linky
Zjisténi zavislosti mezi spotfebou jednotlivy zasobovacich obald

Optimalizace trasy navazece (snaha o zasobovani typu milkrun)

Kritéria

4.1

Maximalné 6 tazenych vozikl
Logisticka plocha u linky je omezena

Ramena linky pracuji nezavisle na sobé&, nemusi dochazet rovnomérné
spotfebé hladiny zasob

Skladovaci mista, ze kterych je svazen material zUstavaji beze zmény

Nékteré dilce (konkrétné skla a housingy) je nutné pfi pfesefizeni na jiny
typ svétlometu odvést zpét na skladovaci misto

Pozn.: Malé dilce navazené do supermarketd nepulsobi v dosavadnim
systému komplikace, a proto nejsou soucasti optimalizace. Jejich pohyb
tak bude implementovan do navrhu beze zmény.

Specifikace uzkého mista zasobovaciho cyklu

Literatura [4] charakterizuje Uzké misto jako omezeni, které zabranuje
systému dosahnout vyssiho stupné vykonnosti. Kazdy systém ma uzké misto.

Prevedenim této definice na zajisténi plynulého chodu linky (tzn. z hlediska
zasob, jsou k dispozici vSechny potfebné dilce) bude Uzké misto spocivat
v soucasti resp. baleni soucasti, které ma nejvysSi obratkovost resp. dochazi
nejrychleji ke snizovani hladiny zasoby cilové polozky

Pro ur éeni Uzkého mista byl zvolen nasledujici postup:

1.

Do layoutu montazni linky byly zakresleny a oznaceny vSechny
zasobovaci obaly pfi maximalnim vyuZiti logistické plochy viz pfiloha 3.

Udaje, které jsou nutné pro kvantifikaci diléich hladin zasob, byly
zaznamenany podle typu svétlometu do tabulek; pfiloha 4 a p Filoha 5.

Byly oznageny mista (v tabulkach burky s ¢ervenym ohrani¢enim), kde
je vyrazné nizSi hladina zasob oproti ostatnim polozkam
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Pozn.: Bunky s bledé modrou vyplni v pfilohach (napF.: )oznacuji
pozice, u kterych je nutné odvezeni zasob pfi pfesefizeni na jiny tip
svétlometu

Vyhodnoceni

Analyzou uzkych mist zasobovaciho procesu odhalila tyto skute€nosti:
Pro verzi AFX:
PoloZzka housing; max. mnoZstvi v zasobovacim obalu je 24 ks a
maximalni zasoba u linky je 72 ks
Polozka skupina LED pro DRL; max. mnozstvi v zasobovacim obalu je 4
ks (na voziku 24 ks) a maximalni zasoba u linky je 48 ks
Pro verzi H7:
PoloZka housing; max. mnoZstvi v zasobovacim obalu je 24 ks a
maximalni zasoba u linky je 72 ks

4.2 Prov éreni vyuziti prostoru zasobovacich obal @

Zasobovaci obaly maji normované rozméry. Vyuziti prostoru, které dilce
v obalu zaujimaji, nemusi byt proto ideélni. Pfikladem je nedavno zaveden&
zména obalu pro skla. Nejprve byla skla prepravovana v KTP po 21 ks/obal.
Zména baleni do BOXU 40 ks/obal pfinesla skoro dvojnasobné zvySeni
mnoZstvi polozek v baleni pfi mensi pudorysné ploSe obalu.

Housing AFX a H7

Dilec s oznacenim housing je zatim vyrabén interné a skladovan v KTP
na skladovacim misté C. V €ervnu 2011 pfechazi vyroba na externiho
dodavatele. Preprava bude realizovana v boxech, kde se vyuZiva tvaru
soucasti (skladaji se do sebe) a moznosti zavéSeni dilce viz obr. 44.
Dilce nebudou odebirany z vyrobnich skladu, ale z prekladisté.

Nasledek uvedenych zm én:

Skladovaci misto bude prekladisté F
Pocet jednotek vzroste na 30 ks/obal

Piod Po

Obr. 44 Zména obalu polozky housing
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Skupina LED pro DRL AFX

Tento dilec se vyznacuje Uzkou podlouhlou stavbou. Nabizi se mozZnost
zmény obalu z KUFRU na KLT K5 viz obr. 45.

Néasledek uvedenych zm én:

Pocet jednotek se snizi na 3 ks/obal
Stohovani 14 ks K5 ve dvou sloupcich na voziku (celkem tedy 28 ks K5

na voziku) pfinese navyseni na 3*28=84 ks/vozik
Pred Fo

Obr. 45 Zména obalu polozky LED pro DRL

Zména hladiny zasob u linky je zaznamenana v priloze 6 — bunky se

zelenym ohrani¢enim (napF.:

4.3 Prov érfeni moznosti uspo radani logistickych ploch

Po prozkoumdni rozmisténi zasob v prostoru linky nebyly identifikovany
nedostatky ani jiné moznosti uspofadani zasob v prostoru linky. Rozvrzeni je
pfizplsobeno vzdalenosti mezi drahou a pracovistém, kde vstupuje dilec do
montaze. Zmeéna drahy (napf. pfemisténi polozek, kter4 je nyni ve draze
s kapacitou 3 voziky do drahy s kapacitou 2 voziky) by méla za nasledek
navySeni prace line feedera; musel prekonavat vétsi vzdalenosti.

Jedinou zménou je prechod na jiny druh obalu u polozky housing
z prfedchoziho kroku. Mensi pudorysna plocha obalu umozni navySeni poctu
vozikl se zasobovacimi obaly ze 3 na 4.

Zména layoutu zasob u linky je oznaCena v pfFiloze 7 a navySeni poctu
dilct v pfiloze 6 - buriky s modrym ohrani¢enim (napf.: 4 ).
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4.4 Zjist éni zavislosti mezi spot Febou zasobovacich obal @

Pro realizaci kroku 4.5 je nuthou podminkou analyzovat Ubytek hladiny
zasob dilct podle varianty produkce (H7 nebo AFX).

Ramcovy postup

1. Vybér reprezentant U pro verze H7 a AFX: Kritériem pro volbu

reprezentantl je tabulka 6, ktera udava predpokladané roéni mnoZzstvi
produkce. Nejvétsi objem vyroby pfedstavuje varianta:

ECE — RV — Basic pro typ H7 resp. ECE — RV pro typ AFX.

Dulezité: Pfi pfechodu na jinou variantu svétlometu (napf. H7 Basic na
H7 Sport) se skladovaci misto ani druh zasobovaciho obalu neméni.
Prechod tedy nema vliv na trasu navazece.

. Sestaveni tabulek pro reprezentanty: = Rozmisténi zasob i pracovist
AP je symetrické podle osy rozdélujici moduly L041 a L042. Dostadujici
je tedy vybér dilcu pro LO41 (LE), tabulky obsahuji hodnoty upravené
v pfedchozich krocich optimalizace.

. Vymezeni oblasti pozorovani:  Vyznamné jsou pocty dilct na voziku
celkem a pozice skladovaciho mista (v tabulce sloupce se zelenou

vyplini).

Reprezentant H7
Verze H7 - ECE - RV - LE

Tab. 9 Reprezentant verze H7

Maximalni Pocet Max
Indik Typ | mnozstviv | zasobovac | Ks na pocet Max Draha u
Nazev p balen | zdsobovac | ich obal G | voziku | vozikGv | zdsobau | Sklad .
ator p - . z 2 linky
i im obalu navoziku | celkem | drazeu | linky [ks]
[ks] [ks] linky
Tésnéni GBX 100 1 100 1 100 P 282
Housing BOX 30 1 30 4 120 F -
Reflektor Kufr 10 6 60 3 180 F 402
Abdeckblende Kufr 6 9 54 5 270 | A 033
Blende Kufr 6 9 54 5 270 | A 402
Sklo BOX 40 1 40 3 120] A -
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Vystup
» Vychozi bod pro dalSi postup je maximalni zaplnéni kapacity vSech drah
na zacatku procesu

e Z&kladni myslenkou je, aby prazdné obaly, které navaze¢ od linky
odveze, pfivezl plné

* Prazdné BOXY na skla odvazi zpét do prfimého toku, ostatni prazdné
obaly na pfrekladisté

» Proces zasobovani za¢ne, kdyz prvni z polozek poklesne pod kritickou
hodnotu (tj. v draze zbyva uz jen jeden zasobovaci obal), v pfipadé H7
polozka BOX na skla

* Po spotiebé 80 skel navaze€ zapfahne vSechny voziky s prazdnymi
kufry, které jsou k dispozici + nakonec 2 BOXY na skla, trasa vede pres
sklad A, kde odpoji BOXY a pokracuje na prekladisté F, kde odpoji
zbytek. Cestou zpét naloZi stejné polozky, které odvezl - Jizda 1

* Po spotfebé 100 ks Tésnéni zapfahne navaze¢ prazdny GBX + voziky
s kufry a odveze je na prekladist¢ F, Stejné polozky, které odvezl
cestou zpét opét nabere — sklady A, F, G — Jizda 2

* Trasy se opakuji po 160 ks Jizda 3 (trasa jako Jizda 1), po 200 ks
Jizda 4 (trasa jako Jizda 2) atd.

* Po vyrobé 300 ks svétel musi navazeC uskutecnit ,vyrovnavaci“ Jizdu 7
a cyklus se opakuje. Pfi této jizdé svazi navaze¢ drobné dilce
z prekladisté (pokud jsou vychystany)

* Na zakladé této posloupnosti byla sestavena tabulka 10 , ktera popisuje
novy zplsob navazeni. Barevné oznaceni koresponduje s indikatorem
z tabulky 9. Pocty vozikG a jejich pofadi pfi zaprazeni je graficky
vyjadfeno v fadcich tabulky.

Tab. 10 Jizdni fad navrhovaného resSeni

0d linky {prazdné K lince [pingé voziky)
vy B :
lizda | wirona [ks)] . Pocet | ckiad Pt salad

-] 1 )
1 H0 | G | AET
T ol | (O [ o
DT G G O
I T T T [T | BlAF.D
5] ol B TT <[ T BT E[aF
B 500 T u B[R0

7| FIED

=
=
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Reprezentant AFX
AFX-ECE-RV - LE

Tab. 11 Reprezentant AFX

Pocet Max.
T Max. mnoZzstviv | zadsobovac Ks na pocet Max Draha
Nazev bal)(/a ’?ﬂ zasobovacim ich obal 0 voziku vozik G | zasoba u | Sklad U link
obalu [ks] na voziku celkem v draze | linky [ks] Y
[ks] u linky
Tésnéni GBX 100 1 100 1 00| P
Housing BOX 30 1 30| 4 120 © -
Reflektor K1 24 12 288| 2 576 | B 167
Skupina LED c
pro DRL K5 3 28 84 2 168 085
Blende Kufr 6 9 54| 2 108| A |3s8
Tubus K5 6 28 168 2 336| A |210
Skio BOX 40 1 40| 3 120] A -
LED-Blinkr K5 3 28 84| 2 168] © |s48
AFX - modul Blistr 8 16 128 2 256 | F |oes

| pfes dukladné pozorovani nebyla v pfipadé verze AFX nalezena vyrazna
vazba nebo souvislost mezi poétem dilcl v obalech ani mezi skladovacimi
misty. Docileni poZzadovanych vlastnosti, které jsou nutné pro zavazeni podle
jizdniho fadu, by vyzadovalo zasah do parametrd jako jsou pocet dilcl
v zasobovacim obalu nebo pocet zasobovacich oballl na voziku popf. jiny
druh obalu. Tyto zmény vSak nelze realné uskuteénit z divodu
bezpecénostnich a kapacitnich. Z téchto divodu je stavajici systém zavazeni
zaloZeny na vizualni kontrole stavu zasob u linky vhodn &jsi.




FSI VUT DIPLOMOVA PRACE Strana 61

4.5 Optimalizace trasy navaze ¢e

Podminkou pro navazeni podle jizdniho fadu (milkrun) je zasobovani kazdé
vétve linky (LO41 a L042) nezavisle na sobé — linky mohou vyrabét v rizném
taktu, a proto nemusi dochazet k rovhomeérné spotfebé zasob. Material, ktery
bude navaze¢ odvazet resp. pfivazet k lince je specifikovan v tabulce 10 .

Na zakladé udaji z tabulky 9 byl sestrojen Spagetovy diagram
navrhovaného stavu viz pfiloha 8. Odmérené vzdalenosti jsou uvedeny
v tabulce 12.

Tab. 12 Odmérené vzdalenosti

Odmérena | Skutecnd
Trasa vzdalenost | vzdalenost
[mm] [m]
plné obaly 711 711
prazdné obaly 401 401
bez nakladu 30 30

Vystupy
Pomér urazenych vzdalenosti podle druhu nakladu viz obr. 46.

Obr. 46 Podil vzdalenosti podle druhu nakladu

Vyuziti kapacity soupravy béhem jizdy viz obr. 47. Celkové vyuziti
pfepravni kapacity je 88 %.

Obr. 47 Vyuziti kapacity soupravy béhem prepravy
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5 PRINOSY NAVRHOVANEHO RESENI

Hlavnim cilem navrhu bylo vytvofit stabilni a organizovany zasobovaci
proces pro montazni linku. Z pohledu ekonomického neni mozné d&iselné
vyjadrfit pfinos navrhovaného feSeni. NavySeni hladiny zasob a navrhnuty
jizdni fad by vSak mély spolecné pfispét ke zvySeni plynulosti chodu montazni
linky a tim omezit plytvani (prostoje) vzniklé nodostatkem dilcu. Provedené
zmény maji spiSe organizacni charakter. Pouze u zmény zasobovaciho obalu
KTP—BOX je nutné pocitat s investici.

Srovnani sou €éasného a navrhovaného stavu

Po specifikaci uUzkych mist a stim spojenych opatfeni (zména
zasobovacich oball) a po zménach v organizaci navazeni materialu k lince je
mozZné srovnat stav souc¢asny a navrhovany podle dvou kritérii:

1. Srovnéni podle vzdalenosti a druhu nakladu

Grafické vyjadreni na obr. 48 ukazuje, Zze provedené zasahy do systému
vyrazné zvysily podil vzdalenosti urazenych s plnymi voziky k celkovée
ujeté vzdalenosti. Potlatena byla i neproduktivni jizda bez voziku.

Pred Po

3%
o pine obaly
» Pl bl
£ sty
= prazdne obaly — E PR
= o cine ohyaly
w Bag nildacy m B
® ber naklsdu

Obr. 48 Srovnani podild vzdalenosti v zavislosti na nakladu
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2.

Podet fapfabenych vodiki

3.

Srovnani vytizeni kapacity soupravy

v i s

Toto srovnani viz obr. 49 rovnéz vykazuje efektivnéjsi vyuziti maximalni
kapacity soupravy. Celkové vytizeni vzrostlo z 37 % na 88 %.

Fo

Obr. 49 Srovnani vytizeni tahace béhem jizdy

Pred

Poded 2upfadenych voziku

Jizdy

Srovnani vyuziti ¢éasu
Systém nebyl v praxi testovan. Neni proto mozné naméfit ¢asy jizd pro

jednotlivé trasy. Srovnani Casové efektivity a produktivity vyuZziti ¢asu

prace navazece by bylo Cisté spekulativni.

Rizika

Moznou slabinou systému je fakt, Ze kazdé rameno linky je zasobovano
oddélené. V pripadé, kdy by linky vyrabély porad ve stejném taktu by
dochazelo kumulaci pozadavki na navazeCe do jednoho casového
intervalu. V dany ¢asovy okamzik by doSlo k ,objednavce” z obou ramen
zaroven. V praxi se vSak tento jev prilis nevyskytuje.

DalSim uzkym mistem by mohl lidsky faktor. Navaze€¢ musi striktné
dodrzovat jizdni fad. Chyba v podobé& opomenuti polozky by narusila
dalSi postup.

Potencialni komplikace by mohla nastat i vlivem prodlevy mezi
vyprazdnénim obalu a jeho umisténim do drahy pro prazdné obaly.
Systém ma vSak dostate¢nou rezervu (min 20 ks pro kazdou polozku),
kterd eliminuje zminéné riziko.

Shrnuti

Provedené zmeény vykazuji vétsi produktivitu a efektivitu prace navazece
proti stavajicimu zplisobu navazeni. Po realizaci navrhovanych opatfeni
je nutné systém pozorovat a odstranit pfipadné nedostatky.
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ZAVER

Analytickd Cast studie popisuje soucCasny stav interniho zasobovaciho
procesu montazni linky W 204 Mopf. Na zékladé ziskanych udaji byly
definovany metriky, které umoZiuji srovnani s navrhovanym systémem.
Grafické zobrazeni odhalilo vice prilezitosti pro zlepSeni.

Vlastni feSeni spociva v ur€eni Uzkych mist a jejich oSetfeni a vytvoreni
pevného jizdniho fadu pro trasu navazece (systém milkrun). Navrh zmény
nékterych zasobovacich oball a stim spojené korekce méli za nasledek
navySeni hladiny zdsob u problémovych poloZzek — vySsi stabilita a odolnost
systému. Zakladni mySlenkou pro tvorbu systému jizdniho Fadu bylo: ,co se od
linky odveze, musi se i privést".

Organizace zéasobovani milkrun se ukazala jako vhodna pro variantu
svétlometu H7; pro verzi AFX nebyly nalezeny pozadované vlastnosti pro
implementaci zasobovani podle jizdniho Ffadu.

V postupnych krocich (nalezeni souvislosti mezi spotifebou jednotlivych
dilcu, provéreni kapacitnich ukazatell a vizualizace pohybu) byl specifikovan
postup pro transport materialu od/k lince.

Navrzeny systém vykazuje ve vSech zvolenych metrikach (podle
teoretickych vypoctl) lepSi vlastnosti nez zplUsob stavajici. Varianta
s navazenim podle jizdniho fadu by méla byt stabilngjSi a Iépe regulovatelna.

Definice pojmu systém fika, Ze jde o soubor vzajemné souvisejicich prvku.
Pfesné v tomto znéni je tfeba chapat i systém zasobovani fizeného jizdnim
fadem. Kazdy neplanovany zasah, zapfi¢inény lidskym nebo jinym faktorem,
pusobi negativné na nasledujici pribéh celého procesu.

Navrh jizdniho fadu zasobovani nebyl v praxi testovan. Provedeny postup
tak muze byt alespon urcitym voditkem pro budouci FeSitele problematiky
optimalizace vnitfniho materialového toku.

V pribéhu zpracovani diplomové prace se mi nepodafilo dohledat Zadnou
studii, ktera by komplexné popisovala postup optimalizace vnitfniho
materidlového toku tak, abych mohl porovnat vysledky vlastniho FeSeni.
S ur€itou mirou nadsazky lIze Fici, Ze jsem se fidil vyrokem Tomé&Se Bati
(1922): ,ProtoZze neexistuje Zzadna ucebnice, kde by to bylo vysvétlené, ani
Zadné osvédcené metody, rozhodl jsem se vybudovat vlastni systém.*
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

Zkratka Anglicky vyznam

ALCZ
APU
EDI
ERP
FIFO
JIS
JIT
LOG
MM
MRP
MRP I
SCM
SM
STL
STS
TPS
VSM
VzZVv
WCM
WM

Automotive Lighting CZ
Autonomouus Production Unit
Electronic Data Interchange
Enterprise Resource Planning
First In First Out

Just In Sequence

Just In Time

Logistics

Material Management
Material Requirement Planning
Material Resource Planning
Supply Chain Management
Supermarket

Ship To Line

Ship To Stock

Toyota Production System

Value Stream Mapping

World Class Manufacturing

Warehouse management

Cesky vyznam

Automotive Lighting s.r.o. CR
Samostatna vyrobni jednotka
Elektronicka vyména dat
Planovani podnikovych zdroja
Prvni dovnitf — prvni ven

Pravé v poradi

Praveé véas

Logistika

Rizeni materialového toku
Planovani materialovych pozadavku
Planovani materialovych zdroj
Rizeni dodavatelského Fetézce
Valeckova draha

Zasobovani k lince

Zasobovani ze skladu

Vyrobni systém spole¢nosti Toyota
Mapovani hodnotového toku
Vysokozdvizny vozik

Vyroba svétové tridy

Rizeni skladu
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Pfiloha 1 — Pouzitd symbolika
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Pfiloha 2 - Spagetovy diagram souéasného stavu

B

rozmér na vykrese 208 mm

O

LEGENDA

[ Montazni linka

O Skladovaci plochy
Trasy:

piné obaly
prazdné obaly
bez nakladu

skuteény rozmér 208000 mm




Pfriloha 3 - Rozmisténi zasob u linky
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LEGENDA:

Maly podvozek (Kufr, KLT, Blistr)
Velky podvozek (KTP, GBX)

Box

Zakaznické baleni

Prazdné obaly

Tok materialu

Trasa pro logistiku

Supermarket
L041

402

204
033

pro pési

Trasa

Feal—1
ik —|

G0

Supermarket
L042

403

405
034

1042 LO41
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Pfiloha 5 - Seznam polozek H7
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Priloha 6 - Vyb ér reprezentant i AFX a H7
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Priloha 7 - Rozmisténi zasob - navrh
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Priloha 8 - Spagetovy diagram - navrh

LEGENDA

[ Montazni linka

[0 Skladovaci plochy
Trasy:

piné obaly
prazdné obaly
bez nakladu

rozmér na vykrese 208 mm

skuteény rozmér 208000 mm




