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ANOTACE

Diplomova prace je zamétena na zasobovani vyrobni linky v Kiekert-CS, s.r.0. Prace obsahuje
charakteristiku fizeni zasob v podniku, na kterou navazuje analyza soucasného stavu
zasobovani vyrobni linky v Kiekert-CS, s.r.0. V ramci analyzy jsou identifikovana kriticka
mista a nedostatky v procesu. V dalsi ¢asti je navrzeno zlepSeni zasobovani vyrobni linky

v Kiekert-CS, s.r.o., které je nasledné zhodnoceno.

KLIiCOVA SLOVA

Kiekert, vyrobni linka, automobilovy priamysl, vyroba zdmkt

TITLE

Supply of the production line in Kiekert-CS

ANNOTATION

The work focuses on the supply of the production line in Kiekert-CS, s.r.o. The thesis deals
with the characteristics of the stock supply in the company. The thesis also deals with the
analysis the current status of the production line supply in Kiekert-CS, s.r.0. There are also
described some critical issues which are coming out from the analysis. The thesis contains
proposals which should improve the current situation in the production lines in Kiekert-CS,

s.r.o. The proposals are finally evaluated.
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Kiekert, production line, automotive industry, production of the latches
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UVvOoD

Zasobovani vyroby je vyznamnou soucasti fungovani vyrobni spole¢nosti. V ramci
zajisténi vyrobni ¢innosti je dulezité co nejlépe nastavit zpisob zasobovani, aby vyhovoval
systému ve vyrobni spolecnosti. Diky spravnému fungovani je zajistén plynuly chod vyroby,
ktery ma znacny vliv na vyslednou kvalitu vyrobku, ale také na celkovou prosperitu spolecnosti.
Pro zajisténi zasobovani vyrobni ¢innosti je rovnez velice dilezité, aby byly spravné nastaveny
logistické procesy. Spravné fungovani logistickych procest rovnéz ptispiva k lepsimu chodu
vyrobni spole¢nosti. Zvoleni spravného zpiisobu zasobovani a zajisténi jeho fungovani
je nezbytnou soucasti pro dobte fungujici ¢innost zasobovani.

Tato diplomova prace se bude zabyvat zdsobovanim vyrobni linky ve spole¢nosti
Kiekert-CS, s.r.o. V teoretické ¢asti budou obsazeny teoretické znalosti, které se tykaji oblasti
fizeni zasob, zplisobll zdsobovani, fizeni vyroby a metod $tihlé vyroby. Teoreticka ¢ast bude
také popisovat funkci logistiky v oblasti vyroby a zasobovani, zptisobti skladovani, logistickych
technologii a informacnich systému zajist'ujicich prenos informaci.

Tato diplomova prace bude zkoumat aktudlni zplisob zasobovani vyrobni linky
ve spole¢nosti Kiekert-CS, s.r.o, kde bude zkouman celkovy tok materialu ve vyrobni
spolecnosti a s tim spojené logistické Cinnosti. Dale bude pak zkouman stavajici zplsob
zasobovani vyrobni linky vcetné¢ zhodnoceni vSech nedostatkd, které se budou tykat
dosavadniho stavu. Dalsi ¢ast této diplomové prace bude pojednavat o navrhu nového zptisobu
zasobovani vyrobni linky, ktery by mél zlepsit soucasnou situaci. Posledni ¢ast diplomové
préce se bude zabyvat vyslednym zhodnocenim vSech navrhi pro zlepSeni zpiisobu zasobovani.

Cilem diplomové prace je zlepSeni zdsobovani vyrobni linky ve spolecnosti
Kiekert-CS, s.r.o, které bude vychazet z teoretickych poznatkti obsaZenych v prvni ¢asti

a z analyzy soucasného stavu v druhé ¢asti této diplomové prace.
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1 CHARAKTERISTIKA RiZENI ZASOB V PODNIKU

Tato kapitola se zabyva teoretickym vymezenim zékladnich pojmt tykajicich se fizeni
zasob v podniku. Jsou zde popsany hlavni zasady teorie fizeni zasob, systémy fizeni zasob nebo
popisem logistickych technologii. V této kapitole se také pojednava o zptisobech skladovani

a informacnich systémech.

1.1 Zasobovani ve vyrobni spole¢nosti

Zasobovani patii podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) kjedné z nejduleitdjsich
podnikovych aktivit. Dochazi k zajisténi vyrobnich cCiniteld potfebnych k ¢innosti podniku,
at’ uz se jedna o ¢initele hmotné &i nehmotné. Drahotsky a Rezniéek dale uvadgji, ze zasoby
mohou mit na podnik i negativni diisledky. Nevyhodou zasob je vazani kapitdlu, zaroven takeé
nesou riziko znehodnoceni, nepouzitelnosti nebo neprodejnosti. Na druhou stranu maji zasoby
i pozitivni vliv na podnik, a to z divodu feseni ¢asového, mistniho nebo kapacitniho nesouladu
mezi vyrobou a spotiebou, kdy dochazi k zajisténi plynulosti vyrobniho procesu. Zasoby rovnéz
kryji nepfedvidané vykyvy.

Podle Lukst (2001) rozliSujeme né€kolik zptisobti materialné technického zdsobovani.
Jednim ze zplsobil je individudlni zasobovani, kde jsou potfebné materidly potizovany
ve chvili, kdy je jich bezprostfedné potieba. Tim lze ptedejit vzniku nakladu, které jsou spojené
s uroky, se skladovanim a vazanim kapitalu v zdsobach. V tomto ptipadé se podle Luksi (2001)
jedna o vyrobu na zakazku. Pofizovani zasob je nezavislé na vyrobé. Tento zptisob zasobovani,
jak uvadi Lukst (2001), mé vsak ne¢kolik nevyhod, mezi které patii napft.: zvySovani vazanosti
kapitalu v zasobach, obtiZe pti planovani, popt. dodate¢né naklady vyvolané pozdnim pfisunem
materialu.

U zisob je podle Rezni¢ka (2002) vyzadovano peélivé planovani jejich stavu
a vyvoje. Je potieba zajistit pevné stanoveny kolob¢h obratu a pruzné dodavky. Dale je podle
Reznitka ditlezitym hlediskem pii udrzovani stavu zasob jejich optimalni stav a snaha
o snizovani vlastnich ndklada spojenych s udrzovanim zasob na nutné urovni.

Podle Rezni¢ka (2002) charakterizujeme ulohu zasob z 2 hledisek. Jednim z hledisek
jsou vyrobni zésoby, které umoznuji podniku plynulou vyrobu. Maji rovnéz za ukol
minimalizovat pfipadné vypadky spojené s nedostatkem zasob. Druhym hlediskem jsou zasoby
spotfebniho zbozi, které zajiStuji nezavislost prodeje na stavu vyroby, ¢imZz dochazi
k zachovéni schopnosti prodeje podniku. Tyto zasoby, jak uvadi Rezni¢ek, rovnéz vyrovnavaji

vykyvy v prodeji a také umoziuji ustaleni objednévaciho cyklu.
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Dalsim ze zptsobt podle Lukst (2001) je zasobovani synchronizované s vyrobou.
S dodavateli jsou uzavirany dodaci smlouvy, diky kterym je pozadovany material dodan vzdy
piimo do vyrobniho procesu v pfedem danych lhttach. Jak uvadi Luksi (2001), jsou dodavky
zpravidla urCeny potiebami vyroby. Skladovani zasob v tomto piipad¢ predstavuje pouze
pfechodné udrzovani zasob ve skladech. Synchronni zasobovani s vyrobou je podle
Luksa (2001) zptsob realizace dodavek pomoci filozofie just-in-time, neboli JIT. Vychodiskem
pro tuto tvahu bylo hned nékolik diivodu, jako napf.: rostouci tlak konkurence, vice variant
vyrobku nebo obtizné predvidani poptavky ze strany zédkazniki.

V ramci tohoto zpisobu zéasobovani dale rozliSujeme podle Luksi (2001) dalsi tfi
zakladni modely, mezi které patii: pfimé odvolavky, spole¢né fizeni zasob, nebo umisténi

dodavatele v blizkosti odbé&ratele.

1.1.1 Druhy zasob
Jako hlavni d@ivod pro vytvafeni zasob je podle Reznitka (2002) rozpojovani
materialového toku v logistickém fetézci a jeho jednotlivymi ¢lanky. Abychom 1épe dokazali
identifikovat jednotlivé druhy zasob, délime je podle Reznitka (2002) do t&chto skupin:
e rozpojovaci zasoby — do této skupiny nélezi bé€zné zasoby, zdsoby pojistné, pro
piedzasobeni nebo vyrovnavaci zasoby,
e zasoby v logistickém kandlu — zde jsou zahrnuty dopravni zasoby, neboli také zbozi
na cesté, a rovnéz sem spadaji 1 zasoby rozpracované vyroby,
e strategické zasoby — jsou urCeny pro neptedvidané kolize v oblasti zasobovani,
e spekulacni zasoby — tyto zasoby predstavuji ptidany zisk diky vyhodnému ndkupu,
e zasoby bez funkce — v tomto piipadé se jedna o malou, ¢i nulovou spotiebu.
Ketkovsky a Valsa (2012) jesté dale rozdé€luji zasoby na technologickou a sezonni:
e technologicka zasoba — jednd se o materidl nebo vyrobky, které vyzaduji
z technologického hlediska urcitou dobu skladovani pied jejich expedici (vysychani
dfeva, zrani syrt nebo vina apod.),
e sezOnni zasoba — tato zasoba kryje zvySené spotieby v pfipad¢ periodicky kolisajici

spotieby.

1.1.2 Funkce zasob
Podle Kftizové, Gregory a Rakyty (1994) ovliviiuji zasoby hospodaiské vysledky
vyrobnich a obchodnich podnikt, protoze patii k jedné z nejvice sledovanych oblasti logistiky.

V dne$nich podminkach rostouci konkurence na trhu ovliviluji zasoby podle

12



Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) rovnéz celkové preziti podniku na trhu. Zasoby maji tfi
hlavni funkce, kde plni ulohu vyrovnavaci, pojistnou a kompleta¢ni. Jednotlivé poméry vyse
uvedenych funkci zavisi podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) na charakteru podniku
a konkrétnich podminkach materidlového fetézce.

Mnozstvi zasob v ramci vyrovnavaci funkce je podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
mozné snizit zlepSovanim vyrobnich procest, tedy zkracenim vyrobnich Cast. Diky tomu
je mozné zmensit velikost vyrobni davky na optimalni hodnotu a vytvaieni fixni hodnoty
nakladii na jednotlivou vyrobni davku.

Jak dale uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994), je mnozstvi pojistnych zasob
ovlivnéno nejistotou vyvoje okoli trhu a také konkurenci na trhu. Hlubsi a pfesné¢jsi znalost
okoli podniku a konkurence na trhu napomahd podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994)
ke snizeni mnozstvi pojistnych zasob. V dnesni dobé€ je velmi dulezitad pohotovost dodavky
a schopnost uspokojeni odbytu v co nejkratsi dob¢€ v ramcei konkurenceschopnosti na trhu, proto
dochazi k rlstu pojistné zasoby. Diferenciace poptavky a existence substitutli na trhu zvySuje
podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994) mnozstvi variant jednotlivych vyrobku, se kterymi
je rovnéz spojena vyssi pojistna zdsoba materialu.

Kompletacni funkce souvisi se vstupem materidlu do podniku, s vyrobni technologii
podniku a s vyrobkem samotnym (kusovniky a receptura). Jednotlivé snizeni mnozstvi zasob
v ramci kompletacni funkce zavisi podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) na konstrukci
vyrobku a na zménach vyrobniho procesu.

Jak uvadi Ktizova, Gregora a Rakyta (1994), zasoby na sebe vazi kapital spolecnosti,
proto je dulezité zvolit vzdy optimalni mnozstvi zdsob. Zasoby mimo jiné také vytvareji
naklady na provoz skladovacich budov a na technologie pouZité ptfi manipulaci. Dal$i naklady
spojené se zasobami jsou podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994) ndklady na ztratu zasob,
¢i jejich poskozeni nebo starnuti. Dale také naklady tvofi jakakoliv manipulace se zasobami
jako je napft.: uskladnéni nebo vyskladnéni. Aby bylo mozné co nejvice vyuzit vyrobnich
kapacit podniku a co nejvice vyuzit pracovni silu, je nutné podle
Kftizové, Gregory a Rakyty (1994) vybudovat tzv. vyrovnavaci sklady, které pomahaji tuto

situaci fesit.

1.1.3 Dopliovani zasob
Doplilovani zasob mize byt podle Tomka a Vavrové (2014) feSeno riiznou strategii.
Zvolena strategie se odviji od pozadované efektivni vySe zasoby. V piipadé nedodrzeni

pozadované vySe zasoby muze podle Tomka a Vavrové (2014) dochazet k nedostatkiim
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V zajisténi vyrobnich vstupl. V opaéném piipadé dochdzi k neefektivnimu vyuziti zasob, které
maji za nasledek vynakladdni dalSich finan¢nich prostiedki na udrZzovani zéasob.
Tomek a Vavrova (2014) d¢li jednotlivé zpusoby dopliiovani zasob na jednorazové objednant,
kde jde o jednorazové zajisténi materialu, coz je ¢asov€é ohrani¢ené a opakované objednani.
V tomto pifipad¢ se jednd o Casové neohraniCenou spotiebu materidlu, kterou dale podle
Tomka a Vavrové (2014) délime na:

e objednani s pevnym rytmem — volime riizna objednaci mnozstvi,

e objednani na zaklad¢ signalniho mnozstvi — signalni mnozstvi zasob zarucuje provedeni

objednavky s dostate¢nym piedstihem,

e objednani volné — vyskytuje se v ptipadé objednavani rezijniho materialu.

V ramci dopliovani zasob volime podle Tomka a Vavrové (2014) optimalni objednaci
mnozstvi, které adekvatné odpovidd minimalni hodnoté ndkladl, které jsou spojeny
se skladovanim a objednavanim. Optimalni objednaci mnoZstvi lze objedndvat podle
Tomka a Vavrové (2014) pevné, kdy jsou stanoveny pevné objednaci terminy, které jsou
vytvoreny na zaklad¢ optimalniho poctu jednotlivych objednavek za dany casovy usek. DalSim
zpusobem je objednavéani podle signédlniho stavu, kde je podle Tomka a Vavrové (2014)
zajisténo mnozstvi materialu, které vyrovnava vyvoj spoteby s ohledem na stanovené terminy.
Pti vysoké spotiebé bude dochazet k CastéjSim objednavkam. Termin objednéni je odvozen

z celkové spotieby materialu.

1.1.4 Primé odvolavky
V tomto piipadé jsou podle Luksa (2001) konkrétni pozadavky na material zadavany
dodavateli tehdy, kdy se u odbératele vyskytnou konkrétni objednavky od zakazniki. Tento
zpusob ma, jak uvadi Lukst (2001), celkem tii po sobé& jsouci faze:
e ramcova dohoda — sklada se z vymezeni predpokladanych kapacit a potieb podle
sortimentnich skupin vétSinou na dobu platnosti 12 mésicu,
e ramcova smlouva — neboli kontrakt, ktery je uzaviran zpravidla na obdobi tfi mésicu,
e pifiméd odvolavka — vysledny efekt posledni planovaci urovné, kdy jsou stanovena

z&vaznd mnozstvi dodavek, dodaci lhiity a misto dodéni.

1.1.5 Q-systém a P-systém Fizeni zasob
Spotieba zasob plni v praxi podle Sixty a Zizky (2009) spise pravdépodobnostni
charakter, jelikoz zde dochézi ke kolisdni spotfeby. Je nutné zajistit neustalé vyrovnavani

tohoto stavu. Z tohoto diivodu uvadi Sixta a Zizka (2009) dva zptisoby vyrovnavani. Jednim
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z diivodd je zména frekvence dodavek s konstantni velikosti a druhym divodem je zména
velikosti dodavek pfi neménném intervalu. Vyhoda obou pfistuptt spocéiva podle
Sixty a Zizky (2009) v tom, Ze lze napravit piipadna $patna rozhodnuti. Na zékladé danych
zpusobt tedy délime fizeni zasob na tzv. Q-systém a P-systém. Uvedené systémy jsou, jak uvadi
Sixta a Zizka (2009), ideélni pro stfedng diileité polozky zasob.

Q-systém Fizeni zasob, neboli fixed-orderquantity model, je podle Sixty a Zizky (2009)
vyuzivan za ptredpokladu pevnych velikosti objedndvek a dodavek. Jednotlivou zménou
frekvence objednavek dochazi k vyrovnavani kolisani spotieby. Dale Sixta a Zizka (2009)
uvadi, ze velmi dilezitym udajem je stanoveni signalniho stavu zasoby, diky kterému je zcela
zajisténo kryti poptavky béhem intervalu potfizeni zdsob. Aby mohl systém plnohodnotné
fungovat, je nezbytné prubézné€ analyzovat stav zasob.

P-systém Fizeni zasob, ¢i fixed-time period model, je =zalozen podle
Sixty a Zizky (2009) na principu vystavovani objednavky v pfedem stanovenych terminech
objednani v nestejném mnoZstvi. V tomto systému je podle Sixty a Zizky (2009) stav zasob
periodicky sledovan. Tato metoda je uplatiovana zejména tehdy, kdy vétSina nakupovaného

materialu pochéazi od jednoho dodavatele.

1.1.6 Systém dvou zasobniki

V systému dvou zasobniki jsou podle Sixty a Zizky (2009) dany evidenéné, &i fyzicky
dva typy zasobnikli. Velky zasobnik uchovava béznou zasobu a maly zasobnik slouZi pro
zasobu pojistnou. Sixta a Zizka (2009) dale uvadi, ze pokud dojde ke spotiebovani velkého
zasobniku, je vystavena objedndvka na dalSi zasobnik. Po dodani nové zasoby je rovnéz
doplnén zasobnik pojistny, ktery byl spotiebovavan béhem doby nutné k dodani dal$iho
zasobniku. Velkou vyhodou jsou podle Sixty a Zizky (2009) piedeviim nizké naklady

na kontrolu stavu zasob.

1.1.7 Zasobovaci logistika

V praxi je podle Lukst (2001) tento pojem vniman jako zajistovani hmotnych statkt
a sluzeb, tedy zasobovani, ¢i zdsobovaci logistika. Z toho vyplyva, Ze tento pojem vice
zdUrazituje hmotnou stranku opatfovani statkii. Opakem je pak pojem materidlové
hospodaftstvi, které je oznacovano za synonymum k z4sobovani a vztahuje se na kompletni
oblast fizeni celého hmotného toku v podniku. V téchto tocich jsou podle Lukst (2001) rovnéz
zahrnuty napf. polotovary vlastni vyroby a hotovych vyrobkl, popt. dalSich koopera¢nich
sluzeb. Luksu (2001) dale uvadi dalsi vyznamny pojem V oblasti zasobovaci logistiky,

tzv. integrované materidlové hospodaistvi, které se komplexné¢ zabyva nejen nakupem,
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skladovanim, fizenim nebo koordinaci zasobovani, ale jsou zde také zahrnuty funkce planovani
vyroby, fizeni vyroby a zakazek. Predmétem celého integrovaného materialového hospodarstvi
je podle Luksu (2001) problematika (ekonomicka, technickd) hmotnych toku, které putuji
od dodavatelti do vyroby a nésledné do vystupnich skladu.

Ukoly zasobovani je potom dle Lukst (2001) mozné délit do nasledujicich dilgich
skupin. Tyto tkoly maji charakter logistickych ¢innosti.

Ukoly, které jsou orientované na trh — jsou podle Lukst (2001) predev§im piedmétem
z4jmu nakupu a zahrnuji dals$i dil¢i ¢innosti, jako jsou napi.: cenova a hodnotova analyza,
prizkum trhu, volba nakupni strategie a dodavateli, nebo uzavirani smluv.

Ukoly, které jsou spojené s tokem surovin a materiali — podle Luksi (2001) jsou
tyto Gkoly pfedmétem zajmu pro zasobovaci logistiku. Jsou zde zahrnuty diléi ¢innosti, jako
je napfi.: fizeni, planovani a kontrola informaénich a hmotnych toku, kontrola pfi piejimce,

uskladnéni a skladovani, nebo doprava.

1.2 Zpusoby skladovani zasob a druhy skladi

Jak uvadi Lukst (2001), odviji se zpiisob skladovani vzdy od technického vybaveni
skladu. RozliSujeme dva typy skladovéani v rdmci celkové manipulace s polozkami - statické
a dynamické. Nejsnadné&jsi, v ramci statického skladovani, je podle Luksu (2001) vyuziti
podlahového skladovani bez pouziti regalli, bez moZnosti stohovani. Tento typ vSak
neposkytuje uplné vyuziti skladovaciho prostoru. Dal§im zpisobem je podle Luksa (2001)
tzv. blokové skladovani, spocivajici v ukladani polozek za sebou, na sob¢ i vedle sebe, bez
jakychkoliv mezer. Zde je, jak uvadi Lukst (2001), skladovaci plocha vyuzita 1épe nez
v pfedchozim ptipadé€, bohuzel vSak zpusobuje hor$i podminky v manipulaéni dostupnosti
jednotlivého materidlu. Leps$i zpasob je fadovy, ktery navazuje na ptedchozi zplsob
podle Luksu (2001) znaéné vyhody v oblasti plnohodnotného vyuziti skladovaci plochy, jelikoz
umoziuje stohovat polozky i do vysky, ¢imz je zaplnén veSkery prostor skladu.

Sklady se vyuzivaji z riznych divodu, proto existuje podle Luksa (2001) celd skala
skladd. Jednim z divodi mohou byt naptiklad zabezpeCovani vyrobni ¢innosti podniki, nebo
skladovani riizné kombinace vyrobktli z jednotlivych vyrobnich spolecnosti. Dale mohou byt
sklady vyuzity pro rozdélovani, nebo tfidéni zéasilek. Sklady proto délime podle Lukst (2001):

Podle funkce jednotlivého skladu:

e prekladkove,

e zasobovaci,
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tridici:
o dodavatelské,

o expedicni.

Podle jejich umisténi v logistickém fetézci:

vyrobni,

distribuc¢ni,

obstaravaci.

Podle velikosti zasobované oblasti:
lokalni,

centralni,

regionalni.

Podle skladovanych vyrobki:
material,

suroviny,

kompleta¢ni komponenty,
nedokoncena vyroba,

hotové vyrobky.

Podle pfistupnosti pro vSechny uZivatele:
podnikové,

vefejné.

Podle vlastnictvi:

soukromé,

statni.

Podle usporadani hlavni skladovaci budovy:

pevné budovy:
o vicepodlazni,
o jednopodlazni:
" vysoké,
»  vysoké plosné,
= plosné.
lehké halové konstrukce,
vzduchonosné haly,

bunkry,
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skladky,

skladovaci nadrze,
plynojemy,
podzemni zasobniky.

Sklady mohou byt rovnéz déleny i jinym zptisobem, ktery popisuje Christof Schulte

ve své publikaci (1994):

1.21

Postaveni skladli v hodnototvorném procesu:

mezilehlé sklady — slouzi k ptedzasobeni v piipad¢ vzniku kapacitniho nesouladu,
vstupni sklady — vytvareni podnikovych zdsob v materialu vstupujicitho do fetézce
jednotlivé spolecnosti,

odbytové sklady — v piipadé vzniku nesouladu odbytu a vyroby.

Stupné centralizace podle Schulteho (1994):

centralizované — zasoby se nachédzi na jednom mist¢,

decentralizované — zasoby jsou skladovany na riznych mistech podle pfedem danych
kritérii.

Postaveni podle nositelti potieb:

pohotovostni sklady — jsou ur¢eny k zasobovani vymezeného okruhu nositeli potieb,
vSeobecné sklady — timto skladem jsou zasobovana veskera stiediska v podniku,
ptirucni sklady — zasobuji urcitého nositele potieb.

Podle stanoviste:

interni sklad — tento zptisob skladu se nachazi uvnitt arealu podniku,

externi sklad — je umistétn mimo aredl daného podniku, jedna se zejména
o sklady pomocné s cilem zkraceni vzdalenosti v dodavatelsko-odbératelském fetézci.
Dle spravy skladu:

cizi sklad — jedna se o pronajaty sklad, vramci skladu Ize poskytovat
1 skladovaci sluzby,

vlastni sklad — patii k majetku podniku.

Pouziti skladovych systémi

Velkym pokrokem v oblasti skladovacich systému jsou podle

Ktizové, Gregory a Rakyty (1994) tzv. vysokoregéalové sklady, dale jen VRS, které diky své

velikosti a automatizaci patii mezi nejmodernéjsi techniku pro skladovani manipulac¢nich

jednotek. Vyska vysokoregalového skladu saha podle Kitizové, Gregory a Rakyty (1994)
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do nékolika desitek metrt, zpravidla okolo 30 metrd. Maji tii a vice uli¢ek a je mozné zde
uskladnit n¢kolik druht materialu na paletach. Pocet dennich manipulaci s materialem
(zaskladnovani, vyskladiiovani) se pohybuje v rozpéti 500 az 1 500 operaci za jeden den.
V dnesni dobé se VRS pouzivaji nejvice pro skladovani polotovari a hotovych vyrobki
dosahujicich velkych objemt. Dulezitym predpokladem, jak uvadi
Ktizova, Gregora a Rakyta (1994), je vSak prostorova naro¢nost, kterou tyto regaly vyzaduji.

Dalsim pouzivanym zptsobem systémi jsou podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
plnoautomatické vysokoregalové sklady dosahujici do vySky 20 metrt. V téchto skladech
se pro manipulaci pouzivaji obsluzna zafizeni s personalem. Zpravidla jsou jako obsluzna
zatizeni pouzivany podle K#izové, Gregory a Rakyty (1994) regalové zakladace, které jsou
ovladany bud’ automaticky, anebo poloautomaticky. V zahraniéi jsou ¢asto pouzivany regalové
voziky pracujici na principu zakladaca.

Skladovani malych soucastek je, jak uvadi Kitizova, Gregora a Rakyta (1994),
zabezpecovano pomoci mechanickych nebo automatickych skladi ve formé VRS uréenych pro
drobné dily. B&zna kapacita takovychto VRS je podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) fadove
nékolik desitek tisic a dosahuji do vysky az 20 m. Jsou vybaveny zdsuvkami nebo ukladacimi
bednami. V praxi je tento VRS také nazyvan jako Miniload. Nasledujici obrazek znazoriuje
Miniload.

T U
4

Obrazek 1 Miniload (Jungheinrich, 2017)

Pribézné regialové skladovani tvoii podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
dynamické sklady, kde se material pohybuje od mista vstupu po valeckové draze, nebo
po kolejnici az do mista vystupu. Diky tomuto zpiisobu manipulace je zabezpecen princip

,,prvni dovnitf, prvni ven,* neboli FIFO.
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1.2.2 Vychystavani zasob

Definice vychystavani je dle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994): ,Vychystavini
je sestavovani, kompletace urcitych druhit materialu, vyrobkit urcitého sortimentu do obalu,
manipulacni jednotky schopné prepravy, manipulace a expedice na zdkladé objednavky. “

Vychystavani materidlu, jak uvadi Kftizova, Gregora a Rakyta (1994), rozdéluje
ve skladu vychystavany material do jednotlivych manipulac¢nich jednotek podle pozadavku
zékaznika nebo vyrobniho procesu. Bézné¢ dochazi podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994)
k t¢émto ¢innostem ve skladech pro nakupované dily, sklady polotovard, sklady finalnich
produkti a ve skladech udrzby, resp. nastroju.

Ptipravnd koncepce tvofi zplsob vychystavani, které Ize d¢lit podle
KftiZové, Gregory a Rakyty (1994) do n€kolika kategorii:

e zpusob vychystdvani na zédklad€ objednavky,

e paralelni ¢i davkovy zpiisob vychystavani,

e oObratové odvolavky nebo kombinace pii Spickach,

e specifické vychystavani malych a velkych objednavek,
e vychystavani specifické¢ mistem.

Systémy vychystavani mizeme rozdélit podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
do dvou hlavnich kategorii, kde jeden ze systémil je systém tzv. vyrobek smérem k ¢lovéku
nebo k obsluze, kde se jedna o dynamické uspofadani. Druhym systémem je podle
KftiZové, Gregory a Rakyty (1994) tzv. ¢loveék nebo obsluha smérem k vyrobku, kde se jedna
o pfebirani vychystavané¢ho material za pouziti zdsobnikd.

Pro vychystavani se v posledni dob¢ uplatnuji nékteré systémy. Jednim z téchto systému
jsou podle Ktizoveé, Gregory a Rakyty (1994) tzv. bezdokladové vychystavaci systémy, které
pracuji na principu pfenosu udaji za pomoci vysilacky, svételné tabule nebo panelu. Dal§im
principem muze byt také infraCerveny princip. Druhym systémem v oblasti vychystavani, jak
uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994), je automatizované vychystavani pracujici na principu
Sachtového principu. Tietim systémem je vychystavani zasobnikové, kdy je manualné uloZeno
do jednotlivych zasobniktl na zéklad riznorodych rozméri a specifikaci. Ctvrtym zptisobem
je podle Kftizové, Gregory a Rakyty (1994) pouziti robotl. Roboti jsou pouziti pii piijmu,

pfenaSeni, pfesunu ¢1 vydaje materialu.
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1.2.3 Skladovani zasob ve vyrobé

Skladovani zasob ve vyrobé lze Clenit, jak uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994),

podle funkci na:
e orientované na vyrobu,
e orientované na spotiebitele, resp. zakaznika.

Vyrobni sklady plni funkci vyrovnavaci, tiidici a pojistnou. Vyrovnavaci funkce skladu
ma za ukol podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) vyrovnavat rozdily ve vstupech
a vystupech. Takovato skladova zasoba je oznacovana také jako spojovaci nebo tlumici. Ttidici
funkce skladu zabezpecuje, jak uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994), specifické tiidéni
materidlu podle pfedem stanovenych kritérii. Zabezpecuji tak nejen spravné roztiidéni
materialu, ale také zrychluji vyrobni procesy. Pojistna funkce zabezpecuje nepiedpokladané
vypadky ¢i nenadalé poruchy ve vyrobg.

Dulezitym prvkem vyrobnich skladd je podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
tzv. funkce pruznosti, kterd zajist'uje rychlou reakci na pozadavek od zédkaznika. Dochazi tak
ke  zkraceni  ¢asu  dodani  k zdkaznikovi. @ Dalsi  vyhodou je  podle
Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) funkce substitu¢ni. Skladované polotovary uréené pro
vyrobu zafizeni pro zakaznika jsou tedy hotovym vyrobkem pro vyrobni spole¢nost.
V takovychto ptfipadech je pouzivano zatfizeni skladajici se z posuvnych regalii a zatizeni pro

integraci materialovych tokll z vyrobnich zatizeni aZ po vychystavani a odbyt.

1.2.4 Druhy skladi ve vyrobé
Vyrobni logistika se podle Luk$t (2001) zabyva nevyrobnimi ¢innostmi, zejména
vstupem surovin do vyroby az po vystup finalnich vyrobkl. Zamétuje se na skladovaci,
prepravni a vychystavaci ¢innosti souvisejici s vyrobnim procesem nebo s vyrobnimi kroky.
V souvislosti s vyrobni logistikou jsou podle Luk$t (2001) ztizovany sklady zabezpecujici
spravnou ¢innost vyroby. Jedna se pfedevsim o tfi typy skladii, mezi které podle Luksa (2001)
patii:
e zisobovaci vstupni sklady — hlavnim tkolem téchto skladi je neustdlé zajiSténi
plynulého prabéhu vyroby,
e sklady polotovarGi — slouzi pro uchovavani vyrobkli nedokoncené vyroby, tedy
polotovart, dale také pro uchovavani vyrobki pro subsystémy vyroby,
e sklady pro hotové vyrobky — tyto sklady jsou urcené pro uchovavani finalnich vyrobka
vyroby urcené pro zakazniky, dale jsou zde skladovany i vyrobky urcené pro

predzasobeni podniku.
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Ve vsech vyse uvedenych skladech dochazi podle Luksii (2001) ke stejnym tkonlim

S materidlem, nicmén¢ kazdy typ vySe uvedeného skladu mé odlisny rozsah jednotlivych
logistickych Cinnosti, jako jsou: uskladnéni, skladovani, vychystavani apod. Dulezitym
piredpokladem pro dobie fungujici sklady vyrobni logistiky je podle Lukst (2001) jejich
usporadani, tedy tzv. layout. Pii dodrzeni nékolika zdsad budou sklady v oblasti vyrobni
logistiky velmi dobfe fungujicim ¢lankem v celkovém logistickém fetézci. Mezi tyto aspekty
fadime podle Lukst (2001):

e brani ohledu na celkovy charakter vyroby,

e snaha o bezporuchovy a spolehlivy chod celkového provozu a vyroby,

e co nejméné menit technické a provozni aspekty se snahou o minimalizaci ndkladd,

e snaha o sniZeni dopravnich vykoni a materialovych tok,

e vhodné zvolit zplsob vnitropodnikové dopravni sité,

e vhodné rozmisténi jednotlivych ploch v ramci celého aredlu,

e snaha zamezit problémim s materialovymi toky mezi plochami,

e neustalé zlepSovani a snaha o optimalizaci v rdmci mensich dil¢ich ploch.

1.2.5 Faktory ovliviiujici zptsoby skladovani

Skladovani se podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) prolina s jednotlivymi oblastmi
podnikové logistiky a zaméfuje se také na dil¢i planovani skladovacich ¢innosti. Vhodné
zvoleni mnoZstvi skladovaného materidlu, at’ uZ jde o hotové vyrovky nebo material samotny,
napomaha k dosazeni tzv. hospodarného optima. K#iZzova, Gregora a Rakyta (1994) dale uvadi
spolu se snahou dosahnout tohoto optima nutnost zaméfit se na jednotlivé problémy v této
souvislosti. Mezi jednotlivé problémy patii podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994)
napf.: problém celkového mnoZstvi, sortimentu, prostoru a casu. Mezi dalsi problémy patii také
problémy nakladl a kapitalu.

Problém celkového mnozstvi je podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994) zavisly
na celkové potiebé jednotlivych druhii materidlu a na velikosti nasledujicich odvolavek
spojenych s potfebami ndkupu a prodeje.

Problém sortimentu vyvstava, jak uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994), z celkové
rozmanitosti vyrobkl spojené se snahou uspokojit co nejSir§i Skalu odbératelskych skupin
¢i potencialnich zakaznikl. Tento problém zavisi také na jednotlivém vyrobnim oboru.

Problém prostoru a ¢asu. Je nezbytné podle Ktizové, Gregory a Rakyty (1994) vcas

zajistit pozadované vstupy a pfemenit je na vystupy. V ramci pfemény vstupll na vystupy jsou
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feSeny prostorové a casové dispozice, které ovliviiuji celkové zprostiedkovani potieby a fizeni
zasob.

Problém kapitalu je, jak uvadi Kiizova, Gregora a Rakyta (1994), uplnym protikladem
k tvorbé celkovych zasob. Nalezeni finanéniho optima napomaha k vazani co nejmensiho
mnozstvi kapitalu.

Problém naklada je podle Kiizové, Gregory a Rakyty (1994) problém zejména
v nakladech na drzeni zasob a finan¢ni ndklady na skladovani s ohledem na skladovani zasob.

Abychom byli schopni zabezpecit optimalni mnozstvi zasob, je nutné mit podle
Kfiizové, Gregory a Rakyty (1994) plné funkéni prvky skladového hospodaistvi, jako
je napt.: zcela organizovany sklad, pfesné dané davky pro zadsobovani a ptekladani, nebo ptisné
kontroly. Dale je nutné podle K#izové, Gregory a Rakyty (1994) sledovat stav skladovaci
a dopravni techniky, kde je zapotiebi pouzit sjednocené typy skladovacich, manipulac¢nich
a dopravnich jednotek s prfedpokladem mozné mechanizace a automatizace. Dal§im dulezitym
prvkem je, jak uvadi K#izova, Gregora a Rakyta (1994), napt.: vyvoj fidici techniky, kvantita
a kvalita pfedpovidani potieb, bezrizikovost a spolehlivost zasobovani trhu, nebo celkova

motivace vSech spolupracovnikd.

1.3 Rizeni vyroby

Podle Luksd (2001) se v priamyslu v sou¢asné dobé snazi kazdy vyrobni podnik
co nejvice zpruznit cyklus vyroby i vyvoje. Rliznorod4 nabidka vyrobkid kazdé spolecnosti
a rychla reakce na zménu poptavky nuti vSechny spole¢nosti vyuZzit co nejefektivnéjSiho
zpusobu s cilem uspokojit co nejvice zakaznikd s ohledem na mnozstvi a kvalitu vyrobka.
Jelikoz se snazi spole¢nosti podle Lukst (2001) vzdy vyhovét svym zakaznikiim, je nezbytné
se zaméfit také na zkracovani vyrobnich a dodacich lhit a mimo jiné také zpruZznit veskeré
procesy. V souladu s tim rozlisuje Lukst (2001) dva zakladni zpuisoby fizeni vyroby, kterymi
jsou systém tahu a systém tlaku. Tazné systémy funguji v oblasti nasyceného trhu, kde
je znacny prebytek nabidky nad poptavkou. V tomto ptipadé se musi spolecnost snazit vyrobit
vyrobek adekvatni k pfedpokladiim koncového zakaznika. Opakem jsou podle Luksu (2001)
tlacné systémy, u kterych z hlediska trhu ptfevySuje poptavka nad nabidkou. Podniky tedy
nemusi oproti taznym systémim vyvijet znacné usili o inovaci vyrobku a jeho ptizplisobovani

koncovému uzivateli, resp. zékaznikovi.

1.3.1 Rizeni vyroby odpovédnym pracovnikem
Podle Tomka a Vavrové (2014) jde v ramci metod fizeni vyrobniho procesu o fizeni

jedinym vedoucim pracovnikem, mistrem, ktery provadi veskeré ftidici Cinnosti spojené
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S vyrobou. Vyrobni mistr ma podle Tomka a Vavrové (2014) na starosti jednotlivy vyrobni
usek, nebo jeho ¢ast, kde ma na starost plynulé fizeni vyrobni ¢innosti. Tento zplisob fizeni
vyroby je podle Tomka a Vavrové (2014) doplnén o vypocetni techniku, kterd napomaha
Kk pfenosu potiebnych informaci, diky ¢emuz mohou mistii 1épe zaméfit svoji pozornost
na fizeni vyroby, dodrzovani podminek vyroby, celkové vyrobni kdzné a plnéni zadanych

ukoli.

1.3.2 Vyrobni technologie z hlediska logistiky

V tomto piipadé se jedna podle Luksu (2001) o participaci logistiky na zhodnoceni
vSech navrzenych technologii vyroby =z hlediska kritérii v ramci logistiky. Snahu
o minimalizaci nékladii na koordinaci a celkové zkracovani vyrobni doby by m¢l fesit zptisob
snizovani poctu stupnt vyroby. V ramci snizovani stupiit vyroby by méla byt podle
Luksu (2001) provedena napi.: integrace technologickych operaci v ramci jednotlivého
technologickych postupti. Za vyhodné&jsi strategii je povazovano SniZzeni poctu stupni
vyrobniho procesu, oproti redukci poétu operaci z hlediska technologického postupu, jak uvadi
Luksu (2001).

1.3.3 Vyrobni strategie

Vyspélé technologie a vyrobni strategie napomahaji podle Lukst (2001) k dosaZeni
strategie majici vliv na logistiku. Idealnim stavem by byl podle Luksi (2001) stav, kdy
by nakup materialu a nasledné zahajeni vyroby nezacinal dfive nez objednavka od zakaznika
V ramci casové osy. Jednd se o tzv. vyrobu na zakazku. Tato strategie je pouZzivana, jak uvadi
Luksu (2001), daleko Castéji a dnes jiz tuto metou pouzivaji i spolecnosti, které diive vyuzivaly
principu vyroby na sklad. Dostate¢nd zasoba polotovarti v tomto ptipad¢ skyta znacnou vyhodu
pro vyrobni podnik z hlediska rychlé reakce na zménu od zdkaznika. Naopak vyroba na sklad
vychazi podle Lukst (2001) pouze z predpokladu nebo piedpovedi poptavky, a vyrobky jsou
tak pfedvyrabény na sklad.

1.3.4 Stihly vyrobni proces
Princip §tihlé vyroby, neboli Lean, je bran podle Womacka a Jonese (2003) jako soubor
metod a principt, které jsou zaméfeny na eliminaci ¢innosti, jez nepfinaseji hodnotu v ramci

vyroby a sluzeb dané spolecnosti, které slouzi cilovému zdkaznikovi.
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Jurova (2013) charakterizuje tuto problematiku jako ukoly, mezi které patii
napft.: rychlejsi vyroba, rychlejsi inovace vyrobku, zvySeni kvality vyrobku a také okamzita
reakce na zakaznika. Zvladnuti té€chto situaci ovlivni pteziti a prosperitu jednotlivé spolecnosti
VvV ramci globalniho trhu.

Zpocatku se jednalo o analyzu Cinnosti, jez zpisobuji plytvani, mezi které patii podle
Svozilové (2011): nadvyroba, ¢ekani, pohyb, pfepracovavani, premistovani, zpracovavani,
intelekt, nebo skladovani. Pozdéji vSak tato metodologie nasla uplatnéni i v ostatnich oborech,
jako jsou podle Svozilové (2011): logistika, administrativa, marketing, audit, ¢i sektor vedeni
lidi. Princip S$tihlé vyroby je vyuzivan hlavné v oblastech, kde je kladen diiraz na vykonnost
procesu, snizeni zasob, nebo zmenseni rozlohy vyrobnich prostor.

Historie Lean Managementu saha podle webovych stranek
Lean Enterprise Institute (2018) az do roku 1930, kdy byl vynalezen ve spole¢nosti Toyota
v ramci systému Toyota Production System. Za hlavni objevitele se podle webovych stranek
Lean Enterprise Institute (2018) povazuji dva muzi, primyslového inZenyra Taiichi Ohno
a zakladatele spole¢nosti Toyota Motor Corporation Kiichiro Toyoda. Podstatou principu v té
dob¢ bylo pteneseni hlavnich ¢innosti vyrobniho inZenyra na vyrobni stroje. Diky tomu se mohl
vyrobni inzenyr vice koncentrovat na celkovy vyrobni proces, jak je uvedeno na webovych
strankach Lean Enterprise Institute (2018). Cilem bylo také zvétSeni objemu vyroby

a automatické monitorovani vyrobniho procesu zajist'ujiciho kvalitu.

1.3.5 RozvrzZeni vyrobniho planu metodou Heijunka

Jedna se o metodu vyvinutou spole¢nosti Toyota, zabyvajici se podle Likera (2007)
rozvrzenim vyrobkového mnozstvi a vyrobkového mixu v daném ¢asovém useku.

Podle webovych stranek Svét produktivity (2012) se v tomto piipadé nejedna o vyrobu
podle toku objednévek od zakaznika. Princip spociva ve stanoveni intervalu v ramci danych
terminti expedice. V tomto intervalu dochézi k vyrobkovému mixu tak, aby byly uspokojeny
zakaznikovy pozadavky. V bézném piipad¢ dochazi k vyrob¢ jednotlivych produkti A, B a C,
na zakladé pozadavkl od zakaznika, a proto je vyrobni plan sestaven na zakladé potadi
jednotlivych objednavek od zakaznika. Vyrobni plan muze byt sestaven, podle webovych
stranek Svét produktivity (2012), nerovnomérné, tedy vyrabime ve stejném pofadi, jak jsme
obdrzeli pozadavek, napt.: A, B, B, C, A, C, C, B, A. V tomto piipadé¢ dochazi k plytvani
materidlu, ale také ¢asu, nebot’ zména vyrobnich nastroji zptisobuje zna¢né prostoje.

Metoda Heijunka rozvrhuje podle Likera (2007) celkové mnozstvi jednotlivych

objednavek v celkovém cCasovém intervalu tak, Ze dojde k vyrobé stejného vyrobkového
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mnozstvi a mixu v jednotlivém intervalu. Vyroba tedy bude rozvrzena napt.: A, A, A, A, B, B,

C. Zkratka dojde k rovhomérnému rozvrzeni vyrobkového mixu.

1.4 Kanban

Podle Ketkovského a Valsy (2012) se jedna o vybudovany samoregula¢ni systém fizeni
vyroby zalozeny na principech metody Just In Time, neboli JIT. Jedné se o metodu pouzivanou
v Japonsku. V piipadé stfetu vice objednavek je, jak uvadi Ketkovsky a Valsa (2012),
uplatiiovana metoda FIFO, tedy First in First out.

Mojzi§ (2003) ve svych skriptech uvadi, ze Kanban je technologie, ktera pracuje
na principu bez vytvaieni zasob. Ptivod této metody je z automobilového primyslu, kde vznikla
diky vyrobci automobilii znacky Toyota.

Tato technologie je podle Mojzise (2003) vhodna nejen pro vnitini logistické fetézce
samofidici regulaéni okruhy, které jsou tvofené dvojici ¢lanku. Jde o ¢lanky dodavajici
a odebirajici. Jak dale uvadi Mojzis (2003), jsou tyto ¢lanky propojeny jednosmérnym
fetézcem, kde vztahy jsou fizeni na principu tahu. Jednotlivé davky, které proudi mezi
dodavatelem a odbératelem, jsou vzdy ve standardni velikosti, zpravidla v podobé piepravky,
malém kontejneru nebo piepravnim prostiedku. Cinnosti jednotlivych dodavateli
a odbératell jsou podle Mojzise (2003) zcela synchronni a maji vyvazené kapacity. Za zakladni
nosi¢e informaci se podle MojziSe povazuji tzv. kanbanové karty, plnici funkci objednavek
a pravodek chybéjiciho materialu. Prubéh systému Kanban je v knize Schulteho (1994)
definovan nasledovné: pokud je u spotiebitelského mista dosazeno, ¢i se dosahuje nizsiho nebo
nejmensiho stavu zasob, které byly pfedem definovany, hldsi dané pracovisté potiebu tak,
ze je predan zdroji kanbanova karta. Nasledné¢ musi vyrab&jici misto zajistit véasné dodani
piedepsaného mnozstvi odpovidajiciho materialu. Schulte (1994) dale uvadi, Ze jakmile
je pozadovany pocet materidlu vyroben a uloZen v pfedem stanovené davce, je i s kartou
odeslan na misto. Tento cyklus se neustale opakuje, paklize na pracovisti dojde k minimalnimu
nebo mensimu stavu zasob dané¢ho materidlu.

V ramci systému Kanban je nutné dodrzovat urcité zasady a pravidla, mezi které patii
podle Schulteho (1994) napt.:

e spotiebitel nesmi poZadovat vice materidlu v dfivejSim Case, nez je tieba,
e vyrdb&jici nesmi vyrobit vice dil, neZz je piedem stanoveno objednavkou,

a nesmi také odvézt zadné vyrobky s vadou,
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e fidici pracovnik musi podle Schulteho rovnomérné vytéZzovat jednotlivé vyrobni Gseky

a musi zajistit co nejmensi pocet kanbanovych karet v regula¢nim okruhu.

V ramci fizeni systému Kanban nemusi byt nutné pouzivany doklady, jak uvadi
Schulte (1994), ale mohou byt také vyuzity jiné signaly, jako jsou nap¥. akustické nebo optické.
Pokud je zakazka zprostiedkovana elektronicky, je mozno se vzdat i tisku karet.

Pouzitelnost tohoto systému ovliviiuje podle Schulteho n¢kolik piedpokladii, které musi
byt splnény. Jednim z téchto predpokladi je harmonizace vyrobniho programu, kdy musi byt
zajiSténa stala potieba dili standardizaci dilt, vytvafenim rodin dili a zménovou odbytovou
politikou. Jednim z dalSich ptedpokladu, jak je uvedeno v knize Schulteho (1994), je dilenska
organizace orientovand na materidlovy tok, kde postaveni a uspotadani vyrobnich prostredkt
slouzi k podpofte principu samoftidiciho regula¢niho okruhu. Na obrazku 2 je vyobrazena funkce

systému Kanban s informa¢nimi a materidlovymi toky.
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Obriazek 2 Kanban a jeho informac¢ni a materidlové toky (Jurova, 2013)

Jak je vyobrazeno na obrazku 2, je podle Jurové (2013) material priabézné uskladinovan
ve vyrobnich davkach do vyrovnavacich skladi mezi jednotlivymi fazemi vyroby. Vyznamny
podil na pfenosu informaci ma informacni tok, ktery predavd potfebné informace mezi
jednotlivymi fazemi vyroby.

DalSim piedpokladem je vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich zafizeni. V ramci
tohoto predpokladu je nutné podle Schulteho zajistit, aby diky malym zasobam bylo dosazeno
vysoké flexibility vyroby pii kvantitativnich i1 kvalitativnich zménach potieby. Vyrobni
prostiedky musi vykazovat vysokou pouzitelnost a musi byt univerzalni, aby mohly byt
omezeny vétsi poruchy. Dale je nutné zabezpecit nizké procento zmetkl. V ramci zajisténi
schopnosti systému je vzhledem k nizkym pojistnym zasobam rozhodujici ptfedavani dobrych
dili. Abychom zajistili co nejmensi zmetkovost, je nutné dodrzovat strategii zajist'ujici kvalitu.

Mezi tyto strategie patii podle Schulteho (1994):

27



e automatizovana kontrola kvality — jedna se o automatické ptebirani kontrolni funkce,
kdy kontrola je souc¢asti vyrobniho procesu,

e samokontrola — zajistovani jakosti je provadéno pracovnikem,

e procesni kontrola—zaméfuje se podle Schulteho (1994) na samotny proces, kde hlavnim
cilem je vysledek procesu.

Dalsim piedpokladem pro pouzitelnost systému Kanban je vysokd motivace
a kvalifikace pracovniku, jak uvadi Schulte (1994).

Podstatou Kanbanu je podle Jurové (1993) koncepce tazeni materialu vyrobnim
procesem podle pozadavkli montaze, kterd nevyzaduje zbyte€nou rozpracovanost
a meziskladovani, ve srovnani s klasickymi konven¢nimi metodami, které vyuzivaji koncepce
tlaceni materialu vyrobnim procesem, véetné rozpracovanosti materialu a meziskladovani.
Oproti konvenénim metodam systém Kanban, jak uvadi Jurova (1993), nepiipousti
rozpracovanost. Rozpracovanost materidlu je brana jako Spatny zpiisob vyroby, kterd pfinasi
znaéné potize a zvySuje vyrobni naklady. Mimo jiné muze dochazet i K porucham vyrobniho

procesu a nedostatkim, které nejsou na prvni pohled patrné.

1.5 Podnikovy informa¢ni systém

Podle Jurové (2013) se jednd o software pro fizeni zasob, ktery se nazyva Enterprise
Resource Planning (dale jen jako ERP). Jde o komplexni podnikovy software pokryvajici
prevaznou vétSinu firemnich procesi. Do téchto firemnich procesti jsou zahrnuty podle
Jurové (2013) napft.: sprava majetku, fizeni lidskych zdroju, logistika a doprava materidlu,
planovéni, skladové hospodaistvi a ekonomika, ¢i finance. Software ERP tvoii Siroka skala
funkci, ktera se odviji od potieb a velikosti organizace. Neda se zcela piesné definovat rozhrani
ERP, cilem je vSak komplexni integrace procesl v organizaci. NejbéZzngjsi zptisob vyuziti ERP
spoc¢iva podle Jurové (2013) v systémovém pokryti obéhu objednavek az po dodani hotovych
zakazek k zakaznikiim. Nékteré systémy ERP umoznuji podle Jurové (2013) vyuziti systému
elektronické vymény dat, neboli systém EDIL

Elektronicka vyména dat

Prenos dat, neboli Electronic Data Interchange (zkracen¢ EDI), je podle Danka (2006)
pfenos strukturovanych dat mezi pocitacovymi systémy obchodnich partnerti. V tomto ptipadé
se predpoklada minimalni zasah Clovéka, jde tedy o pienos dat mezi pocitaci. Programové
vybaveni pro elektronickou vyménu dat je podle Darika (2006): programova aplikace, vybaveni

pro konverzi informaci, komunikaci a zabezpeceni zprav. Podle Danka (2006) umoziiuje
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elektronicka vymeéna dat zkraceni komunikace s odbérateli i dodavateli, a tim podporuje

zvyseni konkurenceschopnosti podniku.

1.5.1 Systém zajist'ujici chod spoleCnosti

Jedna se o systém SAP, ktery je podle Jurové (2013) nejCastéji pouzivanym ERP
systtmem ve vyrobnich spole¢nostech. Zkratka SAP je odvozena z nazvu ,,Systeme,
Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung®”. Podle Buck-Emdena (2000) se jedna
o jeden ze systému ERP, zajistujiciho plynuly chod spolecnosti z n€kolika oblasti. Mezi tyto
oblasti se podle Buck-Emdena (2000) fadi oblasti controllingu, financi, vyroby, logistiky,
kvality, 0drzby, nebo fizeni lidskych zdroji. Vyhodou je celkova dostupnost veskerych
informaci vSem uzivatelim v realném case napii¢ spoleCnosti. Systém taktéz umoziuje
komunikaci s dodavateli, nebot’ diky jednodus$imu sdileni informaci poskytuje systém

zrychlenou vymeénu dat.

1.5.2 Systém §tihlé vyroby, planovani a kontroly

Podle webovych stranek spolecnosti SAP (2017a) se jedna o dalsi systém (dale jen jako
LMPC) v ramci SAP ERP planovani vyroby. Je modernim zpisobem planovani a zasobovani
vyroby na zakladé idajii ze sestaveného vyrobniho planu.

Systém LMPC se podle webovych stranek spole¢nosti Planet together (2017) fadi mezi
nastroje pro planovani §tihlé vyroby s cilem minimalizace vzniku odpadil, nepotiebnych
hotovych vyrobkli apod. Planovani vyrobni ¢innosti je mnohdy velice obtiznym ukolem
vyrobni spole¢nosti. Cilem systému LMPC je ptfesné planovani vyrobniho planu v souladu
s pozadavky zakaznika. Na zakladé¢ planu vyroby je zajisténo dodani piesné¢ho poctu
potfebnych komponentll vcas do vyroby. Systém neptfedpokladd vznik zdsob materialu
ve vyrobg.

Systém LMPC podle webovych stranek spolec¢nosti SAP (2017b) vyuziva metodu
Heijunka (viz 1.3.5 RozvrZeni vyrobniho planu metodou Heijunka), diky které dochazi
k efektivnimu rozvrzeni vyrobniho planu na zaklad¢ podobnosti vyrobkt.. Podobnost vyrobku
spociva v podobném zplisobu vyroby a také ve slozeni z podobnych, ¢i stejnych materiali.
Cilem je snaha o co nejmensi zmény ve vyrobnim procesu, které zpisobuji plytvani casem,
materialu a zvySuji moznost vyskytu chybovosti. Systém LMPC dokaze fungovat zcela sam,

bez nutnosti asistence, resp. ovladani lidskym cinitelem.
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1.6 Carové kody a radiofrekvenéni technologie

Podle Lukst (2001) se jedna o grafické vyjadieni numerickych a alfa-numerickych
znakd za pomoci kombinace druhd car. Princip ¢arovych kodu je podle Luksa (2001)
celosvetove nejpouzivanejSim zpisobem v rdmci automatické identifikace jednotlivych objektt
a sluzeb. Timto systémem lze zabezpecit zvyseni efektivity evidencnich operaci, kde je také
moznost sledovat objekty v realném case. Luksa (2001) dale uvadi, ze ¢arové kody mizeme
rozdélit na maticové, linearni a slozené.

Cilem pouzivani informacnich systémi je poskytnuti informaci pro vrcholovy
management a pro fidici pracovniky, nebot’ umoznuji rychlé a hlavné spravné rozhodovani.
Rychly pfenos dat zajistujicich aktudlnost informaci umozni podle Luksi (2001) vsem
pfijemctm vytvorit redlny obraz aktudlni situace.

Radiofrekvenéni technologie ma anglicky nidzev Radio Frequency Identification,
zkracené¢ RFID, a jde podle Danka (2006) o bezkontaktni identifika¢ni technologii, ktera
je zalozena na radiovém principu prenosu dat. Jedna se o systém ziskavani informaci, jehoz
princip spoc¢iva ve vysilani pulsti pomoci vysilace do okoli. Je-li v blizkém dosahu transpondér,
dokaze ptijmout informace od vysilate a nasledné posila informace zpét. Vysila¢ predava
informace dale ke zpracovani. Pro pfenos dat je podle Darika (2006) nutné mit vybaveni, mezi
které patfi: transpondér, Cteci zafizeni, anténa a programové vybaveni. Transpondéry pak
mohou podle Darika (2006) byt aktivni (obsahuji vlastni zdroj energie) a pasivni (bez vlastniho

zdroje energie.)

1.7 Shrnuti charakteristiky Fizeni zasob

Zasoby tvofi nedilnou soucast ¢innosti spolecnosti a diky nim dochazi k zajisténi
vyrobnich ¢initelll vedoucich k fungovani spolecnosti. Zasob je hned né€kolik a jejich rozdily
zpravidla spocivaji v jejich rozdilném vyuZiti ve spolecnosti, at’ uZ se jedna o zasoby dileZzité
pro hlavni vyrobu, nebo ostatni zasoby zajistujici chod celkové vyroby. Tvofeni zasob patii
mezi velmi dulezité kroky, nebot’ zasoby na sebe vazi kapital spolecnosti, ale také dochazi
k jejich opotiebeni nebo i kazeni. Zplisob vytvareni zasob zavisi na samotné spole¢nosti, ktera
si muze zvolit nckolik variant. Velkd snaha o plynulé¢ zasobovani proto zavisi
na dodavatelsko-odbératelskych vztazich, nebot’ hladké fungovani tohoto fetézce napomaha
ke spravnému chodu nejen vyroby, ale také samotné spolecnosti. Zasoby je rovnéz potieba
uchovavat na dostupném misté, proto jsou zfizovany rizné typy skladi. Vhodné zvolena
logisticka technologie a informacni systémy zajist'uji spolecnosti spravny chod celého fetézce,

vcetné kompletni prehlednosti a informovanosti, které jsou nezbytné pro pozd¢jsi rozhodovani.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ZASOBOVANI
VYROBNI LINKY V KIEKERT-CS, S.R.O.

V nasledujici kapitole se bude diplomova prace zabyvat pfedstavenim spolecnosti
Kiekert vcetn¢ analyzy soucasného stavu zasobovani na vyrobni lince. Analyza se bude

zamétovat na vyrobni linku s ndzvem MOS V.

2.1 Predstaveni spolecnosti Kiekert
Podle vyro¢ni zpravy pusobi spole¢nost Kiekert celosvétoveé na poli automobilového
primyslu. Zabyva se vyrobou a montdzi zdmkl, zdmkovych systému a systémil centradlniho
zamykani automobild. Historie této spole¢nosti saha az do roku 1853, kdy vznikla pod nazvem
Arnold Kiekert and Sons a zabyvala se vyrobou zamku a kovovych soucastek. (Kiekert, 2016)
V dnesni dobé ma spolec¢nost Kiekert, dle internich materialii, n€kolik vyrobnich zavoda
ve svété, mezi které, podle vyrocni zpravy Kiekert (2017), patii:
e Kiekert-CS, Pieloug, Ceska republika,
e Kiekert de Mexico, Puebla, Mexico,
e Kiekert Automotive Changshu, Cina,
e Kiekert USA, Wixom,
o Kiekert Rus, Naberezhnyje Chelny, Rusko,
e Kickert Korea Ltd., Jizni Korea,
o Kiekert SA Ltd, Pretoria, Jizni Afrika,
e Kiekert Brasil, Sao Paulo,
e Kiekert Automotive Zhenzhou, Cina,
e Kiekert Japan, Yokohama.
Hlavni a zaroven matetskou spole¢nosti je podle vyrocni zpravy Kiekert (2017) Kiekert
Aktiengesellschaft (dale jen Kiekert AG), kterd se nachidzi v némeckém méstecku

Heiligenhaus. V soucasné dob¢ celkem pracuje ve spolecnosti Kiekert 6 500 zameéstnanc.

2.1.1 Vyrobni zavod Kiekert-CS, s.r.o.

Vyrobni zavod spole¢nosti Kiekert-CS, s.r.o. (dale jako Kiekert) byl v Ceské republice
zalozen v roce 1993 a nachdzi se v Pfelouci nedaleko Pardubic. Tento zévod je podle vyro¢ni
zpravy Kiekert (2017) nejen nejvétsim vyrobnim zdvodem spole¢nosti, ale také nejveétsim

vyrobnim zdvodem na svété mezi vyrobcei zamkl pro automobilovy priamysl.
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Nachazi se zde vice jak 65 vyrobnich linek, které vyrabéji podle internich materialt
spolecnosti Kiekert (2017) denné témét 192 000 kust zamku pro nejvétsi vyrobce automobild
na svété. Mezi nejvétsi zadkazniky patii globalni automobilové znacky, jako jsou
napiiklad: Ford, Skoda, VW, Audi, BMW, Daimler, VVolvo, Renault.

Ve vyrobnim zavodu Kiekert v Pielouci pracuje na zakladé vyro¢ni zpravy spolecnosti
Kiekert (2017) 1 942 kmenovych zaméstnanci a 848 externich pracovnikd, ktefi jsou

zajistovani pracovnimi agenturami.

2.2 Vyrobni linka MOS IV.

Jak je uvedeno v nazvu této vyrobni linky, je 4. vyrobni linkou v potadi, na které
se vyrab¢ji zamky MOS. Jedna se v§ak pouze 0 pravé varianty zamki, tedy predni pravy zdmek
a zadni pravy zamek. Linka je provozovana tfisménnym provozem, kdy na jedné sméné
je vyrobeno ptiblizné€ 4 500 ks zamku. (Kiekert, 2017)

Objem vyroby se v ramci internich materialti spole¢nosti Kiekert (2017) zpravidla uvadi
pomoci tzv. taktu linky, neboli kolik kust zamkd je linka schopna vyrobit za dany ¢asovy da;.
Tento udaj je vyjadien veli¢inami ¢as/mnozstvil zdmki. V tomto piipadé se jedna o hodnotu
11,6 min/ 100 ks, tedy 100 ks zamkul vyrobi linka za 11,6 minut. Pro lepsi pfedstavivost
se jedna o vyrobeni 1 ks zdmku za kazdych 7 vtefin.

Ve vyrobni lince se podle internich materiali spolecnosti Kiekert (2017) nachézi
jednotliva pracovisté, kterd na sebe navazuji. Jednd se tedy o sériovou vyrobu. Jednotliva
pracovisté¢ pak mulzeme rozd€lit na manudlni pracovisté, tedy pracovisté obsluhované
pracovnikem, a na automatické pracovisté, které je obsluhovano automatickym zatizenim. Déle
muzeme jednotliva pracovisté délit na vyrobni a kontrolni, kde vyrobni pracovisté je uréené pro
sestavovani jednotlivych ¢asti zamku. Kontrolni pracovis$té ma za kol odhalovat chyby, které
byly zptisobeny na jednotlivych montaznich pracovistich.

Zakladem pro montéz zamk jsou, podle internich materialu spole¢nosti Kiekert (2017),
specialni formy, do kterych jsou usazovany jednotlivé komponenty? na riiznych pracovistich.
Tato forma projizdi na pasu sériové vyroby a zastavi se na kazdém pracovisti, kde je do formy
pfidan dalSi komponent, resp. komponenty. Z toho také mimo jiné vyplyva, ze na kazdém

pracovisti se nachézi jiny druh komponentd.

1 Zpravidla je tento udaj stanoven jako doba, za kterou linka vyrobi 100 ks zamkd.
2 Komponentem je minén polotovar, ze kterého se stdva soucast zamku.
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2.2.1 Vyroba modulovych zaimki MOS

Vyroba modulovych zamké se zkratkou MOS® vychazi z némeckého nazvu
ModulSchloss, ¢i zanglického nazvu Latch Module (dale jen MOS), je jednim
Z nejvyznamnéjSich projektt spoleCnosti Kiekert a zaroven jednim z nejvétSich projekti
(co se objemu vyroby zamku tyce). Cilovym zdkaznikem je vyrobce automobilii znacky
Volkswagen, ktery tento zamek vyuziva pro nékolik typt vozidel, jako je podle internich
dokumenti spole¢nosti Kiekert (2017) napft.:

e Seat: Leon,
e Skoda: Fabia, Octavia, Superb,
e VW: Caddy, Tiguan, Touran, Passat a dalsi.

Zamky jsou na zakladé internich materiali spole¢nosti Kiekert (2017) expedovany
do nékolika zavodt v Evropé, které se nachazeji v Ceské republice, Madarsku, Némecku,
Polsku nebo ve Spanélsku. V prelou¢ském zavodu spoleénosti Kiekert se nachazi celkem
5 vyrobnich linek projektu MOS. Celkova pozornost bude zaméiena na linku MOS IV. Tento
typ zamka je mimo jiné také vyradbén v dalsich vyrobnich zavodech spole¢nosti Kiekert, které
se nachazeji v Ciné a Mexiku. Tato diplomova price se viak zabyvad pouze vyrobou

Vv pieloucském zavodu.

2.2.2 Zamek MOS
Nasledujici odstavce budou popisovat zamek MOS, rlizné varianty zamku a také zde
budou popsany jednotlivé komponenty, které¢ se pii vyrobé pouZzivaji. Pro ptehledné;si

znazornéni sloZeni zdmku z jednotlivych komponentli je nize umisténo nasledujici schéma:

Obrazek 3 Schéma komponentd, ze kterych se sklada zamek MOS (Kiekert, 2017)

3V Eestiné je tento zamek nazyvan jako ,,Modul*.
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Obrazek 3 zndzornuje rozpad na jednotlivé komponenty, ze kterych se jednotlivy zdmek
sklada. Existuje zde vSak nékolik variant jednotlivého MOS zamku, které budou na zakladé

internich materiali spolecnosti Kiekert (2017), niZze rozepsany.

2.2.3 Varianty zamkiu

Jelikoz kazdy typ automobilu ma nékolik dvefi, tak 1 zdmky jsou rozdélené podle
varianty dvefi, do kterych budou pozdé&ji namontovany. Pro nize uvadéné popisy v ramci této
kapitoly je zde uvedeno zdkladni rozdéleni zamkl dle internich materiali spolecnosti
Kiekert (2017):

e piedni levy zamek,
e piedni pravy zamek,
e zadni levy zamek,

e zadni pravy zamek.

Tato kapitola je zaméfena na analyzu vyrobni linky MOS V., kde se podle internich
materiali spolecnosti Kiekert (2017), vyrabé&ji pouze zamky pravé strany, proto bude tato
kapitola pojednavat pouze o téchto zdmcich. Kazdy zamek mé své origindlni vyrobni ¢islo
a nazev, ¢imz lze od sebe zdmky ihned rozlisit. Diky vyrobnimu cislu a jeho vyznamu tak
dokaZeme rozeznavat jednotlivé varianty zamka, ale také vyrobni zavody, ve kterych byl zamek
vyroben. Rozlisi se tak i dany typ projektu. Vzhledem k tomu, ze se jedna o sofistikovanéjsi
zpiisob Cislovani, bude v ramci této diplomové prace zcela dostacujici védét, ze prvni Cisla
40 oznacuji vyrobni zadvod Kiekert a nasledujici dvoj¢isli znazoriiuje stranu zamku, kde lichym
Cislem znac¢ime levé varianty zamku a sudym naopak pravé varianty zamkut. Na lince MOS V.

se vyrabi celkem 4 varianty zamkd, které jsou zobrazeny v tabulce 1.

Tabulka 1 Varianty zamkd vyrabéné na lince MOS IV.

Vyrobni ¢islo | Varianta zamku
4061017918

4063017918 =2
4071017917 ==
4073017918 -y

Zdroj: (Kiekert,2017; uprava autor)

Ve vySe uvedené tabulce 1 jsou uvedeny vSechny 4 varianty, které vyrabi linka
MOS 1V. Dvojcisli kazdého vyrobniho C¢isla (zvyraznéné tuén¢), tedy 4061017918,
4063017918, 4071017917, 4073017918 jsou licha ¢isla znazornujici skutecnost, ze se jedna
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o zamky levé strany. V ptipad¢é prvnich dvou vyrobnich ¢isel v tabulce 1 Varianty zamku
vyrabéné na lince MOS IV. to jsou zadmky spolujezdce na levé strang, jednd se tedy
0 vyrobu zamku pro vozidla s fizenim na pravé stran¢. Naopak zbyla vyrobni ¢isla jsou zamky
fidice na levé stran¢, ¢imz se jedné o vozidla s fizenim na levé strané.

Tyto vySe uvedené varianty dale rozdélujeme na zaklad¢ internich materialti spole¢nosti
Kiekert (2017) podle cilového zakaznika, ktery zamky pouziva. Zpusob rozliSeni spoc¢iva
Vv ptidani specifické piipony pied vyrobni ¢islo, které se sklada z ¢islice a pismene. Pro uvedeni
daného ptikladu mize byt uvedeno vyrobni Cislo: 1P4061017918, kde cilovym zakaznikem
je VW Poznaii, nebo 3P4061017918, kde cilovym zakaznikem je Skoda Mlada Boleslav.
Jelikoz rozdéleni na tyto zdkaznické varianty neni v rameci této diplomové praci vyznamné,
budeme pouzivat pouze zakladni d€leni uvedené v tabulce 1 Varianty zamkut vyrabéné na lince
MOS IV. Pro lepsi piedstavivost o vzhledu zamku vyobrazuje pfiloha A jednu z variant zamk
MOS.

2.2.4 Slozeni zamku, komponenty

Zamek se podle internich materiald spolecnosti Kiekert (2017) skladd z nekolika
komponentt, které jsou kompletovany na jednotlivych pracovistich. Komponenty muzeme délit
vramci této diplomové prace bude jejich Clenéni podle toho, do jakych variant zamkl
se materialy pouzivaji. V tomto ptipad¢ tedy rozliSujeme komponenty levé, pravé a identickeé.
Tzv. levé a pravé komponenty se pouZzivaji pro jednotlivé typy zamkd, resp. pro levy, ¢i pravy
zamek. Dale jsou tu také tzv. identické komponenty, které nejsou parovymi (nedélime tyto
komponenty podle varianty zamki na levé a pravé), tudiz je pouzivame pro vsechny typy
zamkl. VSechny komponenty jsou oznacovany jedineCnym cCiselnym oznacenim
(popt. kombinaci ¢islic a pismen), podle kterych lze 1épe jednotlivé komponenty identifikovat.
Podobnym zplisobem jsou rovnéZ oznacovany i zamky, jak bylo zminéno v predeslém odstavci
2.2.3 Varianty zamka. Ddle je pak kazdy komponent pojmenovan a oznacen zkratkou
charakterizujici dany komponent. Pro znazornéni muizeme uvést piiklad: komponent
¢. 4501016002, jedna se o tésnéni se zkratkou DTG. Zkratka DTG znazornuje zkratku pro
t&snéni, odvozenou z némeckého nazvu Dichtung®, neboli sealing. Dalsi ndzev za zkratkou pak

blize specifikuje vyuziti daného komponentu.

4 Némecké ndzvy jsou ve spole¢nosti pouzivany od samého pocatku, kdy se difve primarné pouzival némecky
jazyk.
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Kazdy zamek ma tzv. kusovnik, tedy seznam komponentt, ze kterych se zdmek sklada.
Vsechny tyto materidly v daném kusovniku jsou na zdklad¢ internich materialii spole¢nosti
Kiekert (2017), nezbytné pro vyrobu, a proto musi v ptipad¢ vyroby dané varianty byt stavem
vyrobni linky, na které se vyrabi. Jelikoz jsou na lince vyrabény rtizné varianty, ma kazdy
zamek svlj seznam komponentl. Z téchto dil¢ich seznami komponentl existuje vysledny
seznam veskerych komponentt, které se na dané lince pouzivaji. I linka MOS IV. mé seznam
vesSkerych komponentt, které se na lince pouzivaji. Kompletni seznam materialti je uveden

Vv ptiloze B.

2.2.5 Podsestavy, nedokonc¢ena vyroba

V tomto pripadé se jedna, podle internich materiald spolecnosti Kiekert (2017),
o ¢aste¢nou kompletaci komponentt, které vystupuji z ¢asti vyroby jako smontovany polotovar
urceny pro dal$i faze kompletace. Do dalsi faze kompletace vSak opét vstupuje jako komponent.
Tyto produkty nedokonéené vyroby, neboli podsestavy, jak se v Kiekertu nazyvaji, se vétsinou
ihned na lince zpracovavaji v dalsich fazich vyroby, nékdy vsak také mohou byt docasné
uskladnény ve vyrovnavacim skladu, ktery se nachdzi hned vedle vyrobni linky. Nestava
se vSak, aby tyto podsestavy byly posilany zpét na hlavni sklad a poté nazpét do vyroby.
Podsestava neni soucasti sériové linky, ale nachazi se v okoli linky. Na lince MOS IV. existuji
2 komponenty urcené pro podsestavu. Jedna se o dily 4133018002 a 4165018002, které vstupuji

do sériové linky jako smontovany polotovar tzv. nedokonc¢ené vyroby.

2.2.6 Objednavani komponenti od dodavatelu

Tento tikon ma na starosti oddéleni logistiky, které se nazyva supply chain. Na zakladé
internich materialti spolecnosti Kiekert (2017) ma kazda vyrobni linka svého materidlového
disponenta, ktery je odpovédny za ptisun komponenti do vyroby, materialu ve vyrobé a také
dodani hotovych zamkl k zdkaznikim. Objednavani komponentl do vyroby je spjaté
s odvolavkami od zakaznikii. Kazdy zdkaznik vyd4 poZadavek k vyrobeni danych variant
zamku do urcitého data, které musi byt spInéno. Na zakladé€ vystavené odvolavky od zdkaznika
sestavi disponent vyrobni plan, diky kterému bude zabezpecena vyroba na vyrobnich linkéch.
Na zakladé vyrobniho planu objednava disponent komponenty od dodavateli formou ptimych
odvolavek. Dodavatel rovnéz obdrzi od disponenta datum, do kterého musi byt veskery material
dodédn do vyrobniho zavodu. Veskera komunikace tykajici se toku materidlu a nasledné
hotovych vyrobki probiha prostiednictvim programu, ktery ma nazev Systeme, Anwendungen,

Produkte in der Datenverarbeitung, ktery je vice znamy pod zkratkou SAP (dale jen jako SAP).
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2.2.7 Objednavaci mnoZstvi a pojistna zasoba komponentii od dodavateli

Optimalni velikost objednavaciho mnozstvi je vzdy vzhledem k velikosti odvolavek
od jednotlivého zakaznika a planu vyroby rizna. Nékteré komponenty jsou podle internich
materidlti spole¢nosti Kiekert (2017) dodavany po kompletnich balicich jednotkach, tedy
kompletnich paletach,® ale nékteré komponenty jsou naopak dodaviny V nekompletnich
balicich jednotkach (n¢€kolik ks krabic nebo boxl). Divodem toho je snaha o dodrzeni
optimalniho stavu mnozstvi materialu z divodu efektivniho drzeni zasob ve spolecnosti.
Jednotlivé druhy dodavatelského baleni jsou popsany v odstavci 2.2.8 Baleni komponentd od
dodavatelt.

Kwvili moznosti nenadalych vykyvii v dodavkach materialii, zmetkovosti komponent,
¢1 neoCekavané zméné vyrobniho planu a jinych ptipadnych divodi je zpravidla stanovena
tzv. pojistna zasoba, ktera poskytuje pfisun materialu v piipad¢ vyse zminénych pticin. Velikost
jednotlivé pojistné zasoby se 1isi v mnoha hlediscich, mezi které patii napt.: lokace dodavatele,
obratkovost komponentu a jiné. Optimalni pojistna zasoba se v ptipadé VW zakaznika vétsinou
stanovuje na 6 pracovnich dni, existuji vSak na zdklad¢ internich materidlti spolecnosti
Kiekert (2017) vyjimky, napf. u dodavateli ze zamoii, kde jsou pojistné zasoby vyssi z divodu

naro¢nosti v oblasti pfepravy.

2.2.8 Baleni komponentii od dodavateli

Podle internich materiald spole¢nosti Kiekert (2017) existuji dva hlavni typy baleni.
Jednim typem jsou tzv. jednorazové obaly a druhym typem jsou tzv. vratné obaly. Jednorazové
obaly predstavuji kartonové krabice a jednorazové dievéné palety, které se zpravidla pouZzivaji
pro zamoiské pifepravy anebo pro piepravy Snizkymi objemy odvolavek,
u kterych by pofizovani vratnych obalti nemélo z hlediska navratnosti investic prili§ velky
vyznam.

V opacném piipad€ jsou spolecnosti Kiekert nakoupeny vratné obaly (plastové boxy),
které jsou vyuzivany pro piepravu komponentli od dodavateli. Za vratné obaly se podle
internich materialt spolecnosti Kiekert (2017), v tomto ptipad¢ pocitaji i europalety, které jsou
pouzivany v ramci vratného obalového hospodaistvi. Pro piehled toku vratnych oball jsou
zfizena s dodavateli tzv. obalova konta, diky kterym lze prehledné a efektivné vyuzivat
jednotky vratnych obalii. NejenZe v ramci obalovych kont 1ze 1épe kontrolovat pohyb téchto
obald, ale také 1ze snadno zjistit aktudlni stav plnych, resp. prazdnych obala. Pro lepsi pfedstavu

jsou v piiloze C uvedeny ty nejcastéji pouzivané vratné obaly.

5 Kompletni paletou se rozumi maximélni mozné loZeni krabic ¢i box{ na paletu v souladu se smérnici spole¢nosti.
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V piiloze C jsou uvedeny klasické plastové KLT® boxy, nebo posledni dobou stale vice
vyuzivané KTP’ boxy (rovnéz znamé jako Quad boxy) pro vysokoobritkové komponenty.

Veskeré tyto piepravni jednotky odpovidaji standardim VDA 4500. (Kiekert, 2017)

2.2.9 Tok komponentii

Jednou z hlavnich ¢innosti pro plynulou vyrobu je podle internich materialti spole¢nosti
Kiekert (2018) spravné fungovani toku komponentii od odeslani materialu od dodavatelt
az po jejich umisténi na vyrobni linku. Pro lepsi popis celkového toku komponentl slouzi

obrazek 4, ktery bude v nasledujicich odstavcich popsan.

D Hlavni sklad Vyrovnavaci sklad
Vyrobni hala
g . Regaly v
A PFijem Lhald
\ o
-
T i _| Miniload i
L__> —
B~ prmizsnnma -
L PRV Regaly Wrobnilinka Ao
E
Sklad HV Vysvétlivky
2 T Pfiprava k - Tok komponent(
K ) expedici H Tok hotové vyroby
A E : B v Pracovisté na lince
A S ——— | Regaly i Stanovisté mazani
N Paletova mista
I v Malé regély
c & .
I E Expedice
Regaly M+HV Regdly pro material
a hovorovou vyrobu

Obrazek 4 Schéma toku komponent a hotové vyroby (Kiekert 2018; uprava autor)

Obrazek 4 je zjednodusenym vyobrazenim toku materidlu ve spolecnosti
Kiekert-CS. Zkratky M a HV znazornuji na obrazku 4 hlavni toky materialu, kde pismeno
M znaci tok materialu, resp. komponentli do vyroby a pismena HV znazornuji tok hotové
vyroby. V hlavnim skladu jsou uskladnény komponenty i hotova vyroba. V tomto hlavnim
skladu probiha rovnéz veskery piijem komponentt. Sklad hotové vyroby je na zakladé internich
materialti spolecnosti Kiekert (2018) dalsim vyznamnym skladem, v némz se rovnéz nachazi
plocha pro piipravu zasilek k expedici, jsou zde téZ umistény nakladaci rampy. Nasledujici

odstavce se zabyvaji podrobnéji tokem komponentt.

6 Zkratka je odvozena z némeckého nazvu Kleinladungstriiger, neboli mala piepravka.
7 Zkratka odvozena z némeckého nazvu Kunststoffpaletten, nebo karton-plastové boxy.
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2.2.10 Prijem komponentu a uskladnéni komponenti

Pfijem komponentt probihd na zakladé internich materiald spole¢nosti Kiekert (2018)
v hlavnim skladu, kde jsou zpocatku jednotlivé palety vyskladnény na plochu piijmu
(na obrazku 4 jako piijem). Po naskenovani ¢arovych kodu probiha jejich piijem elektronicky,
kdy jsou zapsany do stavu zasob. Dale jsou na balici jednotky umistény interni etikety.

Poté, co probéhne zapsani do systému SAP, jsou nasledné uskladnény po celych
paletach do regal, nebo po jednotlivych boxech do automatizovaného regalu zvaného
Miniload (na obrazku 4 oznaceno jako regaly M+HV a Miniload). Kritériem pro zpusob
uskladnéni je velikost jednotlivych komponenti a zplsob baleni. V ptipadé mensich
komponentt s velkymi objemy v balicich jednotkach jsou podle internich materiala spole¢nosti
Kiekert (2018), zaskladnény do Miniloadu, a naopak velké komponenty S mensimi objemy
Vv balicich jednotkach jsou zaskladnény do posuvnych regali. Posuvné regaly sahaji podle
internich materiali az do vysky 12 metri. Diky pojizdnosti jednotlivych regélii 1ze regaly
umistit tésné za sebou a v piipadé potieby je posouvat. Miniload ma kapacitu v rozmezi
30-50 tis. KLT boxu, kde pracovni rychlost dosahuje 21,6 km/h a za 1 hodinu dokaze

manipulovat az se 700 boxy.

2.2.11 Objednavani komponenti do vyroby

Ve spolecnosti Kiekert existuji podle internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018)
v soucasné dobé dva zpisoby objednavani komponenti do vyroby. Jednim ze zpusobu
je tzv. ru¢ni objednavani, kdy je pozadavek do systému zadan pracovnikem, v tomto piipadée
hlavnim mistrem vyroby. Hlavni mistr vyroby je tak odpovédny za spravné mnoZstvi materialu,
které je dodano na vyrobni linku. Veskeré tyto materidly, které jsou objednavany hlavnim
mistrem vyroby, jsou uvedené v pfiloze B, kde v zeleném sloupci Kanban neni uvedena ¢iselna
hodnota. V tomto piipadé se jednd o 13 komponentt.

Druhym zplisobem objednavani komponentli je systém Kanban, ktery na zakladé
vstupnich hodnot (viz odstavec 2.3.1 Systémové nastaveni Kanbanu) automaticky vychystava
jednotliva mnozstvi komponentl podle potieby. Hlavni mistr tak nemusi kontrolovat dodani

téchto dilti na linku. (Kiekert, 2018)

2.2.12 Vychystavani komponentii a preprava do vyrovnavaciho skladu
Vychystavani materialu probihd podle internich materialii spole¢nosti Kiekert (2018)
na zakladé¢ vystavené objednavky v systému SAP, kdy je pozadavek zaddn do systému a systém

zajisti vyskladnéni tohoto materidlu. Vystaveni objednavky mize byt provedeno bud’

39



pracovnikem, nebo systémem Kanban, ktery se ve spoleCnosti pouziva pro zasobovani
vyrobnich linek. Oba dva zptusoby objednavek se provadéji prosttednictvim systému SAP.

Poté, co jsou jednotlivé komponenty vychystany, jsou nasledné¢ kompletovany
do jednoho celku a ptipraveny K piepravé na vyrobni linku. V piipadé vychystavani celych
palet z posuvnych regalti se ponechava kompletni jednotka. Naopak v pfipadé vychystavani
komponentti z Miniloadu jsou jednotlivé KL T boxy umistény na co nejmensi pocet palet.

Tato kompletovana zasilka je podle internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018) poté
naloZena na nakladni automobil, ktery prepravi material na vyrobni linku. Nakladni automobil
vyskladni piepraveny materidl do vyrovnavaciho skladu, ktery se nachdzi hned vedle vyrobni
linky MOS V. Pfesun materialu je na obrazku 4 znazornén Cervenou Carou s oznacenim
M mezi hlavnim a vyrovnavacim skladem.

Po vyloZeni komponenttli ve vyrovnavacim skladu je nutné vétSinu komponenti namazat
pramyslovym tukem. Tyto komponenty ,na zéklad¢ internich materialii spole¢nosti Kiekert
(2018), putuji nejprve na stanici mazani, na obrazku 4 oznaceno pismenem G, kde jsou
postupné vkladany do mazaciho bubnu. Ostatni komponenty, které nemusi byt namazany
primyslovym tukem, jsou podle potieby bud’ docasn¢ zaskladnény do regali, anebo poslany

pfimo na vyrobni linku.

2.2.13 Vychystavani materialu na vyrobni lince

Na vyrobni lince funguje pracovnik, manipulant, ktery na zéklad¢ internich materialti
spolecnosti Kiekert (2018) odebird jednotlivé boxy s komponenty podle potfeby a umistuje
je na jednotlivd pracovni stanoviSté, kde jsou pouzivany dané typy komponentli. Druhym
zpiisobem je dopliovani zasobnikd S komponenty na jednotlivych montadZnich pracovistich,
kde manipulant odebira mnozstvi komponenti z KL T boxu umisténého v regalu a pienasi jej
na dané montazni pracovisté, kde dopliiuje zasobniky. Na obrazku 4 jsou jednotliva pracovni
stanovist¢ oznafena pismenem S a jednotlivou Ccislici. Celkova cCinnost manipulanta
je na obrazku 4 znazornéna tmaveé Cervenymi Carami se Sipkami, které smétuji z paletovych
mist a regalii okolo vyrobni linky. Manipulant odebird jednotlivé boxy z mist, oznacenych
na obrazku 4 jako PM (paletova mista) nebo MR (malé regély), a umistuje je na jednotliva
stanovisté. Realna rozmisténi montaznich stanovist’, paletovych mist a malych regalt v praxi
jsou podle internich materiali spolecnosti Kiekert (2018) vyobrazena v priloze E, ktera
obsahuje nékres vyrobni linky. V pfiloze E jsou jednotlivdA montazni pracovisté zndzornéna
modrym pandckem a Ciselnym oznacenim. Paletova mista jsou zndzornéna v pfiloze E Zlutou

a ¢ernou barvou, kde zluta mista oznacuji paletové misto pro palety s komponenty a ¢erna mista
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jsou ur¢ena pro prazdné obaly pfipravené pro zpétny tok vratnych obalii. Malé regaly jsou
v piiloze E zndzornény modrou barvou s pisemnym popisem regalu. Paletova mista a regaly
se nachazeji hned vedle vyrobni linky, kde jsou komponenty umistény na nejbliz$i mozné misto
vedle montdzniho pracovisté, aby bylo mozné v co nejkrat§si dob¢é zdsobovat jednotliva
pracovisté komponenty. Manipulant musi béhem smény obchazet v§echna montdzni stanovisté

a v pripad¢ potieby je odpoveédny za plynulé zasobovani montdznich pracovist'.

Obrazek 5 Fyzické zdsobovani vyrobni linky (Autor)

Obrazek 5 znazorfluje manipulanta pii zasobovani vyrobni linky komponenty
z vyrovnavaciho skladu. Na paleté jsou umistény KLT boxy s jednotlivymi komponenty, které
jsou pfipravené pro umisténi do predem urceného mista v regalu. Stejny princip probiha
I v piipadg, kdy je vychystana kompletni paleta, ktera je nasledné ve vyrobé ulozena na piedem

stanovené paletové misto. (Kiekert, 2018)

2 3

;&ﬂd\

Obrazek 6 UloZeni komponenti na montaznim pracovisti (Kiekert, 2018)
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Obrazek 6 znazoriuje klasicky zplisob ulozeni komponentli na montdznim pracovisti,
kde ¢isla 1 a 2 znazorfuji boxy s komponenty, ze kterych si délnik odebird potiebné
komponenty, a zaklada je do vyrobni formy oznacené pismenem W. Pracovnik musi podle
internich materiala spolec¢nosti Kiekert (2018) ziistat na stejné pozici a nesmi se jakkoliv vzdalit
Z mista, nebot’ je soucasti taktové montdzni linky. Proto je nutna asistence manipulanta, aby
veskerd montazni pracovisté zasoboval plynule materidlem. Manipulant zdsobuje montazni

pracovisté¢ komponenty z regélii, nebo paletového mista.

2.3 Kanban

Ve spolecnosti Kiekert se nejedna o klasickou metodu karticek nebo S§titki, ale veskera
evidence je podle internich materialti Kiekert (2018) provadéna elektronicky prosttednictvim
¢teni Carovych koda na jednotlivych piepravnich jednotkach s komponenty, které jsou poté
evidovany v ramci jednotlivych pohybi od vyskladnéni, ptes piepravu, az po finalni zdsobeni

vyrobni linky. Celkova funkce systému je znazornéna na obrazku 7.

@ ________________ > ﬁg Miniload
i ‘ @ Regaly
i - _> g<__---‘_>_>>
Software b 1
e D/ SAP; Kanban ®: i Expedice
T SKLAD
e D Data .
o D Pfijem| VYROBA Vysvétlivky
\ LG Logistik
: @ %ﬁg PD Konstruktér
A R ! @ (Product Development)
IT Programator
Linka HV (Informaéni technologie)
HV Hotova vyroba

Obrazek 7 Nékres systémové funkce Kanbanu (Kiekert, 2018; tprava autor)

Systém Kanban mé na zaklad€ internich materiali spolecnosti Kiekert (2018) za kol
objednani materiadlu do vyroby. Zpoc¢atku je nutné spravné nastavit hlavni vstupni data, diky
kterym bude cely systém fungovat. Jak je znazornéno na obrazku 7 pismenem D, hlavni vstupni
data jsou zadana oddélenim logistiky, kde materialovy disponent sestavuje vyrobni plan. Dale
je zde oddéleni logistického planovani, které ma na starosti nastaveni spravnych hodnot pro
vychystavani materialu, pojistné zasoby a dalSich udaji, které budou dale rozvedeny
V nasledujicim odstavci 2.3.1 Systémové nastaveni Kanbanu. Nadéle jsou do systému SAP

vlozeny i kusovniky jednotlivych zamku, neboli seznam potiebnych komponentt, vcetné jejich
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poctu. Kusovniky zadava oddéleni konstruktéri, které je zndzornéno pismeny PD na obrazku
7. Po nastaveni potiebnych dat je cely systém pro danou linku spustén pracovniky z oddéleni
informacnich technologii (na obrazku 7 zndzornéno pismenem D). Funkce Kanbanu je nize
podrobnéji rozvedena v navaznosti na obrazek 7.

1) Po dokonceni vyroby kompletni palety jsou zamky odhlaSeny do systému SAP.
Odhlaseni spociva v tom, Ze jsou do systému pfipsany hotové zamky (na obrazku 7
oznaceno pismeny HV), a zaroven dochazi k odepsani spotiebovanych komponentt.

2) Systém analyzuje tato data a na zakladé zadanych hodnot do systému Kanban
(viz 2.3.1 Systémové nastaveni Kanbanu) vyhodnocuje aktualni stav. Paklize dojde
k poklesu stavu komponentt do stavu tzv. pojistné zasoby, je vyslan systémem
pozadavek do skladu pro vyskladnéni potfebnych komponentt.

3) Ve skladu jsou zaznamenany pozadavky a nasledné dojde k vyskladnéni materialu.

4) Miniload pfijme objednavku na vyskladnéni, zafadi tuto objednavku do potadniku
a nasledné dojde k vyskladnéni komponentt. V ptipade, kdy je nutné vyskladnit
komponenty z regéli, je vyslan pozadavek pomoci RFID® do étecky pracovnika
obsluhujicitho retrak, ktery komponenty vyskladni. Poté je informace
o vyskladnéni opét pomoci RFID zpét pifenesena do systému SAP.

5) Ze skladu je nasledné vyslana informace systémem SAP, Ze doslo k vyskladnéni
dalsi davky komponentd, které¢ budou nasledné dopraveny na vyrobni linku.

6) V moment¢, kdy jsou komponenty pfepravovany z mista expedice na misto piijmu
materialu na vyrobni lince, je nova davka komponentt pfipsana do stavu materialu

na vyrobni lince. (Kiekert, 2018)

2.3.1 Systémové nastaveni Kanbanu

Jak je uvedeno na zakladé internich materiald spole¢nosti Kiekert (2018), funguje
Kanban prostiednictvim systému SAP, kde na zakladé naprogramovanych funkci a zadanych
vstupnich hodnot vydava pokyn k vyskladnéni vyrobni davky. Po aktivaci Kanbanu
na jednotlivé komponenty, kterd je aktivovana clovékem, pracuje Kanban neustile,
az do opétovného deaktivovani (zruseni) Clovékem. Od pocatku tedy Kanban provadi
na zakladé vstupnich hodnot vyhodnocovani aktualniho stavu zasob a pfi poklesu stavu zasob
pod limitni hranici vydava pokyn k vyskladnéni dalsi vyrobni davky. Zpoc¢atku je nutné systém
nastavit, aby byla zajiSténa spravna funkce Kanbanu. Tabulka 2 znazoriiuje piehled

odpovédnosti za nastaveni systému a zajisténi plynulosti zasobovani.

8 Radio Frequency Identification — systém pro identifikaci zboZi.
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Tabulka 2 Matice odpovédnosti za nastaveni Kanbanu a zajisténi zasobovani

Logistika Vyroba

Ukon N Fyzicka | Hlavni . IT | Konstruktér
Planovac | Disponent logistika | mistr Manipulant

Nastaveni funk¢énosti
Kanbanu v systému
Vytvoreni kusovnikil 0
Nastaveni mnozstvi
komponentt
Sestaveni vyrobniho
planu

Fyzicky Presun
komponenti
Fyzické zasobovani
linky

Zdroj: (Kiekert, 2017; uprava autor)

Tabulka 2 znazornuje jednotlivé tkony a pichled oddéleni, v nichz jsou uvedeni
pracovnici, ktefi jsou odpovédni za dany ukon, nebo se na tkonu podileji. Odpovédnost,
¢i spoluprace na tkonu je Vv tabulce 2 znazornéna pismeny O a S, kde pismeno O znazoriiuje
odpovédnost za ukon a pismeno S vyjadfuje spolupraci na tkonu. V ptipadé€, ze je policko
Vv tabulce prazdné, pracovnik neni za tikon odpovédny, ani se na ném nepodili. Nastaveni
mnozstvi komponentii v sobé zahrnuje podle internich materiali spole¢nosti Kiekert (2018)
jednotlivé faze, do kterych patii: ur€eni minimalniho vychystadvaciho mnozstvi, objednaci
mnozstvi a Ur€eni ostatnich hodnot jednotlivych mnozstvi a ¢asii. Za tyto faze je odpovédny
logisticky planovag, jak je uvedeno v tabulce 2.

Popisy jednotlivych tkont jsou rozvedeny V nasledujicich odstavcich. VSechny nize
uvedené tkony jsou provadény a vypocitavany clovékem, nésledné jsou zaddny do systému,

ktery nadale funguje na zéklad¢ téchto vstupnich dat.

2.3.2 Nastaveni funkénosti Kanbanu v systému

Za nastaveni funkcnosti Kanbanu v systtmu SAP je podle internich materiala
spolecnosti Kiekert (2018) odpovédny programator oddéleni IT, jak je uvedeno v tabulce 2.
Kanban je programatorem nastaven tak, aby na zakladé odhlaSené vyroby zaznamenaval
Vv zéavislosti na kusovniky zamkl pokles stavu zasob jednotlivych komponentl. Jakmile stav
zasob poklesne pod nastavené minimalni mnozstvi, vyda Kanban pokyn k vychystani dalsi
vyrobni davky. Programator tedy musi naprogramovat systém tak, aby bylo mozné tyto

jednotlivé ukony provadeét.

44



2.3.3 Vytvoreni kusovnikii

Jak je uvedené v tabulce 2, na zaklad¢ internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018),
konstruktér je odpovédny za vytvofeni kusovnikli jednotlivych zamku. Konstruktér
ma na starosti vyvoj a konstrukci zamku, vytvaii vykresy jednotlivych zamku. Podle téchto
vykrest vytvaii kusovnik zamki, které poté zadava do systému SAP. Diky kusovniku je mozné
ptehledné zjistit mnozstvi jednotlivych komponentl, které jsou potfebné na vyrobu

jednotlivého typu zamku.

2.3.4 Seznam komponenti

Seznam komponentl v tomto piipadé predstavuje kompletni seznam materialu, ktery
je potfebny na vyrobu zamkd, jez se vyrab&ji na vyrobni lince. Skladé se ze vsech kusovnikil
jednotlivych zamki. Kompletni seznam komponentl je vytvofen logistickym planovacem.
Planova¢ sestavuje seznam proto, aby zjistil, jaké komponenty se na vyrobni lince pouzivaji.
Kompletni seznam komponentd pro linku MOS V. lze nalézt v ptiloze B. Na zakladé
jednotlivych komponentt vyhotovuje logisticky planovaé piehled, kde u kazdého komponentu

urcuje minimalni vychystavaci jednotku a jeji kvantitu.

2.3.5 Urc¢eni minimalniho vychystavaciho mnozZstvi

Na zaklad¢ vytvofeného seznamu komponentt dale logisticky planova¢ urcuje podle
internich materiala spole¢nosti Kiekert (2018) minimalni vychystavaci mnozstvi u jednotlivého
komponentu. Tento piehled 1ze nalézt v modrych sloupcich v ptiloze B.

Priklad: komponent ¢. 4125017905 snazvem hacek, neboli némecky Drehfale
(zkracené DRF), kde minimalni vychystavaci jednotka je 1 KLT box, ¢emuz odpovida
minimalni vychystavaci kvantita, je 300 ks. Naopak dil ¢. 4175018001 s nazvem motor, neboli
zkracen¢ EMO motor, je vychystavan po kompletnich paletach, kde minimalni vychystavaci
kvantita je 7 680 ks.

U komponentu, kde jsou dva fadky s riznymi daty, se jedna o dva ruzné dodavatele,
ktefi dodavaji stejny komponent v riizném baleni. Ptikladem muze byt napiiklad komponent
¢. 4533018004 krytka skiiiky, neboli zkracené¢ ZVG. Kritéria pro urceni minimalniho
vychystavaciho mnozstvi jsou napf.: zpusob uskladnéni komponentt, celkovy pocet
komponenttli na paleté a celkové potiebné mnozstvi komponenti na smeénu. Je zde tedy vice

aspektt, které musi planovac zohlednit.
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2.3.6 Objednaci mnoZstvi
Objednaci mnozstvi je vypocitavano logistickym planovacem. Jedna se o vyrobni davku
komponentti do vyroby. Je také dulezitym kritériem pro spravné fungovani systému Kanban

a je ur¢ena podle internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018) z nasledujicich vztahu:

__ Ngxn

Qp = 7 [ks] 1)

kde:

Qb ... pocet vychystavanych balicich jednotek [Kks]

Ns ...celkovy pocet zamki za 1 vyrobni sménu [ks]
n ... pocet komponentt na 1 zamek [Ks]

J ... mnozstvi komponentd v 1 balici jednotce [ks]

Z vyse uvedeného vztahu zjistime celkovy potiebny pocet balicich jednotek, které
vysta¢i na vyrobu daného zamku na celou vyrobni sménu. Hodnota N odpovida hodnoté
4 500 ks zamkl, pocet komponentil na 1 zdmek je dan kusovnikem. MnozZstvi komponentil
v 1 balici jednotce jsou uvedeny v Pfiloze B v modrém sloupci. Vysledky jednotlivych vypocta
vyse uvedeného vzorce jsou V piiloze D. Stanoveni objednaciho mnozstvi je dano vztahem:

Qv = Qp *J [ks] )
kde:

Qv ... objednaci mnozstvi [ks]
Qb ... pocet vychystavanych balicich jednotek [ks]
J ... mnozstvi komponenti v 1 balici jednotce [ks]

Vypoctem objednaciho mnozstvi podle internich materiali spole¢nosti Kiekert (2018)
dojde k urceni adekvatniho mnozstvi jednotlivého komponentu, které vystaci na vyrobu zamka
za celou vyrobni sménu. Stanovené objednaci mnozstvi u jednotlivych komponentt je uvedeno
v piiloze B Vv zeleném sloupci s ndzvem objednaci mnozstvi. Objednaci mnozstvi je rovnéz

znazornéno na obrazku 8 zelenou barvou.

2.3.7 Urceni ostatnich hodnot jednotlivych mnoZstvi a ¢ast

Ostatni, nemén¢ dulezité hodnoty, mezi které¢ podle internich materialii spolecnosti
Kiekert (2018) patii napf.: rezervni zasoba, Casova rezerva, celkova doba dodani dalsi davky
komponentti, nebo maximalni mnozstvi komponenti, jsou zndzornény na obrazku 8 a nasledné

podrobnéji popsany.
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Obrazek 8 Znazornéni funkce Kanbanu (Kiekert, 2018; uprava autor)

Modra kiivka na obrazku 8 znazoriiuje vykon vyrobni linky, kde se predpoklada jeji
maximalni vyuziti. Maximalni vykon linky za vyrobni sménu je 4 500 ks zamka. Strmy pokles
znazoriuje spotiebu daného komponentu za urcity ¢asovy usek. Dosazenim stavu pojistné
zasoby znazornéné na obrdzku 8 oznacenim Qpoy, dochéazi k odvolani dalsi davky komponentd,
znazornéné oznacenim Qy. Celkové casové prostoje pro zdsobeni komponentil na vyrobni linku
znazoriiuje oznaceni Tp Na obrazku 8, kde jsou zohlednény jednotlivé slozky:

T, =T, + Tg + Tpoq + Tr[hod] 3)
kde:

Tp... celkovy prostoj [hod]

Tv... doba vychystavani materialu, pfesun materialu [hod]
Te... zpozdéni na mazani [hod]

Tpod ... zpozdéni toku komponentl v podskupinach [hod]
Tmin ... ¢asova rezerva [hod]

Jednotliva zpozdéni jsou déna celkovym procesem. Celkovy prostoj je stanoven
na 4 hodiny (s pfipo¢itanim 10% rezervy), kde vychystavani materialu odpovida 2 hodinam,
zpozdéni na mazani 1 hodina a ¢asova rezerva je stanovena rovnéz na 1 hodinu. Pokud se jedna
0 komponenty z podsestav, je pri¢tena dalsi hodina. Na zaklad¢ vzorctu pro vypocet pojistné
zasoby a celkovych prostojii jsou stanoveny jednotlivé pojistné zasoby pro komponenty.
Casova rezerva Tmin pak podle obrazku 8 odpovida mnoZstevni rezervé komponentt, kde
mnozstvi rezervy Qrez odpovidéd potfebnému mnozstvi komponentd na 1 hodinu vyroby.
Hodnota Ts znazornuje na obrazku 8 prostoj linky, kdy neprobiha vyroba a Qmax 0znacuje

maximalni mozny pocet komponentii ve vyrob¢, ktery odpovida souctu pojistné rezervy Qrez
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a vychystavaciho mnozstvi Q. Jednotlivé hodnoty jsou upravovany ve spolupraci s mistry
vyroby podle potieby. Neékdy je mnozstvi pojistné zasoby vyssi nez vychystavaci mnozstvi.
Tento stav plati tehdy, pokud se jedna o komponenty s malym mnozstvim na celkové palete,
které by zna¢né zabiraly misto na vyrobni lince. Hodnoty jsou uvedené v piiloze B v zeleném
sloupci s nazvem pojistna zasoba. Na zakladé internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018)

provadi vesker¢ tyto vypocty rovnéz logisticky planovac.

2.3.8 Sestaveni vyrobniho planu

Podle internich materialti spole¢nosti Kiekert (2018) se objednavani komponentt odviji
od sestavené¢ho vyrobniho planu, za ktery je odpovédny materidlovy disponent. Materidlovy
disponent sestavi vyrobni plan dle pozadavki popsanych v odstavci 2.2.6 Objednavani
komponentd od dodavatelti. Vyrobni plan je sestaven tak, aby bylo mozné vcas vyrobit
pozadované mnozstvi zamku a nésledné je v€as dorucit zdkaznikovi. Na zdkladé sestavené¢ho
vyrobniho planu dojde k objednani komponentt do vyroby viz 2.2.11 Objednavani komponenti
do vyroby. Komponenty, které jsou nastavené v ramci systému Kanban, jsou objednavany
systémem. Ostatni komponenty musi hlavni mistr podle potfeby objednavat sam zadanim

pozadavku do systému.

2.4 Nedostatky systému Kanban a jejich nasledky

Ackoliv je systém Kanban povazovan za jeden z nejlepsich systému pro zasobovani,
ma v piipadé zasobovani vyrobnich linek ve spole¢nosti Kiekert nékolik nedostatkd, které jsou
dale rozvedeny. Jednou z velkych nevyhod tohoto systému je nutné nastaveni a nasledna nutna
pribéznd kontrola lidskym faktorem. Prvotni poZadavek pro vydani materidlu systémem
Kanban musi byt vydan ¢lovékem. Na zdklad¢ tohoto prvotniho pozadavku jiz pak systém
dokéaze fungovat samostatné aZ do doby, kdy vyrobni linky méni vyrobu na jinou variantu
zamku. V tomto ptipad¢ systém Kanban nezohlediiuje nepotiebnost jednotlivych komponentti
a dale objedndva materidl na zdklad¢ nastavenych hodnot a ukont. Tim dochazi k tomu,
ze je na linku vychystana dalSi vyrobni davka komponentii, u které neni planovana jeji
kompletni spotieba. Tato vyrobni davka pak zlstava uskladnéna ve vyrovnavacim skladu nebo
na vyrobni lince az do doby, kdy je opét spotfebovana. V tomto piipadé pak dochazi na vyrobni
lince ke vzniku tzv. mrtvé zasoby komponentt, které na lince zabiraji potfebné misto. Vznik
mrtvé zasoby je znazornén na obrazku 8 Znazornéni funkce Kanbanu, kdy dochazi k prostoji
Ts, tedy stavu, kdy dochéazi ke zméné vyroby na jinou variantu zamkt a nékteré komponenty
se Vv tu chvili stavaji nepotfebnymi. I piesto obCas dosdhne stav jednotlivych komponentl

vV tomto ¢ase mnozstvi kritické hranice a je objednana dalsi vyrobni davka.
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S tim se poji také povinnost hlavniho mistra neustale sledovat aktudlni stav zésob.
V piipadé¢ zmény vyroby na jinou variantu zamki musi mistr s piedstihem kontrolovat
objednani novych, dosud nepouzivanych komponentl. V piipadé¢ rucniho objednavani
jednotlivych komponenti musi s danym piedstihem vcas objednat komponenty, aby byly
k dispozici na vyrobni lince. Tento tkon zabird zna¢ny ¢as hlavnimu mistrovi, ktery rovnéz
musi dohliZet na plynulost a spravnost vyrobniho procesu. Vlivem ru¢niho objednavani obcas
dochazi ke zpozdénému dodani komponentii do vyroby, coz znacn¢ zhorsSuje plynulost vyroby.
Tim je také snizovana celkova piesnost a princip Stihlé vyroby.

Skladovaci prostory na vyrobni lince musi byt schopny uskladnit takové mnozstvi
komponentt, které odpovida celkovému mnozstvi pojistné zasoby a jedné vychystavaci davky.

K takovému stavu by nemélo dochazet, nicméné Vv praxi se situace k tomuto stavu kolikrat

priblizi.
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Obrazek 9 Zaplnénost paletovych mist (Kiekert, 2018; uprava autor)

Obrazek 9 znazornuje stavajici situaci zaplnénosti paletovych mist na vyrobni lince.
Z obrazku je ziejmé, ze se na vyrobni lince nachazi velky pocet palet, které nejenze zabiraji
potiebné misto ve vyrobni hale, ale rovnéz na sebe tato mrtva zasoba vaze kapital, coz je dalSim

negativnim vlivem v ramci nastaveného systému
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Obrazek 10 Zaplnénost regali (Kiekert, 2018; tprava autor)

Obrazek 10 znazornuje zaplnénost regalll. V tomto piipadé se jedna o stejny pfipad,
ktery je zndzornén na obrazku 9. Oba tyto pfipady maji zna¢ny vliv na celkovy problém
s nedostatkem plochy pro vyrobu a zaroven na zna¢né mnozstvi materialu ve vyrob¢, ktery

na sebe vaze kapital, jak jiZ bylo zminéno vyse.

2.5 Nedostatky zpisobu zasobovani vyrobni linky

Ackoliv je vzdy zpocatku nastaveny systém povazovan za zcela dostaCujici, objevi
se po Case drobné nedostatky, které negativné ovliviiuji vykonavani dané ¢innosti. Nedostatky,
které zpusobuji Casové a mnohdy i kvalitativni nedostatky, maji podstatny vliv nejen
na samotné zasobovani, ale na celkovou vyrobni ¢innost a ve vysledku také na celkovou
vyslednou kvalitu vyrobku. K tomu, aby byly odvadény prvotiidni vysledky, je potfeba
se zaméfit na odstranéni téchto nedostatkli. V tomto piipad¢ je minéno zasobovani vyrobni
linky MOS IV., kde manipulant vykona né€kolik manipulaci s jednotlivym KLT boxem, nez
se komponenty dostanou na jednotlivdi montazni pracovis$té. Momentalné je téchto pohybu
celkem 5:
vyloZeni materidlu z ndkladniho vozidla a nasledny pfesun na stanici mazani,
preloZeni materidlu z mazaciho bubnu do vyrovnavaciho skladu,
ptelozeni materialu na elektricky paletovy zakladac,

ulozeni do regall ve vyrobg,

o ~ w NN E

piesun komponentil z regalli na montazni pracoviste.
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V tomto piipadé je nutné si uvédomit, Ze manipulant manipuluje vzdy pouze s 1 KLT
boxem pfi prekladani (body: 2, 3, 4 a 5). Dochazi tedy k vétSimu poctu manipulaci, které

by mohly byt redukovany mezi krokem 3 a 5.

2.6 Shrnuti analyzy soucasného stavu zasobovani vyrobni linky

Spolecnost Kiekert je jednim znejvétSich vyrobcli zamkl, zamkovych systémi
a systému centralniho zamykani automobil. Vyrobni zavod Kiekert v Pielouci je rovnéz
nejveétsim vyrobnim zavodem celé spolecnosti. Vzhledem k témto skutecnostem je zapotiebi
zajistit plynulé fungovani vyrobni ¢innosti. Mimo jiné je také dulezitym kritériem efektivni
vyuZiti vyrobnich hal pro dosazeni co nejvétSich moznych vysledkl. Stavajici systém pro
zasobovani vyrobnich linek, systém Kanban, neposkytuje potiebnou tGroven poskytovanych
sluzeb a vykont, které by napomahaly k efektivnéjsi spotfebé materidlu do vyroby. Jednim
z hlavnich nedostatkli systému je nutna neustald kontrola lidskym faktorem, ktery systém
nastavuje, ale také neustale dohlizi na to, aby bylo zajisténo spravné fungovani v souladu
s predpoklady. Systému chybi celkova samoftidici ¢innost, ktera by nevyZzadovala asistenci jiz
zminovaného lidského faktoru. Systém také vyzaduje neustdlé prenastavovani vstupnich
hodnot s cilem dosazeni idealniho fungovani.

Vyse zminéné nedostatky poukazuji na nedostacujici fungovani systému Kanban, které
by v ramci zajisténi plynulého fungovani zasobovaci a vyrobni ¢innosti bylo potieba zlepsit.
Dale v ramci zlepSeni by mélo dojit k eliminaci nutné asistence ¢lovéka. Velkou nevyhodou
pro nastaveni presnosti zasobovani je provadéni potiebnych vypocti ¢lovekem, ktery stanovi
vstupni data do systému jednotnym zplisobem, na zéklad¢ kterych mnohdy dochazi ke zpozdéni
dodéni vyrobni davky, nebo naopak ke zna¢nému vzniku nepotiebnych zasob. Systém by mél
fungovat plynule a samostatn¢, aniz by bylo nutné jakkoliv systém neustéale pienastavovat.

Nedostacujici funkce zasobovaciho syst¢ému Kanban mé také za nasledek skladovani
vetstho mnozstvi vyrobnich komponenti na vyrobnich linkach, které na sebe vazi finan¢ni
kapital spolec¢nosti. ZvySené zadsoby materidlu na vyrobnich linkach také zabiraji zna¢nou ¢ast
vyrobni plochy, které je vlivem rozsifovani a budovani novych vyrobnich linek nedostatek.
Daleko vice je ve spole¢nosti kladen duraz na sniZzovani mrtvych zasob, na celkovou
optimalizaci vyrobni plochy a rovnéz efektivnéjsi zasobovani vyrobnich linek. Komponenty
jsou mnohdy uskladfiovany na vyrobni lince v pfili§ velkém mnozstvi, které neni zdaleka
potieba. Z tohoto divodu by bylo zapotiebi aplikovat plynulejsi zplisob zdsobovani, ktery
by tyto nedostatky eliminoval.
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Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu zasobovani vyrobni linky MOS IV. by mélo dojit
ke zméné systému pro zasobovani vyrobni linky, které by na zaklad¢ prvotniho nastaveni
dokazalo nadale fungovat na zakladé pravidelného sbéru potfebnych dat ze systému zcela
samostatné, bez vétsitho zasahu ¢loveka. Také by mélo dojit ke zlepSeni systému uskladnéni
komponentti na vyrobni lince, aby bylo mozné efektivnéji vyuzit celkovou vyrobni plochu.
Rovnéz by mélo dojit ke snizeni poctu manipulaci s KLT boxy pii zdsobovani vyrobni linky

Z vyrovnavaciho skladu.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI ZASOBOVANI VYROBNI LINKY
V KIEKERT-CS, S.R.O.

Tteti kapitola diplomové prace je zaméfena na zlepSeni zdsobovani vyrobni linky
MOS V. ve spolecnosti Kiekert. Na zaklad¢ provedené analyzy na vyrobni lince MOS IV.
by mélo dojit k aplikaci systému §tihlé vyroby, planovani a kontroly systému LMPC, pro
dosazeni efektivnéjsiho zpusobu zasobovani vyrobni linky. V souladu s lepSim vyuzitim
vyrobni plochy a usnadnénim zplisobu zasobovani vyrobni linky by také mélo dojit
k modifikaci systému pro uskladnéni komponenti na vyrobni lince, resp. na montaznich
pracovistich, a také zlepsit zpusob vychystavani a manipulace s KLT boxy.

Navrzené metody budou aplikovany na vyrobni linku MOS V. Rozhodnuti o aplikaci
novych metod na linku MOS V. bylo u¢inéno vedenim spolecnosti Kiekert, které by chtélo
nové navrhy aplikovat na nové vyrobni lince z divodu moznosti rychlé tipravy navrhovanych
feSeni, bez rizika ovlivnéni vyrobni ¢innosti linky. Dal§im divodem pro aplikovani metod
na vyrobni linku MOS V. je, Ze linka je ve fazi vystavby a neprobihd zde zadna vyrobni ¢innost,
oproti vyrobni lince MOS IV., kterd vyrdbi zamky v tfisménném provozu. Vyrobni linka
MOS V. bude novou patou vyrobni linkou zamktt MOS ve spoleénosti Kickert. Nové metody
budou tedy aplikovany na této nové vyrobni lince, kde doposud nebyl stanoven piedpoklad pro
pouzivani stavajicich systémut zasobovani. Velkou vyhodou v tomto piipadé je skutecnost,
ze linka MOS V. bude, co se ty¢e uspoiadani a parametrd, témét shodna s linkou MOS V.
Hlavnim divodem k této skutecnosti bylo rozhodnuti vedeni spolecnosti Kiekert pro
vypracovani navrhu nového zptisobu zasobovani na zcela nové vyrobni lince, kde nejsou dosud

nastaveny jakékoliv zptisoby zdsobovani.

Zasobovani linky MOS V.

Jak jiz bylo zminéno v uvodu této kapitoly, bude linka MOS V. posledni a nejnovéjsi
vyrobni linkou zamkt MOS ve spolecnosti Kiekert. Linka se bude nachazet ve stejné vyrobni
hale hned vedle vyrobni linky MOS IV. Vsechny zplsoby zasobovani budou tedy totozné
s vyrobni linkou MOS IV. Parametry této vyrobni linky budou identické S parametry vyrobni
linky MOS 1V. viz 2.2 Vyrobni linka MOS V., tedy tiisménny provoz, kde na jedné sméné
bude vyrobeno pfiblizn¢ 4 500 ks zamku. Takt linky bude rovnéZ stejny.
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Varianty zamki vyrabéné na lince MOS V.
Pocet vyrabénych variant zdmka na vyrobni lince MOS V. je 4, tedy totozny pocet
variant, jako u vyrobni linky MOS IV. V tomto ptipad¢ se vSak jedna o odlisné varianty, které

jsou zobrazeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 3 Varianty zamku vyrabéné na lince MOS IV.

Vyrobni ¢islo | Varianta zamku
4067017918

4067018218
4077018218
4087017918

Zdroj: (Kiekert, 2018; uprava autor)

Z tabulky 3 je ziejmé, Ze vyrobni linka MOS V. bude vyrabét zadni zamky levé strany,
jak jiz naznacuji licha dvojcisli 67, 77 a 87. Vysvétleni tohoto znaceni je uvedeno v odstavci
2.2.3 Varianty zamku. Jednotlivé zamky se od sebe budou lisit n¢kolika funkcemi a slozenim
jednotlivych komponentl. V tomto pfipadé vSak tyto rozdily nejsou zasadni pii aplikaci nového
zpusobu zasobovani. Ztoho diavodu je vychozi informaci vyroba Ctyf zamku
a Vv nasledujicim odstavci Seznam materialu na lince MOS V. bude popsén seznam materiala.
Dale tyto vySe uvedené varianty se budou rozdélovat opét podle cilového zakaznika, ktery
zamky pouzivd. Toto rozdéleni Vvramci této diplomové prace neni podstatné,

a proto nebudou tyto varianty zohlednény, stejné jako v odstavci 2.2.3 Varianty zamkii.

Seznam materialu na lince MOS V.

Druhy pouzivanych komponentii na vyrobni lince MOS V. budou témét shodné. Existuji
vSak vyjimky komponentd, které se budou pouzivat pouze na vyrobni lince MOS V.
V porovnani s linkou MOS IV. Hlavnim divodem bude vyroba odlisnych typt zamku, kde na
lince MOS 1V. se vyrabi ptedni levé zamky, vyrobni linka MOS V. bude vyrabét zadni zdmky
levé strany. Zadni zamky se od piednich zamkut budou lisit tvarem a riznymi funkcemi, z toho
divodu je seznam komponenti trochu odlisSny. Podrobny seznam komponenti se nachézi
v ptiloze F. Jak znazoriiuje tabulka seznamu materidlu pro vyrobni linku MOS V. v pftiloze F.,
na lince se bude pozivat celkem 61 druhti komponentt, kde 59 komponentt budou nakupované

komponenty od dodavateli a zbylé 2 dily budou vystupem podsestavy.
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3.1 Aplikace systému §tihlé vyroby, planovani a kontroly

Systém §tihlé vyroby, planovani a kontroly (Lean Manufacturing Planning and Control),
neboli LMPC, je v ramci procesu §tihlé vyroby, neboli Lean manufacturing, novym a modernim
zpusobem zasobovani. Tento systém nahradi fungovéani dosavadniho zpiisobu zasobovani
na vyrobnich linkach MOS, systému Kanban. Hlavnim divodem pro aplikaci systému LMPC
je jeho samostatné fungovani, véetné volby optimalnich variant pro vychystavani adekvatniho
mnozstvi vyrobni davky na zaklad¢ jednotlivych udaji zadanych v systému SAP. Tento hlavni
predpoklad samostatného fungovani splni potfebné pozadavky pro zvySeni efektivity v oblasti
zasobovani. Systém LMPC bude fungovat na zakladé nastavenych vstupnich hodnot a dalSich
aspekti, na zéklad¢ kterych dokaze sam rozhodnout o vychystani daného mnozstvi komponentii
ve spravnou chvili, aby sprdvné mnozstvi komponentii bylo pfipraveno ve spravny cas,

na spravném misté, jak zni definice logistiky.

3.1.1 Systémové nastaveni LMPC

Systém LMPC bude fungovat prostiednictvim systému SAP, kde bude sbirat jednotlivé
udaje, na zaklad¢ kterych vyhodnoti danou situaci a nasledné urc¢i dalsi kroky pro zasobeni
vyrobni linky komponenty. Zpocatku bude nutné spravné nastavit systém, kde jednotlivi
pracovnici musi zadat vstupni hodnoty do systému SAP. Odpovédnosti za spravné nastaveni

systému a zajisténi plynulosti zasobovani jsou uvedeny v tabulce 4.

Tabulka 4 Matice odpovédnosti za nastaveni LMPC a zaji$téni zasobovani

Logistika Vyroba Technik

Ukon . icka . . IT | Konstruktér
Planova¢ | Disponent Fyzicka Manipulant | linky
logistika

Nastaveni funkEnosti 0
LMPC v systému
Vytvoreni kusovniki o]
Nastaveni mnozstvi
komponentt
Nastaveni cast

- a g ¢ . )
logistickych procesi
Nastaveni cast
procest na vyrobni @)
lince
Sestaveni vyrobniho
planu
Fyzicky Presun 0
komponentt
Fyzické zasobovani 0
linky

Zdroj: (Kiekert, 2018; uprava autor)
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Tabulka 4 znazoriiuje matici odpovédnosti za nastaveni syst¢tmu LMPC a nasledné
zajisténi zasobovani. V tabulce 4 jsou uvedeny jednotlivé ukony a jednotlivi pracovnici, kde
jsou znazornény odpovédnosti pracovnikii za jednotlivé ukony. Odpovédnost pracovnika
za dany tkon je znazornén pismenem O, pokud v policku neni uvedeno pismeno, nebude

pracovnik za tkon odpovédny. Jednotlivé tikony jsou v nasledujicich odstavcich podrobnéji

popsany.

3.1.2 Nastaveni funk¢nosti LMPC v systému

Naprogramovani funkénosti LMPC v prostiedi SAP bude v odpovédnosti programatora
z oddé¢leni IT, jak znazornuje tabulka 4. Programator bude mit za tkol v prostfedi SAP
na zaklad¢ programovaciho jazyka a stanovenych postupt spole¢nosti SAP nastavit systém
LMPC, aby fungoval spravné a samostatné. Systém tedy bude samostatné sbirat informace
ze systému SAP, na zékladé¢ kterych provede potiebné vypocty a podle vypocti sdm stanovi

nasledujici kroky pro v€asné vychystani potfebného mnozstvi komponentt do vyroby.

3.1.3 Vytvoreni kusovniki

Za vytvoreni kusovnikll bude opét odpovédny konstruktér, ktery bude mit na starosti
vyvoj a konstrukci zamkt a s tim také spojenou tvorbu vykrest a kusovnikid. Tento tkon bude
stejny, jako Vv piipadé vytvoreni kusovnikti u systému Kanban viz 2.3.3 Vytvoieni kusovnikd.
Tento kusovnik bude zadan do systému SAP, odkud si bude LMPC sbirat potiebnd data.

Konstruktér tedy v tomto ptipadé bude postupovat stejné, jako u systému Kanban.

3.1.4 Nastaveni mnoZstvi komponenti

Pracovnik odd¢€leni logistického planovani, jak je uvedeno v tabulce 4, bude odpovédny
za nastaveni vstupnich hodnot, resp. minimalniho mozného mnozstvi komponentt, které mize
byt vychystano. Nejprve si pracovnik logistického pldnovani nalezne kompletni seznam
komponentt, které se na vyrobni lince budou pouzivat. Nadale k jednotlivym komponentim
ur¢i minimalni mozné vychystavaci mnozstvi. Zpravidla je toto mnozstvi komponenti urceno
tak, ze material, ktery je uskladnény v Miniloadu, bude na vyrobni linku vychystavan
po jednotlivych KLT boxech, resp. kartonovych krabicich. Naopak material uskladnény
po celych paletach bude vychystavan po celé paleté. Seznam materidlu pro vyrobni linku
MOS V., v¢etné ur¢eni minimalniho mozného mnozstvi pro vychystani, je uveden v piiloze F.,
kde modry sloupec s nazvem nastavena hodnota v LMPC odpovida zminénému mnozstvi
vychystani. Vedle hodnoty jsou také uvedené informace, zda bude material vychystavany

po paleté, ¢i po jednotlivém KLT boxu. Tato informace vSak slouzi ¢tenafi pro lepsi pochopeni
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vykladu a pro predstavu, kde a jakym zpusobem je jednotlivy material uskladnén. Systém
LMPC bude pracovat pouze s ¢iselnou hodnotou, nikoliv s informaci, zda mnozstvi odpovida
1 KLT boxu, ¢i paleté. Logisticky planovac tedy zada tuto hodnotu do systému, se kterou
nasledné LMPC pracuje. V piipadé, Ze bude potifebné mnozstvi komponentti do vyroby vyssi,

nez je zadand hodnota logistickym pldnovacem, dojde k vychystani nasobku tohoto cisla.

LMPC Sklad
: . Komponent
PoZzadavek: i Nastaveni: 300
Vyrobni plan » 520 ks komponentu ; Komponent: » PoZzadavek:
4125017905 | 4125017905 520 300
! Nastavena hodnota: | PoZadavek
i 300 300

Obrazek 11 Objednavaci a vychystavaci mnozstvi (Autor)

Pro uvedeni ptikladu je vy$e zminén obrazek 11, kde na zakladé vyrobniho planu bude
vydan pozadavek pro vyskladnéni 520 ks komponentu ¢.: 4125017905. Nastavend hodnota
v LMPC bude 300. Na zakladé pozadavku vyjde ptikaz do skladu pro vyskladnéni 520 ks
komponentt. Jelikoz bude vychystavaci mnozstvi nastavené na hodnotu 300 ks a pozadavek
bude na 520 ks, zada pocita¢ ve skladu piikaz k vychystani nejbliz§iho mozného poctu

komponentt, ktery v tomto piipadé bude odpovidat 600 ks.

3.1.5 Nastaveni ¢ast logistickych procesu
Jelikoz systém LMPC bude zohlediovat v ramci své funkce i Casy jednotlivych tkond
V rdmci zdsobovani vyrobni linky, bude nutné do systému nastavit ¢asy logistickych procest.
Tim je minéno trvani celkové doby, za kterou se material dostane na vyrobni linku, od doby
vydani pozadavku pro vyskladnéni daného materidlu. Proto bude nutné zohlednit, kde
je pottebny material uskladnén. Podle tabulky 4 bude za nastaveni odpovédné oddéleni fyzické
logistiky, resp. v tomto piipad¢ vedouci odd€leni. V ptipad¢ zasobovani vyrobni linky budou
nastaveny tyto casy:
e Vvychystani z Miniloadu nebo regalu: 3 hodiny,
e doprava materialu ze skladu na vyrobni linku: 4 hodiny,
e mazéani komponentu: 1 hodina.
Zuvedenych hodnot vyplyvé, ze celkova piedpoklddand doba dodéni materidlu
na vyrobni linku od zadéni poZadavku pro vychystani komponentli syst¢tmem LMPC bude
8 hodin. Veskeré tyto Casové hodnoty zahrnuji 1 Casovou rezervu pro ptipadné kryti

neocekavaného zpozdeéni.
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ul. Jaselska

Vyrobni linka MOS V.

Trasa vozidla

Obrazek 12 Trasa zasobovaciho vozidla (Kiekert, 2018; tiprava autor)

Vyrobni linka MOS V., jak je znazornéno na obrazku 12, se bude nachazet v jiné
budové, nez je situovan hlavni sklad. Proto je potieba pro pfesun materidlu ze skladu na linku
projet zasobovacim vozidlem témét pies polovinu arealu, z toho duvodu je celkova doba
stanovena na 4 hodiny. Tato trasa byla zvolena jako nejbliz§i mozna trasa. Ostatni cesty nejsou

prijezdné pro nakladni vozidla.

3.1.6 Nastaveni ¢asti procesii na vyrobni lince

Aby bylo dosazeno vcasného dodéani adekvatniho mnozstvi materialu na vyrobni linku
prostfednictvim systému LMPC, bude potieba nastavit ¢asy jednotlivych procesti na vyrobni
lince, které budou v odpovédnosti technika vyrobni linky, jak je uvedeno v tabulce 4. Nastaveni
¢asu procesu se budou odvijet od stanoveni norem ¢asu, kde budou zohlednény udaje tykajici
se chodu vyrobni linky. Kazdé pracovisté, kazdy stroj bude mit pfesné dané casové normy pro
splnéni konu na jeden kus zamku. Dale budou zohlednény celkové vyrobni kapacity vztahujici
se K jedné vyrobni sméné. Nastaveni ¢ast rovnéZz bude zohlednovat i prestavky ve vyrobé,
oCekavana i neocekavana zpozdeéni ve vyrobnim procesu. Vsechny tyto vyse uvedené udaje
napomohou programu LMPC objednéavat material ve spravnou chvili, aby bylo zajisténo jeho

v¢asné dodani.

3.1.7 Sestaveni vyrobniho planu
V prvni fadé bude nutné vytvorit vyrobni plan, kde podle tabulky 4 bude za spravné

zadani 0daji do planu vyroby odpovédny materidlovy disponent. Disponent zada vSechny
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varianty zamkd, které je potfeba dany den vyrobit. Poté, co jsou zadany varianty zamka

do vyrobniho planu, zvoli syst¢ém LMPC potradi zdmk.

3.1.8 Objednavani komponentii a ostatniho materialu

Systém LMPC bude nastaven pro objednavani nejen komponenti od dodavatel, ale
také bude objednavat balici komponenty pro zakaznické baleni. Jak je uvedené v piiloze
F vcerveném sloupci s nazvem LMPC, bude systém objednavat vSechny nakupované
komponenty od dodavateld. Vyjimku budou tvofit podsestavy, oleje, maziva a provozni
kapaliny, které bude muset hlavni mistr vyroby nadale objednavat ru¢n¢. Nasledna funkce

systému je popsana nize v odstavcich.

3.1.9 Zvoleni poradi zamki syst¢émem LMPC ve vyrobnim plinu

Potadi zamka bude pomoci LMPC kombinovano tak, aby byla vyroba co nejméné
komplikovana. Timto je minéno zvoleni potadi podobnych variant zamku z hlediska skladby
totoznych, ¢i podobnych komponenti za sebou, aby systém mohl objednat potiebné
komponenty ve stejném Casovém intervalu pro vice zdmki. Pofadi zdmkl rovnéz napomiize
plynulejsi vyrob¢, kde nebude potieba tolikrat pfenastavovat stroje ve vyrobé a nebude potieba
tolikrdt meénit vyrobni nastroje. Systém tedy pracuje na principu Heijunka,

viz 1.3.5 Rozvrzeni vyrobniho planu metodou Heijunka.

3.1.10 Analyza kusovnikt zamki ve vyrobnim planu

Jakmile sestavi systém LMPC potadi zamka do vyrobniho planu dle vySe zminéného
postupu, dal§im krokem bude analyza kusovnikt jednotlivych variant zamkt. Smyslem analyzy
kusovnikt jednotlivych zamka bude piehled vSech potiebnych komponenti na vyrobu zamku
zadanych ve vyrobnim pladnu. Dal§im smyslem analyzy kusovnika bude nésledné vychystani
potiebného mnozstvi jednoho typu materialu pro vice zamku v jeden ¢asovy okamzik. V praxi
tedy systétm LMPC rozeznd, Ze jeden typ materidlu bude béhem smény potiebny pro vice
variant zamku, sam tedy objedna v jeden okamzik takové mnozstvi, které¢ vysta¢i na vyrobu

vSech variant, kterych se to tyka.
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3.1.11 Objednani komponenti do vyroby

Systém LMPC bude zohlednovat piedpokladany zac¢atek vyroby dané varianty zamku.
Zacatek vyroby dané varianty zamku se bude odvijet od sestaveného potradi zamki ve vyrobnim
planu, kde nasledné na zakladé zadanych casovych hodnot viz 3.1.1 Systémové nastaveni
LMPC v odstavci nastaveni ¢astl procest na vyrobni lince systém LMPC sestavi ¢asovy plan
vyroby zadanych variant zamka. Dale na zdklad¢é stanovenych casti viz 3.1.1 Systémové
nastaveni LMPC Vv odstavci nastaveni ¢astu logistickych procesti systém zhodnoti celkovou
dobu pro zasobeni vyrobni linky.

Kombinaci kvantit vyrobniho planu, kusovnikli zdmki a minimalniho mozného
vychystavaciho mnozstvi viz 3.1.1 Systémové nastaveni LMPC odstavec nastaveni mnozstvi
komponentti, dojde K uréeni potifebného mnozstvi jednotlivych komponentd, které budou
potieba na vyrobu zamku v rdmci vyrobni smény.

Na zaklad¢ vyse uvedenych udaji vyda systém vcasny pokyn pro vychystani potfebného
mnozstvi komponentt, aby v Case piedpokladaného zacatku vyroby dané varianty zamkua byly
jednotlivé komponenty ptipraveny na vyrobni lince ke spotiebé.

Aby bylo mozné Iépe porozumét funkci LMPC, je niZe uveden obrazek 13, znazoriujici

funkci LMPC.

_______>ﬁ||;] Miniload
Regaly
D( ________ >
Expedice
SKLAD
w_? - Vysvétlivky
Prilem| VYROBA
LG Logistik

PD Konstruktér

(Product Development)
IT Programator
Linkall Hv (Informacni technologie)
ME Technik linky
HV Hotova vyroba

— <

Obrazek 13 Nakres systémové funkce LMPC (Kiekert, 2018; uprava autor)

Fungovani LMPC bylo zminéno ve vyse uvedenych odstavcich. Obrazek 13 napomaha
porozuméni funkce systému, kde pismena D u zkratek jednotlivych oddéleni, PD (Product
Development — konstruktéii), LG (Logistika), ME (Manufacturing Engineering — technici)

a IT (Informacni technologie), zndzornuji zaddvani vstupnich dat a nastaveni syst¢ému LMPC,
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jak je pospano v kapitole 3.1.1 Systémové nastaveni LMPC. Cislo 1 na obrazku 13 vyobrazuje
samostatné fungovani systému LMPC, které je popsano vySe v této kapitole. Funkce
zahrnuje: sestaveni vyrobniho planu, zvoleni pofadi zdmku systémem LMPC ve vyrobnim
planu, analyza kusovnikii zdmkl ve vyrobnim planu a objednani komponentti do vyroby.
Cislo 2 na obrazku 13 piedstavuje vyslani pozadavku do skladu pro vyskladnéni potiebného
mnozstvi jednotlivych komponentt. Dalsi kroky, jako je pfenos informace o vychystani
materialu, ktery je znazornén ¢islem 3 na obrazku 13 a ostatni pienosy informaci o pribéhu
vyroby, stavu hotové vyroby a ostatnich akci, jsou znazornény Cislem 4, budou probihat pouze
prostiednictvim systému SAP. V systému LMPC tyto akce jiz nebudou nadale konfigurovat,

nebot’ bude mit systém za kol zdsobovat vyrobni linku, ne fidit ostatni procesy ve vyrobg¢.

3.2 Novy zpusob ziasobovani komponenti ve vyrobni lince

Tato kapitola se bude zabyvat navrhy pro zajisténi dodani materidlu na montazni
pracovisté. Z divodu optimalizace vyrobni plochy bude vyrobni linka MOS V. navrZena tak,
aby byl co nejlépe vyuzit prostor vyrobni haly. Z toho divodu dojde k riznym Upravam
na vyrobni lince, kde bude nutné¢ vymyslet novy zplisob zasobovani pro nékterd montazni
pracovisteé.

Pro dalsi popisy je v ptiloze G uveden ndkres vyrobni linky MOS V. Jednotliva
montazni pracovis$té jsou oznacena tiimistnym cCiselnym oznacenim. Paletova mista jsou
znazornéna v priloze G zlutou a ¢ernou barvou, kde Zlutd mista oznacuji paletové misto pro
palety s komponenty a ¢erna mista jsou urcena pro prazdné obaly pfipravené pro zpétny tok
vratnych oball. Malé regaly jsou v piiloze G zndzornény modrou barvou s pisemnym popisem

regal.

3.2.1 Pasovy lomeny dopravnik

Jednim znovych zpisobli zasobovani ve vyrobni lince bude navrzeni péasového
lomeného dopravniku pro plastové dily, dekly napajeni zamku, zkracené ZVD pro montazni
pracovisté s oznacenim 700 (viz ptiloha G). V konkrétnim ptipadé se bude jednat o varianty
deklt ZVD: 4581018003, 4583018004 a 4593018203. Tyto komponenty jsou vysokoobratkové
dily vétsich rozméri, z toho diivodu jsou pro tyto komponenty vyuzivany KTP boxy. Vzhledem
k planovanému rozvrzeni vyrobni linky, jednotlivych montaznich stanovist’ a stroju, které bylo
navrzeno oddélenim Manufacturing Engineering, bude obtizné zasobovat montaZni pracovisté

vySe zminénymi ZVD komponenty.
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Vyrobni llnka MOS V

Hlavni ulicka mezi vyrobnimi linkami

Obrazek 14 Piedpokladany zptsob zasobovani montazniho pracovisté 700 (Kiekert, 2018;

uprava autor)

Hlavni pfi¢inou bude ztZzeni rozmérd pruchozi ulicky od hlavni uli¢ky pro pohyb
elektrického zaklada¢e smérem k montdZznimu pracovisti, kde nebude mozné projizdét
technikou, uréenou pro manipulaci s paletami, jak je znazornéné zelenou a oranzovou ¢arou
na obrazku 14. Zeleny kruh M znazorfiuje na obrazku 14 misto, odkud by mél manipulant
zasobovat regal a nasledné podle potieby zdsobovat pracovist¢ 700. Umisténi KTP boxu
z diivodu velké obratkovosti ZVD komponentli bude nutné umistit na jiném nejblizSim misté,
odkud dojde k zasobeni. Resenim by mé&l byt tzv. pasovy lomeny dopravnik, ktery je znazornén

na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 15 Nakres pasového lomeného dopravniku (Kiekert, 2018; tiprava autor)

Pasovy lomeny dopravnik typu 40C bude zhotoven spole¢nosti Habekorn, ktera byla
vybrana na zakladé€ vybeérového fizeni spolecnosti Kiekert pro tipravu zdsobovani vyrobni linky
MOS V. Lomeny dopravnik bude veden v prostoru nad sériovym pasem vyrobni linky
az k montdznimu pracovisti, jak uvadi obrazek 15. ZVD komponenty pojedou po dopravniku
smérem k montaznimu pracovisti, odkud budou odebirany piimo z dopravniku. Na konci tohoto

pasu budou rovnéz instalovany optické brany, které pas zastavi, jakmile komponenty dorazi
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po dopravniku az na konec, k pracovisti 700. Technicky popis zvoleného dopravniku typu
40C je specifikovan v ptiloze E.

Pas dopravniku bude pohanén motorem o vykonu 0,12 kW, jak uvadi ptiloha E. Déle
je mozné z prilohy E zjistit, Zze celkova délka pasu bude 5 500 mm, kde pas bude stat
na podstavné konzoli. Maximalni mozné zatiZzeni dopravniku bude 10 kg/m. Pro lepsi pfedstavu

vzhledu pasového dopravniku je niZze uveden na obrazku 16.

Obrazek 16 Lomeny pasovy dopravnik 40C (Habekorn, 2018)

Provedeni pasu bude hladké a odolné nejen proti maziviim, ale také proti materialu

s ostrymi hranami. Vstupni elektrorevize bude provedena spole¢nosti Habekorn.

3.2.2 Aplikace transportnich voziki na KLT boxy

Dalsim novym zpusobem zasobovani budou transportni voziky pro KLT boxy. Tyto
voziky budou urc¢ené pro zasobovani montaznich pracovist, kde jsou komponenty dodavany
v KLT boxech. V tomto pfipad¢ by se jednalo o 3 okruhy zasobovani na vyrobni lince, které

jsou uvedeny na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 17 Okruhy zasobovani linky MOS V. (Kiekert, 2018; uprava autor)

V ramci vyrobni linky by doslo podle obrazku 17 krozdéleni linky na 3 okruhy
zasobovani. Okruhy jsou navrzené z divodu dostupnosti, kde mezi jednotlivymi stanovisti
nebude mozno prochazet, ani projizdét. V ramci rozdélenich okruhi na obrazku 17 by tedy byly
zasobovany nasledujici montazni stanoviste:

e 1. okruh: 638, 640, 650, 660, 700,
e 2. 0kruh: 255, 325, 330, 360, 400,
e 3. 0kruh: 208, 215, 220, 240, 322.

V ramci navrzeni pojizdnych transportnich vozikii by doslo k nahrazeni stacionarnich
regald, které nejsou pohyblivé. Manipulant by tedy nemusel piekladat KLT boxy z elektrického
zakladace palet do regalli a nasledné jej prenaset na dané montazni pracovisté. Timto navrhem
by doslo k eliminaci ptekladani KLT boxi, kde by byly KLT boxy pielozeny z elektrického
zakladace piimo do transportnich voziki. Tyto transportni voziky budou pohyblivé, bude tedy
mozné objizdét jednotlivdi montdzni pracovisté a dopliovat komponenty podle potieby.
Cervené tecky na obrazku 17 znazoriuji odstavna mista pro transportni voziky. Voziky budou
na téchto mistech odstaveny v dobé&, kdy nebude manipulant s voziky objizdét vyrobni linku
a doplilovat jednotliva stanovisté. V ramci realizace novych zpiisobil zadsobovani vyrobni linky
bude vyuzit stejny dodavatel, spolecnost Habekorn, na zaklad¢ vysledkii vybérového tizeni
a rozhodnuti managementu spolecnosti Kiekert. Vzhled transportniho voziku je uveden

na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 18 Transportni vozik (Item, 2018; Giprava autor)

Transportni vozik je navrzen v souladu s pozadavky technikdi vyrobni linky, kde
jednotlivé technické parametry jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 5 Specifikace transportniho voziku T

Transportni vozik typu T
S centralni piickou
Konstrukce voziku Typ T
Rozméry voziku 820 x 620 x 1510 mm
Vertikalni rukojet’ 4
Kolecka s brzdou 4
Police 800 x 600 mm 6
Maximalni zatizeni police 50 kg
ESD ochrana Ne

Zdroj: (Habekorn, 2018)

Transportni vozik typu T, jak je uvedeno v tabulce 5, bude mit celkem 6 urovni polic
o rozmérech 800 x 600 mm, kam bude mozné umistit rizné KLT boxy S maximalnimi rozméry
800 x 600 x 300 mm, coz bude zcela vyhovujici pro zdsobovani linky MOS V.

Po vyskladnéni boxti elektrickym paletovym zakladacem z vyrovnavaciho skladu
dojede manipulant Kk mistim, uréenych pro odstaveni transportnich vozika, které jsou
vyznaceny ¢ervenymi kolecky na obrazku 17. Na téchto mistech dojde k prelozeni KLT boxt
z elektrického paletového zakladace do transportnich vozikd. Poté bude mozné s voziky
objizdét jednotliva montazni stanovisté v ramci danych okruhti a doplnovat material podle

potieby. Na kazdy vyrobni okruh bude ptidé€len 1 transportni vozik.
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4 ZHODNOCENI NAVRZENEHO RESENI

Posledni ¢ast této diplomové prace se zabyva zhodnocenim navrzeného fesSeni, diky
kterému by mélo dojit ke zlepSeni zasobovani vyrobni linky MOS V. ve spolecnosti
Kiekert. V ramci tieti kapitoly doslo k navrzeni nového systému zasobovani vyrobni linky
ve spolecnosti Kiekert, dale pak k navrhu nového zptisobu zasobovani komponentti ve vyrobni
lince v podob¢ lomeného pasového dopravniku a aplikace transportnich vozikti na KLT boxy.
Tyto dva nové zplisoby by mély vyrazné zjednodusit a zlepsit zpiisob zadsobovani. VSechny

vyse zminéné navrhy jsou v této kapitole zhodnoceny.

4.1 Zhodnoceni aplikace Systému $tihlé vyroby, planovani a kontroly
a jeho porovnani s Kanbanem

Hlavnim pfinosem aplikovani systému LMPC by mélo byt jeho samostatné fungovant,
kde na zakladé systémového nastaveni a kontroly vstupnich hodnot bude systém pracovat zcela
samostatné a bez jakékoliv nutné kontroly c¢lovékem. LMPC bude objednavat material
do vyroby podle vysledného ¢asu, kdy bude material potiebny ve vyrobé. Sdm tak zajisti véasné
dodani adekvatniho mnoZstvi materidlu na vyrobni linku. Obrazek 19 graficky znazoriuje

pomér komponentd, na zdklad€ zplisobu vychystani materialu.

3% Hlavni mistr

97% LMPC

Obrazek 19 Vychystavani materidlu v ramci systému LMPC (Kiekert, 2019; tiprava autor)

Z celkového poctu 68 jednotlivych druhti komponentii potfebnych na vyrobu zamki na
lince MOS V. bude 66 druhtt komponentd, podle obrazku 19, vychystavano pomoci systému
LMPC a zbylé 2 komponenty bude muset objednavat hlavni mistr. Dojde tedy ke znaénému

nariistu poméru objedndvaného materialu samostatné oproti ruénimu objednavani hlavnim
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mistrem. Obrazek 20 znazornuje pro porovnani pomér komponentl, na zakladé zplisobu

vychystavani materidlu u stavajiciho systému Kanban.

25% Hlavni mistr

b

75% Kanban

—N

Obrazek 20 Vychystavani materialu v ramcei systému Kanban (Kiekert, 2019; Gprava autor)

Jak je uvedeno na obrazku 20, objedna Kanban samostatné pouze 75 % vSech druht
komponentti a zbylych 25 % vsech druhti komponentti si musi mistr sam objednat. Pro lepsi

srovnani obou systémi zdsobovani je nize umistén nasledujici obrazek.

60

Komponenty [pocet]

Systtm  Hlavni mistr| Systém  Hlavni mistr

Kanban LMPC

Obrazek 21 Porovnani systému na zaklad¢é zptisobu objednavani komponentt (Kiekert, 2019;
uprava autor)

Obrazek 21 znazornuje pomér objednavani jednotlivych komponenti z hlediska

zpusobu objednavani, tedy systémem nebo rucné. Aplikaci systému dojde k 22% narastu

objedndvanych komponentli systémem, které nebude nutné kontrolovat cloveékem,

resp. hlavnim mistrem. Diky tomu by mélo dojit k zamezeni vétsiho mnozstvi mrtvych zasob.
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Hlavni mistr bude tedy vice soustiedit svoji ¢innost na kontrolu vyroby, coz by rovnéz mélo
zvysit kvalitu vyrobni ¢innosti.

Dalsi vyhody aplikace systému LMPC jsou uvedeny V tabulce 6, kde je porovnan
se stavajicim systémem Kanban.

Tabulka 6 Porovnani syst¢ému LMPC s Kanbanem

Kanban LMPC
Prvotni nastaveni systému ¢lovékem Ano Ano
Mnozstvi vychystdvaného materialu Stanovena hodnota Vypocet systémem
Zpusob objednévani Aktudlni stav zdsob | Podle Casu potieby
UdrZzovani minimalni zasoby na lince Ano Ne
Samostatn¢ fungovani Ne Ano

Zdroj: Autor

LMPC je stejné jako Kanban nutné zpocatku nastavit pro jeho spravné fungovani.
V obou ptipadech je nastaveni provadéno c¢loveékem, jak uvadi tabulka 6. V porovnani
se systémem Kanban, jak je uvedené v tabulce 2 Matice odpovédnosti za nastaveni Kanbanu
a zajisténi zasobovani, bude v porovnani s LMPC, viz tabulka 4 Matice odpovédnosti za
nastaveni LMPC a zajiSténi zasobovani, nyni také odpovédny technik vyrobni linky
za spravné nastaveni vstupnich hodnot do systému LMPC (viz 3.1.6 Nastaveni ¢asti procesti na
vyrobni lince), kde v porovnani s Kanbanem nebyly tyto ¢asy zohlednény. Naopak hlavni mistr
nebude muset v piipadé nastaveni LMPC spolupracovat na nastaveni a bude moci svoji ¢innost
vice zaméfit na chod vyrobni linky. Oproti systému Kanban bude syst¢ém LMPC zohlediiovat
i nastaveni Cast logistickych procest a nastaveni ¢asti procesti na vyrobni lince, které budou
v odpovédnosti fyzické logistiky a technika vyrobni linky.

Nastaveni Systémi je a také bude odpovédnosti programatora z oddéleni
IT ve spolecnosti Kiekert. Velkou vyhodou systétmu LMPC je, Ze sam provede vypocty,
na zaklad¢ kterych objedna piesné mnozstvi materialu, ktery bude v dany €asovy okamzik
potieba. Oproti systému Kanban nebude pracovnik logistického planovani provadét slozité
vypocty pro uréeni vychystavaciho mnozstvi, jak uvadi tabulka 6. Systém LMPC bude pracovat
samostatné, kde na zaklad€¢ vyrobniho planu a nastavenych casi vyroby, objednd material
s predstihem, aby byl v potiebnou chvili pfipraven na vyrobni lince ke spotfebé. Systém sam
zohledni na zdklad¢ vyrobniho planu, zda je material ve vyrobé potieba. Pokud dany material
nebude potieba ve vyrobé, systém LMPC tento material nevychysta. Oproti tomu Systém
Kanban vychystava pouze jednotné mnozstvi materialu, které zadal logisticky planovac.

Kanban vychystava vzdy, pokud je stav materialu na lince na hranici pojistné zasoby. Systém
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Kanban tedy vychysta material bez ohledu na to, zda je nebo neni tento material v danou chvili
potieba. Proto na vyrobnich linkach dochdzi k nezadouci kumulaci materialu, neboli k tvorbé
mrtvé zasoby. Aplikaci syst¢tmu LMPC by mélo dojit k odstranéni nezadouci kumulace
nepotiebného materialu, a tim tak dojde ke sniZeni stavu zasob na vyrobni lince a k uspoie
vyrobni plochy. Systém LMPC oproti systému Kanban nebude tfeba zpocatku aktivovat
¢lovékem, protoze LMPC bude fungovat okamzité po jeho spusténi. Naopak systém Kanban
je nutné zpocatku spustit ¢lovékem, aby nadale fungoval.

Na zéklad¢ funkce systému LMPC by nadéale nemélo dochazet ke znaénému zaplnéni
paletovych a regalovych mist, ¢imz by v budoucnu mélo dojit k postupné redukci poétu regalt
a paletovych mist ve vyrobnich linkach. Vyhodou tohoto systému je mozna aplikace
na veskerou vyrobni ¢innost na vSech vyrobnich linkach ve spole¢nosti Kiekert. V piipadé,
ze bude syst¢ém LMPC fungovat na zékladé ptfedpokladli vedeni spolecnosti, bude pozdéji
postupné aplikovan na ostatni vyrobni linky. Veskeré Cinnosti souvisejici s programovanim
a nastavenim systému jsou v pracovni ndplni zaméstnanci spole¢nosti Kiekert. Podle internich
predpokladii na zakladé vyzkumu vedeni spole¢nosti ve spolupraci s oddélenim Manufacturing
Engineering by mélo dojit ke sniZeni stavu zasob na linkach o 60 %. Pouzivani LMPC by mé&lo

zlepsit zpusob zasobovani vyrobni linky MOS V. a také by mélo dojit k Gispofe vyrobni plochy.

4.2 Zhodnoceni aplikace pasového lomeného dopravniku
Pasovy lomeny dopravnik bude aplikovan pro montdzni pracovist¢ 700. Ptinosy
na zakladé¢ realizace by mély byt nasledujici:
o efektivnéjsi vyuziti vyrobni plochy,
e snadny pfistup ke komponentiim na dopravniku,
e nepfetrzity ptisun komponentt,
e Zjednoduseni prace manipulanta.

Dopravnik by mél usnadnit ptisun komponentt z vétsi vzdalenosti, nebot’ se montazni
pracovisté bude nachazet v misté vyrobni linky, které bude obtizné zasobovat komponenty
po celych paletach. Jelikoz bude na montazni pracovisté nutné dodavat material v KTP boxech,
bude aplikace pasového lomeného dopravniku ptinosna. Diky jeho aplikaci by mélo dojit opét
K uspofe mista, nebot pro zasobovani montazniho stanovist¢ bude prevazné vyuzit
vyskovy prostor nad vyrobnim pasem. Pfinosem bude i snaz§i prace manipulanta, ktery nebude
muset obtizné vychytavat KTP box uprostied vyrobni linky, ale ponecha box s komponenty
na paletovém misté podél vyrobni linky vedle ostatnich komponentii, odkud bude piekladat

komponenty na dopravnik. Na zakladé specifikace uvedené v ptiloze H, je cenova nabidka

69



zapasovy lomeny dopravnik vyc¢islena spolecnosti Habekorn na 102 725 K¢, véetné¢ DPH. Cena
zahrnuje dodani pasového lomeného dopravniku véetné montaze. V piipade, ze se potvrdi
piedpoklady vedeni spole€nosti Kiekert o vyhodach tohoto zptisobu zasobovéni, budou pasové
lomené dopravniky pouzity i v ostatnich podobnych ptipadech pro nové planované vystavby

vyrobnich linek.

4.3 Zhodnoceni aplikace transportnich voziki
Transportni voziky budou pouzity pro piimé zdsobovani jednotlivych montaznich
stanovist. V ramci jednotlivych okruht, viz 3.2.2 Aplikace transportnich vozikt na KLT boxy,
budou na voziky umistény KLT boxy S materialem. Manipulant bude s vozikem objizdét
jednotliva pracovisté a v piipadé potieby provede doplnéni. Vyhody aplikace téchto voziki
by méla byt nasledujici:
o efektivnéjsi vyuziti pracovni plochy,
e snadngjs$i manipulace s materidlem,
e  moznost pohybu voziki,
e ZjednodusSeni prace manipulanta.
Jelikoz budou voziky pojizdné, bude mozné s nimi volné pojizdét. Diky tomu dojde
K lepsimu vyuZiti pracovni plochy, kde tyto voziky budou zabirat mensi plochu, nez stacionarni
regaly. Dale dojde ke snadnéj$i manipulaci s materidlem, kdy se nejen snizi poc¢et manipulaci
s KLT boxy, ale rovn¢z diky moznosti pojizdéni bude moci manipulant objizdét jednotliva
montdzni stanoviSté a doplilovat materidl podle potifeby. Snadnéj$i manipulace bude
predstavovat redukovani pohybt s KLT boxy, kde stavajici situace je popsana v odstavci

2.5 Nedostatky zptsobu zasobovani vyrobni linky. Novy zptusob transportnich vozikt by mél

redukovat pocet pohybti s materidlem. Nové rozvrzeni je uvedeno na obrazku 22.

Ulozeni do
transportnich voziki
a nasledné zasobeni

montazniho
pracovisteé

Pielozeni materialu
Z mazaciho bubnu
do vyrovnavaciho

skladu

Vylozeni materialu

z nékladniho vozidla a
nasledny pfesun na stanici
mazani

Ptelozeni materialu
na elektricky
paletovy zakladac

Obrazek 22 Zasobovani pomoci transportnich vozika (Autor)

Celkovy pocet manipulaci s KLT boxy by oproti stavajicim 6 pohybim byl redukovan
na 4 pohyby, jak zndzoriiuje obrazek 22. Prvni 3 pohyby budou zachovany, dalsi 2 pohyby

budou redukovany tak, Ze z elektrického paletového zakladace budou KLT boxy umistény
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pfimo do transportnich voziki, diky kterym dojde pfimo k zasobeni jednotlivého montazniho
pracoviste.

Vzhledem k piedpokladanému uspotfadani vyrobni linky je ve spolupraci s technikem
vyrobni linky stanoveno pofizeni 4 transportnich vozika. Vzhledem Kk rozd¢leni vyrobni linky
na 3 zasobovaci okruhy viz 3.2.2 Aplikace transportnich voziki na KLT boxy bude potieba
1 transportni vozik na kazdy okruh. 4. vozik bude potizen pro ptipadné potiebné kryti. Cenova
nabidka za 1 transportni vozik je podle cenové nabidky spolecnosti Habekorn ve vysi 7 850 K¢,
véetn¢ DPH. Celkové predpoklddané néklady na potfizeni 4 transportnich vozikl jsou
31400 K¢, véetné DPH. Realizace paletovych vozikti by mohla v budoucnu zcela nahradit

dosavadni zptisob vyuzivani stacionarnich regala.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo zlepSeni zasobovani vyrobni linky ve spolecnosti
Kiekert-CS. V ramci analyzy soucasného stavu byly zjistény nedostatky v oblasti systému
zasobovani, ktery zplusoboval kumulaci nepotfebného materialu ve vyrobni lince, ¢imz
dochazelo k neefektivnimu vyuziti vyrobni plochy. Systém nebyl jakkoliv automatizovany
a provadél pouze jednoduché operace. Neumél samostatné fidit zdsobovaci ¢innost, proto bylo
nutné neustale kontrolovat systém lidskym faktorem, coz znacné snizovalo kvalitu jeho
fungovani. Tento systém pracoval na zaklad¢ vstupnich hodnot a neprovadél zadné vypocty,
aby bylo dosazeno efektivniho a plynulého zasobovani. Vlivem toho dochazelo ke zna¢nému
zaplnéni vyrobni plochy mistem pro regaly a paletova mista, urcena pro uskladnéni materialu
na vyrobni lince. Zaplnéni vyrobni plochy materidlem mélo za nésledek nedostatek vyrobniho
prostoru, ktery byl potfeba na umisténi dalSich vyrobnich linek.

V tieti kapitole této diplomové prace je uveden navrh na aplikaci nového systému $tihlé
vyroby, planovani a kontroly, systému LMPC pro zasobovani vyrobni linky ve spolecnosti
Kiekert-CS, s.r.o. Dale také doSlo k navrzeni novych zptsobi fyzického zéasobovani
montaZznich pracovist. Novy systém zdsobovdni ve vyrobni spole¢nosti bude
poloautomatizovan, bude tedy fungovat samostatné bez nutné kontroly ¢lovékem. Systém bude
rovnéz na zaklad¢ vstupnich dat samostatné zvazovat velikost a v€asné vychystani potfebného
mnozstvi jednotlivych komponenti k zajiSténi plynulé vyrobni ¢innosti. Diky navrZzenému
systému by nadale nemélo dochazet k nezadouci kumulaci nepotfebného materialu ve vyrobg,
¢imz by mélo dojit k redukci paletovych a regalovych mist ve vyrobni lince. Diky tomu by mélo
dojit k ispofe vyrobni plochy. V rdmci zlepSeni fyzického zdsobovani montdZznich pracovist
bude zaveden pasovy lomeny dopravnik, ktery zajisti plynulé zésobovani montaZniho
pracovisté. Dale také budou aplikovany transportni voziky, které by mély nahradit stacionarni
regaly ve vyrobé¢, kde by tento zplisob mél zlepsit fyzické zasobovani montdznich pracovist,
uspory vyrobni plochy a také zjednoduseni manipulace s pfepravnimi jednotkami jednotlivych

komponentti. VSechny vySe uvedené navrhy splnily cil této diplomové prace.
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FIFO

IBH
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Kiekert AG
Kiekert-CS

Vnéjsi ovladaci paka

AuBlenbetétigungshebel, (angl. Outside operating lever)
Osicka

Achse, (angl. Axle)

Uvolnovaci paka

Auslosehebel, (angl. Release lever)

Tésnici zavit

Buchse, (angl. Bushing)
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Clip

Dvojity startovaci ¢ep

Doppelansatzdorn, (angl. Double starting pin/pivot pin)
Héacek

Drehfalle, (angl. Catch)

Pénové tésnéni

Dichtung, (angl. Seal)

Nosi¢ elektrickych soucastek
Elektrokomponententréiger, (angl. Electrical component carrier)
Motor pohanény elektrikou

E-Motor

Systém pro fizeni spolecnosti

Enterprise Resource Planning

Pravidlo ,,prvni pfisel, prvni odchazi*

First in Firstout

Vnitini ovladaci paka

Innenbetitigungshebel, (angl. Inside operating lever)
Pravidlo ,,pravé vcas*

Just In Time

Zkratka pro nazev mateiské spolecnosti KiekertAktiengesellschaft

Zkratka pro nazev vyrobniho zavodu v Ptelouci
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KIF

KLH

KLT

KTP

LMPC

MNM

MOS

PUR

RFID

SAP

SCF

SCG

SCK

SCN

SKE

SNU

Stfedova pruzina

Kippfeder, (angl. Over center spring)
Spojka

Kupplungshebel (angl. Lever, Coupling)
Malé prepravka

Kleinladungstrager

Karton-plastovy pfepravni box
Kunststoffpaletten

Systém $tihlé vyroby, planovani a kontroly
Lean Manufacturing Planning & Control
Stiidac

Mitnehmer, (angl. Entrainment)

Zkratka pro oznaceni modulového zamku
ModulSchloss, (angl. Latch modul)
T&snéni proti naraztim

Puffer, (angl. Bumper)

Radio Frequency Identification
Radiofrekvenéni systém pro identifikaci zbozi
Systémy, aplikace a produkty pfi zpracovani dat
Systeme, Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung
Torzni pruzina

Schenkelfeder, (angl. Torsion spring)

Kryt zamku

SchloBgehause, (angl. Latch housing)
Ramecek zamku

SchloBkasten, (angl. Frame box)

Posunuti vacky

Schaltnocken, (angl. Shift cam)

Snek

Schnecke, (angl. Worm)

Spinaci matice

SchaltnuB, (angl. Switch nut)
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SPK

STD

UTG

VRH

VRS
VSP

ZSM

ZVD

NG

Pojistka pruziny

Sperrklinke, (angl. Pawl)

Ramenni Cep

Stufendorn, (angl. Shoulder stud)
Ptechodova paka

Ubertragungshebel, (angl. Transition Lever)
Zajistovaci paka

Verriegelungshebel, (angl. Locking lever)
Vysoko regalové sklady

Vyztuzna desticka

Verstarkungsplatte, (angl. Reinforcement plate)
Ozubené kolecko

Zahnsegment, (angl. Gear tooth)

Krytka napajeni zamku

ZV — Deckel, (angl. Power lock cover)

Kryt skiinky

ZV — Gehduse, (angl. Power lock housing)
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Priloha AVzhled jedné z variant zamki MOS

i 4 i | «‘
Zdroj: Autor



Priloha B Kompletni seznam komponentt pro linku MOS IV.

Komponent Min. vyc}}ySt%waCi Kanban
mnozstvi o
Cislo . Paleta/KLT Mazani ™5 istna | Objednaci
komponentu Nazev /box = zasoba mnoZzstvi

4125017905 DRF KLT 300 |[Ano 2 700 4000
4133018002 IBH KLT 1000 [Ne Podskupina
4161018004 EKT Paleta 768 | Ne
4163018004 EKT Paleta 768 [Ne
4165018002 EMO Paleta 768 [Ne Podskupina
4171018004  |EKT Paleta 768 | Ne

Paleta 2400 [Ne
4175018001 EMO Paleta 7680 |Ne 4000 7 680
4201017901 SCK Paleta 1200 [Ne
4210017903 SPK KLT 1000 [Ano 2500 4000
4227018001 IBH KLT 650 |[Ano 2 700 5200
4230017900 CLI KLT 15000 [ Ne 7 500 30 000
4233017902 V'SP Paleta 9600 |Ne 7500 9 600
4507017901 PUR KLT 2000 [Ne 3 200 6 000
4530017903 DTG Box 4500 |Ne 5000 9 000
4531018004  |ZVG Paleta 528 1Ne

KLT 880 |[Ano
4533018004 | ZVG Paleta 528 1 Ne

KLT 880 |[Ano
4535017902 BCS KLT 5000 |Ano 3500 5000
4543018002 VRH KLT 650 |[Ano 2 500 4 550
4547018004 KLH KLT 4000 |Ano 2 500 4 000
4551018000 MNM KLT 1000 [Ano
4561017904 SCG Paleta 1200 [Ne
4581018003 Z\D Paleta 360 |[Ne
4583018004 ZVD Paleta 360 |Ne
4601017901 SCF KLT 2500 |Ano 6 000 10 000
4603018001 SCF KLT 2000 |[Ano 1700 4 000
4607017901 SCF Box 15 000 [ Ano 7 500 15 000
4611017901 SCF KLT 1000 [Ano 2 700 4000
4613017901 SCF Box 5000 |Ano 3 500 5000
4617017902 SCF KLT 1500 |Ano 3500 6 000
4621018001 SCF Box 20 000 | Ano 7 500 20 000
4623018003 SCF KLT 6 000 | Ano 13 000 24 000
4631018001 KIF Box 40 000 | Ano 14 500 40 000
4651018001 KIF KLT 15 000 [ Ano 16 500 30 000
4760015902 EMO Paleta 7680 |Ne 3900 7 680
1D4217015803 | ABH KLT 1250 | Ano 2500 5000
1D4221015803 | ALH KLT 350 |Ano 2 900 4200
1D4231015804 |IBH KLT 700 |[Ano 2 300 4200




Komponent Min. Vyd}yStgwad Kanban
mnozstvi o
Cislo , Paleta/KLT Mazani ™5 istna | Objednaci
komponentu Nazev /box = zasoba mnozstvi
1D4400015803 | ACS KLT 800 [Ano 3500 6 400
1D4410015803 | STD KLT 6500 [Ano 4 000 6 500
1D4415015804 | DAD KLT 5100 | Ano 6 000 10 200
1D4425015804 | ACS KLT 650 |Ano 3000 5200
1D4440015804 | HUL KLT 5000 [Ano 12 000 20 000
1D4460015804 | HUL KLT 2500 |Ano 3000 5000
1D4500015801 |PUR KLT 2500 [Ne 6 500 10 000
1D4501016001 | DTG Box 2000 |Ne 5500 8 000
1D4511015803 | MNM KLT 5000 |Ano 3 000 5000
1D4511015902 | MNM KLT 1300 |Ano 2500 3 900
1D4513015903 |UTG KLT 2500 |Ano 3 000 5000
1D4517015905 | ZSM KLT 3800 |Ano 4 000 7 600
1D4521015902 | SNU KLT 2000 |Ano 2 800 4000
1D4535015904 | SKE KLT 3520 |Ano 7500 9 000
1D4537015807 | KLH KLT 5000 [Ano 7500 4 000
1D4541015907 | ZSM KLT 1300 [Ano 3 000 5200
1D4553015903 | SNU KLT 2000 [Ano 3000 4 000
1D4567015903 | MNM KLT 450 | Ano 4050 4050
1D4577015904 | SNU KLT 1500 [Ano 2900 4500
1D4591015901 | SCN KLT 3000 |Ano 4000 6 000
1D4615015806 | SCF KLT 4500 |Ano 5200 9 000

Zdroj: (Kiekert, 2017; uprava autor)



Piiloha C Obrazky vratnych oball pouzivanych pro projekt MOS V.
Priklady KLT boxt

KLT4328 KLT4314

Kompletni palety s KLT boxy

KLT4328 KLT6428

Zdroj: Autor



Priloha D Potiebny pocet KLT boxi a palet za 1 vyrobni sménu

Potiebny pocet KLT boxli za 1 vyrobni sménu

Material Pocet variant daného materialu Poti‘ebny pocet
ZKratka Nazev materialu Cislo materialu | KLT za sménu

ABH | ABH AuBenbetitigungshebel 1D4217015803 3,6
ACS Achse DRF 1D4400015803 2,8

ACS ACS Achse SPK 1D4425015804 3,5
ALH | ALH Auslésehebel 1D4221015803 6,4
BCS [BCS bushingpawl 4535017902 0,9
CLI |CLIClip 4230017900 0,3
DAD [DAD Doppelansatzdorn ALH 1D4415015804 0,9
DRF | DRF catchoverm. 4125017905 15,0
DTG seal band 4530017903 1,0

DTG DTG DichtungTrockenraumstecker 1D4501016001 1,3
IBH Insidecontrollevercompl. left 4133018002 4,5

IBH | IBH inside operating lever 2 left 4227018001 3,5
IBH Innenbetdtigungshebel VT ZV mech. 1D4231015804 6,4

KIF KIF over center spring DS-KISI 4631018001 0,1
KIF over center spring 4651018001 0,3

KLH Coupling lever DS-KISI 4547018004 1,1

KLH KLH Kupplungshebel ALH 1D4537015807 0,9
MNM Entrainment 2 stroke 4551018000 3,5

MNM Mitnehmer ALH 1D4511015803 0,9

MNM | MNM Entrainment KISI 1D4511015902 3,5
MNM Entrainment 1D4567015903 10,0

MNM Entrainment NV 1D4573015901 53

PUR bumper 4507017901 2,3

PUR PUR Uberhubpuffer 1D4500015801 0,9
SCF torsing spring ALH 4601017901 0,9

SCF torsing spring IBH 4603018001 2,3

SCF torsing spring KLH ALH 4607017901 0,3

SCF torsing spring ABH 4611017901 2,3

SCF | SCF torsing spring DRF left 4613017901 0,9
SCF torsing spring SPK 4617017902 15

SCF torsing spring 4621018001 0,2

SCF Torsion spring SCN-DRF 4623018003 0,4

SCF leg spring AV 1D4615015806 0,5

SCN | SCN Schaltnocken DRF 1D4591015901 15
SKE |SKE Worm two course 1D4535015904 1,0
SNU SNU switch nut 1D4521015902 2,3
SNU switch nut 1D4553015903 2,3




Material Pocet variant daného materialu Poti‘ebny pocet
ZKratka Nazev materialu Cislo materialu | KLT za sménu
SPK | SPK Pawl 4210017903 4,5
STD |STD Stufendorn IBH 1D4410015803 0,7
UTG [UTG Uebertragungshebel DS 1D4513015903 18
VRH [VRH Locking lever with gear 4543018002 4,5
25M ZSM geartooth AV 1D4517015905 2,3
ZSM geartooth DS 1D4541015907 3,5
Zdroj: (Kiekert, 2018; uprava autor)
Potiebny pocet KLT boxt a palet za 1 vyrobni sménu
Material Pocet variant daného materialu Poti‘ebny pocet
Zkratka Ndazev materialu Cislo materialu | Palet za sménu
EKT Elektrokomponententraeger FT li RDW | 41610180 5,9
S EKT electr. componentcarrierpd/rdle 41630180 5,9
EKT dry room connector compl. ddleft 41710180 iz
EMO Motor safe complete 41650180 0,6
EMO | EMO motor compl. ZV 41750180 0,6
EMO Motor Safe 47600159 0,6
SCG | SCG housing BDZ 45610179 zg
SCK [SCK frame box left 42010179 38
VSP | VSP reinforcement plate 42330179 82
7,1
ZVD power lock cover dd 45810180 ot
ZVD - 1
Z\/D power lock cover pd/rd 45830180 12’ c
ZVG power lock housing dd left 45310180 :é
ZNG 5'1
ZV/G cl housing pd left 45330180 8'5

Zdroj: (Kiekert, 2018; uprava autor)




Priloha E Nakres vyrobni linky MOS IV.
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Zdroj: (Kiekert, 2018)



Priloha F Kompletni seznam komponenti pro linku MOS V.

Komponent Nastavena hodnota v LMPC
Cislo ] LMPC
Komponentu Nazev Paleta/KLT/box ks
4125017905 DRF catch overm. KLT 300 Ano
4161018004 EKT Elektrokomponententraeger Paleta 768 Ano
4163018004 EKT electr. component carrier Paleta 768 Ano
4171018004 EKT dryroom connector compl. FElEE fhed lle
Paleta 2 400 Ano
4173018004 EKT dryroom connector compl. Bl lhcls Ano
Paleta 2 400 Ano
4175018001 EMO motor compl. ZV Paleta 7 680 Ano
4183018202 EKT Electrical compon. car. E-KISI | LMPC se nepouziva Ne
4187018202 TSH Door latch RD, left, E-KISI LMPC se nepouziva Ne
4201017901 SCK frame box left Paleta 1200 Ano
4210017903 SPK Pawl KLT 1000 Ano
4223018001 IBH inside operating lever 1 left KLT 700 Ano
4227018001 IBH inside operating lever 2 left KLT 650 Ano
4230017900 CLI Clip KLT 15000 |Ano
4233017902 V'SP reinforcement plate Paleta 9 600 Ano
4507017901 PUR bumper KLT 2 000 Ano
4511018204 MNM Entrainment E-KISI KLT 300 Ano
4530017903 DTG seal band Klubo 4500 Ano
4533018004 ZVG ¢l housing pd left Paleta 28 1 Ano
Box 880 Ano
4535017902 BCS bushing pawl KLT 5000 Ano
4537018005 ZVG power lock housing rd left Pl 24 2l
Box 880 Ano
4541018201 ZSM Gear tooth E-KISI KLT 2 000 Ano
4543018002 VRH locking lever with gear KLT 650 Ano
4551018000 MNM Entrainment 2 stroke KLT 1000 Ano
4561017904 SCG housing BDZ Paleta 1200 {Ano
Box 1800 Ano
4581018003 ZVD power lock cover dd =dlcta £00 llo
Box 630 Ano
4583018004 ZVD power lock cover pd/rd dlcl £00 llo
Box 630 Ano
4593018203 ZVD Power lock cover E-KISI Paleta 480 Ano
4597018204 ZV G Power lock housing E-KISI Paleta 480 Ano
4601017901 SCF torsing spring ALH KLT 2500 Ano
4603018001 SCF torsing spring IBH KLT 2000 Ano
4607017901 SCF torsing spring KLH ALH KLT 15000 |Ano
4611017901 SCF torsing spring ABH KLT 1000 Ano
4613017901 SCF torsing spring DRF left KLT 5000 Ano




Komponent

Nastavena hodnota v LMPC

Cislo . LMPC
Komponentu Nazev Paleta/KLT/box ks
4617017902 SCF torsing spring SPK KLT 1500 Ano
4621018001 SCEF torsing spring KLT 20 000 | Ano
4623018003 SCF Torsion spring SCN-DRF KLT 6 000 | Ano
4631018001 KIF over center spring DS-KISI KLT 40 000 ] Ano
4651018001 KIF over center spring KLT 15 000 | Ano
4760015902 EMO Motor Safe KLT 7 680 | Ano
1D4217015803 ABH AuBenbetitigungshebel KLT 1250 Ano
1D4221015803 ALH Ausl6sehebel KLT 350 | Ano
1D4400015803 ACS Achse DRF KLT 800 | Ano
1D4410015803 STD Stufendorn IBH KLT 6 500 | Ano
1D4415015804 DAD Doppelansatzdorn ALH KLT 5100 | Ano
1D4425015804 ACS Achse SPK KLT 650 | Ano
1D4500015801 PUR Uberhubpuffer KLT 2500 Ano
1D4501016001 DTG Dichtung Trockenraumstecker | Klubo 2 000 | Ano
1D4511015803 MNM Mitnehmer ALH KLT 5000 Ano
1D4511015902 MNM Entrainment KISI KLT 1300 | Ano
1D4513015903 UTG Uebertragungshebel DS KLT 2500 Ano
1D4517015905 ZSM gear tooth AV KLT 3800 Ano
1D4521015902 SNU switch nut KLT 2000 Ano
1D4535015904 SKE Worm two course KLT 3520 [ Ano
1D4537015807 KLH Kupplungshebel ALH KLT 5000| Ano
1D4541015907 ZSM gear tooth DS KLT 1300 | Ano
1D4553015903 SNU switch nut AV KLT 2 000| Ano
1D4567015903 MNM Entrainment AV KLT 450 [ Ano
1D4573015901 MNM Entrainment NV KLT 850 | Ano
1D4577015904 SNU switch nut Kisi KLT 1500 | Ano
1D4591015901 SCN Schaltnocken DRF KLT 3000 Ano
1D4615015806 SCF leg spring AV KLT 4500 | Ano

Zdroj: (Kiekert, 2018; uprava autor)




grobni linky MOS V.
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Zdroj: (Kiekert, 2018)



Priloha H Specifikace pasového dopravniku 40C

Typ pasového dopravniku 40C
Pripojeni pohonu pres vloZeny prevod

Primér bubnt 44 mm
Site bubnii 310 mm
Sife pasu 300 mm
Celkova délka dopravniku 3500 + 2000 mm
Podstavna konzola ano

Vyska horni hrany dopravniku od podlahy

600/1 200 + 10 mm

Zakonceni podstavy — podstavné prvky

stavitelna nozka

Pievodovka Snekova

Snekova, NORD

Poloha pohonu vertikalni

vertikalni, dold, prava

Vlozeny pievod ozubenym femenem Ano
Vykon motoru 0,12 kW
Maximalni zatizeni dopravniku 10 kg/m
Max. pocet zapnuti/vypnuti 60 x/hod
Sménnost provozu 3

Rychlost pasu pii frekvenci 50 Hz

cca 7,6 £ 10% m/min

Regulace rychlosti pasu pomoci FM

ano, cca 3—11 m/min pti 2075 Hz

Elektrické zapojeni motoru

ano

Elektrické napéjeni

Dopravnik s 1F frekvencnim
ménicem 1x 230 V/50Hz/ 16 A

Vyska bo¢niho hrazeni (plechové hrazeni)

30 mm

Zdroj: (Habekorn, 2018)




