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ANOTACE

Prace se zabyva zdsobovanim vyrobni linky ve spolecnosti Marelli Automotive Lighting
Jihlava s.r.o. podle planu vyroby. Analyzuje procesy, které piimo souvisi se zdsobovanim
vyrobni linky. Jednd se zejména o vychystavani materidlu ze skladu a nasledny jeho zavoz
k vyrobni lince. Prace je také zameétena na informacni tok, ktery s tim neoddé€litelné souvisi.
Néavrhova ¢ast prace obsahuje opatieni vedouci k usnadnéni ¢innosti pracovnikt, jez zasobuji

vyrobni linku, s dirazem na minimalizaci chyb a ztrat materialu.

KLIiCOVA SLOVA

zasobovani, skladovani, logistika, vyrobni linka

TITLE

Supplying of the production line in the company Marelli Automotive Lighting Jihlava s.r.o0.

ANNOTATION

The work deals with the supplying of the production line in the company Marelli Automotive
Lighting Jihlava s.r.0. according to the production plan. It analyzes the processes that are
directly related to the supplying of the production line. It is mainly the picking of material
from the warehouse and its subsequent delivery to the production line. The work is also
focused on the information flow, which is inextricably linked to it. Suggestion part of the
work contains measures to facilitate the activities of workers who supply the production line,

with emphasis on minimizing errors and losses of material.
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UvVOD

Logistika je dnes disciplinou, kterou v rizné podob¢ tfesi kazdy z nés. Pfi zaméfeni na
logistiku z globalniho hlediska lze zjistit, Ze tvoii jednu ze zakladnich soucasti kazdého
vyrobniho podniku. Logistiku 1ze definovat jako: ,,organizaci, planovani, fizeni a uskutecnovani
toki zbozi, pocCinaje vyvojem andkupem akonCe vyrobou a distribuci podle objednavky
findlniho zékaznika tak, aby byly splnény vSechny pozadavky trhu pfi minimalnich nékladech
a minimalnich kapitalovych vydajich* (European Logistics Association, 1991).

Vzhledem k nartistajici potfebé konkurenceschopnosti spole¢nosti na vSech trzich jsou
klady zna¢né naroky na snizovani ndkladi v jednotlivych logistickych procesech. Logistické
sluzby je nutné neustale vylepSovat a hledat dal$i moznosti a pfilezitosti, jak na nich uSetfit
(Sixta a Macat, 2005). Dulezitou roli predstavuje logistika v fizeni a planovéani vyroby.
Do oblasti fizeni a planovani vyroby lze zaradit:

e Planovani vyrobniho programu, jehoz soucasti je planovani vyrobkd, mnozstvi, terminil

a kapacit;

e planovani potieb, do kterého patii planovani dili, sestav a materiald pro zajiSténi vyroby;
e dohled nad zakazkou a fizeni (uvolnéni) vyroby (Schulte, 1994).

Souvislosti mezi logistikou a vyrobou definuje Gros et al. (2016, s. 122) takto: ,,Vyroba
je uskuteChiovana v prostfedi vyrobnich procest tvofenych souborem technologickych
a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytnd pro vyrobu vyrobku v pozadovaném
mnozstvi, kvalité, stanoveném terminu a pozadovanych nakladech.*

Tato prace je zaméfena na proces zasobovani vyrobni linky ve spolecnosti Marelli
Automotive Lighting Jihlava a jejim cilem je na zdkladé¢ analyzy tohoto procesu navrhnout
opatfeni, kterd povedou k jeho zlepSeni ak usnadnéni cinnosti pracovnikli v logistickych

operacich s dirazem na minimalizaci chyb a ztrat materialu.



1 LOGISTIKA ZASOBOVANI

V této kapitole jsou vymezeny nékteré zakladni pojmy v oblasti zasobovaci logistiky.

Zejména se jedna o skladovani, vnitropodnikové zasobovani a vychystavani komponentd pro

vyrobu. Kapitola se zamétuje také na Clenéni téchto oblasti a na dil¢i ¢innosti, které jsou na sebe

vzajemn¢ navazané v celkovém procesu zasobovani vyrobni linky. PredevSim se jednd o tok

materialu a informaci s nim spojenych.

1.1 Vybrané pojmy

Zde jsou uvedeny nékteré vybrané zékladni pojmy z oblasti logistiky z4dsobovani, které

jsou nezbytné pro dalsi souvislosti v této praci.

JIT — ,Just in time* v ptekladu znamena ,,praveé v€as® je jednim ze zplsobli zdsobovani
vyrobni spole¢nosti, podle Drahotského a Reznitka (2003) je to nejznaméjsi logisticka
technologie, kdy se dodavaji velmi mald mnozstvi, a to co nejdéle je to mozné. Zaroven
uvadi, ze dodavky jsou Casté a lze udrzovat ve vSech ¢lancich logistického fetézce pouze
minimalni pojistné zasoby, protoze pfi tomto zpisobu dodavani se zasoby udrzuji pouze
v rozmezi n¢kolika hodin.

Outsourcing — Pernica (2005) ho vymezuje jako smluvni vztah mezi poskytovatelem
(externim podnikem) a zadavatelem, kde je na poskytovatele pfesunuta interni ¢innost
s veSkerou odpovédnosti. Jedna se pfedevsim o €innosti, které nejsou podnikatelskym
zamérem spolecnosti, tedy nejsou jeji hlavni ¢innosti. Velmi Casto se jedna o logistické
ginnosti. CSN EN 14943 (2005) definuje outsourcing takto: ,,Proces, ve kterém
dodavatelé poskytuji zbozi a sluzby, které byly ptivodné zajiStovany interné.

Pull systém — je systém zdsobovani tzv. systém tahu. Sixta a Macat (2005) povazuji
systém tahu v soucasnosti za velmi pouZivany systém, ktery zavisi na informacich, a to
pfedevSim na vyvoji aktudlni poptavky. Dodéavaji, ze nevytvaii Zadné rezervy produkce
a misto skladovani hotovych vyrobkl jde pouze o ,,pratokové™ misto a diky tomu mtize
spole¢nost nabizet mnohem vysSi Groven servisu, protoze se vyrobek pifesouva blize
k zdkaznikovi.

Push systém — je systém zasobovani tzv. systém tlaku. Podle Sixty a Macata (2005) jde
o tradi¢ni metodu distribuce, kterd se vyuzivala v minulosti. Dopliuji, ze se vyrabélo
neustdle s ocekavanim, Ze se vSe vyrobené proda anehled¢lo se na poptavku, protoZe
plany vyroby byly zaloZeny na kapacitdch vyrobniho zévodu. Diky tomu se vyrobky
hromadily a s nimi také néklady na jejich skladovani, ¢imz dochazelo ke zpomaleni

tempa produkce.
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e FIFO — ,First in, first out.“ V pfekladu doslovné znamena prvni dovnitf, prvni ven. Jedna
se o zpusob toku materialu. Tato metoda zajiStuje, aby material odchéazel ze skladu
v takovém portadi, jako do n¢j pfisel. Existuje i opacnd metoda a tou je LIFO ,,Last in,
first out™, ktera se vyuziva naptiklad u predsériové vyroby, kdy se vyrobky teprve testuji

a analyzuji, zda odpovidaji vSem pozadavkiim zékaznika.

1.2 Skladovani

Lambert, Stock a Ellram (2000) rozeznavaji tfi zékladni funkce skladovani:

e Piesouvani, které nasledné¢ rozdéluji na piijem, ukladani, kompletaci, piekladku

a expedici zbozi, materialii, hotovych vyrobku atd.

e Uskladnéni, které l1ze rozdélit podle ¢asového hlediska na piechodné a ¢asové omezené.
e A pfeneseni informaci spojené s konkrétnim zbozim jako naptiklad hmotnost, pivod

a rizné jiné vlastnosti.

Sixta a Macat (2005) definuji skladovani jako jednu z nejpodstatnéjSich ¢asti logistického
skladiim lze snadno ptekonat rozdil mezi prostorem a casem. Toto potvrzuji i Gros et al. (2016)
a dale zminuji, Ze dochdzi v souvislosti se skladovacimi prostory k rozporu v tfizeni podniku, a to
konkrétné na zdklad€ neustdlého snizovani stavu zasob a zéroven udrZeni pozadované kvality
sluzeb zakaznikim pifi co mozna nejnizsich nakladech. Také dodévaji, ze za skladovani lze
povazovat Cinnosti spojené s pofizenim audrzovanim zésob vcetné stim spojenych
neodlucitelnych rozhodovacich procesii. Sklady je ovSem nutné pouZivat pro zabezpeceni
plynulého chodu vyroby v podniku.

Podle Lamberta, Stocka a Ellram (2000) by se management podniku pii strategickém
rozhodovani v oblasti skladovani m¢l zaméfit pfedev§im na otdzky zaméefené na néklady. Tedy
napiiklad vyzdvihuji otazku, jestli je vyhodné&j$i vyuzivat kapacity pro skladovani vlastni,
pronajaté, vefejné sklady ¢i kombinaci téchto moZnosti. DalSimi ptiklady, které uvadi jsou: zda
nebude lepsi zaméfit se na svou hlavni podnikatelskou ¢innost a pro poskytovani logistickych
sluzeb si zabezpelit nezavislého poskytovatele (outsourcing), nebo jestli by meéli v oblasti

skladovéni investovat a tim usetfit potfebnou pracovni silu.

1.2.1 Sklady

Pted zahdjenim podnikatelské Cinnosti stoji spolec¢nost pied dilezitou otdzkou, a sice
kolik sklada a jak velké sklady bude ke svému chodu potiebovat. Jde o rozhodnuti, ktera jsou
navzajem propojena a jsou k sobé neptimo iimérnd, protoze ¢im vice skladl podnik ma, tim se

velikost jednotlivych skladii zmenSuje a naopak (Sixta a Macat, 2005). Zpisoby, jakymi lze
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nahliZet na velikost skladu specifikuji Sixta a Magat (2005) jako velikost skladové plochy v m?
aobjem skladového prostoru. V soucasné dobé je ovSem trendem, ze spolecnosti, které se
zabyvaji poskytovanim skladovacich prostor jako svou ¢innosti, udavaji volna skladovaci mista
na pocet moznych uskladnénych palet, které jsou ve standardizovanych rozmérech.

Pti rozhodovéani, jak velky sklad bude podnik potiebovat, je podle Sixty a Macata (2005)
bran zfetel pfedevS§im na uroven a kvalitu zédkaznického servisu, velikost trhu, pocet a velikost
skladovanych polozek, systém manipulace a pohyb ve skladu vcetné¢ typu manipulacniho
prostiedku, typ skladu, na celkovou dobu vyroby produktu, obratkovost zdsob a na zavér také
velikost kancelarskych prostor na plochéach skladu.

Vyznamné faktory, které ovliviuji pocet skladii ve fazi planovani potieby skladovacich
prostor podniku uvadéji Lambert, Stock a Ellram (2000) jako nadklady:

e Naklady souvisejici se ztratou prodejni ptilezitosti,
e ndaklady na zasoby,

e skladovaci ndklady

e apiepravni naklady.

V odborné literatuie 1ze zjistit, Ze sklady se ¢leni z nékolika riznych hledisek. Zajimavy

a komplexni pohled na druhy skladii mé& Schulte (1994), ktery je tiidi podle faze procesu na
e vstupni sklady,
e mezisklady a
e odbytové sklady;
podle centralizace na
e centralizované sklady a
e decentralizované¢ sklady;
podle stupné kompletace na
e sklady pro material a
e sklady pro spotiebu;
podle poc¢tu moznych nositelii spotieb na
e vSeobecné sklady,
e piipravné sklady a
e piiru¢ni sklady;
podle ochrany pted povétrnostnimi vlivy na
e sklady kryté (v budovach) a
e sklady nekryté (pod Sirym nebem);
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podle stanovisté na
e vn¢jsi sklady a
e vnitini sklady;

a podle spravy skladu na
e vlastni sklady a
e cizi sklady.

Pti vybéru a rozhodovani, jaké skladovaci prostory, tedy sklady bude podnik vyuzivat je
nutné zaméfit se vlivy, které urcuji vztah skladovani s vyrobou, s pfepravou, se zakaznickym
servisem a s logistikou (Sixta a Macat, 2005).

Sixta a Macat (2005) uvadi nejbéZnéjSi chyby, kterych se podniky pii skladovani
dopousti. Podle nich jde ptedevSim o zbyte¢nou nebo nadmérnou manipulaci, nevyuzivani
skladovacich prostor a ploch, zastarald zatizeni a kvili nim nadmérné néklady a vypadky, ale
také zastaralé postupy pfijmu a expedice zbozi a pocitacového zpracovani.

Gros et al. (2016) rozeznavaji celkem Ctyfi druhy skladovacich technologii, které
se v soucasné dobé pouzivaji. Konkrétné jmenuji tyto technologie:

e Skladovani na volné plose (Schulte (1994) dopliiuje, ze ho Ize rozd¢lit na blokové nebo
fadové skladovani),

e skladovaci nadrze a sila,

e podzemni zasobniky

e aregalové systémy.

Nejrozsitenéjsi v podnicich jsou dva zplsoby skladovacich technologii, a to skladovani
na volné plose a regalové systémy. Skladovani na volné ploSe je zfejmé nejstarsi a nejjednodussi
skladovani viibec (Gros et al., 2016). K tomuto typu skladovaci technologie je nutny zpevnény
povrch, piipadné zastfeSeni, v zavislosti na vlastnostech skladovaného materidlu ana typu
manipulacéni jednotky (Gros et al., 2016). Druhlim regalovych systémi a jejich popisu je

vénovana nasledujici podkapitola.

1.2.2 Regalové systémy

Gros et al. (2016) udavaji, ze vétsina skladii na naSem Uzemi je umisténa v budovach
ajsou vybaveny riznymi typy regdlovych systémi. Regélové systémy kategorizuji podle
charakteru materidlu, druhu manipulacni jednotky nebo obalu a moZznostech spole¢nosti
souvisejicich s velikosti skladu (Sitka ulicek, vyuzivand manipulaéni technika, ptipadné rucni
manipulace s bfemeny, prostory a plochy skladu, nebo také moznosti automatizace). Rozdélu;i

regalové systémy do nasledujicich skupin:
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e Policové regily;

e paletové regalové systémy;

e vjezdové (konzolové) a prijezdove regaly;

e automatizované regalové systémy;

e spadové (gravitacni) regaly;

e mobilni (pfesuvné) regalové systémy;

e stromeckové regily;

e horizontalni a vertikalni karuselové, paternosterové zasobniky;
e 74vésne systémy;

e regalovy systém s pevnymi pojezdovymi drahami.

Gros et al. (2016, s. 305-317) tyto typy regalovych systémd popisuji podrobnéji
nasledovné:

Policové regéaly lze upravit pro rizné manipulacni jednotky. Snadno se pfizplsobuji
riznému a rozsahlému sortimentu skladovanych polozek. Nehodi se vSak pro rychloobratkové
zasoby. Vyska policového regilu je omezena maximalné do 2 metrti. To neplati pro patrové
policové regaly. S bfemeny se manipuluje ru¢né a §itka ulicky je 0,8 metru.

Mezi vyhody paletovych regilovych systémt patii predevSim nizké pofizovaci naklady,
vysokd obratkovost a moznost automatizace. Jsou flexibilni, tedy prestavitelné¢ podle vysky
palet. Nezbytnd je nutnost ukladani materidlu na palety. Obsluhuji se manipula¢ni technikou
a ulicky jsou Siroké 1-3 metry, pravé v zavislosti na pouzité manipulacni technice, kvuli které

zde vznika urcité riziko pfi jeji poruSe. Na obrazku 1 je ukazka paletového regalového systému.

Obrazek 1 Paletovy regalovy systém (BEG Bohemia, ©2018a)
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Vjezdové (konzolové) a prijezdové regaly maji spolecné rysy s blokovym skladovanim.
Vyuzivaji se pro palety, které nelze stohovat na sebe jako naptiklad krabice na paleté.
U vjezdovych regalti lze uplatnit pouze systém LIFO, to znamena Ze neni mozny pfistup
k jednotlivym paletam. Pouziva se u nizkoobratkovych zasob. Je nutny jednotny rozmér palet.
V jedné fadé je vzdy pouze jeden druh zboZi. K obsluze se vyuziva manipulaéni technika. Siika
ulicek je dana Sitkou palet. Konstrukce vyzaduje pfesné tolerance, aby se zabranilo kolizim

s manipulacni technikou, jak je ziejmé z obrazku 2.

SR

.

g

—

&8 W
1\
A

Obrazek 2 Vjezdovy regdl (BEG Bohemia, ©2018b)

Automatizované regalové systémy se vyuzivaji predev§im na drobné zbozi v ukladacich
bednach. Casto jsou oznacované ijako konzolové regaly s priljezdnymi buiikami. Nabizeji
vysokou rychlost skladovacich operaci, a zaroven rozsahly sortiment polozek. Mohou dosahovat
az do vySky 30 metrd. Jsou vhodné pro sklady s vysokymi naroky na kompletaci objednavek
zékazniktim. Systém je nutné fidit vhodnym programem, coz ptfedstavuje vysokou investici, aby
se minimalizovala moznost poruchy tohoto programu. K obsluze se pouziva automaticky
zakladag. Uli¢ky jsou zde velmi uzké, podle typu manipulacni jednotky (pfevazné krabice nebo
pfepravka).

Spadové (gravitani) regaly jsou pouzivany pro rychloobratkové zasoby v snadno
pfistupnych pifepravkach. Uplatnéni naleznou u montdZnich linek 1ve skladu diky sveé
prehlednosti. Nastdva zde ovSem nutnost tfidit podle druhu materidlu (jedna draha, jeden typ

materidlu). Drahy lze pfizpisobit manipula¢nim jednotkam, které nejsou piimo pfistupné.
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Ptistup je mozny pouze na zacatku spadu, kde se vklada nové ptichozi zbozi a na konci spadu se
uskuteciiuje odbér zbozi. Diky tomu je zarucené snadnéjsi dodrzovani principu FIFO. Vznika
ovSem riziko spojené s poruchami valeckovych drah. Protoze se jedna o nejdrazsi regaly, je
nutné zabezpecit stdlou rychlost pojezdu na trati, poptipad€ zardzky pro piepravky. Manipuluje
se s bfemeny rucné popfipadé ipomoci manipulacni techniky, podle konkrétni konstrukce
a velikosti regalu. Siika uliek je zavisla na druhu obsluhy od 0,8 metru do 3 metrti. Na obrazku

3 je ukazka gravitacniho regélu.

Obrazek 3 Spadovy gravitacni regal (BEG Bohemia, ©2018c)

Mobilni (pfesuvné) regalové systémy se fadi k velmi drahym systémim. Celé regaly lze
posouvat po kolejnickach a diky tomu pouze jedna ulicka pro manipulaci, coz pfinasi velikou
usporu prostoru. Vzhledem k posunu celé konstrukce musi byt maximalni vyska do 10 metri.
VyuZivaji se pro nizkoobratkové polozky, protoZe manipulace je pomala. Obsluhuji se
manipulacni technikou, které se ptizptisobi i Sitka uli¢ky pro vjezd.

Stromeckové regaly se vytvari pfimo na miru, podle individualnich potieb. Zabezpecuji
zvysenou piehlednost uspofddani. Jsou velmi specifické, protoze se vyuzivaji pro dlouhé
predméty jako naptiklad plechy nebo dievéné desky. K obsluze se vyuzivd manipulacni
technika, které se ptizptisobuje Sitka ulicek mezi regaly.

Horizontélni a vertikalni karuselové, paternosterové zasobniky jsou jednémi z nejdrazsich
regalovych systémil vilbec. Vyuzivaji se predev§im pro malé a drahé soucastky. Vyrobky mohou

byt na regalech bud’ voln¢ lozené v ptihradkach anebo v krabicich. ,,Podstatou sytému jsou
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police umisténé na vertikdlnich (paternosterovych), nebo horizontélnich dopravnicich* (Gros et
al., 2016, s. 314). Diky témto systémim lze vyrazné zlep$it ergonomii na pracoviStich. Na
obrazku 4 je vyobrazeny vertikalni karuselovy zasobnik, ktery se pouziva nejcastéji ve vyrobnim

procesu jako podavac polotovarii u listi a dili u montaznich linek.

5
% |
:
|
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i

Obrazek 4 Vertikalni karuselovy zaklada¢ (Jungheinrich, ©2020)

Zaveésné systémy jsou tvoreny pohanénymi podvésnymi drahami, kde je zavéseno zbozi.
Tyto systémy se nejcastéji pouzivaji v odévnictvi a v masném pramyslu v chladirenskych
boxech.

Regélovy systém s pevnymi pojezdovymi drahami je vlastné paletovy regal, ktery je
specificky svou navrzenou konstrukei pro zrychleni manipulace. Je vybaven na kazdé¢ skladovaci
urovni pojezdovymi drahami, které jsou instalovany na pevno v manipulac¢nich uli¢ckach. Diky
propojeni regali drahami tvofi tento systém konstrukci, ktera umoziuje skladovani
manipulacnich jednotek s velkou hmotnosti. Na jednotlivé skladovaci pozice zajiStuji
horizontalni ptepravu pohyblivé piepravni ploSiny a vertikalni pfepravu zajistuji u kazdé ulicky
vytahy.

1.2.3 Manipula¢ni a pFepravni jednotky

Manipulacni jednotka je urcité mnoZzstvi materidlu, ktery mize byt baleny i nebaleny,

lozeny na ptepravnim prostfedku nebo ibez ného. Manipulaéni jednotka tak tvoii jednotku

schopnou manipulace, aniz by bylo nutno ji dale upravovat (Gros et al., 2016). Pfepravni
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jednotka je mnozstvi materialu, které lze piepravovat bez naslednych uprav (Sixta a Macat,
2005). Manipulacni a ptepravni jednotky spolu s materidly, zbozim a odpady se fadi mezi
pasivni prvky logistickych systému (Sixta a Macat, 2005). Toto tvrzeni potvrzuje také Pernica
(1998) a doplnuje, ze pasivni prvky jsou podrobovany operacim, které nemaji technologicky
charakter. Jedna se pfedevs$im o nasledujici operace:

e Premistovani a manipulace,

e identifikace,

e tfidéni,

e kompletace a konsolidace.

K vytvoreni manipulacnich a pfepravnich jednotek slouZzi ptepravni prosttedky. Pfepravni
prostfedek je dle Sixty a Macata (2005, s. 179) definovan jako: ,,Technicky prostiedek (napf.
paleta, kontejner apod.), ktery vytvaii manipulacni nebo piepravni jednotku a usnadiuje
manipulaci ¢i prepravu.*

Pernica (2005) uvadi, Ze manipulacni jednotky, které vznikaji sdruzovdnim oball je
mozné déle rozdélit podle Grovné jejich postupné jdouciho seskupovani na manipulacni jednotky
I. az IV. fadu, které vytvari postupné vétsi manipulacni celky. Pficemz za manipulacni jednotky
I. fadu Ize povazovat takové jednotky, které jsou prizptisobené pro ru¢ni manipulaci (Gros et al.,
2016).

Pernica (1994a) upozoriiuje, Ze pro zjednoduseni manipulace s materidlem maji pfepravni
prostifedky schopnost vytvaret manipulacni a piepravni jednotky vyssich tadu, které poté tvori
nové manipulacni a prepravni jednotky. Pro lepsi pribéh logistického fetézce, ato zejména
v mezindrodnim obchodovéni, se jednotlivé jednotky standardizovaly na globalné uznavané
jednotky. Jedna se o tzv. rozmérovou unifikaci podle mezinarodnich standarda ISO. Zkratka ISO
znamend Mezinarodni organizaci pro standardizaci, ktera vyplyva z anglického International
Organization for Standardization (Sixta a Macat, 2005).

Gros et al. (2016) povazuji za nedilnou soucast manipulacnich a pfepravnich jednotek
vhodné pouzity obal, ktery je sdruzuje. Pernica (2005) charakterizuje obal jako prostfedek
(soubor prosttedkil), ktery chrani material pifed poskozenim a jeho ztratou, coz by se mohlo stat
pii manipulaci, skladovani, pfepravé nebo prodeji. Obaly definuje Ceska statni norma podle
funkce do tfi zékladnich skupin takto (Sixta a Macat, 2005):

e  Ochranna funkce,
e manipulacni funkce a

e informacni funkce.
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pozadavky. V tabulce 1 je vyobrazeno rozdéleni podle funkce obalu a naroky, které jsou kladeny

na jednotlivé funkce obalu.

Tabulka 1 Funkce obalil a naroky, které jsou na jednotlivé funkce kladeny

mechanickému poskozeni

Ochranna proti vlivu teploty, vlhkosti

zcizeni

hmotnost do 15 kg

snadna oteviratelnost

pokud je to mozné, obaly oteviené

Manipulac¢ni funkce pfedni strana, nejuzsi strana obalu

rozméry v souladu s ISO

Funkce obalu vyrobky v jedné vrstvé

pevnost

¢arovy kéd na manipulacnim obalu

prezentace vyrobku

Informacni funkce . T
na manipula¢nim obalu, barevnost

trvanlivost na manipula¢nim obalu

recyklovatelnost

Ekologické pozadavky

opakovatelnost pouziti

Zdroj: Gros et al. (2016, s. 374, upraveno autorem)

Zakon o obalech ¢ 477/2001 Sb. rozeznava tii typy obalii (Cesko, 2001): Prodejni,
skupinovy a piepravni obal. Pernica (2005) ve stejném pojeti definuje jesté spottebitelsky obal.
Podle Grose et al. (2016) jsou nejvice pouzivanymi obaly ve vyrob¢, skladech i prodejnach
krabice z kartonu a ukladaci bedny, zejména pak piepravky z plastl, které jsou vyobrazeny na
obrazku 5. Nékdy jsou oznaCované ve vyrobni spolecnosti jako KLT — Kleinladungstréger, tedy

v ptekladu doslovné malé nosice nakladu.

Obrazek 5 KLT piepravky (TBA Plastové obaly, ©2020)




1.2.4 Manipulacni prostiedky a technika

Mezi aktivni prvky logistickych systéml patii manipulacni prostfedky, manipulacni
technika atechnické prostiedky, diky kterym Ize uskute¢iiovat netechnologické operace
s pasivnimi prvky (Sixta a Macat, 2005). Tyto operace podle Sixty a Macata (2005) spocivaji
pfedev§im ve zméné mista a ve sbéru, uchovani nebo v pfenosu dat (informaci). Za nedilnou
soucast aktivnich prvkl povazuji také lidsky faktor, at’ uz jako obsluhu nebo pracovniky, ktefi
fidi logisticky systém a jeho slozky.

V tabulce 2 je vyobrazen piehledny seznam manipulacni techniky a zafizeni, podle jejich
déleni. Dle Pernici (1994b) lze rozdélit manipulacni prostfedky a zatfizeni do dvou zakladnich
skupin:

e S pfetrzitym pohybem a
e s plynulym pohybem (dopravniky).

Tabulka 2 Manipulac¢ni technika a zatizeni

Zvedaky, zdvizné ploSiny a Cela, vytahy, navijaky,
pro zdvih: kladky a kladkostroje, jefaby, manipulatory, ramenové
nakladace a roboti.
w Specialni kolové podvozky, bezmotorové a pohanéné
Zatizeni . N rx .
i . voziky, tahace a traktory, vznasedla, vozy a voziky se
s pretrzitym pro pojezd: oy oy . , . o
zdviznou plosinou, paletové voziky nizkozdvizné
pohybem . .
a vle¢né podvozky se zdvihem.
Stohovaci jetaby, regalové zakladace, vysokozdvizné
pro stohovani voziky a vozy motorové elektrické i motorové
spalovaci nebo bezmotorové.
postupujici
valivé , o " . “
v , : Dopravniky, nakladace, vykladace a elevatory vSech
Zatizeni s plynulym | kluzné o " 1
V ; druhi, valeckové traté, vysuté drahy, skluzy
pohybem Snekové gy
— a mechanické lopaty.
vibra¢ni
kombinované

Zdroj: Sixta a Macat (2005, s. 222-236, upraveno autorem)

Vzhledem k obsahlosti se nelze podrobné vénovat vSem zafizenim, proto jsou shrnuty
pouze heslovité. NejCastéji pouzivané manipulacni prostiedky a zafizeni jsou vyobrazeny na
obrazku 6, kde je pro ukazku vidét nabidka raznych skupin manipulacni techniky k prondjmu od

spole¢nosti Linde Material Handling Ceska republika s. r. o.
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Obrazek 6 Manipulacni technika a zafizeni od spolec¢nosti Linde (Linde, ©2012)

1.3 Zasobovani
Podle Drahotského a Reznitka (2003) je zasobovani jednou z nejdileZitéjsich aktivit,
které v podniku probihaji, pii kterych jsou zajistovany hmotné i nehmotné vyrobni ¢initele, které
jsou nezbytné pro ¢innost podniku. Dan€k (2004) zdsobovani definuje jako soubor ¢innosti, které
jsou pievazné na zacatku kazdého logistického fetézce. Dopliuje, ze hlavni kol zdsobovani
spociva ve schopnosti podniku reagovat pruzné na pozadavky zakaznikt, protoze jeding tak lze
dosahnout uspéchu, ktery na spravné organizovaném zasobovani zavisi. Podle Danka (2004)
existuji tf1 modely zasobovani, které je synchronizované s vyrobou:
e Piimé odvolavky, kdy dodavatel aodbératel wuzaviraji ,,Ramcovou smlouvu*
o dodavkach, které predpokladaji v nasledujicim roce. Dale tyto pfedpokladané dodavky
spolecné upfesiiuji na konkrétni mésice a v posledni ¢asti jsou jiz ptimé odvolavky podle
situace a potieby, které 1ze ptirovnat k objednévce.
e Umisténi dodavateli v blizkosti odbératele, kdy jde predevsim o zkraceni vzdalenosti
a presné dodavky, a tim dochazi ke snizeni ptfepravnich néklada.
e Spolecné tizeni zasob, které je zalozeno na spolecném logistickém informacnim systému,
kdy lze vzijemné sledovat stav zasob avyroby. Diky tomu lze vcas pfipravovat

a realizovat dodavky.

1.3.1 Zasoby
,.Pro podnik maji zasoby jak pozitivni, tak i negativni vyznam.* (Drahotsky a Rezni&ek,
2003, s. 16). Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) negativni vyznam zasob spo&iva:

e ve spotfebovavani prace a prostiedkd,

21



e ve vazani kapitalu,
e v riziku nepouzitelnosti, neprodejnosti a znehodnoceni.

Déle uvadi pozitivni vyznam zéasob v pieklenuti nesouladu mezi vyrobou a spotiebou,
a to s ohledem na:

e (as,

e  misto,

e kapacitua
e sortiment.

Dal§imi dtleZitym pozitivnim dopadem zasob podle Drahotského a Reznicka (2003) je
zajisténi plynulosti vyrobniho procesu a kryti neptedvidatelnych vykyvl napt. ptfi dodavatelem
nedodrzeny ¢as dodavky nebo nahlé zvyseni poptavky. Podle Danka (2004) lze vnimat dvé
zakladni slozky zasob:

e Béznd, kterd se udrzuje pro zajisténi vyrovnani nesouladu dodavek a spotieby v Case a
e pojistna, kterd se udrzuje pro pokryti vykyvi poptavky a stejné tak pii poruse nebo

v€asném neobdrzeni dodavky.

Hodnota spotieby v %

F 3

100 —

80 —

60 —

40 —

20—

v

Pomeér v %
Obrazek 7 Vysledek ABC analyzy (Lean FAB, ©2012)

NejrozsifenéjSim zptisobem pro tfidéni materialu je princip ABC analyzy, znamy jako

Paretiv princip. Dan¢k (2006) uvadi, Ze materidly se podle ABC analyzy rozdéluji do tii skupin
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podle jejich dopadu na vyrobu takto: Materidly ze skupiny A tvoii piiblizné 20 % ze vSech
polozek a jejich podil na hodnot¢ je ptiblizné 80 %. Materialy ze skupiny B tvofi ptiblizn€ 10 %
ze vSech polozek ajejich podil na hodnoté je pfiblizn¢ 15 %. Materidly ze skupiny C tvoii
ptiblizn¢ 70 % ze vSech polozek a jejich podil na hodnoté je pfiblizné 5 %. Vysledkem ABC
analyzy je Lorencova kfivka, ktera je na obrazku 7. ABC analyza se pouziva ve spolecnostech

zejména pro efektivni fizeni zasob a urceni zptisobu zasobovani.

1.3.2 Vychystavani
Vychystavani lze povazovat za proces kompletace polozek (manipulacnich jednotek),
které zahrnuji ukony jako sestaveni, smontovani nebo kompletovani dil¢iho mnozstvi z celku
podle informaci o mnozstvi potieby. (Schulte, 1994). Potvrzuje to i Pernica (2005), ktery uvadi,
ze ,.kompletace je proces vychystavanych polozek do pozadovaného souboru. Vychystanim pak
rozumi urcity proces vyskladiiovani, kdy je material vydévan ze skladu.
Vychystavaci systémy lze rozdé¢lit podle volby kritéria. Gros et al. (2016) dé&li
vychystavaci systémy podle irovné¢ mechanizace a automatizace do tii kategorii:
e Systémy zalozené na ruéni praci manipulantd,
e poloautomatizované systémy a
e automatické systémy.
Z téchto systému jsou v praxi v témét 80 % ptipadl vyuzivany takové systémy, které do

ur¢ité miry vyzaduji manualni praci manipulantt (Gros et al., 2016).

1.4 Informacni systémy
Lambert, Stock a Ellram (2000) povaZuji rozvoj informacnich technologii za faktor, ktery
ovliviiuje rozvoj a rust logistiky. Podle Grose et al. (2016) jsou hlavnimi slozkami v logistickych
informacnich systémech:
e piedpoved poptavky
e fizeni zasob,
e planovani logistiky,
e fizeni vyroby
e zasobovania
e zpracovani objednavek.
Jako hlavni cil logistického informaéniho systému vnimaji jako ,,vytvofeni informa¢niho
prostiedi, v némz bude moZno uc¢inné planovat a koordinovat vSechny logistické aktivity spojené

s fizenim hmotnych toka v logistickém fetézci a vyuzivat ho v tomto prostfedi pro podporu
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rozhodovéni.” Rizeni hmotnych toki ve vyrobnim podniku, véetné jejich vazeb jsou ziejmé

z obrazku 8.
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Obrazek 8 Logisticky informacni systém (Gros et al., 2016, s. 390)

1.4.1 Systém elektronické vymény dat (EDI)

Lambert, Stock a Ellram (2000) definuji EDI — Electronic Data Interchange, Cesky
elektronickou vyménu dat jako odesilani standardizovanych obchodnich formulait a dokumentt
mezi riznymi spole¢nostmi. Vysvétluji, ze diky tomuto typu komunikace je umoznéno podniku,
ktery timto zptisobem piijme dokument, aby mohl tento dokument zpracovat ptimo, a také na
jeho zéklad¢ spoustét aktivity na néj navazané. Zmiiuji dale, ze EDI nelze povaZovat pouze za
nahradu tradinich systémil informaci, protoze EDI poskytuje idals$i informacni mozZnosti.
Podminkami pro spravné implementovani EDI mezi obchodnimi partnery, kteti takto chtéji
komunikovat je podle Lambert, Stock a Ellram (2000) pouzivani stejnych kodi, symbola
a definic slov, poptipadé sdileni spolecného jazyka nebo nastaveni standardu zasilani zprav;

shodny format azplsob pienosu dat, tak neoddélitelné ikomptabilita obou pocitacovych
prostiedi.
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1.4.2 ERP systém SAP

Enterprise resource planning, dale jen ve zkratce ERP znamend v piekladu pldnovani
podnikovych zdrojt, nékdy také prekladano jako podnikovy informacni systém. ,,ERP oznacuje
sadu softwaru, ktery organizace pouzivaji ke spravé kazdodennich obchodnich ¢innosti, jako je
ucetnictvi, zéasobovani, ftizeni projektl, fizeni rizik adodrzovani pfedpisi a operace
dodavatelského fetézce. Uplna sada ERP také zahrnuje software enterprise performance
management (EPM), ktery pomaha pii planovani a tvorbé rozpoctu, predpoveédich a vykazech
finan¢nich vysledkl organizace. Systémy ERP propojuji celou fadu obchodnich procesi, aby
mezi nimi umoznily pritok dat. V dnesni dobé jsou systémy ERP nepostradatelné pti sprave
tisict firem vsech velikosti a v§ech odvétvi* (Oracle, ©2020).

Svétoveé nejrozsitenjSim ERP systémem je systém SAP. Systém SAP je vhodny pro
spole¢nosti vSech velikosti, kterym napomaha v oblasti podnikovych aplikaci. Dale napomaha
k lepsi konkurenceschopnosti, k vytvafeni novych pfilezitosti pro inovace ak rustu (SAP,

©2020).

1.4.3 Automaticka identifikace

Podle Sixty a Macata (2005) Ize usnadnit jisté procesy oznaCovanim pasivnich prvkil logistiky,
a to pfedevsim pomoci automatické identifikace. Za usnadnéné pomoci automatické identifikace
povazuji:

e tizeni procesi, jimZ pasivni prvky prochazeji (napft. fizeni skladovych operaci, operaci
ttidéni a kompletace, loznich operaci, zejména prekladky v termindlech a na piekladistich
ve vetejné doprave atd.),

e kontrolu stavii (zejména stavli zasob ve skladech pfi inventarizaci ibchem prib&hu
zaskladnéni 1 vyskladnéni),

e sbér informaci (vyhledavani a ¢teni udajl v katalozich, evidence atd.) a

e provadéni transakcnich procest (napf. vystupni kontrolu zboZi pii operacich u pokladnich
terminali v prodejnach maloobchodu).*

Sixta aMacat (2005) povazuji stile za nejlevnéjsi a nejefektivnéjsi zplsob pro
automatickou identifikaci ozna¢ovani pomoci ¢arovych koda. Uvadeéji, ze je dnes definovano
okolo 200 druhti ¢arovych kodh. Nejcastéji jsou ve svété pouzivany Ciselné ¢aroveé kody EAN —
European Article Code. Podle Grose et al. (2016) zajistuji carové kdédy EAN jednotnou
identifikaci zbozi na globalni urovni. Také zmifuji, ze diky nim je umozZnéno rychlé snimani
zakladnich informaci jako jsou napf.: misto piivodu, ¢islo vyrobni davky, identifikace materialu

nebo vyrobku, oznaeni vyrobni linky, pocet baleni nebo kust v jednotce atd. Z obrazku 9 je
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ziejmy vyznam jednotlivych ¢&islic na EAN carovém kodu, tedy struktura dat u kodi

oznacovanych jako EAN 13, ktery je na obrazku vlevo a napravo EAN 8.

NN

—

Oznaceni Kaéd Kéd Kontrolni Oznaceni  Kod Kontrolni
statu firmy vyrobku &islo statu  wyrobku  <islo
3 znaky 5znakl 5 znakd Jznaky 3 znaky

Obrazek 9 Priklad struktury c¢arovych kodl (Gros et al., 2016, s. 411)
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2 ANALYZA ZASOBOVANI VYROBNI LINKY V DANE
SPOLECNOSTI

Tato kapitola se zaméiuje na predstaveni spoleCnosti Marelli Automotive Lighting
Jihlava s.r.o0., popis a analyzu soucasné¢ho stavu skladovani komponenttli, zdsobovani vyrobnich

linek pro sériovou vyrobu vozl a celkovy proces toku materialu.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Marelli Automotive Lighting Jihlava s.r.o. byla zalozena v Ceské republice
vroce 1997. V roce 1999 se stala spoluvlastnikem spolecnosti firma Magneti Marelli a od roku
2003 je jejim jedinym vlastnikem. V roce 2019 se spole¢nost Automotive Lighting jako ¢len
skupiny spolecnosti Magneti Marelli sloucila se spolecnosti Calsonic Kansei. S novym
vlastnikem doslo ke zméné ndzvu spolenosti na Marelli Automotive Lighting Jihlava.
Spole¢nost Calsonic Kansei pisobi celkem v 15 zemich svéta. PySni se dlouhou historii ve
vyrobé inovativnich technologickych soucasti, které¢ jsou urceny pfedev§im pro automobilovy
primysl (AL-lighting, 2014a).

Mezi hlavni Cinnosti spole¢nosti Marelli Automotive Lighting Jihlava patii vyvoj
avyroba prednich svétlometii pro automobilovy pramysl. Spole¢nost patfi mezi nejvetsi
producenty svétlometii v Evropé (AL-lighting, 2014a). NejvyznamnéjSimi zédkazniky spolecnosti
jsou automobilové pramysly znaéek BMW, Mercedes, Volkswagen a Skoda Auto, se kterymi
spolupracuje pres 10 let. Stabilni partnerstvi dale udrzuje s automobilovymi primysly znacek
Renault, Honda, Peugeot, Porsche a Audi (AL-lighting, 2014b). Celkem zaméstnava pies 2200
zaméstnancl a ro¢né€ vyrobi az 4,5 miliond svétlometl (AL-lighting, 2014c).

Dle organizacni struktury lze rozdélit spole¢nost na Sest oddéleni. Konkrétné se jedna
o oddéleni vyvoje, ptfedvyroby, montaze, logistiky, aftermarketu a bezpe€nosti a Zivotniho
prostiedi. Odd¢leni aftermarketu se nachazi v logistickém aredlu Sttitez, a jako jediné odd¢leni je
mimo hlavni zdvod v primyslové zoné¢ Pavov. Toto oddéleni se zabyva vyrobou svétlometl
a jejich soucasti pro sekundarni trh, tedy pro vozy jejichz produkce byla jiz ukoncena, jednoduse
jde o vyrobu nédhradnich dila (AL-lighting, 2014d). Spole¢nost se zavazuje svym zakazniklim
vyrabét svétlomety standartn€ 10 let po ukonceni sériové vyroby vozu. V ojedin€lych ptipadech
ovsem spolecnost vyrabi svétlomety i do 60 let starych modelti voza.

StéZejnim pro tuto praci je oddeleni logistiky. Ve spolecnosti jsou z velké ¢asti logistické
¢innosti poskytované externi firmou Jipocar. Externi spolecnosti Jipocar Logistic s.r. o.
a Jipocar Transport s. 1. 0. se staraji o celkovy plynuly tok materidlu pro zajisténi sériové vyroby

a predvyroby. Zajistuji pro podnik skladové i vyrobni prostory v logistickém centru na Stfitezi;
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dopravu mezi halami pro skladovéni na Stfitezi a vyrobnim zdvodem na Pavové¢; odborny
personal, ktery zajiStuje zasobovani vyrobnich linek, tok hotovych wvyrobkt, ataké tok

prazdnych obalt vCetné jejich ¢isténi.

2.2 Skladové prostory Stritez u Jihlavy

Skladovani probiha jak ve vlastnim skladu spolecnosti, tak ale piedevSim v cizich
skladovacich prostorech, a to pomoci rtiznych regalovych systémt a na volnych plochach.

V aredlu soukromého logistického centra spolecnosti Jipocar na Stritezi u Jihlavy se
nachdzi nékolik hal, které spolecnost vyuziva jako cizi skladovaci a vyrobni prostory. Tyto
prostory jsou pro spolecnost velmi dulezité, protoze v ramci svych vlastnich prostor skladuje
pouze dilce, které jsou rychloobratkové anezbytné pro pieklenuti ¢asu mezi jednotlivymi
prepravami.

Prostory umoznuji spole¢nosti dal rist a snadnéji se rozvijet. Tyto cizi prostory tvofi asi
80 % zasob (Interni dokumentace, ©2019). Haly jsou oznaceny pismeny podle toho, v jakém
poradi byly vystavény. Spolecnost Marelli Automotive Lighting Jihlava vyuZiva tyto haly: hala
D, F, E, I aJ3. Na obrazku 10 jsou vSechny skladovaci, administrativni a vyrobni haly, které se

nachdzi v Logistickém centru spole¢nosti Jipocar na Stfitezi.

Obrazek 10 Schéma Logistického centra na Sttitezi (Jipocar, ©2020, upraveno autorem)

Na hale D se skladuji komponenty od dodavatel, komponenty hotové z predvyroby
a probiha zde vyroba svétlomet do vozu, které se jiz nevyrabi. Na hale F probihéd skladovani
pfedevSim modulll do svétel ajejich predvyroba, skladovani pfedvyroby z Pavova, ale také
testovani a vyroba novych svétlometti jesté pred zahajenim sériové vyroby vozl. Hala E slouzi
jako sklad prazdnych obali a nachazi se zde i myCka pro obaly. Na hale Ijsou skladovany

hotové svétlomety, pro pokryti vykyvi odvoldvek od zakazniki. Na hale J3, nc¢kdy také
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nazyvano ve spolecnosti jako CTP (centralni technicky park) se nachazi sklad komponentt.
Prevazné z CTP jsou nejCastéji objednavany dodavky komponentl pro zajisténi vyroby na
Pavové.

Celkova skladovaci kapacita v externich skladech ¢ini pfiblizn€ 130 000 paletovych mist.
Zde se uskuteciiuje skladovani komponenttli, vyroba moduld pro svétlomety a v neposledni fadé
také vyroba svétlometl pro sekundarni trh. Uvnitt hal jsou skladovany komponenty pro vyrobu
a diky tomu zajist'uji plynuly chod vyroby pro aktualné 29 vyrobnich linek. Komponenty sem

putuji od riznych dodavatelt z celého svéta.

2.3 Sklad Pavov

Ve vyrobnim zadvodé& Pavov se nachézi sklad, ktery 1ze rozdélit do n€kolik zon: sklad pro
hotové svétlomety, sklad komponentt pro predvyrobu a vyrobu, sklad vlastni ptfedvyroby a sklad
pro prazdné obaly pro pfedvyrobu.

Sklad pro hotové svétlomety je pouze prechodné stanovisté, kde se palety se svétly
skladuji maximalng€ 2 dny. Skladovany jsou na volné ploSe a palety se na sebe stohuji. VétSinou
jsou ale hotové svétlomety ve skladu pouze nékolik hodin a poté pievezeny na halu I na Stfitezi.
Sklad komponentd pro piedvyrobu, vyrobu a hotovou predvyrobu je spise formalni rozliseni.
Jedna se o jediny skladovy prostor, kde jsou pouze rozliSovany regaly, to znamena, jaky regal se
pouziva, pro jaky druh materidlu (napt. regal ¢islo 19 se pouziva vyhradné pro piedvyrobu).
V tomto skladovém prostoru je vyuzito paletového regalového systému, ktery je obsluhovan
regalovym zakladacem s fidi¢em. V tomto regalovém systému se nachazi vice nez 2000 bunck
pro skladovani ucelenych palet. Prazdné obaly pro ptfedvyrobu se skladuji ve venkovnich
prostorech na volné ploSe.

V systému SAP jsou sklady oznacené trojmistnym kodem s pocateénim pismenem W. Na
druhé¢ a tieti pozici kddu je bud’ pismeno, nebo ¢islice, podle mista, kde se material nachazi. Dale
je v systému piimo vyobrazeno Cislo Sestimistné Cislo bunky, kde se material nachazi (napt. 02-
12-04, kde 02 je cislo regalu, 12 vyska pozice a 04 Sitka pozice). V piiloze A je k nahlédnuti
tabulka se vSemi oznacenimi skladovych mist, ale také pohybt, které se aktivné vyuZivaji
v systému SAP.

Rozdéleni oznaceni skladli v systému SAP:

e Hala J: WP1 a WP3 — lze uskladnit a objednat pouze celé palety v bunikach; WP2 —Ize
objednat a odebirat material ¢astecné z bun€k, podle aktualni potieby. Ve skladu WP2
jsou nejcastéji ulozeny drobnéjsi dilce, oznacované jako 2BINy, které jsou balené po
vetsim mnoZstvi kusii v jednotlivych bedynkach. Jde predevsim o Srouby a jiné spojovaci

materialy.
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e Hala D: WSI1, WS2 a WS3 — uskladnéné celé palety; WS7, WS8 a WS9 — ulozeni po
bedynkach, 1ze objednat a odebirat material ¢aste¢né z bunek.

e HalaF: WDI1, WCl1

o Sklad Pavov: W01, W10, W20 — pro rychloobratkové dilce, cel¢ palety; W31 —
odebiraci sklad po boxech; W32, W34 a W35 pro hotovou piedvyrobu, celé palety.

2.4 Prekladisté Pavov

Prekladisté je svou rozlohou srovnatelné s rozlohou skladu. Pro plynuly provoz je velmi
dilezité. Materidly jsou zde tfidény podle mista spotieby, tedy pro jakou vyrobni linku patii. Do
jednoho svétlometu vstupuje az 300 rtiznych komponentti, v zavislosti na slozitosti konkrétniho
typu a modelu, proto je dilezité, aby vSichni pracovnici respektovali pokyny pro spravné ulozeni
materidlu do pfisluSného supermarketu, aby se minimalizovala moZnost zamény. Celkem se na
prekladisti soucasné uskladnuje pfiblizn€ 15 000 raznych komponentli (Interni dokumentace,
©2019).

Prekladisté se sklada z velkého piebalovaciho pracovisté dilcii, malého ptebalovaciho
pracovisté¢ dilcti, 18 supermarket pro piebalené dilce v pfizemi, dalSich 20 supermarkett
v 1. nadzemnim podlazi, regali pro 2BINy a regalti pro KTP. Na obrazku 11 je schéma mapy

ptizemi prekladiste.

] LEGENDA
16., - REGAL PRO 2BINY
. ’ SUPERMARKETY

REGALY PRO KTP

MALE PREBALOVACI PRACOVISTE
= o I _ & & VELKE PREBALOVACI PRACOVISTE
] PROSTOR PRO VYCHYSTANY MATERIAL Z PATRA
VVTAHY
] KANCELAR MISTRU PREKLADISTE
HEE EFE EBEFE §F =
HE A EE N

Obrazek 11 Schéma ptizemi piekladisté (Autor, 2020)
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K identifikaci materidlu se pouzivaji ¢tecky ¢arovych koédi asnimi se nacitaji tzv.
vydejky. Na obrazku 12 jsou pro ukazku takovéto vydejky, které 1ze pouzit pro potvrzeni pfijeti
materialu, jeho identifikaci, k vraceni materidlu do skladu a zatazeni k projektu (vyrobni lince).
Déle je na vydejce uvedeny celkovy pocet kusii pfijatého materidlu, odkud byl material zaslan,
presna skladova pozice, odkud byla paleta odebrana a oznaceni drahy, do které se ma material
ulozit na prekladisti.

Takovouto vydejkou musi byt oznaceny veskery piijaty material na piekladisté. V praxi
to ovSem znamend, Ze na materidly, které jsou pfijimany na piekladisté pres velké piebalovaci
pracovisté se lepi na jednu pfijatou paletu dvé vydejky a ptes malé piebalovaci pracovisté se lepi
vydejka na kazdy piijaty box, nebo mohou byt boxy uz oznafeny kazdy svou vydejkou.

Podrobné je tato problematika vysvétlena samostatné.

Shiwduyy Intek RRIL]

e B.A0213500

oy T ESTE SR AREL DBl LR

Obrazek 12 Vydejka (Interni dokumentace, ©2019)

V systému SAP jsou vSechny materialy, které jsou na prekladisti, oznacené trojmistnym
kédem AO1 a ozna¢enim GBX*** podle toho, pro jakou vyrobni linku je material uréen. Misto
hvézdiCek je trojmistné Cislo, které znaci €islo vyrobni linky. To znamen4, Ze material, ktery je
fyzicky na prekladisti je v systému vedeny jako stav zasob konkrétni vyrobni linky. Vyrobni
linky jsou rozdéleny podle projektii. V tabulce 3 je piehledné vyobrazeno oznacovani vyrobnich

linek.
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Tabulka 3 Vyrobni linky

Oznaceni Nazev projektu

GBX011 VW Touran

GBX012 Skoda Fabia

GBX021 Skoda Octavia SK38

GBX022 VW Tiguan PA

GBX031/ GBX032 VW Tiguan (dv€ ramena, leva a prava strana)
GBX043/ GBX044 Audi A4

GBX061 Audi A5

GBX062 Audi Q6

GBX071/ GBX072 Skoda Octavia SK37

GBX081/GBX082 Centralni pfedmontaze (pro VW)

GBX091 MBC C190; MBC W205

GBX101/GBX102 BWM

GBX113/GBX114/GBX115/GBX116 }(;Eeid;nggaze pro linky:101, 102, 062, 061, 044, 043,
GBX131/GBX132 BMW F60, F60 LCI

GBX141/GBX142 BMW F45

GBX151/GBX152 Peugeot T9

GBX161/GBX162 MBC W206

Zdroj: Interni dokumentace (©2020)

V disledku toho, Ze materialy na prekladisti jsou jiz vedeny jako zasoba dané vyrobni
linky, vznikaji rozpory mezi oddélenim logistiky a vyroby, pokud nastane inventurni rozdil

materialu. Pfi¢iny vzniki téchto inventurnich rozdild jsou pak velmi tézko dohledatelné.

2.4.1 Velké prebalovaci pracovisté

Na tomto pracovisti dochazi k prebalovani vétSich dilcti, které jsou dale docasné
ukladany do supermarketd, ze kterych nésledné pracovnici, ktefi zasobuji vyrobni linky,
vychystavaji material podle planu vyroby.

Vyuzivd se zde pro manipulaci s paletami ru¢ni paletovy vozik a elektricky
vysokozdvizny ru¢né vedeny vozik. Pfed pracovistém je umisténo Sest valeckovych spadovych
drah, kam jsou palety vkladany fidicem vysokozdvizného voziku. Na jedné paleté je vzdy pouze
jedno &islo materialu. Cislo materidlu je v podniku oznatovano zkratkou TTNR. Potfebny
materidl je objednavany v systému SAP. Lze objednat materidl ze skladu na Pavové nebo ze
skladu na Stiitezi, vzdy s ohledem na princip FIFO. Na obrazku 13 je fotografie valeckovych

spadovych drah velkého ptebalovaciho pracovisté.
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Obrazek 13 Valeckové spadové drahy (Interni dokumentace, ©2019)

Pracovnik velkého ptebalovaciho pracovisté palety odebere pomoci manipulaéni techniky
z valeCkovych drah. Nejprve nacte vydejku ze skladu ¢teckou ¢arovych koda. Systém SAP tak
pficte materidl do zasoby vyrobni linky a nésledné po potvrzeni pievzeti palety vytiskne dalsi
vydejku, ktera se na ni lepi. Poté pracovnik ptesune paletu k ptebaleni, podle drahy, ktera je na
vydejce vypsana. Pro prebaleni na malé voziky jsou drahy oznacovany V (naptiklad oznaceni
drahy V10/5 znamena, Ze je material umistény v supermarketu 10 v poli 5 na malych vozikéch)
a pro pfesunuti celé palety k supermarketu a ruénimu preskladani jednotlivych boxt je drdha na
vydejce oznacovana M (naptiklad oznaceni drahy M10/5 znamend, Ze je material umistény
v supermarketu 10 v poli 5 v konkrétni draze pro jednotlivé boxy. Na obrazku 18 je pro ukazku
fotografie supermarketu a je zde viditelné, jaky je rozdil mezi drahami pro vozicky a pro boxy.

Pracovnici bud’ jednotlivé boxy pfesouvaji z palety na dva malé voziky, ptfi¢emz kazdy
vozik je oznafen jednou vydejkou, nebo materidl odvazi is paletou pomoci ruéné¢ vedené¢ho
paletového voziku. Pracovnici material odvdzi do drah do konkrétniho supermarketu
k docasnému ulozeni. Pokud se jednd o materidl, ktery je v mensim baleni, pak se uklada do
valeckovych drah supermarketi po boxech. Pokud se jedna o materidl, ktery je ve vétSim baleni,
pak se uklada na malych vozic¢kach pod valeCkové drahy supermarketi.

Nasledné na obrazku 14 a obrazku 15 jsou pomoci grafii vyobrazeny vSechny pohyby
pfijatého materialu, které¢ byly uskute¢nény v listopadu 2019 pies velké piebalovaci pracovisté

s ohledem na misto odkud byly objednané.
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Pocet pfijatych palet CTP
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Obrazek 14 Graf ptijatych palet na velké piebalovaci pracoviste ze skladu CTP (systém SAP,
2019)
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Obrazek 15 Graf ptijatych palet na velké piebalovaci pracovisté ze skladu Pavov (systém SAP,
2019)

34



Z grafii jsou patrné prtijaté pocty palet. Propady v kiivkach vyobrazuji vikendové dny,
kdy je vyroba omezena avprovozu je pouze predvyroba, vyjimecné isériova vyroba.
Ptedvyroba lisuje a pokovuje komponenty pro sériovou vyrobu svétlometil. Zjisténé ukazatele ze
sbéru dat jsou shrnuty v tabulce 4, kde se nachdzi také porovnani ptichozich palet podle

zdrojového mista.

Tabulka 4 Shrnuti zjiSténych dat z velkého ptebalovaciho pracovisté za listopad 2019

Ukazatele Ze skladu CTP Ze skladu Pavov
Pocet piijatych palet celkem 15933 ks 14 939 ks

Minimalni pocet pfijatych palet za den 38 ks (16.11.2019) 32 ks (02.11.2019)
Maximdlni pocet pfijatych palet za den 818 ks (13.11.2019) 755 ks (07.11.2019)
Primérny pocet prijatych palet za den 531 ks 498 ks

Median poctu prijatych palet 692 ks 631 ks

Primérny pocet prijatych palet za den

na velké prebalovaci pracovisté 1029 ks

Pocet ptijatych palet celkem na velké

piebalovaci pracovi§té 30 872 ks

Primérny pocet palet piebalenych za 1
pracovni sménu (8 hodin) na velkém 343 ks
piebalovacim pracovisti

Primérny pocet palet piebalenych za 1
pracovni sménu (8 hodin) na velkém
prebalovacim pracovisti (vypocteno

z realnéjsi hodnoty, tedy medianu)

441 ks

Zdroj: Autor (2020)

2.4.2 Malé prebalovaci pracovisté

Na malém prebalovacim pracovisti, jsou pfijimany zkompletované palety, které fidi¢
vysokozdvizného voziku ptiveze ihned po vylozeni z kamionu a vklada je na dopravnikovy pas
malého prebalovaciho pracovisté. Na jedné paleté je vice druhii materialt, které jsou piijimany
vyhradné z CTP ze skladu WP2 podle aktulni potfeby a automatickych objednavek. Na obrazku
16 je ukazka takové ptichozi palety.

Obrazek 16 Ukazka ptichozi namixované palety (Interni dokumentace, ©2019)
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Pracovnik nacte vydejku s ¢arovym kodem na paleté, ktera najednou piicte do systému
vSechny pfichozi materidly na paleté. Dale je materidl roztfidovan podle toho, jestli se jedna
0 2BIN nebo material patiici do supermarketu. Cisel supermarketu, které jsou na vydejce
kazdého boxu, na pomocné voziky. Boxy se tfidi celkem na 9 pomocnych voziki pro
supermarkety ajeden pomocny vozik pro 2BIN dilce. Kazdy pomocny vozik je pro dva
supermarkety, podle toho, jak jsou supermarkety stavény. Supermarkety jsou stavény vzdy tak,
ze jsou dva supermarkety k sobé zacatkem spadu, kde jsou mezi nimi velmi uzké ulicky pouze
na pomocny vozik. Pracovnici rozvéazi material na konkrétni pozice a zakladaji je do
valeckovych drah supermarketti. Do supermarketti se material uklada po jednotlivych boxech.

Dalsi druh komponentt, ktery pfichdzi na malé prebalovaci pracovisté jsou komponenty
v kartonovych krabicich, které je nutné ptebalit do piisluSnych prdzdnych obali. Pracovnik,
ktery komponenty ptebaluje musi kazdy box zv1ast’ oznacit vydejkou.

Stejn¢ jako u velkého ptebalovaciho pracovisté, izde jsou nasledné na obrazku 17
pomoci grafii vyobrazeny vSechny pohyby pfijatého materidlu, které byly uskutecnény

v listopadu 2019 pies malé prebalovaci pracovisté.

Pocet pfijatych box{
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Obrazek 17 Graf pfijatych boxll na malé ptebalovaci pracovisté ze skladu CTP (systém SAP,
2019)
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Z grafii jsou patrné pocty piijatych boxi v pribéhu mésice listopadu 2019. Propady
v kiivkach vyobrazuji vikendové dny. Zjisténé ukazatele ze sbéru dat jsou nasledovné shrnuty

v tabulce 5.

Tabulka § Shrnuti zjiSténych dat z malého piebalovaciho pracovisté za listopad 2019

Ukazatele Ze skladu CTP
Pocet piijatych boxli celkem 83 756 ks
Minimalni pocet pfijatych boxti za den 247 ks (10.11.2019)
Maximalni pocet piijatych boxti za den 4411 ks (21.11.2019)
Primémy pocet piijatych boxil za den 2792 ks
Median poctu piijatych palet za den 3 642 ks
Primérny pocet boxi uloZzenych do supermarkett za 1 pracovni
< . 931 ks
sménu (8 hodin)
Primérny pocet boxi uloZzenych do supermarketti za 1 pracovni 1214 ks

sménu (8 hodin) (vypocteno z realnéjsi hodnoty, tedy medianu)

Zdroj: Autor (2020)

2.4.3 Supermarkety

Supermarkety se fadi mezi spadové neboli gravitaéni regalové systémy. Jsou tvoteny tak,
aby se do spodni ¢asti mohl dat maly vozik, na kterém jsou uloZeny boxy rlznych rozmért
v zavislosti na vySce spodni ¢asti konkrétniho supermarketu. Do vrchni ¢asti se materidly
ukladaji po jednotlivych boxech podle Sitky drah supermarketu. Kazda dréaha v supermarketu ma
své oznaceni Stitkem s Cislem materidlu a fotografii materidlu. Materidly jsou ukladany na

prekladisti do supermarketli proto, aby snimi byla jednodus$i naslednd manipulace

a vychystavani podle planu vyrobni linky.
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Na zacatku kazdého supermarketu se nachazi regdl pro malé spojovaci dilce, ve
spolecnosti nazyvany jako 2biny. Pfevazné se jedna o riizné Srouby, sponky a gumicky. 2biny

jsou baleny do boxi vétsich velikosti po tisicich kusech.

2.4.4 Regaly pro KTP

Pro kazdou vyrobni linku je k dispozici alespoit 6 pozic, kde se KTP skladuji pouze
kratkodobé. KTP je paleta, ve které jsou prevazné skladovany tzv. domecky (zakladni a zaroven
nejveétsi dilec pro vyrobu svétlometd) nebo skla. Navaze¢ je dovéazi na linku na velkych
podvozcich, pfitom najednou miize vést maximalné Sest velkych podvozkl. Na obrazku 19 je

fotografie paletového regélu pro KTP.

---------

Obrazek 19 Regal pro KTP s domecky (Interni dokumentace, ©2019)

2.4.5 Policové regaly pro 2BINy

V policovych regalech pro 2BINy jsou skladovany drobné dilce (souhrnné oznacované
2BINy). Pro kazdou vyrobni linku je samostatny policovy regal, ktery je umistény v prostfedni
prijezdové uli¢ce mezi supermarkety, a to u takového supermarketu, kde je i ostatni material pro
danou vyrobni linku, nebo v jeho blizkém okoli. 2BINy slouzi pfedev§im ke spojovani ostatnich
dilcd, k jejich tésnéni upevnéni atd. Jsou to dilce jako Srouby, gumicky, sponky atd. Podle
vydejky je lze poznat tak, Ze misto konkrétniho supermarketu a pole je na vydejce na misté

draha: vyplnéno 2BIN-GBX*** misto hvézdicek je ¢iselné oznaceni vyrobni linky.
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2.5 Interni oznacovani obali

Ve spolecnosti se vyuziva mnoho druhii obalii. Obaly lze rozd¢lit z hlediska zivotniho
prostfedi na jednordzové obaly a vratné obaly. Jako jednorazové obaly se pouzivaji kartonové
krabice, které tvoii podil maximalné 10 % ze vSech obald, které jsou ve spole¢nosti vyuzivany.
Diky tomu je spole¢nost ohleduplna k Zivotnimu prostiedi a nakladani s odpady z téchto obali je
minimélni. V jednorazovych obalech jsou dodavany piedev§im dilce od zahrani¢nich
dodavatelti. V tabulce 6 je uveden piehled pouzivanych vratnych obali spolecné s jejich

oznacenim a rozmery, které jsou uvedeny v milimetrech.

Tabulka 6 Oznaceni internich obalt a jejich rozméry

Oznaceni boxu Délka Sitka Vyska
K1 600 400 220
K2 400 400 220
K3 400 300 175
K4 300 200 120
K6 260 120 100
K7 170 90 60
K8 600 400 120
K9 600 400 170
ESD K1 600 400 220
ESD K2 400 400 220
ESD K3 400 300 170
ESD K4 300 200 120
ESD K6 260 120 100
ESD K7 170 90 60
ESD K8 600 400 120
ESD K9 600 400 170
EPP box 1 ESD 600 400 220
EPP box 2 ESD 800 600 220
Gitterbox 1240 840 980
KTP 1220 820 970
Kufr nizky 800 600 150
Kufr stfedni 800 600 220
Kufr vysoky 800 600 320
Lednice 900 620 1800
Box zarovkovy 400 300 280

Zdroj: Interni dokumentace (©2020)

Boxy oznafené jako K1 — ESD K9 jsou vyrobené zplastu ajednid se otzv. KLT
prepravky. OznacCeni ESD znamend, ze obal je upraven jen pro dilce, které musi byt specialné
chranény proti elektrostatickému vyboji, navic jde o oznaceni celé problematiky s nim spojené.
VSechny vratné obaly jsou ve standardizovanych rozmérech ISO, tak aby byla snadné jejich
kompletace na palety. Pouzivaji se neustale dokola, dokud je Ize pouzit a dokud jsou v dobrém

technickém stavu.
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2.6 Objednavani materialu
Objednavani materidlu by mélo probihat automaticky podle nastavenych hladin zasob
materialu v systému SAP. Pokud vznikl inventurni rozdil, tak k automatické objednavce nedojde
(material neklesl zasobou v systému pod nastavenou hladinu zasob) a poté je nutné, aby navazec
objednal material ru¢né. Hladiny materidlu se nastavuji v systému SAP podle nasledujicich
kritérii:
e Kapacita drahy supermarketu, poptipade kapacita skladu u materiald, kde by pouze draha
supermarketu nestacila pokryt minimalni (pojistnou) zasobu.
e Cas, za ktery je mozné piesunout material k vyrobni lince (podle konkrétniho materialu
bud’ z prekladisté, ze skladu na Pavové nebo ze skladu CTP).
Dily v KTP paletaich nemaji nastavené hladiny pro prekladist¢ (AO1 sklad v SAPu)
a nejsou tak objednavany automaticky, ale pomoci ¢arovych kéda (pro kazdé TTNR. je unikatni
carovy kod), které jsou soucasti zavozového planu viz dale, jsou objednavany pracovnikem,
ktery zasobuje vyrobni linku, protoze nelze mit na piekladisti od kazdého TTNR. dostatecnou
zasobu, kviili nedostatecnému prostoru. Hladiny pro objednévani téchto dild jsou ale nastaveny
pro sklad na Pavove (W01, W10 a W20 sklad v SAPu), tak aby stihly byt piepraveny ze skladu
CTP na Stritezi.

2.7 Tok materidlu a trasy pro zasobovani

Z celého objektu na Pavove tvori prostory pro logistiku piiblizné Y rozlohy. Dalsi Y4
tvoii predvyroba, lisovani a lakovani dilcti vlastni vyroby. Zbyly prostor objektu tvofi vyrobni
linky. Diraz je kladen na to, aby trasa pro zasobovani vyrobni linky byla vZdy ta nejkratsi
moznd. V prostorech logistiky jsou jednoznacn€ urCeny smeéry pohybii materidlu, obalil
a manipulaéni techniky tak, aby byl zajistény plynuly chod a predchazelo se zbytecné
manipulaci, vZdy s dirazem kladenym na dodrZzovéni principu FIFO.

Na obrazku 20 je vyobrazené schéma celého objektu. Na vychodni strané objektu jsou
prostory logistiky. Uskuteciiuje se zde piijem i odesilani materidlu a obaldi, jejich skladovéani,
tfidéni a piebalovani. Zlutou barvou jsou vyznadeny komunikace pro manipulaéni techniku,
zelenou barvou pak komunikace pro pési a oranZovou barvou komunikace smisené, tedy pro pési
1 manipulacni techniku. VSechny oranzové oznafené komunikace jsou mezi jednotlivymi
vyrobnimi linkami pro usnadnéni zasobovani a zarovenn pro ru¢ni manipulaci s obaly

a materidlem.
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Dale na obrazku 21 je blize vyobrazeny pohyb a tok materialu v prostoru logistiky. Na
rampach dochézi k pfijimani i odesilani palet s komponenty, prazdnych obalii a hotovych
svétlomet. Ve skladu jsou skladovany ucelené palety. V supermarketech je roztfidény
material po jednotlivych boxech podle TTNR. a vyrobni linky. Sipky v schématu naznaduji

smér toku materialu.

TRIDENI
PRAZDNYCH

SUPERMARKETY

Obrazek 21 Schéma prostor logistiky s nazna¢enym tokem materialu (Interni dokumentace,
©2019, upraveno autorem)

2.8 Zasobovani vyrobni linky

Zasobovani vyrobnich linek je zajisténo pfesunem materialu z prekladi§té na vyrobni
linky pomoci tahaci s pfipojenymi voziky. Kazdy pracovnik, ktery zasobuje vyrobni linku
komponenty, déle jen navazec, je pfifazen pro zadsobovani jedné vyrobni linky.

Prvni ¢innosti je pfedani smény mezi navazeci a sdéleni potfebnych informaci. Dal§im
krokem je vytisknout si ze systému SAP tzv. SAPJUNKU, tedy plan vyroby pro danou
vyrobni linku. SAPJUNKA je k nahlédnuti v ptiloze B.

Na Pavove se nachdzi vyrobni linky, které maji bud’ jedno nebo dvé ramena. Pokud je
linka jednoramennd, navaze¢ musi rozliSovat, zda se bude vyrabét levy nebo pravy svétlomet.

U dvouramennych vyrobnich linek je vyroba levého a pravého svétlometu oddélena. Dale pak
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navaze¢ musi rozli§it podle TTNR. svétlometu v SAPJUNCE jaky druh svétlometu je

naplanovany na vyrobu. Souhrnné d€leni nejcastéjsich druhti svétlomett, které jsou vyrabény

na Pavové:
e LED,
e BASIS,
e XENON,
e HALOGEN a
e TOP.

Nakonec musi navaze¢ rozliSovat podle TTNR. hotového svétlometu, ktery je
v SAPJUNCE uvedeny pro napldnovanou vyrobu, do jaké zem¢ se svétlomet vyrabi, tedy
o jakou verzi svétlometu se jednd. Pro zdkazniky je rozdéleni verzi velmi dulezité, protoze
tyto verze urcuji, zda svétlomet je vyrabén pro automobil, ktery bude v zemi s pravostrannym

provozem nebo s levostrannym provozem. Verze pro vyrobu se déli na svétlomety pro:

e Evropu,
e USAa
e Anglii.

Navaze¢ zasobuje vyrobni linku podle planu vyroby (SAPJUNKY) v pilhodinovych
intervalech podle zavozového planu, ktery mu usnadiiuje prehledné pocet jednotlivych beden,
které ma vychystat a odvést (materidly jsou baleny po riiznych poctech kust a také v riznych
boxech). Po vychystani materidlu si navaZe€¢ jednotlivé zavozy odskrtava fixou na
zalaminovany zavozovy plan. Zavozovy pléan je k nahlédnuti v ptiloze C.

Kazdy navaze¢, ktery méa material pro vyrobni linku, kterou zasobuje, v pfizemi na
prekladisti, si potiebny material ze supermarketi vychystava sam. Navazectm, kteti maji
materidl pro svou vyrobni linku umistény v patfe, vychystavaji potfebny material jini
pracovnici tzv. vychystavaci. Pro materidl pfichystany k zavozu z patra jsou podle vyrobnich
linek layouty u vytahl, kde si vychystany materidl navaze¢ pouze pievezme a odveze na
vyrobni linku. K nahlédnuti je v pfiloze D pracovni navodka pro navazece, kterd je vice
nazorna doplnénd i o obrazky.

Navaze¢i maji se zasobovani vyrobnich linek c¢asto potiZe, protoZze musi hlidat
a kontrolovat skute¢ny fyzicky stav zasob pro svou vyrobni linku andsledné chybé&jici
materidly v¢as doobjednat, poptipadé€ je i dohledavat.

K zésobovani vyrobni linky se vyuziva vice typit vozikl, proto je nutné dodrzovat

jejich povolené kombinace v zapojovani za taha¢. Voziky se dé€li na:
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e Policové voziky,
e malé voziky,
e velké voziky pro KTP a velké voziky pro palety.

Voziky musi byt zapojeny v fad¢ za sebou tak, Ze ty, co svoji Sitkou piesahuji Sitku
tahace musi byt zapojeny k tahaci co nejblize, popiipad¢ az za policovym vozikem. V tabulce
7 jsou shrnuty kombinace pro zapojovani voziku tak, aby tahace pfi své jizdé byly maximalné
vytizeny. Lze samoziejmé¢ za tahaCem vozit i mén¢ vozikl, podle aktudlni potfeby pro

zajisténi vyroby.

Tabulka 7 Kombinace zapojovani vozika pfi maximalnim vytizeni

Typy zapojeni a poCty jednotlivych ¢asti souprav, které lze spolecné nakombinovat

Typy zapojeni

Manipulac¢ni technika
A/B|C|ID|IE|F|IG|H|I|J|K|L M

Tahac R T T (A (O OO O O A |

Policovy vozik o(oyo0ojojojo0jof1rj1ry1y1y1j1

Velky vozik pro KTP/ pro palety o123 (4 |5|]6|5(|4|3|]2|1]0

Maly vozik 71514132101 (2|3[4|5]6

Zdroj: Interni dokumentace (©2020, upraveno autorem)

2.9 Shrnuti zjiSténych problémi

Vyroba jednotlivych svétlometti se planuje na zédklad¢ odvolavek zakazniki, jedna se
o systém tahu. Planovaci vZdy voli takovou vyrobni davku, aby se dala pokryt momentalné
dostupnym materidlem a zarovenl byla zakaznikovi dorucena pravé vcas (JIT). Spravné by
tedy navaze¢ mél mit vzdy dostatek materidlu na planované zakazky vyroby. OvSem v tomto
dochézi k zasadnim problémim v zasobovani vyrobni linky.

V systému SAP je viditelnd zdsoba kazdého materidlu pro jednotlivé vyrobni linky,
kterd je k dispozici. V diisledku toho, ze materidly na ptekladisti jsou jiz vedeny jako zasoba
dané vyrobni linky, vznikaji rozpory mezi oddélenim logistiky a vyroby, pokud nastane
inventurni rozdil. Inventurni rozdil lze definovat jako rozdil mnozstvi zdsob v systému
a mnoZstvi zasob fyzicky dostupnych. Inventurni rozdily vznikaji na téchto usecich:

e  Vyrobni linka,
e piekladiste,

e piedvyroba a kvalita.
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Na utseku vyrobni linky miize dochazet k chybnym nebo neprovedenym deklaracim
hotovych svétlometli, za kterou jsou odpovédni mistii jednotlivych vyrobnich linek.
Neodepisovani zmetkil a nereklamované komponenty ze systému SAP mohou byt dalsi
pricinou vzniku inventurnich rozdili. Tyto materialy mohou byt poskozeny jiz od dodavatela
nebo se mohou poskodit pti prepravé, tak i Spatnou manipulaci pracovnikl kvality, kontroly
a vyrobnich dé€lnikli. Pii nedovolené manipulaci bez rukavic vznikaji otisky prsti a takovy
dilec pro vyrobu nelze pouzit. Dale mlze nastat chyba pracovnika malého nebo velkého
piebalovaciho pracovisté napi. pii ukladani materialu do supermarketu. Muze také vzniknout
chyba na strané navazece, napf. odvezeni materidlu do prazdnych obali nebo zatajeni
rozsypaného materialu.

Jak jiz bylo zminéno v podkapitole 2.4, na ptekladisti se nachéazi ptiblizné 15 000
ruznych komponentii. Tyto komponenty jsou jednotlivé v supermarketech oznaovany Stitky.

Kazdé draha na material ma svuj Stitek. Ptiklad Stitku je vyobrazen na obrazku 22.

Zierblende MBC C190 MOPF

1417.002.995.00| -

Pracoviste

A01-GBX093| M11/07
Min zasoba 1

AP9 Max zazoba 12

0 K312 Slisezd] 2

Obrazek 22 Stitek pro TTNR. 1417.002.995.00 (Interni dokumentace, ©2018)

Pro navaZece, ktery se zaSkoluje je ovSem naro¢né pii takovém mnoZstvi materialu na
jednom misté se rychle zorientovat a hledat konkrétni dilec, ktery potfebuje pro zavoz. I pro
zkuSen¢ho pracovnika to neni snadné predevSim proto, Ze ikdyz znd ¢islo supermarketu
a Cisla poli v ném, tak v jednom poli se nachazi az 12 riznych dilct.

Dale z tabulek 4 a5 vyplyva mnozZstvi materialu, které se na ptekladisti piebaluje
a uklada. Pfi takovém mnoZstvi druh komponenti je potieba klast zvlastni diraz na Skoleni

pracovnikil, aby se minimalizovala chybovost lidského faktoru.
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3 NAVRH NA ZLEP§ENi,ZASOBOVANi VYROBNI LINKY
A JEHO ZHODNOCENI

V této kapitole jsou popsany navrhy na zmény jak v zdsobovani vyrobni linky, tak
1 v ¢innostech, které se zdsobovanim neoddélitelné souvisi, ale nejsou jeho pfimou podstatou.
Diky analyze soucasného stavu se zjistilo nc€kolik nedostatkii, které pracovnikiim, ktefi
zasobuji vyrobni linky, ztéZuji jejich ¢innost, zdrzuji je a musi tak fesit riizné problémy, které

nejsou naplni jejich prace.

3.1 Navrh na odstranéni (sniZeni) chybovosti pracovniki

Pro odstranéni (snizeni) chybovosti je zapotiebi diikkladné proSkoleni pracovniki ve
vSech usecich, kde nastava inventurni rozdil materidlu. Jednotlivi pracovnici musi byt nalezité
motivovani tak, aby méli vlastni zdjem se spolecnosti dosahovat jejich strategickych cila
pfedev§im v dosahovéni ziskii a minimalizaci ztrat a zdrovenn aby nevnimali své pracovni
povinnosti jako praci nad ramec svych povinnosti, kterd neni ocenéna.

Skoleni zamé&stnancti by provedli samotni vedouci pracovnici ve svéfenych tsecich
spoleCnosti, ato vuseku: vyroby, predvyroby, kvality a ptekladisté, protoze vedouci
pracovnici znaji celkové procesy nejlépe, takze vysledny efekt bude lepsi, nez kdyby na
Skoleni zaméstnanci byla najata externi firma. Je ovSem nezbytné, aby vedoucim
pracovnikiim byl zajiStén kurz, jak spravn€ motivovat své podiizené.

Pro spole¢nost by to znamenalo zajistit takovyto kurz pro 17 mistr vyrobnich linek, 3
vedouci pracovniky vyroby, 1 vedouciho pracovnika kvality, 4 vedouci pracovniky
pfedvyroby a 1 vedouciho pracovnika piekladisté; celkem pro 26 zaméstnancli. Kurzy jsou
nabizeny od rtiznych spolecnosti vefejné nebo soukromé, ato pievazn€ v rozsahu jednoho
dne. Nasleduji nabidky kurzii pro motivaci zaméstnanct od dvou spole¢nosti pro porovnani:

e Spolecnost Top vision nabizi letos jiz jediny kurz s ndzvem: Hodnoceni, motivace

a vedeni klicovych zaméstnancii. Kurz je vefejny a probéhne 26. 11. 2020 od 9:00 do

16:30 na pobocce v Praze 1, Narodni 416/37. Cena kurzu za jednoho ucastnika je

4990 K¢ bez DPH (6 038 K¢ sDPH). Vcené ziskaji ucastnici certifikat

o absolvovani, studijni materialy a obCerstveni. Maximalni obsazenost kurzu je 12

ucastnikli. Spolec¢nost nabizi mnozstevni slevu 10 % pii objednavce kurzu pro 5 a vice

ucastniki. Po vzdjemné dohod€ nabizi na svych pobockach uzaviené (soukromé)

kurzy (Top vision, ©2020).
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e Spolecnost Advis Consulting nabizi kurz s nazvem: Tvorba systéml motivace ve
spolec¢nosti. Kurz probiha jako individualni Skoleni v prostorach firmy, ktera si kurz
objedna. Kurz je jednodenni a probiha od 9:00 do 15:00. Uéastnici obdrzi osvéd&eni
o absolvovani Skoleni a dale je v cen¢ kurzu obsazeno drobné obcerstveni a studijni
materidly. Cena za jednoho ucastnika na kurzu je 6000 K¢ bez DPH a 7260 K¢ véetné
DPH (Advis consulting, [b.r.]).

3.2 Navrh na reorganizaci pracovnich postupii v procesu zasobovani
vyrobnich linek

V souCasném stavu navazeCi obsluhuji kazdy jednu vyrobni linku. Pro jednotlivé
zavozy na 30 minut vyroby si material chystaji sami a pro kazdou vyrobni linku je urceny
jesté jeden pracovnik, ktery dovezeny materidl navazecem doplituje do zasobnikli pfimo na
vyrobnich linkach. Nyni je potieba pro zajisténi zdsobovani vSech vyrobnich linek celkem 58
pracovnikil. Jak je zfejmé z tabulky 3, ve vyrobnim zavodé na Pavove je 29 vyrobnich linek
(celkem 17 projektt, nékteré projekty maji vice ramen) a pro zajisténi procesu zasobovani
jsou pro kazdou vyrobni linku dva pracovnici na 1 pracovni sménu (8 hodin).

Pro zefektivnéni pracovnich vykonii a maximalniho vytiZzeni navaZecl lze zménit
proces zdsobovani vyrobnich linek tak, aby material na ptekladisti pro jednotlivé zavozy na
vyrobni linky vychystaval jeden pracovnik (,,vychystavac®), ktery by mél také zodpovédnost
za doobjednavani materidlu v pfipadé¢ vzniku inventurnich rozdild. Pfesun materialu
k vyrobnim linkdm by zajiStoval druhy pracovnik (,,navazec¢*) a dopliiovani materidlu do
zasobnikl u vyrobni linky tfeti pracovnik (,,dohazovac). Na prvni dojem se zda, Ze by pfi
takové reorganizaci bylo potieba vice zaméstnancii. To ovSem neni soucasti ndvrhu, naopak
diky této zméné by se pocet potrebnych pracovnikii snizil. Aby doslo ke zefektivnéni
pracovniho vytiZeni je zapotiebi:

e Pracovnik, ktery vychystd material pro 3 vyrobni linky (celkem 10 pracovnikl na 1
smenu)

e Pracovnik, ktery odveze material pro 3 vyrobni linky (celkem 10 pracovnikd na 1
sménu)

e Pracovnik, ktery doplni materidl do zasobnikii u kazdé¢ vyrobni linky (celkem 29
pracovnikl na 1 sménu)

Timto zptisobem by bylo mozné snizit celkovy pocet pracovnikli v procesu zasobovani

ze soucasnych 58 na 49 pracovnikli na 1 sménu.
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3.3 Navrh na oddéleni zasob prekladisté od zasob vyrobnich linek

Systémové oddéleni zasob prekladisté od zasob vyrobnich linek Ize technicky provést
velmi snadno. V podniku vyuzivaném systému SAP je mozné vytvofit nové skladové misto,
pro piekladisté, které¢ by se oznacovalo jako APR. Diky rozdéleni skladovych mist Ize docilit
lepsiho dohledani vzniku inventurnich rozdili a dohledédni materialu samotného. S tim souvisi
potfeba upraveni $titkii, kde by pro kazdé TTNR. byl unikatni carovy kod na Stitku drahy
ulozeni pro jednoduché preskladnéni z APR do AO1 a zpét v ptipad¢ vracenek.

I piesto, ze samotnd systémova zména neni narocna, tak je ovSem potieba vSech
priblizné 15 000 komponentti pfepocitat presné na kus, a to pii bézném provozu nelze. Dale
by spolecnost musela nakoupit ¢tecky carovych koda. Celkem navrhuji potidit 10 ¢tecek tak,
aby podle druhého navrhu mél kazdy pracovnik, ktery bude materidl vychystavat svou vlastni

¢tecku carovych kodu.

3.4 Zhodnoceni navrhii

V prvnim navrhu na odstranéni chybovosti pracovniki jsou uvedeny dvé nabidky od
ruznych firem na poskytnuti kurzu na téma motivace podfizenych, uréenych pro vedouci
pracovniky. Z tabulky 9, kde jsou tyto nabidky porovnany, vyplyva jako vyhodné&jsi pro
spole¢nost nabidka od firmy Advis Consulting.

Pti rozhodovani, kterd z nabidek je vyhodnéjsi, byla pouZzita metoda alokace 100 bod.
Zakladnim ukolem v této metod¢€ je, Ze hodnotitel rozdéluje 100 bodl mezi jednotliva kritéria
v souladu s jejich vyznamnosti, pficemz musi dbat na to, aby soucet bodu ptidéleny vSem
kritériim byl roven pravé 100 bodd (Olivkova, 2011). Bodové ohodnoceni stanovenych
kritérii pro rozhodovani spolecnosti je uvedeno v tabulce 8. Vzhledem k nabidkdm byla pro
rozhodovani vybrana tato kritéria:

e Datum konani kurzu, kdy spole€nost upiednostni termin kurzu po vzijemné domluve
pfed terminem uréenym.

e  Moznost soukromého kurzu, kterou spole¢nost upiednostni pied vefejnym kurzem.

e Moznost absolvovani kurzu pro vsSechny ucastniky v jednom terminu, spolecnost
upfednostni pred opakovanim kurzu, kdy nabizejici spole€nost mé stanovenou
maximalni kapacitu kurzu.

e Moznost konani kurzu ve svych prostorech upiednostni spolecnost pied konanim
kurzu na poboCce nabizejici spolecnosti, protoze by vznikly naklady spojené

s dopravou ucastnikti na kurz (sluzebni cesta).
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e Spolecnost upfednostni nizs$i nabizenou cenu kurzu, stejné tak upfednostni nabidku

s moznosti mnozstevni slevy z ceny kurzu.

Tabulka 8 Stanovena kritéria pro rozhodovani a jejich ohodnoceni

Kritérium Bodové ohodnoceni
Datum konani kurzu 10 bodil

Moznost soukromého kurzu 15 bodil

Pro v8echny ucastniky najednou 20 bodil

Moznost kurzu u objednavatele 30 bodu

Cena za ucastnika bez slevy 15 bodi
Mnozstevni sleva 10 bodi

Soucet rozdélenych bodu 100 bodu

Zdroj: Autor (2020)

Tabulka 9 Porovnani nabidek pro vybér vhodnéjsi spolecnosti pro poskytnuti kurzu

Spolecnosti

L Top vision Advis Consulting

Kriteria Splnéni Hodnota Splnéni Hodnota

kritéria kritéria kritéria kritéria
Datum konani kurzu dle dohody 10 dle dohody 10
Moznost soukromého kurzu ano 15 ano 15
Pro vSechny ucastniky najednou ne 0 ano 20
Moznost kurzu u objednavatele ne 0 ano 30
Cena za ucastnika bez slevy 4990 K¢ 15 6 000 K¢ 0
Mnozstevni sleva 10 % 10 bez slevy 0

Celkem bodi ziskanych podle kritérii 50 bodu 75 bodi

Zdroj: Autor (2020)

Pro spolecnost by realizace kurzu od spolecnosti Advis Consulting znamenala celkové

naklady:
26 pracovnikli X 6 000 K¢ =156 000 K¢

Mnohem t&€z8i Cast by ovSem predstavovala druhd faze navrhu, coz je Skoleni
a motivace podfizenych pracovnikii. Druhd faze navrhu by prob¢hla individualné podle
moznosti vedoucich pracovnikli v ramci béZné pracovni doby. Pii ucelném proSkoleni
zaméstnancl a nasledném snizeni jejich chybovosti by navratnost investice do kurzu byla
otazkou jednoho az dvou tydnt provozu. Protoze pti lonské velké inventuie byla zjiSténa
ztrata ve vysi 12 000 000 K¢ za rok (zaokrouhleno na celé 10 000 nahoru), lze si snadno
odvodit, ze ztrdty zchyb zaméstnancii jsou primérmné 1000000 K¢ meésiéné (interni
dokumentace, 2019).

Ve druhém navrhu pro zlepSeni procesu zdsobovadni miize nastat neochota
zam&stnancll ke zménadm. VSechny zmény, ke kterym dochazi se casto velmi obtizné

implementuji v kolektivu zaméstnancii, ktefi maji svlij postup zazity i desitky let. Diky
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tomuto ndvrhu je mozné uspofit 9 pracovnik v procesu. Naklady na tuto zménu nelze
definovat. Vse potiebné pro proces je jiz ve spolecnosti. Jediné uskali tohoto navrhu je ¢asova
naro¢nost pfi:

e  Vypracovani piesnych pracovnich navodek a postupil,

e  Méfeni Casu pro trasy vyrobnich linek.

e Kombinace 3 vyrobnich linek pro kazdého navazece.

e Skoleni zamé&stnanci pro kazdy pracovni postup 3 vyrobnich linek.

Na obrazku 23 je schéma navrhované zmény procesu s ohledem na casy pro
manipulaci na prekladisti a zavoz k vyrobni lince.
Pracovnici pro vychystavani: pfipravi materidl 1 hodinu pfed planem vyroby na 30 minut vyroby.
Pracovnik ma 20 minut na vychystani materidlu pro kazdou vyrobni linku a fyzickou kontrolu zasob, popfipadé doobjednani materidhu.

Celkem 10 pracovniki (29 v¥robnich linek).
Kazdy pracovnik vychysta material pro 3 virobni linky.

XD

L
ittt

Obrazek 23 Schéma névrhu na pracovni postup zavazeni (Autor, 2020)

Ve tiretim navrhu na oddé¢leni zasob prekladisté od zasob vyrobnich linek nastava
problém v realiza¢ni fazi, protoZe je potfeba vSech pfiblizné 15 000 komponenti prepocitat

pfesné na kus, a to pfi béZném provozu neni proveditelné.
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Spolec¢nost by k presnému spocitani vSech komponentii mohla najmou brigadnickou
vypomoc béhem své celozavodni dovolené v zimé (Véanoce) nebo v Iét€. V obou piipadech
dochazi k zastaveni vyroby na 14 dni. Z téchto 14 dni by se materialy stihly spocitat za
piiblizn¢ 10 dni. Ve zbylych 4 dnech by se pteskladnily napocitané kusy jednotlivych TTNR.
1 v systému SAP ze skladového mista AO1 (vyrobni linky) do APR (nové skladové misto pro
prekladiste), ale zaroven se zachovani skladového mista AO1.

Systémové rozdéleni zasob by uz provedli sami zaméstnanci jako svou béznou préci,
jeste pred obnovenim provozu po odstavce. Pro zaméstnance by to znamenalo kratsi
dovolenou nez pro zbytek spole¢nosti, proto bych navrhovala kazdému zaméstnanci, ktery by
se na zmén¢ podilel, jako motivaci jednorazovou odménu ve vysi 4 000 K¢ (1 000 K¢ za
sménu X 4 dny). Celkové ndklady tohoto navrhu jsou shrnuty v tabulce 10, za téchto
predpokladi:

e 1 pracovni sména = 7,5 hodiny prace a 0,5 hodiny neplacena prestavka

e 1 den se sklada ze 3 pracovnich smén

e | pracovnik spocita 30 druhti komponentl za 1 sménu

e Celkem 15 000 komponentt spoc¢itd za 30 pracovnich smén (10 pozadovanych dnit) 17
pracovnikd na 1 sménu (3 smény x 17 pracovniku = 51 pracovnikii celkem) podle
nasledujiciho vypoctu: [(15 000 +30)+3]+10=17

e Kazdy brigadnik by mél dohodu o provedeni prace v rozsahu 75 hodin, kdy pfi
vydélku do 10 000 K¢ nemusi zaméstnanec platit dan z ptijmu, socialni a zdravotni
pojisténi, stejné tak socidlni a zdravotni pojisténi spolenost za néj. Proto hodinova
odména téchto pracovnikd bude ve vysi 130 K&/ hodinu. Celkem tedy kazdy ziska
odménu podle nasledujiciho vypoctu: 7,5 hod x 130 K¢&/hod x 10 dni =9 750 K¢

e Bylo provedeno méfeni systétmové transakce v systétmu SAP pro piesun materialu

z jednoho skladového mista do druhého. Opakovanym méfenim se zjistilo, Ze zaloZeni

1 skladové transakce zabere primérné 1 minutu. Pfi pfesunu 15 000 polozek je

zapotiebi celkem 9 zamestnancu podle nasledujiciho vypoctu:

15 000 minut = 250 hodin = 20,83 hodin prace na 1 pracovni sménu

(250 hodin + 4 dny + 7,5 hodiny 1 pracovni sména)— 3 zamé&stnanci na 1 sménu

e Pro pofizeni 10 ¢tecek carovych kodl byla uvazovana nabidka od polské spolecnosti

RS Components, pii cené za jednu ¢tecku 31 750,33 K¢ bez DPH a 38 417,90 K¢

s DPH (RS Components, ©2020).
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Tabulka 10 Celkové néklady pro realizaci tietiho navrhu

Polozky Néklady za jednotku/hod | Néklady za jednotku celkem | Néklady celkem
Brigadnici 130 K¢/hod 9 750 K¢& 497 250 K¢
Zaméstnanci - 4 000 K¢ 36 000 K¢
Ctecky - 31750,33 K& 317 510 K&
Celkové <

néklady 850 760 K¢

Zdroj: Autor (2020)

Vzhledem k jiz predchozi informaci o vysi ztraty zjisténé pii velké inventufe v roce

2019 by névratnost investice do tohoto navrhu byla otdzkou jednoho mésice. Vysledky, které

jsou v tabulce 10 uvedeny jako néklady celkem jsou vypocteny takto:

e Brigadnici: 51 pracovniki x 9 750 K¢ za brigadnika = 497 250 K¢

e Zameéstnanci: 9 zaméstnanctix4 000 K¢ odména pro 1 zaméstnance = 36 000 K¢

e Ctecky: 10 étetek x 31 751 K& (zaokrouhleno na celé koruny nahoru) = 317 510 K&
e Celkové naklady: 497 250 K& + 36 000 K& + 317 510 K¢ =850 760 K¢
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ZAVER

Prace vychdzi zpoznatkd teoretické casti, kde byly definovany zékladni pojmy
v oblasti logistiky zdsobovani. Jednalo se zejména o skladovani, zdsobovani a informacéni
systémy. Kapitola byla zaméiena také na Clenéni téchto oblasti a na dil¢i ¢innosti, které jsou
na sebe vzajemné navazané v celkovém procesu zasobovani vyrobni linky. PredevSim se
jednalo o tok materialu a informaci s nim spojenych.
Na zéklad¢ téchto poznatkli byla provedena analyza soucasného stavu celkového
procesu zasobovani vyrobnich linek ve spolecnosti Marelli Automotive Lighting Jihlava s.r.o.
Cilem préace bylo na zakladé analyzy zasobovani vyrobni linky v dané spolecnosti
navrhnout opatieni, kterd povedou ke zlepSeni tohoto procesu. Byla navrhnuta tato opatteni:
e  (QOdstranéni (snizeni) chybovosti pracovniki,
e reorganizace pracovnich postupll v procesu zasobovani vyrobnich linek a
e oddéleni zasob prekladiste od zasob vyrobnich linek.
Nasledné byly tyto navrhy zhodnoceny na zékladé ndvratnosti investic a Casové
naroc¢nosti na provedeni, s ohledem na moznosti spole¢nosti.
Jsem piesvédcena, Ze tato prace bude pro spolecnost Marelli Automotive Lighting
Jihlava s.r.o. pfinosem a pomocnikem pro jeji budouci vyvo;j.
Zavérem bych chtéla dodat, ze tvorba bakalafské prace pro mé méla piinos nejen
v roz8ifeni a prohloubeni védomosti ohledné problematiky zasobovani vyrobnich linek, ale

ziskala jsem také cenné zkuSenosti s psanim praci ¢i projekti vétsiho rozsahu.
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Piiloha A Seznam oznacovani skladovych mist a pohybti v systému SAP (systém SAP, 2020, upraveno autorem)

W01 |Velké komp. (GBX,palety) WP1 |Sklad Housing Sti. PRIJEM  [904 |Vratky dodavatelim QDB |LED - BLOKOVACI SKLAD B0O3 |Sklad BMC

W02 |Granulaty Pavov WP2 |Sklad Housing Sti.PRIEM2 [905 |Vratky z vyroby QD) |Kontrola jak.se skl.jedn. B04 |Sklad predv.MOE4-term.
W03 |Silo WP3 |Sklad Housing Predz. MFOx |906 |Vratky z kontroly jakosti  |QDL |LED - LIKA BO5 |Sklad predv.MOE3-duropl.
W05 |ByvalySklad temperace Pav |WP4 |Sklad Housing Stf. GRANUL |907 |Vratky zmetkd dodavateli |QDR |LED - REWORK B06 |Centralni predmontaz MFOG
W06 |Venkokovni sklad-MOE4 WP5 |Sklad Housing TCHIBO 910 |Zona VM vieobecné QP2 |Reklamacni sklad Housing |BO7 |Sklad predv.MOE3-prodej
W09 |Malé komp.(KIS,KLL,ZRA) WP6 |Sklad Housing MSS 911 |Zéna VM pro nakl.stf. QP4 |Externi reklamace Housing |B35 |Sklad predv.MFO5

W10 |Velké komp.kons.(GBX,pal) |WPL |Lepidla, datum expirace 913 |VM k IM Q54 | QAS-externi rekl.StriteZD BA1 |Buffer Pfedzas.MFOx Sti.A
W14 |ReZie WPR |Sklad Housing - REWORK 914 |VM k vyrob.zakazkam Q56 |Rekl.-konsignace StfitezD  |BD1 |Buffer LED Pavov-»StiiteZ
W20 |Malé komp.-kons.(KLLKIS, |WQ1 |Sklad vzork( SQA 916 |Zona expedice dodavek AD1 | MontaZni linky FO1 |Hotové vyrobky-exp.- zak.
W22 |Sklad duroplasty-granul. WSO |StiiteZ - IC 917 |WM zmetky AD1 |Montaini linky LED FO2 |Hotové vyrobky-exp. -STAN
W30 |Predvyr+Dodavatel,Stritez  |WS1 |Velké kompon. -GBX,palety |920 |Preskladnéni AD2 |Montaini linky LED-BYPASS |FD1 |Hotov.vyrobky-exp. LED
W31 |Skl.dild pro predmont.MFO |W5S2 |Hala B {ghx, palety) 921 |Preskladnéni (StLoc) ADS | Prebaleni moduld LED 5tf.  |FD2 |Hotov.wyrobky-moduly LED
W32 |Velké komp.-predv.GBX,PAL |WS3 |Vel.komp.+komp.z predv. |922 |Zdna preictov. ADP |PredmontaZ linky LED 5tf. |FD3 |HVLED - moduly nezabalené
W34 |Velké komp.-predv.GBX,PAL |WS4 |Obaly (gbx,palety) 998 |Inventura ADQ | PredmontaZ LED - Kontrola |FM1 | Prototypy -hotové vyrobky
W35 |Velké komp.-pfedv.GBX,PAL |WS5 |Obaly (gbx,palety) 999 |Rozdily AF1 |Montaini linky FLASH FP1 |Sklad Housing Stf. HOTVYR
W90 |TS - chemicky sklad WS6 |Zasoba granul.pro termop. [Q10 |Reklamace - rekl. fizeni AM1 | Prototypy - vyroba FSO |Hotov.wyrobky-exp.-zavod1
W91 |ND - Nastrojarna MFO-TS WS7 |Vr.drah.komp(KLLKIS,ZRA) [Q11 |Reklamace - interni AP1 |Sklad Housing 5tf. VYROBA |F51 |Hotov.vyrobky-exp.-zévod?2
W92 |ND - Servis pokoveni W58 |Predzasoby MFOx Stiitez A [Q12 |Reklamace -externi APM |PredmontaZ linky Pav/Str |FS2 |R+Z0

WB1 |Sklad baleni Pavov W59 |Malé kompon.(KLLKIS,ZRA) [Q13 |Reklamace-expedice ARW | Sklad Central Rework FS3 |Hotov.vyrobky-exp.-z1 BMW
WC1 |Velké komp.(GBX,PAL) StirC |WSA |Obaly (gbx,palety) Q14 |QAS - externi reklamace AS1 |Vyroba + baleni FS4 |FG BUFFER

WCO |Malé komp. (KLLKIS) 5tfC  |WSB |Obaly (gbx,palety) H Q15 |QAS - intern.rekl.metal. AS2 |Baleni - polotovary PO1 |Vyroba skel

WD1 |AKL sklad dil pro LED WSC |Obaly (gbx,palety) 016 |Reklamace-konsignace AS3 |Sklad PSTE P02 |Lisovna termoplastd

WD2 |Sklad dild pro LED WSI | Dily CTP 017 |Reklamace HOUSING AS4 |Balici linka - pro Pavov P03 |Lisovna duroplasti

WD3 |Sklad obald pro LED WSP | Prani oball Stiite? (018 |Reklamace SW analytici AS5 | Balici linka - AM StriteZ PO5 |Vyroba AF {MFO5)

WD4 |Sklad rezie - LED WST |Sklad temperace Stritez 019 |Neshodné dily AS6 | Prijimaci/Odebiraci sklad PD6 |Lisovna 3K Colek (LED, F)
WDB |AKL sklad LED-BYPASS WW1 |Stan Pavov QD3 |Reklamace - expedice LED |AW1 | Primy tok - sklad 1 PS1 |Pracka

WL1 |WM sklady u linek 901 |Zdna PM pro vyrobu QD4 |QAS - externi reklam. LED  |AW?2 | PFimy tok - sklad 2 PT1 |Primy tok na linky

WM1 | Prototypy - komponenty 902 |Zdna PM pro ext.pfir. QD6 |Reklamace-konsignace LED |BO1 |Predvyroba skel PT2 |Primy tok na linky 2

WNP |Svételny kanal QNP 902 |noname QDA |Rekl. - Audit vyrobkd LED |B02 |Sklad lisovny pro termop.




Priloha B Ukéazka planovanych zakazek pro linku 062 — SAPJUNKA (systém SAP, 2020)

= MNastaveni Seznam Zpracovani  Skok  Views  Zobrazeni  Systém  Napovéda

v KE 00O TH ] @ %
SAPJUNKA - Prehled planovanych zakazek

o]

A AktualizacesAPIUNKY B W ER BB = T F 2 ¥% @& B BT "= Ia BB F 5 [l  Aktivaceplanu (% Historie LL Chybéjici materialy
SAPJUNKA
Info: F15485D / 07.07.2020 / 15:35:22 / P - Pavov
H. Status Pfista, Kap. Vyrobnilnka Materidl Zat.-datum  Zad.-as Konec-datum  Konec-Cas T Zakdzk.mnoZ. Dévka NekDod Pocet Zbyva Plan.zakdz. Poznamka
[.OO] 21 = LIND&2 0301.110.634.0063W 07.07.2020 11:21:41 07.07.2020 12:57:34 12,000 50,000 = 1,000 1,000 125028104 48-8 KS OK u linky-5 KS chybi-sjede se s daléi zakdzkou-634
com A = LIND62 0301.110.233.0063W 07.07.2020 12:57:34 08.07.2020 00:24:44 96,000 50,000 = 3,000 2,000 125028141 144
07.07.2020 108,000
oom A = LIND&2 0301.110.633.0063W 08.07.2020 00:24:44 08.07.2020 04:21:54 144,000 50,000 = 3,000 3,000 125028107 144
com A = LIND62 0301.110.233.0063W 08.07.2020 04:21:54 08.07.2020 11:16:01 288,000 50,000 = 6,000 6,000 125015028 288
com A1 = LIND&2 0301.110.235.00M00 08.07.2020 11:16:01 08.07.2020 12:060:47 12,000 50,000 = 1,000 1,000 125029522 DML - 12 ks
com A = LIND62 0302.571.235.00M00 08.07.2020 12:06:47 08.07.2020 12:58:04 24,000 50,000 = 1,000 1,000 125029525 DML - 24 ks
com A = LIND62 0302.571.236.00M00 08.07.2020 12:58:04 08.07.2020 22:30:22 48,000 50,000 = 1,000 1,000 125027777 DML - 48 ks
ocom A1 = LIND&2 0301.110.236.00M00 08.07.2020 22:30:22 08.07.2020 23:21:39 24,000 50,000 = 1,000 1,000 125029523 DML - 24 ks
com A = LIND62 0302.571.234.0063W 08.07.2020 23:21:39 09.07.2020 00:37:32 48,000 50,000 = 1,000 1,000 125041276 48
08.07.2020 588,000
ocom A = LIND&2 0301.110.234.0063W 09.07.2020 00:37:32 09.07.2020 07:56:30 288,000 50,000 = 6,000 6,000 125028479 288
com A = LIND62 1451.000.663.006A5 09.07.2020 07:56:30 09.07.2020 08:51:05 31,000 50,000 = 1,000 1,000 125015271 31 ks - handel
ocom J1 = LIND&2 0301.110.233.0063W 09.07.2020 08:51:05 09.07.2020 17:01:16 336,000 50,000 = 7,000 7,000 125027994 336
oom A = LIND62 1451.000.662.006A5 09.07.2020 17:01:16 09.07.2020 22:13:40 44,000 50,000 = 1,000 1,000 125015270 44 ks - handel
com A = LIND62 0301.110.234.0063W 09.07.2020 22:13:40 10.07.2020 02:00:50 144,000 50,000 = 3,000 3,000 125028480 144
09.07.2020 843,000
] 2x = 1 TRINED n2n4d 4140 7272 ANEMAL 4N N7 NN nJ.nn-cn 4N N7 NN NE-AD-20 4107 nnn ononnn — A nnn A NnNn 4A7ENINK4 72



Priloha C Ukdézka zavozového planu pro linku 012 (Interni dokumentace, ©2019)

PHimovy regal &.1-2.
[velke podvoziy)

Suparmarket | pole

= = -

] PH zmding verze =8 ménl 128 1
2782, 3 a3, aid

T | Ddwea| az &5 TALT [ | | | | | | | |

FABIA - TOP}.{LE DAWES [ LR ] SRLEN [ [ x2 =4 E] 128 ekl 182 Z24) 25 ZEE Eresl] EEZ T4 418 445 450 E1Z
w |27 i e s s s s s R E T T 12
- sk géggg e :Egia‘ié?éiégé?éig? HHHHHHIHHHHAHBHE
£ R |E R |R R | R[5 R4 ]|5 ][ Hlz|a|s|a(s(g]|s|2 = (22|85 |8]F
141}11}1}1}4511}11 HALSNG a2 1 s: | PRREG1 KT sl e e[| A A A|ec]A]e|[q]ec{A]ec]A|[ec|q|[ec]T]e
1403.000.351.00 BE - S ai 1 a2 - KT ol A {es | A ae| A a0 2| Aoz D] e[ A ee| (o] Qe [0z 2 a2 aa]Ofee] 1 z|{0]e[]]=
1404.001.316.00 LTS HERSE au 1 a2 Wis Kl W A e | A e | A | A o[ A |ae| D] e [ A o] (e A e[ A ]|ae|D] A o] ea] 22| ]]|ae]]]a
1406.001.068.00 ROEFLECTION - 6L 24 1 a2 Vs Kl o 2o A e | A e |2 e[ ][ A e[ 2] A2 A2 1|2 |2|2a]]]2e
1417.002.345.00 TUsUS L] 1 a2 VI K1 Rle|lda (8|4 |dc| ]| c|d]|f|c|d[c]d]a|d][d]=
14417.002 347 .00 SEDEL AM au 1 a2 VST Kl A [ ||| Ao A ae| 0 | A e T aa| T 2| A o] Ofa ||| |22 ]ae|D]|=
| 1408.001.700.005%p Lty ML & 1 | a VISE Es0 6|+ |56 |[5[a[B]2|B[=]B|+[b[z]|B]c|5[a[6]2|6B[=[H]+[b[:]|B]=[5]a
| 1408.001.672 MOS33P LER €1 L] 1 a2 Ve = veer| B e (s | 4| a | B e | A (A e ||| 4|4 | g |4 | d|a|d]s|d]|s|d]|z]d]2
1408.001.702.0059P e 1 e 1 a2 VISE el ck|Gla| B2 |Gle|B]la|B]2|G|ec|B]a|B]2|G|ec|h|a|[b|z|B|e|[h|[a|[h|z|B|:[h|4

st pvoid 21 (2] 2] 2] |2 |2 |2 [2] [2] [2] [2] [2] [2] |2| |2] |2

POUIEONT WOEK
1406.001.064.00 o L 12 1 a2 M1SS K3 Fla|Fla|F 23| B o] 2|3 a|F o233 |F|ez|2|a[F]a|F|e2|2]4
1413.000.853.00 V. MASTAVENT Bl 1 a2 M54 K3 Alea| s |05 D ae|q[aa] O o] QT aa{ 0 2| A ac] DA {0 [1]22]]]cc]|D]2=
1413.000.857.00 5 MASTAVENT 250 1 a2 M54 K3 W (v D [ess| O (o5 D eze] O [ | O | sa | O es | |2aa| O |eez] O [eae] O |eaa| O |eee| 0] 2a [ D] 52 [ D] 20] q [222
1481.000.002.01 ] a0 1 4 | GBXKRYT K3 E Alea| A o0 a [z A a0 [ A | A aa|{ 0 2| ae] A aa]| 0| aa|0] 2| ]2e]q]a
1426.000.403.06 MASEL 20 1 a2 M1S3 K3 ..E 2la ||| a2 ee| 2 e[ 2 || a 22| 2 e a2 q]|a|[2]c2|2]|ee]q1]=
1411.000.354.00 PUECH 250 1 a2 M15E K3 ol  [oea| [ |ees| O [esa| 0D ooz O [ oo | Q| se | Q2= | |2aa| O |22z] O [2ae] O eaa| O [eee| 0] 2a [ D] 52| Df20] q [222
1470.000.392.02 56 LD 1 a2 M1S0S Kl E Ploa| A las ]| Ao A {eo| A [oa] A o] A e A 2| A o] A Ao 2| 2|00z
1417.002.353.00 THOM - AT 18 1 a2 M1S3 Kl ﬁ 2la|2a |2 2|2 |2 | 20| 2|ea|2|ea| a2 |2 02|22 A]2[2]e][2]020
1417 00234900 COVER - 1 20 1 a2 M54 Kt 2le| 2|22 2| e |2t a 2|22 2 e |20 1|2 02| 2|ee|[]]=
1472.001.193.00 s 178 1 a2 M54 Kl ﬁ A |eaa| O |z O | se [ D] aa | D2 [eee] O [eea] Q2| 0| D |a2] 4 [eee] O |eaa| O ez 0] se [ D] D]
1307 .520.506.00 ZamAns B #E4 1 a2 M15E K3 A |aaz| O |ave| O |eea| O |oae| O [oos] O (2] 0 [sae] O |soa| O |see| O [s49] 0 [s22] 0 [sae] O [saa] ) |aze| O |22a] [ |52
IT47 . 100.509.00 aUNA a0 1 a2 M54 K3 Alea| A o0 a [z A a0 [ A | A aa|{ 0 2| ae] A aa]| 0| aa|0] 2| ]2e]q]a
0301.115.231- LevA STRANA / EVROPA 0301.115.631 - LEVA STRANA / ANGLIE




Piiloha D Pracovni navodka pro navazece (Interni dokumentace, ©2019)

e =TT =T sop T S S

A i [T 5

e

& operace TTHr.:

Operace: zavazeni ML z prekladisté - -
pr || List 1| Listd 5
Stredisko Farizeni Pracovisté Dl (soucast)
LOG2 prekladists
= e o = T L
Cinnost Stav zarnzeni Zodpovedny
i navazed
MA MONTAZNI LINKY ZAVAZIME NA ZAKL ADE SAPIUNKY Typ kontroly Zvlastni znak
[PLAN VWROBY )
KTEROU NALEZNEME V SAP
S.ﬂP.'IUHK.ﬂ
FI?IW.IH #0702, 2048 7 12:30:45 § P - PAvor
ﬁr -:u U.m
Li{%]

E a3, Pl Kao. Linka Hatenal Zal-datum” Zal-Sas  |Kenecdnby | Konec-fas € Zakarien Divka  kekDod Polet Zbivd  Phrumakar.
el AT "B LMeZ 030, 5RO ZILO0RIW 07,02, 2008  1axn ) | 0F 020018 1Fi1ai6e 182,000 32000 00 B0 1RE1 TS
L e -] ‘m =- LM 020 o Z2F O0EJWw 07037018 17:14258 OF 00 hEid J34:13:43 A%56,000 AZ,000 a,000 A, 000 1 23534 SRk
0 _,H]' i Lo4 2 1451000 IS0 5H] DF.0EZ01E Z1:-13-42 OF 02 ShNLlE  22:47:58 0,000 40,000 ﬂ a,aap a,aao0 LIAZ 530G
orm g T LN 030LLG0SEEO0ATW  DT.OLI0IE EATSSS | OO LR 23:24:48 2,000 32,000 1,000 1,000 1&51E5mel
e I 1 e LEDeT O30 560 73L.006830 07 DEZ018 I3-hgs 802 HEL8 02011017 180,000 37,000 3,000 LBSeTaEs]L

nF ny smn & N

s v o T T I_E_H MavaZef si na atatku smény v PC o evie SAPJUNKL |
Jir i1 [ Il plin wimoby ) projektu, kteny bude navazet. Vytiskne s
= = v o ho a prebere sménu po predchozim navazed.

- PRI RANMI SMENE PLANOVAS miFOU DO 10 HOD
UPRAVIT NEBO ZMENIT PLAN VIROBY. MAVAZES nusi
HIjJATS PODPOROL MISTRA LINKY A MISTRA PREKLADISTE

Mavaze prejizdi s tahatem a policovym vozikem k

supermarketu projekiu, ktery navai a
die zawozowého planu za tne vychystavat materidl na zdvoz
na linku.
Plati pro typy: pro veskers navazeni z piekladisté na ML
Bezpeinostni
a pracovni
pomucky:

ypracoval: Radek Hausvater Dhatum: 21.08.2018 Schvalil: Veleta Josef Sehwvalil Q.




Cielo oy S0P _SMP-536T-B53-04

S0P Al e

& operace

zavazeni ML z prekladisté

Navaiec vychystava material ze
supermarketii na policovy vozik a na malé
podvozky dle zavozového planu, kde ma
piesné uréenou pozici, kde se material
nachazi
{ Cislo supermarketu
+
pole v supermarketu |

Po vychystani materis|l ze supermarket navazet odjizdi na halu k predvyrobé do pfimych tokd a zapojuje si materidl z drahy
die zavozového planu. NavaZet z drahy bere jako prvni vracenku a poté piné baleni. Z voziku piného baleni nesmi navaze
zapomer out potvrdit prinvodku.

Po navezeni mat. ze supermarketi
a primiych toki na linku se navazed
vraci na prekladizté pro velké dilce
v KTP + GBX, které naloZi na velké
podvozky.

V pribéhu smény navazet kontroluje drobné dilce | 2BIN dilce ) na lince
a doplfiuje z policowych piistaveb na preldadisti. Kazdy projekt ma swij
policovy regal na 2 BIM dilce.

PO NAVAZENI MATZERIALU NA MONTAZNI LINKU NAVATEC DOPLNI
MATERIALY DO URCENYCH POZIC V MONTAZNI LINCE , POTE
POSBIRA PRAZDME BALENI A ODVAZI ZPET NA PREKLADISTE NA
TRIDENI 0BALD A POKRACUIE VE VYCHYSTAVANI DALSIHO ZAVOZU
DLE ZAVOZOVEHO LISTU

PRO STABILITU MATERIALU NA
TRANSPORTNIM PODVOZKU JE
NUTHO ROVMNAT OD
MEIDRAZSICH/MEITEZSICH DiLCO
SPODU A ZANSTIT
ISOLEPOU e

V PRIPADE JAKEHOKOLIV PROBLEMU JE NUTNE OKAMZATE INFORMOVAT MISTRA
PREKLADISTE DANE SMENY 11!
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Operace: zavazeni ML z prekladisté — ' -
il 2 List. 3 | List 5

PFi vraceni materialt zpét do
supermarketu musi navaZeé
vZdy vracenku pfikryt a na

vydejce

preskrtnout pavodni
mnoistvi a napsat aktuélni
mnozstvi.

ODKRYTE
BALENI
(VRACENKA )

VRACENKA ZAKRYTA BUD VIKEM NEBO
PREKRYTA IGELITEM

PRESKRTNUTI POVODNIHO MNOZSTVI NA VYDEICE A VYPSANI AKTUALNIHO MNOZSTVI
V BALENI




