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ANOTACE

Bakalatska prace se zabyva analyzou a navrhem logistickych procesti vV nové skladové-vyrobni
hale spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice s.r.o., ktera je zaméfena na automobilovy
prumysl. Vysledkem této prace bude navrh zmény manipula¢niho zafizeni pro pievoz

manipulacnich jednotek mezi halami a navrh kompleta¢niho procesu na nové hale.
KLICOVA SLOVA
kitting, Kitting box, Pick to Light, logistické technologie, skladova hala

TITLE

Analysis and design of change in logistics processes in the company Faurecia Interiors

Pardubice
ANNOTATION

The bachalor's work deals with analysis and design of logistics processes in the new warehouse
and production hall of the company Faurecia Interiors Pardubice s.r.o., which is focused on the
automotive industry. The result of this work will be a proposal to change the handling
equipment for the transport of handling units between the halls and proposal for the Kitting

process in the new hall.
KEYWORDS

kitting, Kitting box, Pick to Light, logistics technology, warehouse
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UvVOD

Bakalarska prace se bude zabyvat analyzou soucasného stavu ve spolecnosti Faurecia
Interiors Pardubice s.r.0. v nové vybudované skladové-vyrobni hale. Skladové-vyrobni hala
bude slouzit jako hala rozpracované vyroby, kde budou ulozeny soucastky slouzici pro dalsi
sestavovani hotovych vyrobkll. Spole¢nost se zaméfuje na automobilovy priamysl na
mezinarodni Grovni, jako dodavatel automobilovych komponent. S neustale se rozvijejicim se
pramyslem a jeho snahou o automatizaci, se i spolecnosti snazi dosahnout, co mozna nejnizsich
nakladl, Gspory casu a zefektivnéni danych procest, kterych je mozné dosahnout pomoci

novych technologii, jako naptiklad Pick to Systémy.

Cilem bakalafské prace je zhodnotit stav, jak je skladové-vyrobni hala vybavena
Z hlediska technologii, to znamena vhodnost vybéru manipulacnich zatizeni a navrzeni nového
kompletac¢niho procesu na nové hale. Samotnym vystupem bude celkové zhodnoceni, tedy zda
je stav vyhovujici bez nutnosti zmén v technologiich nebo naopak se dle jednotlivych navrhi

dospéje k zavéru vybeéru vhodnéjsi technologie, zatizeni ¢i zménou daného procesu.
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1  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato kapitola obsahuje predstaveni spolecnosti Faurecia, jeji historii a zastupujici
spolecnosti v Ceské republice. Nasleduje analyza souasného stavu spole¢nosti Faurecia

Interiors Pardubice s.r.o. a celkové zhodnoceni vyuzivanych technologii uvniti zavodu.

1.1 Faurecia

Tento oddil pojednava o historii spolecnosti, kratké predstaveni, ¢im se dana firma

zabyva a predstaveni organizacni struktury uvnitt zavodu Faurecia Interiors Pardubice s.r.o.

1.1.1 Historie spolecnosti

Historie spolecnosti saha az do roku 1914 otevienim dilny na vyrobu sedadel pro
tramvaje avlaky metra Bertrandem Faurem v dob¢, kdy jiz bylo v provozu Sest linek
pafizského metra. S rostoucim zdjmem o automobilovy primysl ve 20. letech 20. stoleti rostl
I zajem spolecnosti, jako byla praveé spolecnost Bertranda Faureho. Ten ziskal roku 1929 patent
na pruzinovy systém Epéda a tim odstartovala éra vyroby automobilovych sedadel, ktera
znamenala zdokonaleni automobilovych sedadel aumisténi v nejvyssich postech v této

kategorii ve Francii (1). Na obrazku ¢. 1 je zobrazen vySe zminovany patent na systém Epéda.

Zdroj: (2)
Obrazek 1 Stitek patentu na systém Epéda z roku 1929
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1.1.2 Informace o spolecnosti

Faurecia je druhym nejvétSim evropskym dodavatelem automobilovych komponentl
zamétujici se predevsim na sedadla, pfistrojové desky, vyfukové systémy, akustické systémy,
dveini panely a ptedni ¢asti vozi. Spole¢nost byla zalozena roku 1998, kdy doslo ke spojeni
dvou vyznamnych francouzskych dodavatelii automobilovych komponentl, tedy Bertrand
Faure a Electronic Components Industry Association (dale jen ECIA), coz byla byvala jednotka

spolecnosti Peugeot Société Anonyme (dale jen PSA), tim dostala svého nazvu Faurecia (1).

Faurecia ma po celém svéte zastoupeni ve 330 zavodech z toho 37 center pro vyzkum
avyvoj, ve 37 zemich spoctem 115 500 zaméstnancu. Prodej za rok 2019 stoupl na
17,768 miliard Eur (3). Perspektivami spolecnosti jsou, jak dodavat vysoce kvalitni a inovativni
produkty, které ptispivaji ke zvySovani konkurenceschopnosti zdkaznikl a vytvarejici hodnotu

pro jejich zaméstnance (1).

1.1.3 Faurecia v Ceské republice

Vzhledem ke strategické poloze Ceské republiky ve stiedu Evropy a automobilovému
primyslu ma spolecnost Faurecia celkem osm zavodi, které jsou umistény na
Mladoboleslavsku, Pisecku, Plzenisku a Pardubicku. Jedna se o vyrobni zavod Faurecia Clean
Mobility Bakov nad Jizerou, ktery se zaméfuje na vyrobu vyfukovych systémi. V Mladé
Boleslavi se poté nachazi hned tfi zavody, Faurecia Interiors Plazy na vyrobu soucastek do
interiéru vozidel, centrum vyzkumu a vyvoje R&D centrum Mlada Boleslav a Faurecia Clean
Mobility Bezdécin, ktery se zabyva vyrobou vyfukovych systémi. Dal$i dva Ceské zavody se
nachazeji na Pisecku, jedna se o Faurecia Clean Mobility, ktery se zamétfuje na vyrobu
vyfukovych systémt a Faurecia Seating Pisek, ktery se zaméfuje na vyrobu sedadel. Sedmym
zavodem v Ceské republice je Faurecia Seating Plzefi, ktery se také zabyva vyrobou sedadel

pro znacky jako Bayerische Motoren Werke (dale jen BMW), ¢i Porsche (3).

Poslednim zavodem v Ceské republice je zavod Faurecia Interiors Pardubice s.r.o.,
kterym se bude zabyvat pravé tato bakalarska prace. Historie zavodu saha az do poloviny 90. let
20. stoleti, kdy béhem této doby dochazelo ke zménam majiteli a ¢astenym zménam
vyrabénych produkti, avSak pfedmét podnikani, tedy vyroba dili pro automobilovy pramysl se
nezménil. V roce 2012 se poté zavod ptipojil ke skupiné Faurecia Group. Jedna se o spolecnost,

kterd spada do odvétvi ,,interiéri® se zaméfenim na vyrobu textilnich a plastovych dilt

zaméstnavajici priblizné 400 zaméstnancii. Diky své kombinaci dvou technologii, jak
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vstiikovani plastii a termoformatovani textilii, je pardubicky zdvod unikatni mezi v§emi zdvody
Faurecia (3).

Mezi zakazniky, ktefi maji vliv na chodu firmy z hlediska zisku spolecnosti, tvoti
nejvetsi procento Toyota Peugeot Citroén Automobile (dale jen TPCA), nasleduji zavody
Faurecia, BMW, PSA, Opel, Skoda Auto a malé procento nakonec tvoii spole¢nost Eismann
a Novaries. Spole¢nost méa v souasné dobé uzavieno 8 projekti pro BMW, Skodu Auto
a Toyotu, na kterych usilovné pracuji. Na obrazku ¢. 2 je zobrazena prodejni struktura

spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice za rok 2019.

EISMANN PRODEJNI STRUKTURA 2019

0,9%
SKODA 3 7% NOVARES 0,8%
7 o -

FAURECIA 10,2%

Zdroj: tprava autor dle (4)

Obrazek 2 Prodejni struktura Faurecia Interiors Pardubice

1.1.4 Organizaéni struktura spolec¢nosti

Organizacni struktura spole¢nosti Faurecia Interiors Pardubice s.r.o. je uvedena na
obrazku ¢. 3. V Cele spolecnosti je feditel zavodu, ktery ma pod sebou piimé podtizené jako
jsou manazeti jednotlivych odd€leni, kontrolor a koordinator. Z obrazku ¢. 3 vyplyvé celkova
provazanost jednotlivych manazer, kdy je potfebna vzijemna komunikace pii feSeni

jednotlivych projektt pro dosazeni spokojenosti zakaznikd. Pokud by byla narusena celkova
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provazanost jednotlivych oddéleni, mohlo by dojit, napfiklad k naruseni informacniho toku

uvniti zavodu a tim K toku informaci, které¢ by mohly byt v rozporu s realnymi daty.

‘Plant Manager ‘

‘Plant Controller | |Back Office Coordinator

‘UAP 1 Manager I IHR Manager ‘

‘UAP 2 Manager I IIVIE Manager ‘

‘UAP 3 Manager I IFES & Production Manager ‘
‘PC&L Manager I IQuaIity& HSE Manager ‘

‘Plant Launch Manager —

Zdroj: autor

Obrazek 3 Organizacni struktura spolecnosti

Plant Controller, ktery spada pod finan¢ni oddéleni, ma na starost tok financi v zavodu,
UAP 1 Manager zodpovida na chod lisovny plastovych dili, UAP 2 Manager ma na starost
vyrobu textilnich dila a UAP 3 Manager je odpovédny za montaze dil pro zdkaznika BMW.
UAP pochazi z francouzstiny a znamena to zkracené ,,Unité Autonome de Production®, tedy
samostatnd vyrobni jednotka v tovarné. Production Control and Logistic (dale jen PC&L)
Manager ma na starost logistiku podniku, jeho pfimi podfizeni jsou planovaci vyroby,
planova¢i materialovych dodavek, zakaznicky kontakt a manazeii skladu. Plant Launch

Manager ma za ukol schvalovani novych projektd pro zavod.

Back Office Coordinator nema az tak vyznamnou pozici jako piedesli manazefi, za to
hraje vyznamnou roli v podavani dilezitych informaci uvniti v podniku, v soucasné dobé
spojené napiiklad zejména s opatfenimi proti Sifeni Covidu-19 uvnitf zadvodu. Dal$im
z manazeru je Human Resources (dale jen HR) Manager, ktery tidi persondlni odd€leni, tedy
pracovniky pro ndbor novych zaméstnanctli, pracovniky pro néasledna Skoleni zaméstnancti
a administrativni pracovniky. Maintenance (dale jen ME) Manager zodpovida za néstrojarnu
a technické odd€leni, cemuz se rozumi oddéleni udrzby mechanickych zatizeni, elektrickych

zatizenich a robotll. Faurecia Excellence Systéme (déle jen FES) & Production Manager je
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odpovédny za systém neustalého zlepSovani jednotlivych procesi. Quality & Health Safety and
Environment (dale jen HSE) Manazer neboli manazer kvality a bezpecnosti prace, ochrana
zdravi a zivotniho prostiedi, ktery zodpovida za kvalitu vyroby, kontrolu na vstupu, audity,

laboratote a metrologii.

1.2 Rozdéleni a popis vstupnich komponentt

Vstupni komponenty spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice je mozné rozdélit do dvou
kategorii, jedna 0 ,,Inhouse parts*, tedy o dily vyrobené piimo v zavodu v Pardubicich na staré

hale, a ,,Bought out parts*, tedy nakoupené dily od jinych vyrobcu.
1.2.1 Dily vyrobené uvnitf zavodu — Inhouse parts

V piipad¢ dili vyrobenych piimo v zavodé v Pardubicich na staré hale dochazi k tomu,
ze dily jsou nejprve vyrobené na vedlejsi hale, ktera je vzdalena piiblizné dvé st€¢ metri od nové
haly, ktera nese oznaceni ,,Petra®, poté jsou nasledné dily zabaleny a ptevezeny na novou halu,

kde jsou poté dale vyuzity ve vyrob¢ pro celkové zhotoveni dvefi.

Nejdiive je potfeba zajistit vyrobni proces pfipravenim spravného mnozstvi obalil, pro
nasledny pfevoz na novou halu. V ramci vyroby Setieni Zivotniho prostfedi se vyuzivaji
standardni KLT obaly, které jsou urcené pro opakované pouziti. Zaroven se pouzivaji ale
i kartonové obaly, které se zpravidla vyuzivaji pouze jednorazoveé, v piipadé prepravy mezi
starou a novou budovou se vyuzivaji opakované. K procesu zajisténi oballi pro vyrobu, patii
skladovani obalt a uréeni piesného mista ve skladu pro kazdy druh obalu. Po vyrobeni dilu jsou
thned jednotlivé davky, které jsou urené zejména také dostupnosti volného mista kolem
lisovny (u vétsich lisi je moznost vyuziti vét§iho prostoru) pievezeny. Davky dild jsou
prepraveny do ureného mista jeSt€é v prostoru star¢ budovy. Nasledné po vyrobé
naplanovaného cyklu se jeden druh dilu pfevazi zaroven na novou budovu na predem urcéené
misto, tedy na ptijem. Z pfijmu jsou rizné druhy dilti zaskladnény do uréenych pozic. Pieprava
je uskuteciovana pomoci vysokozdviznych vidlicovych voziki. Tento proces je ve
zjednoduSeném grafickém schématu zobrazen na obrazku €. 4, na kterém Ize vidét jednotlivé
kroky po vyrobé dilii na vedlejsi hale, pfevozu na halu novou a nasledného zaskladnéni do

regall pro nasledné pouziti do vyroby.
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Zaskladnéni do
Vyroba dilt ve Pfevoz na novou regalu pro

vedlejsi hale halu nasledné pouziti
do vyroby

Zdroj: autor

Obrazek 4 Schéma procesu U interné vyrobenych dila

1.2.2 Nakupované dily — Bought out parts

Pokud se jedna o0 nakupované dily, vSe zacind piijezdem silni¢niho nakladniho vozidla
na vstupni branu, kde se fidi¢ silni¢niho nakladniho vozidla ohlasi a jiZ podle pfedem ohlasené
registracni znacky silni¢niho nakladniho vozidla a navésu dané dodavatelské spolecnosti je
ziejmé, 0 kterou dodavku se jedna. Poté je silni¢ni nakladni vozidlo vpusténo do aredlu, kde
piijede pfed vrata do takzvaného tunelu, kde dochazi k vykladce ¢i poté k nakladce pomoci
vysokozdviZznych vidlicovych vozikii. Na obrazku €. 5 je vyfotografovan vySe zminovany tunel,

kde v zadni ¢asti obrazku lze vidét vjezdova vrata.

Zdroj: autor

Obrazek 5 Fotografie tunelu
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Nevyhodou téchto vrat je jejich mala $itka, ktera je jiz standardem Faurecia S.A., pokud
do tunelu postupné vjedou silni¢ni nakladni vozidla a dojde k tomu, Ze posledni silni¢ni
nakladni vozidlo, které pfijelo do tunelu na pfedem stanovené misto, ndsledné fidi¢ rozplachtuje
navés a obsluha vysokozdvizného vidlicového voziku vyklada paletovou jednotku do ptijmové
zony, kterd je umisténa na zacatku tunelu, tudiZ neni moznost jeho posunu. Proto dochazi
vozidle v tunelu, nejsou schopna toto silni¢ni nakladni vozidlo nijak objet, tak aby se mohly
dostat na misto vykladky ¢i nakladky, tim dochazi k ¢asovym zdrZenim, které nejsou ani pro
jednu stranu vyhodné. Po piijezdu silni¢niho nakladniho vozidla na pfedem stanovené misto
uvnitf tunelu, fidi¢ rozplachtuje naveés a obsluha vysokozdvizného vidlicového voziku vylozi
paletové jednotky do piijmové zony, kde se tyto jednotky drzi maximalné po dobu jedné
hodiny. Poté je paletova jednotka pfevezena do haly, kde je zaskladnéna do mass storage.

Schéma ¢innosti uvnitt tunelu pii piijezdu silnicniho nékladniho vozidla je na obrazku €. 6.

o Podpis
Ptijezd Vylozen} fidice u Zaskladnéni
silniéniho paletove dokumentu paletové

nakladniho jednotky do a odjezd jednotky do
vozidla do prijmové silni¢iho mass
tunelu zony nakladiho storage
vozidla

Zdroj: autor

Obrazek 6 Schéma cinnosti uvnitt tunelu pfi piijezdu silni¢niho nédkladniho vozidla

1.3 Analyza nového skladovaciho prostoru

Nové vybudovana skladové-vyrobni hala spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice
snazvem ,,Petra“ byla dostavéna v ¢ervnu roku 2020, z divodu nedostatku skladovaciho
prostoru tehdejsiho skladu a vystavby nové vyrobni linky piedev§im vzhledem k ptidéleni
nového projektu G70 pro BMW, ktery je pro firmu velmi dalezity. Hala slouzi pro skladovani
komponentti do palubnich desek, dveinich paneli a sttedovych panell pro projekty slouzici pro
zakazniky BMW a Toyoty. Hala se rozklada na 18 891 m? a je rozdélena do &tyi skladovacich
zon:

- Inbound (dale jen IN10), ktera slouzi pro piijem materialu a vykoupené dily
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- Production (dale jen PR10), kde probihd vyroba. Sypké materidly jako jsou
granulaty nebo chemikalie Ize piijimat ptimo v PR10.

- Outbound (déle jen OU10) zbna, ktera slouzi pro uskladnéni hotovych vyrobk.

- Jail (dal jen JA10) zéna, kde pokud dojde k vadé¢ na materialu ¢i soucastce je
oddélenim kvality prohlaseno za nepouzitelné pro vyrobu a zbozi je pfesunuto do

této zony.

Jak jiz bylo uvedeno v pododdile 1.2.2 u nakupovanych dild, kde byla popsana ¢innost
uvniti tunelu. Na tuto ¢innost poté navazuje piijezd retraku z vedlejsi ¢asti haly, ktery paletovou
jednotku z ptijmové zony nalozi a zaskladni ji do pfedem ur¢eného mista v mass storage. Tyto
regaly slouzi pro uskladnéni pouze paletovych jednotek, které jsou umistény v zadni ¢asti haly,
co mozna nejbliZze tunelu. Pro upfesnéni rozlozeni haly slouZzi ptiloha A, kde jsou vyobrazeny
paletové regaly, jednotliva pracovisté a skladovaci plochy. Regaly jsou rozdéleny do tii fad
s délkou pies Ctyficet metrd a vySkou okolo deseti metri. Mezi jednotlivymi regaly je
manipulacni uli¢ka se Sitkou ptiblizné dva a pll metru pro moznost vzajemného projeti dvou
retrakll vedle sebe a natoceni retraku vidlicemi k pfisluSnému regélu pro zaloZeni ¢i vyloZeni
palety z regalu. Pro nazornost slouzi pfiloha B, kde jsou vyobrazeny tii fady paletovych regala
spolu s rozméry. V ptiloze C lze poté i vidét fotografie vySe zminovaného mass storage, ktery
Vv soucasné dobé jesté neni plné vyuzit. V piiloze D lze vidét fotografii flat storage, ktery je

umistén v tésné blizkosti mass storage a slouzi pro obsluhu logistického vlacku.

Pti potiebé dili ulozenych uvniti paletové jednotky, je paleta vylozena zregalu
retrakem a umisténa do zoény na zemi v blizkosti spadovych regaltl. Nasledné jsou pfislusnymi
pracovniky rozdéleny a umistény do jednotlivych pozic ve spadovém regéilu. Jednad se
0 spadové regaly, které slouzi pro umisténi boxi. Boxy mohou byt umistény v fad¢ za sebou
po ctyfech, kde tyto jednotlivé fady mohou mit maximalni celkovou nosnosti az 250 kg.
Spadové regaly jsou uz pouze v jedné fade a jejich délka je 2,7 metrti a vyska regalu dosahuje
dvou metrii. Vyhodou muiZe byt to, Ze pti odebirani boxii pracovniky, dojde diky spadu vlivem
gravitacni sily k posunuti zadnich krabic smérem k obsluze a neni tak nutné, aby se obsluha
poté natahovala smérem do regéalu. Tyto spadové regalu pracuji na principu First in First out
(dale jen FIFO), to znamenad, Ze prvni vloZena krabice do tohoto spadového regalu bude zaroven
1 prvni odebrand krabice danou obsluhou. Na obrazku €. 7 je zobrazena konstrukce spadového

regalu spolu s jednotlivymi rozméry v milimetrech.
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Zdroj: (4)
Obrazek 7 Navrh spadového regalu

Pokud dily neslouzi pro umisténi do spadovych regdlu, odebira si je obsluha vlacku
a odvazi je na konec haly, kde jsou umistény shopstocky. Jedna se o zavésné konzole, které
Jsou umistény v celé $ifi vyrobnich linek, na kterych jsou povéSeny textilni boxy, kam se
vkladaji jednotlivé polotovary pro vyrobu. Poté co projde polotovar vyrobni linkou, potdhne se
kazi, vyroba tyto findlni dily odevzda logistice opét do shopstockd, které jsou umistény na
druhém konci oproti prvnimu shopstocku. Podle toho, o které dvete se jednd, obsluha vlacku
vezme findlni potazeny dil s pfislusnou barvou kuze. Timto zpisobem objede vSechna
stanovisté a naplni pak vysledny box vSemi potiebnymi komponenty. Vlacky budou obsluhovat
celou ¢ast vyrobni haly a budou se pohybovat ve smyckach, tak aby dokazaly ptivazet dily
K vyrobé, a naopak poté vybirat vyrobené dily, které budou ukladat do kone¢nych boxt. Na
obrazku €. 8 je zobrazen textilni box, ktery je zavéSen na shopstocku na zacatku vyrobni linky,
kam bude poté obsluha logistického vla€ku umistovat polotovary, které budou slouzit pro

obsluhu vyrobni linky, kde si je obsluha odebere a nasledné tyto polotovary pouzije do vyroby.
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Zdroj: autor

Obrazek 8 Textilni boxy zavésené na shopstocku

1.3.1 Manipulacni zarizeni

Jak jiz bylo uvedeno vyse, v oddilu 1.2 Analyza soucasného stavu, kde pti popisu
¢innosti uvnitf haly byly uvedeny jednotlivé manipulaéni zafizeni a regalové systémy, které
budou slouzit pro fungovani dané haly. V tomto pododdile jsou nasledné jednotliva

manipulacni zatizeni blize popsana spolecné s jejich charakteristickymi znaky.

V tunelu, ktery byl uveden na obrazku ¢. 5, budou slouzit vysokozdvizné vidlicové
voziky (dale jen VZV), které budou elektricky pohanéné, jedna se 0 nejrozsifenéjsi manipulacni
prostiedek pouzivany podniky. Typickym znakem je v piedni ¢asti umisténa dvojice vidlic,
které slouzi zejména k manipulaci se zbozim ¢i materidlem umisténych na paletdch
0 hmotnostech od kilogramii az po nékolik tun. Celni vysokozdvizné voziky byvaji z vétsi éasti
Ctyfkolové, tiikolové ¢elni vysokozdvizné voziky se pouZzivaji pro manipulovani, kdy je nutné

se pohybovat v mensich prostorach, jelikoz maji vy$s§i manévrovaci schopnosti (5). Na obrazku

¢. 9 je zobrazen ¢elni vysokozdvizny vozik spole¢nosti Linde.
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Zdroj: (6)

Obrazek 9 Celni vysokozdvizny vozik

Dalsimi manipula¢nimi zafizenimi vyuzivanym uvnitf skladu jsou retraky, které slouzi
pro zakladani paletovych jednotek do paletovych regalt, které jsou umistény ve vétsich vyskach
a vykladani paletovych jednotek do zon pro naslednou potfebu vyroby ¢&i rozdéleni do flat
storage. Jedna se 0 specialni typ vysokozdviznych elektricky pohanénych voziki, které jsou
konstruovany pro manipulaci v uzkych prostorach azaroven jsou schopny zaskladnit ¢i
vyskladnit paletovou jednotku do vysSich vysek, oproti vysokozdviznému voziku, od sedmi
metrt az do deviti metri. Na rozdil od vysokozdviznych voziki maji tu vyhodu, ze mohou
vysouvat vidle vpied. Vysouvani U retrakti se mtize uskute¢fiovat pouze vysunutim vidli, anebo
vysunutim celého zvedaciho zafizeni vpfed. Tato moznost umozituje lepSi manipulaci
s paletovym zbozim, a pokud se jedna 0 paletovy regal, ktery ma moznost umisténi vice
paletovych jednotek za sebou, 1ze tyto paletové jednotky vsunout hloubéji do paletového regalu.
Jedinou nevyhodou retrakti je pouzivani pouze ve vnitinich prostorach skladu, kde musi byt

rovny a pevny povrch (5). Na obrazku ¢. 10 je zobrazen retrak spole¢nosti BT.
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Zdroj: (6)

Obrazek 10 Retrak

Posledni manipula¢ni zafizeni pouzivané uvnitf haly budou logistické vlacky. Jedna se
0 bezemisni tahace, které 1ze pouzit jak ve vnitinich, tak i ve vné&jsich prostorach podniku a diky
fiditelnosti dvou nebo i ¢tyf kol dosahuji i S ¢tyfmi piipojenymi piivésy malych polomért
otaceni, coz je vyhodné, naptiklad v tésnych prostorach mezi vyrobnimi linkami. Tyto vlacky
budou slouzit pro pievoz manipulaénich jednotek po hale a doplnovat tak spadové regaly pro
Kitting procesy ¢i spadové regaly shopstockil. Logistické vlacky se skladaji z tahace, ke kterym
jsou pfipojovany rizné privesy, zalezi na druhu prevazené jednotky. Na jednotlivé piivésy je
mozné nalozit az 2000 kg vazici néklad ¢i prepravované zbozi. Celkové pak tyto logistické
vlacky dokazou prepravit velké mnozstvi materidlu 0 celkové hmotnosti az 8000 kg. Moderni
logistické vlacky jsou vybaveny fadou bezpecnostnich prvki, jako naptiklad imobilizérem,
ktery zabranuje uvedeni logistické vlacku do pohybu dfive, nez jsou zvednuty vSechny nékladni
ramy, ¢i asistencnim systémem, jehoz ukolem je zabranit pfevraceni logistického vlacku
v zatackach tim, ze snizi jeho rychlost (7).

Tento logisticky vlacek spole¢nosti Jungheinrich lze vidét na obrazku ¢. 11, ktery

pouziva firma Faurecia Automotive Czech Republic v Pisku.

25



Zdroj: (8)

Obrazek 11 Logisticky vlacek

1.3.2 Logistické a vyrobni metody

Jednotlivé spolecnosti si sami urcuji, které logistické a vyrobni metody budou chtit
pouzivat uvnitt podniku, tak aby byly vhodné zvoleny a piinesly podniku uzitek.

.V logistickych systémech se snazime pomoci vhodnych metod pristupii a ridich
procedur vybrat a usporddat jednotlivé operace tak, aby optimalné fungovaly. Jde tedy o 10,
nebo pri stanovené vysi nakladit byla dosazena maximalni uroven poskytovanych sluzeb. Tento
systémove chapany sled procesu, ukonii a operaci usporadanych do dilcich ustdalenych procesu,
které se nazyvaji logistické technologie. S rozvojem moderni logistiky ve sveté postupné vzniklo
a na zdklade ziskanych zkuSenosti p7i jejich uplatiiovani v logistickych systémech se neustdle
rozviji mnozstvi logistickych technologii (9, s. 30)*.

Mezi pouzivané metody uvnitt podniku patii:

Metoda Poka-Yoke, tato metoda je zavedena na vSech vyrobnich linkach uvnitt podniku
nebo také slouzi pro pracovni postupy, napiiklad pro bezpecnost vlacku, kdy je obsluha vlacku

krok po kroku informovéana, jak zkontrolovat vlacek pred zacatkem pouziti do smeny, jakou
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rychlosti se mize pohybovat ve vné&jsich a vnitinich prostorach, a jak ma byt obsluha fadné
vybavena ochrannymi pracovnimi pomickami.

Dalsi metodou je FIFO, ktera se pouziva ve skladu pfi pfijmu materidlu, zajistuje tak,
Ze prvni pfijaty materidl je odvezen jako prvni k vyrobni lince. Materidly musi byt oznaeny
cedulkou, kdy doslo k pfijmu materialu a jaka je to paleta z nakladky, poté je ve spodni Casti
uvedeno datum, kdy byl material navezen na linku.

Metoda 5S je zavedena Vv celém podniku, nejen ve vyrobé€, ale iV kancelaiskych
prostorach z ditvodu zamezeni neptehlednosti, ¢i zpomaleni vykonu zaméstnanct.

Vyuzivana metoda Milk Run pouzivana v logistice, pii které dochazi v piesné uréeny
cas k vylozeni zbozi a zaroven dochézi k nalozeni a odvezeni prazdnych obalt, které byly

vyuzity pro jiz spotiebovany material (4).
1.3.3 Kompletace

Kompletace neboli kitting, jak se spiSe vyuziva tohoto pojmu uvniti zavodu, a bude
I takto dale pouZzivan v bakalaiské praci, je souhrn ¢innosti vedoucich ke zkompletovani danych
manipulac¢nich jednotek, nejcastéji krabic, podle pozadavkl zakaznika. Piesnéjsi vyznam
kompletace je, kdy kompletace ,,spociva v odbéru asbéru polozek v presné stanoveném
mnozstvi pied odeslanim objednavky zakaznikiim. Jedna se 0 zdkladni proces ve skladech a ma
vyznamny vliv na produktivitu dodavatelského retézce. Kompletace je jeden z nejvice
kontrolovanych logistickych procesii (10).
Tento proces je mozné rozdé€lit do jednotlivych aktivit (11, str. 338):
- ,,zacinajicich prevzetim a potvrzenim objednavek zakaznikii na pozadovany sortiment
vyrobkii a jejich baleni,
- pokracujicich zpracovanim objednavek,
- S nasledujici lokalizaci pozadovanych polozek ve skladu,
- pokracujicich viastnim vybérem pozadovaného poctu kusii polozek ze skladovaci
jednotky (ddle jen SKU),
- koncici dopravou do expedice, balenim do zakaznikem pozadovanych manipulacnich
Jjednotek nebo obalit a zpracovanim pruvodni dokumentace, jako je kompletace, nebo

Jjako vychystavani.*
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U spadovych regalli, které slouzi pro uloZzeni menSich krabic s jednotlivymi
komponenty, se bude vyuzivat poloautomatizovaného  systému  kompletaci.
Poloautomatizované systémy se vyznacuji vzajemnou spolupraci lidského faktoru spolu
S automatizovanymi systémy, kdy automatizované systémy se snazi pomoci danému
pracovnikovi snizit riziko vzniku jeho chyby na ukor nespravného zkompletovani dané
objednavky a snizit i ¢as hledani umisténi danych komponentt ve spadovych regalech. Systém
po nacteni objednavky pies QR kod, ktery je schopny uchovat v sobé vice informaci oproti
¢arovému kodu, vyhleda mista ulozeni jednotlivych polozek a pomoci signalizace, nejcastéji
rozsviceni LED diody u lokalit jednotlivych polozek. Rozsvicené diody piedstavuji vSechny
polozky, které maji byt vychystany (11). Na obrazku ¢. 12 je zobrazen spadovy regal spolu

S vychystavacim systémem Pick to Light.

Zdroj: (12)
Obrazek 12 Spadovy regal spolu se systémem Pick to Light

Tyto diody nasledné navedou pohyb pracovnika, tak aby jeho draha byla podél regalt
co mozna nejkratsi, a s tim souvisejici i nejkrats§i vychystavaci ¢as. Pracovnik s vychystavacim
vozikem, na kterém ma umistény kompletacni box, v ptipadé Faurecie se pouziva spise pojmu
kitting box, se piesune k nejblizsi rozsvicené pozici s danym komponentem a do kitting boxu
vlozi ptfesny pocet komponentli, jaky je systémem zobrazen na displeji. Nasledné stiskem
tlacitka potvrdi odebrani pfesného mnoZstvi komponenti, rozsviti se zelené svétlo a presune se
s vychystavacim vozikem k dal$i nejblizsi rozsvicené pozici. Timto systémem se zamezi tomu,

aby se pracovnik s vychystavacim vozikem pohyboval tam a zpét podél spadového regalu pro
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jednotlivé komponenty a nedoslo tak k prodluzovani vychystavacich ¢ast. Tento kompleta¢ni
systém se nazyva Pick to Light (11).
Na obrazku ¢. 13 je zobrazen kitting box, ktery bude takto naplnén poté, co obsluha

s vychystavacim vozikem projde vSechny pozice ve spadovém regalu.

Zdroj: autor

Obrazek 13 Kitting box

V ramci nové haly se rozliSuji dva druhy kittingu, jedna se o tzv. velky Kitting, tedy
Kitting 1 a tzv. maly kitting, tedy kitting 2.

Pfed samotnym zavedenim obou kitting procesii, bylo nutné nadimenzovat spadovy
regal, ve kterém budou umistény jednotlivé manipulac¢ni jednotky. Jiz pifedem bylo od
dodavatelli zfejmé, jaké budou rozméry pravé manipulacnich jednotek, atak bylo nutné
rozvrhnout jejich umisténi. Rozmisténi manipula¢nich jednotek muselo byt rozvrzeno tak, aby
dily, které patii na stejnou stranu dvefi, byly uloZeny v blizkosti u sebe a obsluha kittingu
nebyla nucena pfi plnéni kitting boxu se pohybovat U spadového regalu tam a zpét. Tim se
zajistilo, co nejkrat§iho ¢asu pro naplnéni celého kitting boxu. Zaroven, druhym kritériem, jez
bylo potieba splnit, bylo optimalné¢ vyuzit spadovy regal vzhledem ke svému omezenému

rozméru uvnitt haly bez vzniku zbyte¢nych mezer uvniti regélu.
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Na obrazku ¢. 14 je zobrazeno rozlozeni spadového regalu pro projekt 120. V Cervené oznacené oblasti jsou jednotlivé komponenty do
prednich dveri, které se dale d¢li, zda se jedna o ptedni pravé, predni levé a spoleéné dily pro predni dvete, v zelené oznacené oblasti jsou

komponenty do zadnich dvefi, které¢ jsou dale rozd€leny stejné jako U pfednich dveti a v modie oznacené oblasti jsou umistény komponenty, které

1ze umistit jak do ptednich, tak i do zadnich dvefi, jedna se tedy o spole¢né dily.

Kittimg 2 - predni pohled 120
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Zdroj: uprava autora na zakladé (4)

Obrazek 14 Koncept rozlozeni spadového regalu
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Jak jiz bylo uvedeno, vV nové hale se vyuziva malého a velkého kittingu. V rdmci obou
Kitting procesii je postup pro plnéni kitting box podobny, V ¢em se oba procesy lisi, je
v rozmérech dili, jejich poctu a umisténi kompletné naplnéného kitting boxu. Pro odliSeni, zda
se jedna o kittovani levé ¢i pravé strany dveii, slouzi barevné rozliseni boxti, box pro levou
stranu je oznacen zelenou barvou, box pro pravou stranu je oznacen barvou modrou. Co se tyce

barvy pro ptedni a zadni stranu, v tomto piipad¢ zde neni barevné odliSeni.

U velkého kittingu za¢ina dany proces tim, Ze si obsluha vezme tzv. tracking sheet, tedy
list, kde jsou uvedeny jednotlivé dily a jejich umisténi ve spadovém regalu. Tracking sheet je
zobrazen pro prehlednost Vv ptiloze E. Nasledné si obsluha vyjme kittovaci Stitek z tiskarny
aupevni ho na kittovaci boxy. Obsluha kittovaciho voziku vezme pfislusny kitting box
s pfislusnou barvou, podle toho, o kterou stranu se jedna a umisti ho na kittovaci vozik. Podle
kittovaciho Stitku obsluha odebira postupné ptislusné dily ze spadového regalu pro kitting 1
a shopstocku, jedna se 0 také 0 spadovy regal, kde jsou v KLT boxech umistény polotovary,
které budou nasledné potazeny na vylisovaném polotovaru dvefi, a umist'uje je do kitting boxu
umisténého na kittovacim voziku. Pro piehlednost slouzi fotografie shopstocku, ktery je
zobrazen na obrazku ¢. 15., na kterém Ize i vidét, jak jsou v soucasné dobé oznaceny pozice

komponentt, podle toho, do kterych dvefi bude komponent nasledn¢ umistén.

Veskeré komponenty, které obsluha odebira ze spadovych regalii, maji v Kitting boxu
pfedem stanovenou pozici, vzhledem i k rozmériim jednotlivych dild, jsou i jednotlivé rozméry
otvort vytvoreny piesné pro dany komponent. V piiloze F lze vidét vykres kittovaciho voziku
spolu s kitting boxem. Na tomto vykresu lze vidét v horni ¢asti rozméry kittovaciho voziku,
ktery bude mit kovovou konstrukei, vSechna spodni kolecka budou oto¢na a ptedni strana
kitting boxu bude zakryta plachtou, ve spodni ¢asti vykresu je poté jednotlivé kitting box pro
kitting 1. Po projeti s kittovacimi voziky podél shopstocku, kde bude mit celkové zaptazeny
minimalné dva kittovaci voziky, a ma obsluha umisténé Kitting boxy. Poté odevzda obsluha
kitting boxy do pfisluSného prostoru u vyrobni linky daného pracovisteé, spolu se Stitkem
oznacujici druh kittingu a sekvenc¢niho ¢isla. Nasledné si obsluha vyrobni linky odebira
komponenty z kitting boxu 1 a postupné je upevituje na polotovar dvefi. Po odebrani vSech
komponentli z kitting boxu obsluha pfesune prazdny kitting box, coZ je signal pro obsluhu
kittovaciho voziku. A nasledné se cely proces znovu opakuje, tento cely proces je zobrazen na

obrazku €. 16, kde jsou uvedeny jednotlivé operace.
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Zdroj: autor
Obrazek 15 Fotografie Shopstocku

Pro upiesnéni graficky znazornény proces kittingu 1 na obrazku ¢. 16, kde lze vidét

jednotlivé operace.

Odebirani
prislusnych

chz{crl?uutl Odevzdani Vraceni
kitting boxu prazdného
v zoné u kitting boxu

vyrobni linky vyrobou

dild ze
spadovych
regalt

a nalepeni
na kitting
box

Zdroj: autor

Obrazek 16 Grafické znazornéni procesu kittigu 1
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V ptipadé¢ malého kittingu je proces podobny jako u velkého kittingu. Ptichazi do
vyroby ve chvili, kdy se polotovar dveti upevni vSemi komponenty z Kittingu 1. Obsluha
Kittingu 2 opét vytiskne kittovaci Stitek a upevni ho na kitting box, nasledné postupuje podle
jednotlivych pfedepsanych pozic, které jsou definovany v pracovnim postupu. Pti odebirani
nékterych dild, je u nich potieba vzajemného spojeni dvou komponentt v jeden a az poté jako
kompletni dil vlozit do Kitting boxu. Piiklad spravného kompletovani dvou dild je zobrazen na
obrazku ¢. 17, kde lze vidét OK dil, ktery je v pofadku oznacen zelené a NOK dil, ktery je

Spatné sestaven oznacen Cerveng.

Zdroj: (4)

Obrazek 17 Sestaveni spravného a nespravného dvou dilt

Po opétovném naplnéni celého kitting boxu ho obsluha umisti do pfislusné valeckové
drahy u vyrobni linky. Nasledné obsluha vyrobni linky odebira komponenty z kitting boxu 2
a upeviiuje je na polotovar dveti opatfenymi komponenty jiz z Kittingu 1. Po odebrani vSech
dila z boxu a upevnéni na dvefte, obsluha vraci kitting box pies valeCkovou drahu a prazdny se
vrati obsluze kittingu 2. Nasledné obsluha vyrobni linky vlozi kompletni dveini dil do finalniho
kontejneru u vyrobni linky. Tento finalni kontejner je zobrazen na obrazku ¢. 18, jedna se
0 kovovy kontejner s vnitini textilni vyplni, aby pfii piepravé nedoslo k poskozeni kiize na

dvefnim polotovaru.

Tuto valeckovou drahu lze vidét na obrazku €. 19, kterd ma spad smérem k vyrobni lince
a horni plocha je spadové smérem zpét k obsluze Kittingu 2, pro navraceni prazdného Kkitting

boxu od obsluhy vyrobni linky.
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Zdroj: autor

Obrazek 18 Finalni kontejner

Zdroj: (4)
Obrazek 19 Valeckova draha
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Na obrazku €. 20 l1ze vidét grafické znazornéni procesu v ramci kittingu 2.

Odejmuti Odebirani
Stitku prislusnych
a nalepeni dild ze
na kitting spadového
box regalu

Odevzdani Vraceni
kitting boxu prazdného

do valeckové kitting boxu
drahy vyrobou

Zdroj: autor

Obrazek 20 Grafické znazornéni procesu kittingu 2
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2  NAVRHY NA ZLEPSENI LOGISTICKYCH PROCESU

V této kapitole jsou ptredstaveny navrhy, které vychazi z kapitoly Analyza souc¢asného
stavu. Prvni pododdil bude zaméten na ptevoz dilti vyrobenych na staré hale do nové haly Petra.
Druhy pododdil se bude zabyvat Kitting procesem, na kterém bude vyuZivan systém Pick to
Light. Ttreti pododdil bude zaméten na proces kittovani na stanovisti kitting 2, také se systémem
Pick to Light.

2.1 Navrh nasazeni logistického vlacku na prevoz KL T
Tento navrh se tykd feSeni pfevozu dili vyrobenych uvnitf zdvodu na staré hale
a nasledny pfevoz na halu novou, jak jiz toto bylo uvedeno v pododdile 1.2.1. Dily vyrobené

uvniti zavodu — Inhouse parts.

Hlavnim cilem tohoto navrhu je, zda pfi nasazeni logistického vlacku, na pfevoz
manipulacnich jednotek ze staré haly na novou halu, lze dojit k zavéru, zda je toto feSeni
ekonomicky a ¢asoveé vyhodnéjsi, nez v piipadé€ pievozu manipula¢nich jednotek pomoci VZV.
Tento pfevoz bude realizovan piiblizné¢ do prvni poloviny roku 2022, tedy 15 mésict, nasledné
po tomto ¢asovém obdobi budou veskeré dily vyrabény jiz na nové hale. V tomto ptipadé, tedy
jiz po daném datu, nebude nutné vyuZivat manipulacni techniku na pfevoz manipulacnich
jednotek ze staré haly na halu novou. Vyroba je nastavena tak, aby bylo mozné vyrobit

minimalné 30 kust pravych dveti a 30 kust levych dvefi, do jedné hodiny.

2.1.1 Varianta logistického vlacku

V ptipadé této varianty bude nejprve uvazovano s naklady spojenymi S provozem
logistického vla€ku. Varianta je uvazovana do prvni poloviny roku 2022, tedy 15 mésict.
Nasledné budou uvazovany hlediska sohledem na cas piepravy apocet prepravenych

komponentti. Spoc¢tené opakované naklady jsou uvazovany nize.

1. Pronajem vlacku

Mé¢sicni taxa na prondjem logistického vlacku je stanovena leasingovou spolecnosti na
13 500 K¢. Pocet mésict je stanoven nan = 15.
P; = px - n, [K<] 1)
px...mésicni taxa stanovena leasingovou spolecnosti

n...pocet mésicti
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P, =13500-n = 13 500 - 15 = 202 500 K¢ )

2. Naéklady na obsluhu vlacku

Hodinovy tarif je stanoven na 10,67 €, kurz eura ke dni 4. 3. 2021 je Ceskou narodni
bankou stanoven na 26,2475 K¢. Pocitejme s celkovym poétem sménovych hodin za mésic na
157,5 hodin.
Py = (e ke) *ngp, [KC] (2)
e...ména euro
Ke...kurz eura vzhledem k ¢eské koruné

Nsh...pocet sménovych hodin za mésic
P, = (10,67 - 6,2475) - 157,5 = 44 110 - 15 = 661 650 K¢ (2

3. Pocet prepravenych komponentt

Bude-li pocitano stim, ze jeden logisticky vlacek dokaze mit za sebou zapiazeny
maximalné ¢tyii vagonky o0 celkové hmotnosti osmi tun. Predpokladem je, Ze prvni dva
vagonky budou kontejnery z lisovny, ve kterych budou umistény jednotlivé vylisky dveinich
dild. V jednom kontejneru dily do pravych dvefi, ve druhém kontejneru dily do dvefi levych.
V jednom takovém kontejneru je mozné prevazet celkem osmnact dilti dvefi, to znamena tedy
celkové tiicet Sest dild pro vyrobni linku. Ve zbylych dvou vagéncich budou poté rozdéleny
komponenty do spadovych regélii. V jednom ze zbylych vagonkt by byly umisténé na paleté
manipulacni jednotky s komponenty, které se budou nasledné umist'ovany na dveini polotvar.
Na jedné paleté, pro DP Upper komponenty, je mozné umistit ¢tyfi manipulaéni jednotky, jak
pro pravé, tak ipro levé dvefe. Do jedné manipula¢ni jednotky je mozné umistit Ctyfi kusy
tohoto komponentu. To znamena, Ze celkové na jedné paleté lze pievést tficet dva kustu
komponentt, kterymi poté bude obsluha napliiovat shopstock. V poslednim vagénku lze poté
prevést Ctyfi manipulacni jednotky pro transition panel, také se jedna o komponenty, pro
kazdou stranu zvlast. V této manipulacni jednotce je mozné umistit deset kusii, to znamena
Ctyficet kust transition paneld od kazdé strany, dohromady osmdesat kusi. Pokud tedy dojde
k secteni jednotlivych piepravenych kust, vysledna hodnota vyjde, ze pfi jednom zavozu

dokaze logisticky vlacek prevést celkove 148 kust.

4, Jednotlivé Casy logistického vlacku
V tomto bod¢ bude pocitano s jednotlivymi ¢asy logistického vlacku, pocet pokusi je

stanoven na deset a v tabulce jsou rozdéleny jednotlivé operace, U kterych se bude métit doba
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trvani. Doba trasy z A od B znamena, Ze logisticky vlacek ma naplnéné vagonky z lisovny,
objizdi celé stanovisté a ulickou vyjizdi ven ze staré¢ haly. Nasledné pokracuje po dvote na
novou halu, kde projede skrz vrata ur¢ena pravé pro vjezd a vyjezd manipulacnich zatizenich,
ktera jsou umisténa na boc¢ni stran¢ haly, tak aby se snizilo riziko havéarie s ostatnimi
manipulacnimi zafizenimi, pokud by musely projizdét ptes tunel a dale do haly. Po projeti
zamiii ke stanovisti 120, kde projede jednosmérnou ulickou ke shopstocku. V tomto misté dojde
k vykladce jednotlivych vagonkt a naplnéni shopstocku, tyto jednotlivé ¢asy jsou zobrazeny
pod ,,Vykladka vagonku A a ,,Vykladka vagonku B, coz jsou prvni dva vagonky naplnéné
dily z lisovny. ,,Vykladka KLT obalt‘ jsou pak ¢asy vykladky manipula¢nich jednotek z palet
umisténych na vagénku vlacku. Po vykladce obsluha logistického vlacku projede podél
shopstocku, poté podél flat storage, projede opé€t vraty ven a vraci se zpét na starou halu do
z6ny lisovny. Tento €as je znazornén ve sloupci ,,Doba trasy z B do A“. Jednotlivé Casy jsou

poté uvedeny v tabulce 1, kde jsou rozdéleny ve sloupcich jednotlivé tikony.

Tabulka 1 Jednotlivé ¢asy logistického vlacku

Potfadi | Doba Vykladka | Vykladka | Vykladka | Vykladka | Doba Celkovy
pokust | trasy vagonku | vagoénku KLT KLT trasy z B | cas
zAdo A [min] B [min] oball obali | do [min]
B [min] A [min]
1 4:51 3:27 3:30 1:28 1:29 4:50 19:35
2. 4:58 3:30 3:33 1:30 1:29 4:55 19:55
3. 4:55 3:29 3:30 1:27 1:28 4:57 19:46
4. 4:52 3:36 3:34 1:29 1:29 4:51 19:51
5. 5:00 3:33 3:29 1:31 1.27 4:53 19:53
6. 4:59 3:28 3:31 1:28 1:29 4:55 19:50
7. 4:51 3:32 3:27 1:28 1.27 4:52 19:37
8. 4:51 3:30 3:32 1:30 1:29 4:51 19:43
9. 4:50 3:29 3:34 1:29 1.27 4:56 19:45
10. 5:01 3:28 3:29 1:28 1:30 4:54 19:50

2.1.2 Varianta vysokozdviZzného vidlicového voziku

Zdroj: autor

V ptipad¢ stavajiciho stavu pfevozu pomoci VZV, se bude také nejdiive uvazovat

s naklady spojenymi S provozem, které budou nasledné¢ porovnavany s néklady spojenymi
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s logistickym vlackem. Nasledné urceni poctu piepravenych kontejnert a jednotlivé cCasy

pteprav vysokozdvizného vidlicového voziku.

1. Pronajem vysokozdvizného vidlicového voziku
Mg¢si¢ni taxa vysokozdvizného vidlicového voziku je stanovena leasingovou

spolecnosti na 30 000 K¢&. Pocet mésict je stanoven nan = 15.

P, = 300007 = 30 000 - 15 = 450 000 K¢ )

2. Néklady na obsluhu VZV
Hodinovy tarif je stanoven tfi sta korun za hodinu. Bude pocitano opét s celkovym

poctem smeénovych hodin za mésic na 157,5 hodin.
P, =300-157,5 =47 25015 =708 750 K¢ 2

3. Pocet ptepravenych komponentt

Pocita-li se stim, Ze jeden VZV, v piipad¢ s pripojenymi prodlouzenymi vidlicemi
dokaze pievést najednou Etyti palety nebo ¢tyti kontejnery, nikoliv dohromady. Tedy v ptipadé
Ctyf palet pro transition panely, stejnych jako u pifevozu pomoci logistického vlacku, je mozné
na jedné paleté umistit ¢tyfi KL T obaly, jak pro pravou, tak i pro levou stranu dvefi, ve kterych
je umisténo deset kust komponenti do spadovych regald. To znamena osm KLT obali na jedné
paleté. Pfi moZném poctu Ctyt palet pro pirevoz pomoci VZV s prodlouZenymi vidlicemi,
vychazi celkovy pocet kust na tii sta dvacet. V piipad¢ druhé varianty ptevozu palet, pro DP
Upper komponenty, nyni tedy jinych komponentd, je mozné také najednou prevést Ctyii palety.
Stejné jako u logistického vlacku se jedna o paletu, na které je mozné nalozit ctyfi KLT obaly,
od kazdé strany dvefi zvlast, ve kterych jsou umistény celkem Ctyfi kusy komponenttl. Pti
souctu v§ech moznych kust vyjde pocet rovnajici se sto dvaceti osmi kust téchto komponentd.
Pii tfeti varianté je mozné piepravit najednou cCtyfi kontejnery, stejné jako v pfipadé
logistického vlacku. Tedy v jednom kontejneru je mozné piepravit osmnact vyliskli dvefi, to

znamena celkem sedmdesat dva kusii vyliskl za jeden pievoz.

Vyhodou miize byt to, ze VZV s prodlouzenymi vidlicemi dokaze najednou pievést
vétsi mnozstvi komponentd, ale to pouze jednoho druhu. S tim se poté poji nevyhoda toho, Ze
sice pfeveze vice kusii daného komponentu, ale musi se nasledné vratit zpét pro dalsi

komponenty na starou halu, které jsou potiebné pro doplnéni do spadovych regalti a pouziti do
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vyroby. Tudiz ptepravovany cas vSech potiebnych komponenti bude vyssi oproti

pfepravovaném casu logistického vlacku.

4, Jednotlivé ¢asy vysokozdvizného vidlicového voziku

V tomto bod¢ bude pocitano s jednotlivymi casy VZV stejnym zplsobem jako
u varianty logistického vlacku, pocet pokusi byl opét stanoven na deset a v tabulce jsou
rozdéleny jednotlivé operace, U kterych se bude méfit doba trvani. Doba trasy z A od B
znamena, ze VZV ma naplnéné kontejnery ¢i palety z lisovny, objizdi celé stanovisté a ulickou
vyjizdi ven ze staré haly. Nasledné pokracuje po dvofe na novou halu, kde projede skrz vrata
uréena prave pro vjezd a vyjezd manipulacnich zatizenich, kterd jsou umisténa na bo¢ni strané
haly. Po vjezdu na novou halu pfijede ke stanovisti u linky projektu 120, kde slozi kontejnery
nebo paletové jednotky U vyrobni linky. Poté si je jiz pfevezmou dani pracovnici a rozmisti je
do jednotlivych spadovych regalii, nebo jsou umistény do textilnich boxid shopstocku, coz je
vidét na obrazku ¢. 8. V tomto ptipadé, obsluha VZV jiz pouze nalozZi prazdné kontejnery ¢i
palety a odveze je zpatky na starou halu, kde jsou opét naplnény dily z vyroby. Jednotlivé Casy

jsou poté zobrazeny v tabulce 2, spolu s rozdélenym jednotlivych operaci ve sloupcich.

Tabulka 2 Jednotlivé ¢asy VZV

Poradi Doba trasy Slozeni Dobatrasy z B Celkovy Cas
pokust z A doB[min] | kontejnert/palet do A [min] [min]
[min]
1 5:01 3:27 4:50 16:38
2. 5:00 3:30 4:48 16:56
3. 5:05 3:29 4:50 16:51
4. 5:01 3:36 4:50 16:53
5. 5:08 3:33 4:51 16:55
6. 5:03 3:28 4:57 16:53
7. 5:01 3:32 4:51 16:42
8. 5:04 3:30 4:50 16:44
9. 5:03 3:29 4:55 16:49
10. 5:00 3:28 4:52 16:52

Zdroj: autor
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2.2 Navrh Pick to Light u Kittingu 1

Tento navrh pocitd s navrzenim systému Pick to Light na spadovém regalu shopstocku,
ktery slouzi jako regél pro uloZeni polotovart kiizi a ostatnich komponentti, které se nasledné
umist’'uji na vylisovany polotovar dvefti. Tento regal je umistén v prostoru pracovisté kittingu 1

(viz. obrazek 15).

Hlavnim cilem nasazeni systému Pick to Light na spadovy regdl, je urychleni Casu
vychystavani a zména vychystavaciho listu, ve kterém jsou uvedeny jednotlivé polozky spolu
S jejich umisténim ve spadovém regéalu. Nasazeni toho systému by ulehcilo praci pracovnikiim
tohoto procesu, jelikoz po nacteni QR kodu by doslo k rozsviceni pozic na regalu shopstocku,
které ma pracovnik vychystat do kitting boxu. Tim by doslo k urychleni vychystavani
a zmenseni procentudlni chybovosti vychystani $patného dilu do kitting boxu. Dalsi vyhoda
tohoto systému spociva v jeho jednoduchosti, to znamena i jednoduché arychlé zaskoleni

pracovnikd, ktefi s timto systémem piijdou do styku.

Stavajici proces vychystavani na pracovisti kittingu neni vyhovujici, jelikoz se obsluha
daného procesu orientuje pouze podle Tracking sheetu (viz. ptiloha E) a nasledné Stitki na
regalech, které udavaji pozici daného dilu. Tracking sheet, velikostné se jedné o papir A3, to
znamend pro obsluhu kittingu zpomaleni procesu vychystavani, kdy se musi v relativné
kratkém Case zorientovat a hledat jednotlivé polozky. Sdm 0 sobé Tracking sheet nese vice
informaci, nez by bylo nutné a z tohoto hlediska se pro pracovniky stava spiSe nepiehlednym.

Nasledné pak mize hrozit chybné vychystani dild do kitting boxu.

V ramci kittingu 1, pti kterém dochazi k odbéru dilti ze spadového regalu kittingu 1
a shopstocku, bude ndvrh pocitat s nasazenim systému Pick to Light pouze u spadového regalu
shopstocku. Vzhledem k mensimu poctu dilti a jejich vétsim rozmérim u spadového regalu
kitting 1, nehrozi takova chybnost jako v pripadé regalu shopstocku, kde je velky pocet dila

a velikostné jsou vSak vSechny stejné.
Nasazeni systému Pick to Light

Na spadovém regalu shopstocku bude nutné nainstalovat LED listy spolu s Pick to Light
moduly pro potvrzovani odbéru daného dilu. Vybéry modulti Pick to Light jsou vybirany
Z internich materiali Faurecia Interiors Pardubice. U Pick to Light systémii 1ze vybrat ze dvou

moznosti, potvrzeni odbéru daného dilu ze spadového regalu, tedy pomoci klasického tlacitka
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pro potvrzeni, nebo potvrzenim na zaklad€ preruseni svételného paprsku, kdy obsluha odebere

dil z dané pozice, Systém zaznamena odbér dilu a sam se | potvrdi.

Pro tento spadovy regal bude zvoleno potvrzeni pomoci klasického tlacitka, kdy obsluha
po odbéru dilu a nasledném vracenim prazdné manipulacni jednotky, potvrdi tento odbér
pomoci tladitka. Vraceni prazdné manipulacni jednotky probiha pies polici umisténou na vrchu
spadového regalu, ktera ma opacny spad, dojde tedy k vraceni na opacnou stranu spadového
regélu, kde si tuto manipulacni jednotku poté odebere obsluha vlacku. V ptipadé€, ze obsluha
kittingu 1 nebude respektovat svételné oznaceni pozice v regalu a odebere jiny dil, ktery

nasledné potvrdi. Dojde ke svételné signalizaci odebrani Spatného dilu, nejcastéji Cervené

barvy.

Moduly slouzici pro potvrzeni odbéru daného dilu, budou umistény v hlinikové liste,
Ktera je pripevnéna K listé police spadového regalu. V piipadé téchto moduld, je dle interni
dokumentace mozné z vybéru az 1 024 barev, kdy je mozZné nastavitelny jas, zatemnéni nebo
animace, kdy naptiklad dojde k pfechodu barev z jedné strany na druhou. V tomto pfipadé bude
dostacujici zvolit pouze tii barvy, dvé barvy, tedy zelena a modra barva bude odpovidat barvam
kittovaciho voziku, zelend barva je pro kittovani levych dvefi, modra barva pro kittovani
pravych dveti. Ttreti barva bude Cervend, ta bude slouZit pro situaci, kdy obsluha odebere

a potvrdi Spatny dil.

Na obrazku €. 21 Ize vidét navrh potvrzovaciho modulu pro spadovy regal shopstocku.

Jednalo by se 0 modul, ktery by mél digitalni displej, ktery lze vidét v levé ¢asti tohoto modulu.

Zdroj: (4) uprava autor

Obrazek 21 Potvrzovaci modul
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Tento digitalni displej by zobrazoval ¢iselny nézev danych referenci, které jsou ve
spadovém regalu ulozeny. Ty samé cCiselné reference by pak nasledné obsluha, ktera by
vychystavala u spadovych regali, vidéla i na vychystavacim listé. Vyhodou tohoto digitalniho
displeje by bylo to, pokud by doslo ke zménam dané ¢iselné reference, a byla by piemisténa na
jinou pozici ve spadovém regalu, jednoduse by se v systému zménily ¢iselné reference a dany
komponent by se umistil na novou pozici. To samé, pokud dochazi k pozadavkiim na tpravu
daného dilu od zakaznika, kdy dojde naptiklad pouze ke zmén¢ Ciselné reference z ,,C102A*
na,,C102B*, toto lze vidét jako ukazku na digitalnim displeji na modulu na obrazku ¢. 21. Bylo
by mozné se vyhnout situaci, kdyby se oznac¢ovani danych ¢iselnych referenci fesilo pomoci
klasického papirové Stitku, v tom piipadé by bylo poté nutné pii kazdé zméng, ménit i tyto
papirové §titky. Zaroven by bylo mozné piedejit i tomu, kdy pii vychystavani dochazi k riznym
odérim regalt apod., a mohlo by tedy dojit k odloupnuti daného papirového stitku. Uprostied
modulu je pak umisténé potvrzovaci tlacitko. Toto tlacitko bude podsvicené LED svétlem, které
bude zobrazovat, 0 jaky druh vychystavani se jedna, a v piipadé posledniho vychystavaného
komponentu se po potvrzeni tladitka dvakrat rozblika a informuje tak obsluhu, Ze se jednalo
0 posledni vychystavany komponent. Stitek umistény v pravé &asti potvrzovaciho modulu, pak
slouzi pro informovani dané obsluhy, na které pozici ve spadovém regéalu se nachazi dany

komponent, tento ¢iselny udaj bude umistén i ve vychystavacim listu.

Dany proces kittovani zane v okamziku, kdy obsluha vytiskne z tiskarny QR kod
obsahujici informace tykajici se dané objednavky, kterou je potieba vychystat. Tento QR kod
nalepi na dany kittovaci box, jak pro levé, tak i pro pravé kittovani. Zaroven si vezme z tiskarny
také vychystavaci list, bude se jednat o papir velikosti A4, na kterém bude zobrazeno, o jaky
kitting se jedna, jaké komponenty bude potieba ze spadovych regali vychystat a na jaké pozici
se v daném regalu nachézi. Poté naskenuje obsluha ptislusné QR kody pomoci c¢tecky, tyto
informace se nasledné pfenesou do daného systému, kde jiz systém rozpozna, 0 jaké se jedna
kittovani, a na jakych pozicich v regalu shopstocku se dané komponenty nachéazeji. Po naplnéni
kittovaci boxu komponenty ze spadového regélu kittingu 1, kde tedy vzhledem k malému poctu
komponenti a jejich velikosti, neni potfeba navrhovat Pick to Light systém. Nasledné odevzda
obsluha naplnéné kittovaci voziky, komponenty ze spadového regalu kittingu 1 obsluze, ktera
bude vychystavat komponenty ze spadového regalu shopstocku, kde se tedy pocita s nasazenim

systému Pick to Light.
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Zde se obsluha u regalu shopstocku fidi rozsvicenymi zelenymi LED svétly, které
oznacuji situaci, kdy ma dojit k vychystani levé strany dvefi, tedy izelené¢ oznaceného
kittovaciho voziku. LED svétla se budou rozsvécovat po potvrzeni predchozi vychystané
polozky tak, aby obsluha nebyla nucena se vracet zpét pro dalsi komponent. To znamena, ze po
potvrzeni vychystani daného komponentu a vlozeni do kittovaciho boxu, zhasne pozice dané¢ho
komponentu a rozsviti se polozka, ktera je umisténa nejblize komponentu pfedchoziho, sled
bude tedy zleva, postupné po odebirani komponentd a posunu obsluhy smérem doprava, dale
podél regélu. Po odebrani posledniho komponentu pro levou stranu kittingu, dojde po potvrzeni
pomoci tladitka na daném modulu vychystané polozky K informovani 0 tom, Ze se jedna
0 posledni vychystavany komponent tim, ze dané LED svétlo dvakrat zablika a zhasne. V tomto
ptipadé je tedy mozné vyuzit animace, kterou dle interni dokumentaci umozituje dodavatel
systému, poté se zhasne a obsluha kittovaciho procesu bude timto informovana, ze vychystala

posledni polozku levostranného kittingu.

Nasledné dojde k rozsviceni pozic pro pravé kittovani, tedy modrych LED svétel, ktera
jsou umisténa nejblize k obsluze a tyto komponenty bude vychystavat do modie oznaceného
kittovaciho boxu. Cely proces je stejny, jako u levostranného vychystavani. Obsluha opét
odebira komponenty ze spadového regalu, které jsou rozsvicené pod LED svétly modré barvy,
a po odebrani dan¢ho komponent, potvrdi odebrani pomoci tlacitka na modulu. Takto postupuje
podobné jako v pfipad€ levostranného vychystavani. Po potvrzeni vychystani daného
komponentu a vlozeni do kittovaciho boxu, Se zhasne pozice daného komponentu a rozsviti se
polozka, kterd je umisténa nejblize komponentu ptfedchoziho, sled bude opét tedy zleva,
postupné po odebirani komponentti a posunu obsluhy smérem doprava, dale podél regalu az na
jeho konec. Po odebrani posledniho komponentu pro pravou stranu kittingu, dojde po potvrzeni
pomoci tla¢itka na daném modulu vychystané polozky k informovani 0 tom, Ze se jedna
0 posledni vychystdvany komponent tim, Ze dané modré LED svétlo opét dvakrat zablika
a zhasne. V tomto piipadé bude timto obsluha kittovaciho procesu informovana, ze vychystala
posledni polozku pravostranného vychystavani a kittovaci voziky je mozné presunout a umistit
do prostoru u vyrobni linky, kde si je nasledné odebere dany pracovnik vyrobni linky. Nasledné

si obsluha kittingu 1 odebere prazdné kittovaci voziky a cely proces se znovu opakuje.

Na obrazku ¢. 22 lze vidét, jak by mohl vypadat systém Pick to Light s tlacitky
umisténymi na spadovém regalu shopstocku. LED svétla jsou na tomto obrazku umisténa pro

piehlednost pouze v oblasti ,,A“, v redlné podob¢ budou moduly umistény pod kazdou referenci
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polotovaru podél celého spadového regéalu. Tabule s pismeny ,,A“ az ,,.D“, umisténé nad
spadovym regalem, slouzi pro orienta¢ni rozdéleni spadového regalu do zon, pro jednotlivé
druhy vychystavani, a pro lepsi orientaci obsluhy pii vychystavani, aby bylo jasné, kde se prave

nachazi.

e
)

Zdroj: Giprava autor
Obrazek 22 Navrh Pick to Light na regalu Shopstocku

2.3 Navrh Pick to Light u Kittingu 2

Tento ndvrh pocita s nasazeni systému Pick to Light na spadovém regélu kittingu 2, ve
kterém jsou umistény jednotlivé komponenty slouzici pro umisténi na polotovar dvefi
Vv prostoru vyrobni linky. Tento spadovy regal 1ze vidét na obrazku ¢. 14, kde jsou umistény
dily slouzici pro umisténi na pravé dvete, levé dvete a uprostied jsou umistény dily, které slouzi,

jak pro umisténi na pravé, tak i levé dvefte.

V soucasné dob¢ probiha proces na pracovisti kittingu 2 bez systému Pick to Light, kdy
se obsluha kittovaciho pracoviste orientuje pouze dle Tracking sheetu, ktery jiz neni vyhovujici

a m¢lo by tedy dojit k propojeni automatizovaného systému spolu s lidskym faktorem.
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Hlavnim cilem nasazeni systému Pick to Light na spadovy regal kittingu 2, je stejné
jako v ptipad¢ pracovisté kittingu 1, zkraceni ¢asu vychystavani a zména vychystavaciho listu,
na kterém budou uvedeny jednotlivé polozky spolu s jejich umisténim ve spadovém regalu.
Nasazenim toho systému by doslo ke zkraceni prace pracovnikiim tohoto procesu, jelikoz po
nacteni QR kodu, které budou mit umistény na kittovacich boxech, by doslo k rozsviceni pozic
na regalu Kittingu 2, které ma pracovnik vychystat do kitting boxt a tyto boxy ma umisténé na
rucnim voziku. Tim by doslo k urychleni vychystavani a zmenSeni procentualni chybovosti
vychystani Spatného dilu do kitting boxu. A také na pievedeni papirové podoby vychystavaciho
listu do elektronické podoby, ktery bude zobrazen na tabletu umisténém na voziku. Tento vozik

1ze poté vidét na obrazku €. 23.

V ramci kittingu 2, pii kterém dochazi k odbéru dild ze spadového regalu kittingu 2,
bude navrh pocitat s nasazenim systému Pick to Light na tomto regalu, ktery je pro tento proces

jedinym spadovym regalem, oproti procesu kittingu 1.
Nasazeni systému Pick to Light

Na spadovém regalu Kittingu 2 bude nutné nainstalovat LED listy spolu s Pick to Light
moduly pro potvrzovani odbéru daného dilu. Vybéry modult Pick to Light jsou stejné jako

Vv piipad¢ ndvrhu kittingu 1 vybirany z internich materiali Faurecia Interiors Pardubice.

Pro tento spadovy regal Kittingu 2 bude zvoleno potvrzeni pomoci klasického tlacitka,
kdy obsluha po odbéru dilu, potvrdi tento odbér pomoci tla¢itka. Tento modul Ize vidét na
obrazku ¢. 22. Vraceni prazdné manipulacni jednotky probiha ptes polici, kterd je umisténa
uprostied spadového regalu a ma opaény spad. Dojde tedy k vraceni na opacnou stranu
spadového regalu, kde si tuto manipulacni jednotku poté odebere obsluha vlacku. V piipade, ze
obsluha kittingu 2 nebude respektovat svételné oznaceni pozice v regalu, ai pies to odebere
jiny dil, nez ktery ma vychystat a ten potvrdi. Dojde ke svételné signalizaci odebrani Spatného

dilu rozsvicenim Cervené barvy a timto bude informovana o Spatn¢ vychystaném dilu.

Moduly slouzici pro potvrzeni odbéru daného dilu budou umistény v hlinikové liste,
ktera je pripevnéna k listé police spadového regélu. V tomto ptipadé zvolime opét tfi barvy,
zelena a modra barva bude odpovidat barvam kittovaciho boxu, které jsou umistény na ru¢nim
voziku, zelend barva je pro kittovani levych dvefi, modra barva pro kittovani pravych dvefi.

Tteti barva bude Cervena, ta bude slouzit pro situaci, kdy obsluha odebere a potvrdi Spatny dil.
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| v tomto ptipad¢ navrhu bude zvolen stejny potvrzovaci modul, jako v ptipadé navrhu kittingu

1 (viz. Obrazek ¢. 21), kde je i dany modul podrobné&ji popsan.

Dany proces kittovani za¢ind v okamziku, kdy obsluha vytiskne z tiskarny QR kody
obsahujici informace tykajici se dané objednavky, které je potteba vychystat. Tyto QR kody
nasledné nalepi na dané kittovaci boxy. U obou ptipadi kittovani, tedy jak pravostranného, tak
levostranného ma obsluha na svém kittovacim voziku umisténych devét kittovacich boxii, na
kazdé trovni voziku ma ulozené tii kittovaci boxy. Obé& obsluhy maji tedy kazdou stranu na
vychystavani zvlast, to znamena, Ze obsluha levostranného vychystdvani md na svém
kittovacim voziku umisténé prazdné zelené kittovaci boxy a druhd obsluha naopak kittovaci
boxy modré. Po nalepeni QR kodi na kittovaci boxy nacte obsluha kitting procesu pomoci
¢tecky prvni QR kod. Tuto QR ¢Etecku ma stale po ruce, nebot’ je umisténa na strané kittovaciho
voziku pro rychlou manipulaci. Pfi nacteni QR kodu prechazi informace o dané objednavce do
systému. Systém nasledné rozpozna o jaky druh kittovaciho procesu se jedna, jaké komponenty
bude potieba ze spadového regélu kittingu 2 vychystat a na jaké pozici se ve spadovém regalu
nachazeji. Nasledné¢ dojde K rozsviceni danych pozic pomoci systému Pick to Light na
spadovém regalu kittingu 2. Zaroven v tomto piipadé, aby nebylo nutné tisknout celkem devét
kittovacich listti pro kazdy kitting box, coz by branilo obsluze k vychystavani a neméla by volné
ruce. Bude mit tento vychystavaci list zobrazen v elektronické podobé¢ pied sebou na tabletu,
ktery bude umistén v predni ¢asti kittovaci voziku. Dojde tedy k tomu, Zze obsluha bude mit
volné ruce, zaroven dojde K Setfeni zivotniho prostiedi, vzhledem ke spotiebé papiru a bude mit
aktualni ptehled o jiz vychystanych kusech ze spadového regalu kittingu 2 v realném case. To
znamena, Ze tento elektronicky vychystavaci list bude propojeny se systémem Pick to Light,
Ktery je umistén na spadovém regalu. V piipadé kdy obsluha kitting procesu bude postupovat
podle rozsvicenych pozic na spadovém regalu a danou pozici na spadovém regalu potvrdi,
v tom okamziku dojde k potvrzeni o vychystani dané polozky Vv elektronickém vychystavacim
listé¢ a obsluha bude o tomto informovana, mozné feSeni pomoci zaskrtnuti dané polozky

Vv elektronickém vychystavacim listé.

Zde se obsluhy u spadového regalu kittingu 2 tidi rozsvicenymi zelenymi LED svétly,
oznacujici situaci, kdy ma dojit k levostrannému vychystavani, a modrymi LED svétly, pokud
se jedna o pravostranné vychystavani. V tomto ptipadé obé& obsluhy pracuji nezavisle na sobg,
jelikoz jak lze vidét na obrazku ¢. 14, spadovy regél je rozdélen do zon pro levostranné

vychystavani, pravostranné vychystavani a poté zona, kde jsou umistény komponenty, celkové
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dvacet pét komponentt, které jsou pro oba druhy vychystavani spolecné. LED svétla se budou
rozsvécovat po potvrzeni predchozi vychystané polozky tak, aby obsluha nebyla nucena se
vracet zpét pro dalsi komponent. To znamend, Ze po potvrzeni vychystani daného komponentu
a vlozeni do kittovaciho boxu, zhasne pozice daného komponentu a rozsviti se polozka, ktera
je umisténa nejblize komponentu predchoziho, postupné po odebirani komponentd a posunu

obsluhy smérem K nasledujici polozce, kterou bude nasledné vychystavat, dale podél regalu.

Pokud se obsluha dostane do zony pro vychystavani pro oba druhy kitting procesu, kde
jsou umistény spole¢né komponenty. Rozsvécuji se opét jednotlivé komponenty, které ma
vychystat, barvou podle druhu vychystavani. V situaci, kdy dojde k tomu, ze maji ob& obsluhy
vychystat stejnou polozku, bude danad polozka svitit LED svétlem barvy barvu, kterd se
rozsvitila jako prvni. To znamena, pokud nejprve doslo k rozsviceni modrého LED svétla a poté
az zeleného LED svétla, bude modré LED svétlo problikavat spolu se zelenym LED svétlem.
Vzhledem k tomu, aby byla druha obsluha informovana, ze ma dany komponent také vychystat.
Pokud obsluha potvrdi dany komponent, dojde Kk potvrzeni v jeho vychystavacim listé,
arozsviti se jiz pouze LED svétlo obsluhy druhého vychystdvani a ten nasledné také potvrdi

pomoci tlacitka vychystani stejné polozky.

Po odebrani posledniho komponentu pro dany kitting box, dojde k zhasnuti pozic ve
spadovém regalu, pro dany druh vychystavani. Zaroven tuto informaci uvidi na tabletu
umisténém v piedni Casti kitting voziku, kdy dojde k potvrzeni odebrani vSech potfebnych
komponentt pro dany kitting box. Nasledn¢ ho systém pozada o nacteni dalsi objednavky ptes
QR koéd, ktery ma umistény na daném kittovacim boxu. Poté Se jiz cely proces opakuje, jako
Vv pfipad€ vychystani ptfedchoziho kitting boxu. Toto plati pro oba druhy vychystavaciho
procesu. V situaci, kdy dojde k naplnéni vSech deviti kittovacich boxi se obsluha s kittovacim
vozikem pfesune od spadového regalu smérem k valeckovym draham, které jsou umistény
U obou vyrobnich linek. Tyto valeckové drahy lze vidét na obrazku €. 19. Jde-li o pravostranné
vychystavani, je draha k valeCkovym draham kratsi, jelikoz se valeCkova draha nachazi
Vv blizkosti spadového regéalu kittingu 2. Pokud se jedna o levostranné vychystavani, musi
obsluha spolu s kittovacim vozikem projit podél vyrobnich linek na druhou stranu, k vyrobni
lince pro levostranné dvete, kde je umisténa valeckova dradha pro levostrannou vyrobni linku.
To zabere dané obsluze piiblizné Ctyficet osm sekund navic, oproti obsluze pravostranného
vychystavani. Nasledné obé obsluhy vkladaji kittovaci boxy v potadi, ve kterém vychystavali

u spadového regalu kittingu 2. Po vloZeni vSech kittovacich boxt si obsluha odebira prazdné
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kittovaci boxy od vyrobni linky, do kterych bude nésledn¢ opét vychystavat. Poté se jiz cely

proces znovu opakuje.

PoL 3218
(3614 4A6 D

DPFL  KIT2
POL302A M?— ﬂ’

9 0

Obrazek 23 Navrh kittovaciho voziku

Zdroj: autor

Na obrazku ¢. 23 Ize vidét navrh kittovaciho voziku pro proces kittingu 2, celkové by
tyto voziky byly dva. Tedy jak pro levostranné vychystavani, tak pro pravostranné
vychystavani. Na pozici 1. 1ze vidét prichycenou ¢tecku QR kodi, kterou bude mit obsluha stéle
pfi ruce. Na pozici 2. 1ze vidét tablet umistény v pfedni ¢ésti kitting vozikl. Tento tablet by
slouzil pro elektronické zobrazeni vychystavaciho listu, doslo by tedy, k uspoie papiru, coz je
Vv dnesni dob¢, kdy se dba na ochranu Zivotniho prostredi dulezité. Zaroven by obsluha nebyla

nutnd se orientovat podle vytisknutych papird, které by ji mohly branit u vychytavani, takto by
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méla stale volné ruce. Na pozici 3. 1ze poté vidét kittovaci boxy, které maji v pfedni ¢asti
nalepené QR kody, které bude nasledné obsluha nacitat pomoci ¢tecky propojené se systémem.
Tyto kittovaci boxy budou vzdy po tfech umisténé v jednotlivych urovnich daného kittovaciho

voziku.
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3  ZHODNOCENI PREDLOZENYCH NAVRHU

V této kapitole jsou uvedeny jednotliva zhodnoceni predlozenych navrhu, které byly
uvedeny v druhé kapitole. V prvnim pododdile je zhodnocen navrh nasazeni logistického
vlacku oproti stavajicimu VZV na pievoz manipulacnich jednotek ze staré haly na halu novou.
V druhém a tietim pododdile jsou nasledné zhodnoceny oba navrhy nasazeni systému Pick to
Light na pracovisti Kittingu 1 a 2.

3.1 Zhodnoceni navrhu logistického vlacku

V tomto oddile jsou zhodnoceny ob¢ varianty pro pfevoz manipula¢nich jednotek ze
star¢ haly na halu novou. VySe uvedené¢ udaje budou vzijemné v jednotlivych bodech
porovnavany aznich lze nasledné urcit, ktera manipulaéni jednotka je pro tento pievoz

vhodngjsi.
1. Prongjem
Logisticky vlacek: P; = 13 500-n = 1350015 = 202 500 K¢

VZV: P; =30000-n =30000-15 = 450000 K¢

Z téchto udaju Ize jednoznacné fict, Ze v prondjem logistického vlacku vyjde az dvakrat

levnéji, proto v tomto bod¢ je zvolen logisticky vlacek.
2. Celkové néklady

Logisticky vlagek: Py, = 202 500 + 661 650 = 864 150 K&

VZV: P,,, = 450 000 + 708 750 = 1 158 750 K&

Po celkovém secteni celkovych nékladii u obou manipulacnich jednotek, je patrné

z ekonomického hlediska zvolit variantu logistického vlacku.
3. Pocet ptepravenych komponentt

Varianta logistického vlacku:
1. vagonek — 18 ks vyliski pro levé dvete
2. vagonek — 18 ks vyliskll pro pravé dvete
3. vagonek — 32 ks komponentit DP Upper

4. vagbdnek — 80 ks komponentli Transition panel
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Celkove pii jedné pieprave: 148 ks dilt

Varianta VZV:
1. varianta — 4 palety — 320 ks Transition panel
2. varianta — 4 palety — 128 ks DP Upper
3. varianta — 4 kontejnery —72 ks vyliskt pro pravé a levé dvefe dohromady
V tomto pfipad¢, je nutné brat jednotlivé varianty kust za celkovy pocet pii jedné pieprave,

jelikoz VZV dokaze na prodlouzené vidlice nalozit pouze jednu ze tii variant.

V tomto bod¢, co se tyCe poltu piepravenych kust za jednu piepravu, je
pravdépodobnéji vhodnéjsi varianta VZV, kdy nejsou pocitany jednotlivé Casy, které jsou

potiebné pro plnéni spadovych regald, ¢isté jen pocet piepravenych kus.

4. Jednotlivé Casy

Primérny cas logistického vlacku: 19 minut 46 sekund
Pokud se pocita jen pocet vyliskti dveti pro vyrobni linku, dokaze logisticky
vlacek za 20 minut pfevést tticet Sest vyliskli dveti pro obé vyrobni linky. Pti poZadavku
Sedesati dvefi dohromady, jak levych, tak ipravych za jednu hodinu, to logisticky
vlacek zvladne celkem ttikrat, s poctem 108 vyliskl dvefi, pro levou a pravou stranu.
Stim, ze dokaze spolecné pievést iostatni dily, které slouzi pro zaskladnéni do

spadovych regalt.

Primérny ¢as VZV: 16 minut 49 sekund

V tomto piipad¢ dokaze VZV pievést za 17 minut 72 kust vyliski dvefi, coz by
znamenalo 216 kusu vyliskt do jedné hodiny, coz je sice vice, nez v piipad¢ logistické
vlacku, ale prevezl Cisté jen tyto vylisky dveti a musi se vratit pro zbylé palety. Tedy
dalsi 4 palety s komponenty DP Upper, coz VZV zabere dalSich 17 minut a poté dalsi
4 palety s komponenty Transition panelu. V tomto pfipadé, aby privezl VZV od
kazdého komponentu dané kusy, bude mu to trvat celkem 51 minut. Pokud by se tedy
pokazdé vracel zpét na starou halu pro dané komponenty, pievezl by do jedné hodiny
pouze 72 kust vyliskdl dvefi pro vyrobni linky. Zaroven také pfiveze najednou vetsi
pocet dili do spadovych regéld, coz nemusi byt vyhodné s ohledem na tvorbu velké

zasoby.
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V tomto ptipadé bude zvolena varianta logistického vlacku, jelikoz dokaze za dobu

20 minut pfevést najednou od kazdého dilu dany pocet kusd, oproti VZV, ktery zvladne

najednou pievést pouze konkrétni druh dilu, a vzhledem k mensimu poctu dild, a pravidelnému

intervalu by mohlo dochazet k rovnomérnéjsi spotiebé ze spadovych regald, oproti VZV, kde

by dochazelo v jednom intervalu k tvorbé vétsiho mnozstvi zasob pro jeden konkrétni druh

komponentu. Zaroven by byl splnén pozadavek minimalné 60 kusi dilti dvefi za jednu hodinu,

Vv piipadé€ logistického vlacku je to 108 kusti. Ohledem na realizovani pfevozu, kdy je nutné se

dostat zjedné haly na druhou, pies dvir je nutné volit elektricky taha¢ s klasickymi

pneumatikami pro moznost provozu ve vnéjsim prostiedi. Zaroven by tento tahac byl vybaven

kabinou, ktera by chranila obsluhu pfed vné&j$imi vlivy, jako napiiklad pfi pievozu za

nepiiznivého pocasi. Na obrazku ¢. 24 Ize poté vidét, jak by mohl vypadat vybrany logisticky

vlacek.

Obrazek 24 Navrhovany elektricky tahac¢

Zdroj: (13)

V tabulce ¢. 3 jsou pro uptesnéni shrnuty jednotlivé body obou manipulacnich

zatizenich, ze kterych ma byt patrnd vyhoda zavedeni logistického vlacku.

Tabulka 3 Porovnani obou manipulaénich zatizeni

VzZV Logisticky vlacek

Pronajem: 450 000 K¢ Pronajem: 202 500 K¢
Celkové néklady: 1158 750 K¢ Celkové naklady: 864 150 K¢
Primérny cas 16 min 49 sek Primérny cas 19 min 46 sek
piepravy: piepravy:
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\V/AY Logisticky vlacek

Riditelnost: Horsi Riditelnost: Lepsi polomér
manévrovatelnost otaceni

Prevoz: Pouze jeden druh Pievoz: Od kazdého druhu
komponentu komponentu

Bezpecnost: Bez bezpecnostnich | Bezpecnost: Vybaven moderni
zaiizenich technologii

Zdroj: autor

3.2  Zhodnoceni navrhu Pick to Light u kittingu 1

V tomto oddile je zhodnocen navrh systému Pick to Light na pracovisti kittingu 1, zda
tedy lze dojit k tomu, ze nasazeni tohoto systému bude mit za vysledek zvySeni produktivity
prace a 0 kolik se zkrati vychystavaci Casy. Pfi provadéni simulace nasazeni systému Pick to
Light, kdy doslo k méfeni ¢asu vychystavani, bylo zjisténo, ze prumérny Cas vychystavani se

zkratil piiblizné o 35 sekund.

Pied zavedenim Pick to Light:

Primérny ¢as na vychystani dvou kitting boxii umisténych na voziku, bez systému Pick
to Light, 2 boxy =1, 616 minut.

Vyroba je stanovena na minimalni pocet Sedesati dveti pro kazdou stranu, tedy tficet
kitting vozikl za hodinu pro kazdou vyrobni linku zvIast’

ti =n-tyg =30-1,616 = 48,48 minut

Tedy vychystani minimalné Sedesati vozikii pro obé vyrobni linky potrva, bez systému
Pick to Light, 48, 48 minut. To znamena, Ze stale zbyva 11, 52 minut do jedné hodiny, a po
vydé€leni 1, 616, coz je primérny ¢as pro vychystani dvou kitting voziki vyjde, Ze stale je
mozné udélat 7 vychystavacich kol, tedy jesté 14 vozikl. Celkové je mozné vychystat

74 vozikl, tedy tficet sedm vozikl pro kazdou stranu dvefti za jednu hodinu.

P¥i zavedeni Pick to Light:
Uspora &asu vychystavani dvou kitting vozika byla stanovena na:
Pocita-li se s tisporou Casu, ktera byla po provedeni simulace stanovena na tficet
pét sekund, tedy 0, 583 minut.
t, =ty —ty = 1,616 — 0,583 = 1,033 minut
Lze vidét, Ze po zavedeni systému Pick to Light bude vychystavaci ¢as dvou kitting
voziku zkracen na 1,033 minut.
Vychystani minimalné Sedesati kitting vozika po zavedeni Pick to Light:

t; =n-t, =30-1,033 = 30,99 minut
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Pti zavedeni systému Pick to Light bude vychystavaci ¢as Sedesati kitting
vozikl 30,99 minuty, oproti stavajicimu casu 48,48 minut bez systému Pick to
Light, tedy dojde k tspote ¢asu o 17,49 minut. Pokud bude po¢itano s ¢asem jedné
hodiny, zbyvajici ¢as je tedy 29 minut, coz pokud nasledn¢ bude vydéleno tsporou
Casu vychystavani dvou kitting vozikia 1,033 minut vyjde, ze je mozno stale udélat
dalsich dvacet osm vychystavacich kol, tedy padesat Sest kitting vozikli. Coz
celkové déla 116 kitting voziku, tedy 58 kitting vozikt za jednu hodinu pro kazdou
stranu.

Pii porovnani stavajiciho €asu vychystani minimaln¢ Sedesati kittovacich
vozikll za jednu hodinu, coz vychazi na 48,48 minut a vychystdvaciho Casu po
zavedeni systému Pick to Light, 30,99 minut, je mozné spoditat vysledné zvySeni

¢1 sniZeni procentudlni produktivity préce.
_ 48,48 _
Pp - /30’99 - 1,56

ZvySe uvedeného vysledku lze vyvodit, Ze produktivita prace
V procentudlnim vyjadieni po zavedeni systému Pick to Light se zvysi o 56 %.

Lze tedy z obou vypoctu stanovit i vyslednou produktivitu prace, pied
zavedenim a po zavedenim systému Pick to Light, v celkovém poctu vychystanych
kittovacich vozikl. V piipadé¢ produktivity prace pfed zavedenim systému je mozné
vychystat celkové sedmdesat Ctyii kittovacich vozika za jednu hodinu, tedy tficet
sedm kittovacich vozikli pro kazdou stranu. V ptipadé nasazeni systému Pick to
Light se produktivita prace za jednu hodinu zvedla na sto Sestnact vychystanych
kittovacich vozikl, tedy padesat osm kittovacich voziki pro kazdou stranu, coz
znamena, zZe obsluha kittingu 1 zvladne vychystat o 21 vozikt vice za jednu hodinu
pro kazdou stranu vyrobni linky.

Z dosazenych vysledku lze tedy konstatovat vhodnost navrhu systému Pick to
Light na pracovisti kittingu 1.
V tabulce €. 4 jsou zhodnoceny vyhody ¢i nevyhody pied zavedenim systému

a po zavedeni systému Pick to Light na pracovisti kittingu 1.
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Tabulka 4 Zhodnoceni pied a po zavedeni Pick to Light na kittingu 1

Pied zavedenim systému Po zavedeni systému
Vychystavaci ¢as: | 1,616 min Vychystavaci ¢as: | 1,033 min
Pocet 74 voziki Pocet 116 vozikl
vychystanych vychystanych
voziku za 1 hodinu voziku za 1 hodinu
Vychystavaci list: | Nevyhovujici Vychystavaci list | Obsahuje pouze
potiebné
informace
Orientovani: Dle pozic na regalu | Orientovani: Pomoci LED svétel

Zdroj: autor

3.3  Zhodnoceni navrhu Pick to Light u Kittingu 2

V tomto oddile je zhodnocen navrh systému Pick to Light na pracovisti kittingu 2, zda
je mozné dojit k zavéru, ze nasazeni tohoto systému bude mit za vysledek zvyseni produktivity
prace ao0kolik se zkrati vychystdvaci Casy. Zarovenl nasazeni tohoto systému pievede

vychystavaci list do elektronické podoby, coz mize dané obsluze zjednodusit praci.

Pti provadéni simulace nasazeni systému Pick to Light na spadovém regélu kittingu 2,
kdy doSlo k méfeni ¢asu vychystavani, bylo zjisténo, Ze primérny ¢as vychystavani se zkratil

pfiblizn€ o 35 sekund, coz je stejny primérny €as jako u pracovisté kittingu 1.

Pied zavedenim Pick to Light:

Primérny ¢as na vychystani deviti malych kitting boxi umisténych na kittovacim
voziku, bez systému Pick to Light, 1 kitting box = 1,46 minuty, tedy 9 kitting boxi =
13,1 minuty.

Vyroba je stanovena na minimalni pocet Sedesati dvefi, tedy tficet malych kitting boxt
za hodinu pro kazdou vyrobni linku zvlast, v tomto pfipadé bude bran minimalni pocet tficet
Sest kitting boxi, vzhledem k deviti kitting boxl na kittovacim voziku.

t; =n-ty = 361,46 = 52,5 minuty

Vychystani minimalné tficeti kitting boxt pro stanoveny limit vyrobni linky, v tomto
ptipadé se jedna o minimalni pocet tiiceti Sesti kitting boxt, zabere celkem 52,5 minuty, bez
systému Pick to Light. To znamena, ze do jedné hodiny zbyva pouze 7,5 minuty, tedy dana
obsluha jiz dalsich devét kitting boxd nestihne vychystat. Navic bude nutné v piipadé
levostranného vychystavani pticist dvakrat ¢as Ctyficet osm sekund, pfiblizné 1,6 minut, coz je

Cas, ktery trva dané obsluze, nez se dostane s kittovacim vozikem k valeCkové draze a zpét ke
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spadovému regalu. V tomto ptipadé€, bez zavedeni systému Pick to Light zvladne obsluha do
jedné hodiny vychystat 36 kitting boxi.
Pri zavedeni Pick to Light:
Uspora ¢asu vychystavani u deviti kitting boxt byla stanovena na:
Pocita-li se s tsporou ¢asu, ktera byla po provedeni simulace stanovena na tficet
pét sekund, tedy 0,583 minut, pro kazdy kitting box:
t, =ty — tg, [minuty] 3
tg...pramérny Cas vychystani 9 kitting boxt

ty...uspora Casu na jeden kitting box

t, =ty —ty =13,1—-(9-0,583) = 7,8 minuty (3)
Lze vidét, ze po zavedeni systému Pick to Light bude vychystavaci ¢as deviti

kitting boxd zkracen na 7,8 minuty, tedy 5,3 minuty uspor, v ptipadé pravostranného
vychystavani. V ptipad¢€ levostranného vychystavani bude nutné opét pocitat 1,6 minut
cesty tam a zpét, tedy 9,4 minuty.
Vychystani minimalné tficeti Sesti kitting boxd po zavedeni Pick to Light:

t3p = N ty, [Minuty] (4)

n...pocet opakovani s plnym kitting vozikem

t2...Gspora ¢asu u 9 kitting boxi

tzp =n-t, = 4-7,8 = 31,2 minut — pravostranné vychystavani 4)

tz, =n-t, =4-9,4 = 37,6 minut — levostranné vychystavani 4)

Pti zavedeni systému Pick to Light bude vychystavaci ¢as tficeti Sesti kitting

boxii 31,2 minuty pii pravostranném vychystavani, oproti stdvajicimu casu 52,5 minut

bez systému Pick to Light, tedy dojde k uspoie ¢asu o 21,3 minut. Pokud bude pocitano

s ¢asem jedné hodiny, zbyvajici ¢as u pravostranného vychystavani je tedy 28,8 minut,

coz pokud nasledné bude vydéleno casem vychystavani u deviti kitting boxu se

systémem Pick to Light 7,8 minuty, vyjde 3,6 kitting vozikl. Tedy je mozné stale

vychystat dalsi tf1 kitting voziky s deviti kitting boxy. Coz celkové déla dohromady
63 kitting boxt za jednu hodinu.

V piipadé levostranného vychystavani bude vychystévaci Cas tficeti Sesti kitting
boxt 37,6 minuty, oproti stavajicimu ¢asu 54,1 minut bez systému Pick to Light, tedy

dojde k uspote casu o 16,5 minuty. U levostranného vychystavani je zbyvajici Cas
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22,4 minut, coz pokud nasledné bude vyd¢leno casem vychystavani u deviti kitting boxi
se systémem Pick to Light 9,4 minuty, vyjde 2,3 kitting vozikt. Tedy je stale mozné
vychystat dalsi dva kitting voziky s deviti kitting boxy. Coz celkové d€la dohromady
54 kitting boxt za jednu hodinu.

Pfi porovnéni stavajicitho casu vychystani minimalné tficeti Sesti kittovacich
boxii za jednu hodinu, coz vychdzi na 52,5 minuty pro pravostranné vychystavani,
a 54,1 minut pro levostranné vychystavani. A vychystavaciho €asu po zavedeni systému
Pick to Light, 31,2 minut, pro pravostranné vychystavani a 37,6 minuty pro levostranné
vychystavani je mozné spocitat vysledné zvySeni ¢i snizeni procentudlni produktivity
prace.

Pyp = t1/tsp 31, [-] ()
t1...Cas vychystavani pfed zavedenim Pick to Light

tsp3L...Cas vychystavani po zavedeni Pick to Light

52,5 _
Pyp = /31,2 = 1,68 (5)
P, = 54'1/37,6 = 1,44 (5)

Z vySe uvedeného vysledku lze vyvodit, ze produktivita prace v procentudlnim
vyjadieni po zavedeni systému Pick to Light se zvysi o 68 % u pravostranného

vychystavani, a 0 44 % u levostranného vychystavani.

Z obou vypocti Ize stanovit i1 vyslednou produktivitu prace, pfed zavedenim
a po zavedenim systému Pick to Light, v celkovém poctu vychystanych kittovacich
vozikli. V ptipad¢ produktivity prace pfed zavedenim systému je mozné vychystat
celkové 4 kittovaci voziky za jednu hodinu, jak u levostranného, tak pravostranného

vychystavani, coz dela 36 kitting box1.

V piipadé nasazeni systému Pick to Light se produktivita prace za jednu hodinu
zvedla na 63 kitting boxii v pfipadé pravostranného vychystavani, coz je o 27 kitting
boxt vice. A v pfipadé levostranného vychystavani na 54 kitting boxti za jednu hodinu,

coz vychazi o 18 kitting boxll navic oproti stdvajicimu poctu.
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Z dosazenych vysledki lze tedy konstatovat vhodnost navrhu systému Pick to

Light na pracovisti kittingu 2 a jeho usnadnéni prace obsluze tohoto pracoviste,

vzhledem K elektronické formé vychystavaciho listu.

V tabulce €. 5 jsou zhodnoceny vyhody ¢i nevyhody pfed zavedenim systému

a po zavedeni systému Pick to Light na pracovisti kittingu 2.

Tabulka 5 Zhodnoceni pied a po zavedeni Pick to Light na kittingu 2

Pted zavedenim systému:

Po zavedeni systému:

Vychystavaci ¢as: | 13,1 min Vychystavaci ¢as: | 7,8 min

Pocet 36 kitting boxt Pocet 63 kitting boxii

vychystanych vychystanych

voziku za 1 hodinu voziku za 1 hodinu

Vychystavaci list: | Papirova podoba Vychystavaci list: | Elektronicka
podoba

Orientovani: Dle pozic na regalu | Orientovani: Pomoci LED svétel

Zpiisob Pevny sttl Zpisob vychystani: | Rucni vozik

vychystani:
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ZAVER

Tato bakalaiska prace se zabyvala navrhem koncepce skladovaciho prostoru ve firmé

Faurecia Interiors Pardubice s.r.o.

V prvni kapitole této bakalarské prace byla uvedena analyza soucasného stavu. Prvni
oddil byl zaméfen na seznameni se se spole¢nosti Faurecia S.A., ve které nasleduje kratké
predstaveni samotné historie, co stalo za vznikem a ¢im se spole¢nost proslavila. Nasledn¢ dalsi
oddil se nejprve zamé&fil na spole¢nost v celosvétovém méfitku, jak vznikl nazev Faurecia, ¢im
se dana spolecnost zabyva aV kolika zemich se nachazi jednotlivé zavody. Poté byla
predstavena spolenost Faurecia S.A. v Ceské republice, ¢im se zabyva viech sedm zavodi
umisténych na naSem uzemi. V dal$im odstavci byla jiz pfedstavena Faurecia Interiors
Pardubice s.r.o., 0 které je i cela tato bakalaiska prace. Odstavec zahrnuje hlavni ¢innosti dané
firmy, kratkou historii a strukturu zékaznikl, ktefi maji vyznamny vliv na chod firmy.
Nasledoval oddil obsahujici organiza¢ni strukturu Faurecia Interiors Pardubice s.r.0., ve které
byly definované jednotlivé pozice, od feditele spolecnosti po jednotlivé manaZzerské posty, ke
kterym bylo v kratkosti uvedeno, za jakou oblast Cinnosti jsou zodpovédni. Dilezita
provéazanost vSech manazert a feditele, kterd tvofi jednotny celek je vyobrazena na obrazku €.
3. Poté jiz nasledovala samotné analyza skladovaciho prostoru, ve které bylo zminéno, kdy byla
hala postavena, k jakym uceltim bude slouzit, jak je dana hala rozdé€lena na jednotlivé sektory
a detailn€ popsané pracovni postupy, ke kterym byly zminény jak silné, tak slabé stranky
daného procesu. V dalsich oddilech byly manipulacni zafizeni, které se jiz pouzivaji uvnitf
skladu, jedna se 0 ¢elni vysokozdvizny vozik a retrak, a logisticky vlacek, ktery bude teprve na
nové hale vyuzivan. Pfedposlednim oddilem byly pouZivané logistické a vyrobni metody uvnitf
zavodu, kde byly uvedeny jednotlivé metody spolu s popisem, k ¢emu se dana metoda uvnitt
zavodu pouziva a zda jednotlivé metody jsou spravné pouzivany. Poslednim oddilem byla
kompletace, kde bylo uvedeno, o co se jedna, jak je rozdélen dany proces podle jednotlivych

aktivit a poté poloautomatizovany kompletacni systém Pick to Light.

Nasledovala kapitola navrhi na zlepseni logistickych procest, kdy v prvnim oddile byla
porovnavana varianta logistického vla€ku na pfevoz manipulacnich jednotek ze staré haly na
halu novou, oproti stavajici variant¢ VZV. Druhy a tfeti oddil se vénoval navrhu systému Pick
to Light na pracovisti kittingu 1 a kittingu 2, kde bylo pocitano s nasazenim potvrzovani pomoci

klasického tlacitka umisténého na spaddovém regalu. V tietim oddile byl navic navrhovan
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vychystavacti list v elektronické podobé, ktery by znamenal usporu papiru, a zdroven by obsluha

daného procesu méla data zobrazena v redlném cCase.

Tteti a posledni kapitola se zabyvala zhodnocenim pifedlozenych navrht, které byly
uvedeny Vv kapitole druhé. V prvnim oddile bylo po provedeni zhodnoceni usouzeno, ze
z dosazenych vysledkt by bylo vhodné se priklonit k varianté nasazeni logistického vlacku na
pievoz manipulacnich jednotek ze staré haly na halu novou. Druhy a tfeti oddil byl zaméten na
zhodnoceni systému Pick to Light na pracovistich kittingu 1 a kittigu 2. V obou piipadech se
doslo k zavéru, Ze pii nasazeni systému Pick to Light se zkrati vychystavaci ¢asy a s tim poté
spojeny vyssi pocet vychystanych kitting box.

Ze vSech dosazenych zhodnoceni 1ze usoudit splnéni cile bakalatské prace.
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Ptiloha A — Layout nové vybudované skladovaci haly
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Priloha C — Fotografie Mass storage
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Priloha D — Fotografie Flat storage
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Ptiloha E — Tracking sheet
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Ptiloha F — Vykres kittovaciho voziku
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Kovovd kosnfrukce s rastrem "kitting 1"
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POPIS MnoZstvi
1 konstrukce Viz strana 3 1
" 2 kitting vizsirana4a 5§ 1 A
3 plachta posledni sirana 1
« 2x ofo&na s brzdou . 2x
4 kolecka pevna

Vlozka je do konstrukce aretovana pomoci
5ks trhaciho nytu 4.8x30 hlava 12mm na
L profil

na predni strané konstrukce na plech drzaku na dokumenty
je piinytovano Velcro (30x830hacek)

pomeaci 5ks trhaciho nytu 4.8x10 hlava 12mm

pro aretaci plachty.

Ta je pfinytovana za horni profil konstrukce

skrze PSH 3mm(30x830)

0029792CA_L-IL-PUZK-125-K-3-DSN

Aretace kolelka :
Sroub M8x40 Sestihranna
blcwg + pgdki'gikct pro
Srouby se Sestinranou o 19E
hlavou M8 DIN 125 + 0029798CA_B-IL-PUZK-125-K
Matka M8 s ochranou
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