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Anotace

Diplomova prace je zamétfena na tok materidlu k montdzni lince. V prvni ¢asti jsou
uvedeny teoretické poznatky souvisejici s danou problematikou toku materialu, dale
popis soucasné situace toku materidlu ve vybraném podniku, vCetné vyuziti metod
Kanban a JIS. Nasleduje analyza stavajiciho stavu a pfedloZzeni navrhd opatfeni
k zefektivnéni procest, které jsou v navazujici kapitole zejména ekonomicky
zhodnoceny. Tyto navrhy jsou feSené pro konkrétni procesy ve vybraném podniku, ale

jejich uplatnitelnost je mozna i pro jiné sklady a vyrobni podniky.
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Annotation

The diploma thesis is focused on the flow of material to the assembly line. The first part
presents theoretical knowledge related to the issue of material flow, as well as
a description of the current situation of material flow in a selected company, including
the use of Kanban and JIS. The following is an analysis of the current situation and the
submission of proposals for measures to streamline processes, which are mainly
economically evaluated in the following chapter. These proposals are addressed for
specific processes in the selected company, but their applicability is also possible for other

warehouses and manufacturing companies.
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Uvod

Logistika je jednou zneustdle se vyvijecich oblasti. Jes§t¢ relativné nedavno bylo
na logistiku nahlizeno jako na pouhé pfemistovani materialu, dnes je vSak do pojmu

logistika zahrnuta spousta Cinnosti, které je tfeba planovat, fidit a optimalizovat.

Tato diplomova prace je zaméfena na Cast logistiky, konkrétné na tok materialu

k montazni lince.

Cilem diplomové prace je na zaklade popisu a provedené analyzy soucasného systému
materialovych tokd ve vybraném podniku navrhnout optimaliza¢ni opatieni, ktera

povedou k zefektivnéni vybranych procesti. Navrhova opatieni ekonomicky zhodnotit.

Dil¢imi cily, na zakladé kterych dosdhnu svého celkového cile je nejprve reSerSe

literatury, sbér informaci o konkrétni problematice a procesech.

Poté nasleduje popis a analyza souCasné situace materialovych tokii ve vybraném
podniku, nejdiive se zaméfenim na tok materialu od dodavatel do skladu vyrobniho

podniku, nasledné na tok materialu ze skladu k montazni lince.

Dalsim dil¢im cilem je navrhnout opatfeni vedouci k zefektivnéni procest, konkrétné
se jedna o vybér vhodného materialu pro nasazeni externiho Kanbanu, dale optimalizaci
dodavky stfedového panelu k montazni lince a nasledné slouceni dvou sekvencnich

pracovist’ v jedno.

Tok materidlu k montazni lince je velice Siroké téma. V této diplomové praci je
omezeno, tedy je feSena pouze urcita Cast. Jsou zde uvedeny zptisoby dodani materialu
do skladu vyrobniho podniku se zaméfenim na pouzivané logistické technologie a jejich
vliv na stav zasob na skladé. Nedochazi k analyze a syntéze procesti dodavani materialu
od dodavatelti do skladu vyrobniho podniku, ani procestim nakladky, vykladky, pfepravy,
pfijmu ¢i umisténi na sklad, ale az procesi souvisejicim sudrzovanim zasob
na skladé€, dale procest souvisejicich se sekvencnimi pracovistémi v ramci vyrobni haly
a také s rozhranim odpovédnosti a nakladi mezi dodavkou materialu v systému Just

in Sequence a internim sekvencnim pracovistém.
V diplomové praci jsou vyuzity metody Just in Sequence a externi Kanban.

Jednotlivé optimalizacni navrhy jsou uvedeny v kapitole 3 s nazvem analyza stavajiciho

stavu a predlozeni navrhi opatieni k zefektivnéni procesu.



Prvnim navrhem je nasazeni externiho Kanbanu. Tento navrh fesi vytizeni konkrétniho
skladu nad stanovenou optimalni hranici. Z analyzy souCasného vytizeni skladi
vyplyva, jaké sklady jsou vytizené na optimalni urovni a jaké sklady jsou
nad pozadovanou urovni. Pretizeni skladu lze feSit nékolika cestami. Prvni moznost je
postavit novy sklad a vytvofit tak novy prostor pro skladovani materialu. Pro vystavbu
nového skladu je zapotiebi volného mista, financnich prostfedku a také casu. Vzhledem
k tomu, ze se nejednd o rychlé a efektivni feSeni, je tato moznost zavrhnuta. Dalsi
moznosti je pronajem plochy a sluzby u externiho poskytovatele sluzeb. Tato moznost je
rychlej§i nez prvni, ale draz$i nez tfeti moznost, kterou je vybér vhodného
materialu, pro kterého bude nasazen externi Kanban. Nasazeni zpusobu dodani materialu

pomoci externiho Kanbanu pfinasi své vyhody, které jsou vyhodnoceny v kapitole 4.1.

Druhym navrhem je optimalizace dodavky stfedového panelu. V tomto piipadée
se jedna o narovnani souCasnych procesu, které nejsou idealné nastavené. V souasném
stavu dochazi k narusovani odpovédnosti pii dodavce stiedového panelu zpuisobem Just
in Sequence. Navrhové feSeni je nalezeni optimalniho feSeni soucasné situace

tak, aby doslo k narovnani procesu, idealné s dalSimi Gsporami.

Tretim a poslednim optimalizacnim navrhem je slouceni dvou sekvencnich pracovist
v jedno. Existujicim problémem je nedostatek ploch pro sekvencni pracoviste, kterych
vzhledem k vysoké komplexité jednotlivych materiald neustale piibyva. Moznym
feSenim je vyclenéni sekvencniho pracovisté k externimu poskytovateli sluzeb, coz je
ale draha zalezitost a tak dalSim moznym feSenim je proveéfit moznost slouceni dvou
pracovist' v jedno. Samoziejmé nelze sloucit jakékoli pracovisté. Nejdiive musi dojit
k provéteni, ktera pracovisté spliuji podminky k tomu, aby mohla byt sloucena
a nasledné se musi vyhodnotit v§echny dopady a piinosy slouceni. Pokud je tento krok

vyhodnocen jako vyhodny, maze dojit ke slouCeni pracovist’.
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1 Teoreticka vychodiska souvisejici s danou problematikou

Prvni kapitola této diplomové prace je zamétena na teoreticka vychodiska, ktera souviseji
s tématem toku materidlu. Soucasti této kapitoly jsou obecné informace o logistice
a logistickych procesech, toku materialu a toku informaci, zahrnujici logistické ¢innosti

a technologie, vCetné informaci o skladovani, fizeni zasob a logistickych naklada.

1.1 Logistika a tok materialu

Tok materialu je obecné zakladem logistiky. Logistika jako takova se velmi zjednodusené
feCeno zabyva planovanim a fizenim toku materialu a informaci v ramci celého

dodavatelského retézce.

Gros definuje logistiku jako ,,cast Fizeni dodavatelského retézce, ktera planuje, realizuje
a efektivné a ucinné ridi dopredné i zpémé toky vyrobku, sluzeb a prislusnych informaci
od mista puvodu do mista spotreby a skladovani zboZi tak, aby byly splnény pozadavky
konecného zdkaznika. K typickym rizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového
parku, skladovani, manipulace s materidly, plnéni objedndavek, ndvrh logistické
sité, rizeni zasob, planovani nabidky a poptavky a fizeni poskytovatelii logistickych
sluzeb. Vriuzné mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdroji
a ndkup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni a kompletace a sluzby zdkaznikiim. Je
zapojena do vSech urovni pldnovdni a realizace — strategické, operativni a taktické.
Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd koordinuje a optimalizuje vSechny logistické
cinnosti, stejné jako se podili na propojeni logistickych cinnosti s dalSimi
funkcemi, vcetné marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich technologii.*

[1,s.25]

Gros definoval , dodavatelsky 7etézec jako posloupnost cinnosti v integrovanych
a vzdjemné propojenych logistickych retézcich vcetné aktivit spojenych s realizaci
zpétnych toku, jejichz vykon je nezbymy pro splnéni poZadavkii findlniho zdkaznika
v poZadovaném case, mnozstvi, kvalité a na poZadované misto.“ [1, s. 29]

Vv

podniku. Materidlovy tok je rizeny pohyb matericdlu, surovin, polotovarii, ktery umoziiuje
charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case. Uspordddni vyrobnich zarizeni

a pracovnich jednotek ovlivimje materidlovy tok. Prostiednictvim vhodného rozvrzeni

11



a usporaddanim budov, strojii, skladit a pracovnich usekit Ize dosahovat nezanedbatelné

uspory jak samotného materidalu a casu, tak i financnich prostredku.” [2,s. 217]

Na obrazku 1.1 je vidét jedno z moznych pojeti logistiky a logistického fizeni v podniku.

Logistika
podniku
Logistika I;Eﬁfélma Logistika Logistika
zasobovaci a vnitropodnikova distribuce Zpetna

Obr. 1.1 Logistika podniku a jeji €lenéni
Zdroj: [2].

1.2 Logistické ¢innosti
V dodavatelskych fetézcich je dulezité vymezit Cinnosti a aktivity, které vSechny prvky
logistickych a dodavatelskych systémt provad€ji za tcelem splnéni zakladniho cile

logistiky a to je uspokojeni potieb konecného zakaznika.

Logistické Cinnosti lze rozdélit do skupin, dle toho, zda se provadi na strategické

nebo operativni urovni. Mezi logistické ¢innosti tedy patii zejména:

e planovani,

e ziskavani zdroju,
e doprava,

e manipulace,

e Dbaleni,

e identifikace zbozi.

Do planovani, které se provadi jak na strategické, tak na operativni urovni, patti zejména
rozhodovani o stanoveni cili v podniku, o metodach fizeni podniku, stanoveni
dodavatelské struktury, plan distribuce, plan vyroby a zasobovani celého dodavatelského
systému, vyfizovani objednavek, vcetné jejich pfijmu, zpracovani a sledovani procesu
vyftizovani objednavek a reklamaci, pfedvidani poptavky, sledovani stavu zasob, urceni
operativnich vyrobnich, manipulacnich a prepravnich ukolt. Ziskavani zdrojii zahrnuje
nakup surovin, material, polotovari a dilG potifebnych k vytvofeni dalsiho

vyrobku, ale také nakup stroju, robotd, vybaveni skladt a kancelafi, které jsou potifebné
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k celkovému chodu podniku. Jednou z hlavnich casti logistiky jsou ¢innosti souvisejici
s dopravou, ktera ma nejvétsi podil na logistickych nakladech. Jedna se o dopravu
dilt, materialu a surovin od dodavateld k odbératelim, mezi jednotlivymi prvky
dodavatelského systému, dopravu hotovych vyrobku konecnym
zakaznikiim, vnitropodnikovou dopravu, dopravu mezi jednotlivymi sklady a objekty
a také mezioperacni dopravu. Mezi manipulaéni operace patii veSkeré manipulace
provadéné vramci vyroby, skladové operace, lozné operace, ke kterym patfi
nakladka, vykladka materidlu, ale také tfeba fixace zbozi a v neposledni fadé také
kompletacni operace, které jsou spojené se sdruzovanim nebo rozdélovanim zasilek.
Baleni zbozi se provadi z nékolika divodi. V prvni fadé ma obal ochranit baleny
pfedmét, usnadnit jeho manipulaci, dale pak poskytnout informace o baleném
pfedmétu, ¢i dany predmét vhodné zvolenym spotiebitelskych obalem propagovat.
Mezi ¢innosti baleni patfi zabaleni pfedméti do spotiebitelskych obalt, dale pak jejich
sdruzovani do skupinovych baleni a nasledné€ do pfepravnich oball. Pii baleni je tieba
myslet na rozmérovou unifikaci, aby se jednotliva baleni dala dobfe sdruzovat do vyssich
celkt. Bez identifikace nebo oznaceni pfedméti a zbozi by neexistovala zadna informace
o tom, jak se k danému predmétu chovat, jak s nim zachazet, o jaky predmét se vlastné
jedna, z ¢eho je vyrobeny, do jakého data 1ze predmét pouzivat, ¢i spotiebovat, pokud je
zabalen, tak co se v obalu nachazi, atd. Z tohoto divodu se provadi identifikace predmétu
a zbozi, zejména pomoci carovych nebo RFID kodu, doplnéni vyrobku o informace

tykajici se slozeni, navodu k obsluze a pouziti [1].

1.3 Logistické technologie

Jak jiz bylo fe€eno, hlavnim cilem logistiky je splnit pozadavky zékaznika a dosdhnout
pozadované urovné sluzeb. K tomu, aby bylo dosazeno tohoto cile, s co mozna nejniz§imi
naklady, se vyuzivaji logistické technologie.

Mezi nejznaméj i logistické technologie patfi:

e Kanban,

e Justin Time,

e Just in Sequence,
e Quick Response,

e Hub and Spoke,

13



e Cross-docking [3].

1.3.1 Kanban

Kanban je bezzasobova technologie, ktera je také znama pod nazvem Toyota Production
Systems (TPS). Byla vyvinuta v 50. a 60. letech 20. stoleti japonskou firmou Toyota
Motors. Jeji fungovani je zalozeno na zaklad€ Pull systému. Vyuziti technologie Kanban
je idealni pro dily a materialy, které se pouzivaji opakované a jejich spotieba je
rovnomeérna, bez vyraznych vykyvu. Objednacim mnozstvim je vzdy obsah jednoho
prepravniho prostfedku, nebo jeho nasobku, které je naplnéné vzdy stejnym mnozstvim

vyrobkt nebo materialt [3].

,Princip systému Kanban spociva v tom, zZe materialy a dily by se mély doddavat presné

v tom okamZiku, kdy je vyrobni proces poZaduje.” [4, s. 92]

Materialovy tok probiha smérem od vyrobce ke spotiebiteli, kdezto informacni tok
probihd opacné, tedy od spotiebitele k vyrobci. Kanban je v soucasné dobé chapan
podobné jako technologie Just in Time nejen jako systém fizeni vyroby, ale také
jako nastroj, pomoci kterého jsou v podniku optimalizovany veskeré procesy. Kanban
obecné funguje na zakladé samoftidicich okruht, na jedné strané je dodavatel a na druhé

strané je odbératel, tedy zadkaznik [5].

Kanban muze nabyvat dvou podob. Prvni formou je vyrobni Kanban, pomoci kterého je
fizen okruh dodani zbozi vramci vyrobniho podniku ze skladu podniku
do vyroby, k mistu spotfeby materidlu. Druhou formou je dopravni Kanban, také
oznacovany jako externi Kanban, zptisob dodani materialu od dodavatele do vyrobniho

podniku [5].

Velice dilezitym prvkem v technologii Kanban je Kanban karta. Tato karta je ulozena
u pfepravniho prostfedku s konkrétnim materidlem a plni funkci objednavky. Na karté
jsou uvedeny dulezité informace potiebné k pfipraveni spravného materialu a dodani
na spravné pozadované misto, jako je mnapfiklad cislo a nazev pozadovaného
dilu, ¢i materialu, typ a oznaCeni obalu, mnozstvi kust v obalu, adresa skladu a adresa

mista spotfeby daného materialu [3].

Kanbanové okruhy jsou v souCasné dob& vyuzivany pii fizeni materialovych tokt
mezi dodavateli materiald a vyrobci konecného vyrobku a to zejména u dodavek

s vysokou Cetnosti a stabilni vysi odbéru. Dodavatel je on-line informovan o stavu zasob
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svého zakaznika. Objednavka materialu probiha formou faxové nebo elektronické
objednavky. Nedilnou souc¢asti fungovani tohoto systému je dohoda mezi dodavatelem
a odbératelem o podminkadch dodavek, které zahrnuji napf. typ piepravniho
obalu, ve kterém budou dodavky realizovany, ¢i zptisob dopravy. Z obrazku 1.2 je zfejmy
cely proces objednavani a dodavek v podniku. Zakladem je mesi¢ni plan
vyroby, s kterym jsou dodavatelé seznameni a na jehoz zakladé si mohou upravit vlastni
vyrobu. Dle operativniho planu jsou odeslany faxové objednavky dodavatelam, ktefi je
musi do 30 minut potvrdit odesilateli. Pozadovany material je dle objednavky ptipraven
a spolu s kanbanovou pruvodkou odeslan na pozadovany sklad k odbérateli. Pro tuto
dodavku jsou pevné stanovena Casova okna, ve kterych musi byt material do skladu

dodan [1].

r[]-._ni\-i'u.atr:;fk —’

A A S S
L Dodavatel B J Dopravci
F Y ————
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> Sklad A—l
. By lol
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b :
i [
> Faxove < Operativni | Plan vyroby mésiéni
objednavky plan | : |
—_— - - |- - — - - - S —

Obr. 1.2 Kanbanové okruhy
Zdroj: [1].

1.3.2 Justin Time

Just in Time je nejrozSifenéjSi a nejznaméj§i logistickou technologii, znadmou
pod zkratkou JIT. Vznikla pocatkem 80. let v Japonsku. Jedna se o zptsob uspokojovani
poteb, zejména dodani materidlu do vyroby v pfesné stanovenych a dodrzovanych

terminech, tzv. pravé vcas.
Material je do vyroby dodavan v malém mnozstvi, velmi ¢asto, v co mozné nejpozdéjsim
okamziku. To vyzaduje velmi sofistikované fizeni, jelikoz v podniku jsou udrzovany

pouze nizké zasoby, které mohou byt vzhledem ke spotfebé daného materialu

a vzdalenosti dodavatele v fadech pouze nékolika hodin.

15



Obdobn¢ jako Kanban, je i technologie JIT povazovana nejen jako technologie fizeni toku
materialu, ale také za filosofii fizeni vyroby. Obecné se JIT zabyva eliminaci ztrat
ve vSech fazich a procesech vyroby, pfiblizeni se zakaznikovi a okamzité reagovat na

zmeny jeho potieb [3] [5].

Technologie JIT je mimofadné naro¢na na zavedeni a fizeni. Pfed zavedenim JIT
v podniku je tieba dukladné promyslet, zda je jeji zavedeni realné a vSechny
subjekty, které do této technologie budou zapojeny, jsou schopni vtomto procesu
fungovat. Je tfeba zmapovat, zda je mozné pouzivat tuto technologii v konkrétnim
podniku, ale také zda je mozné zavedeni z pohledu dodavatelt, zda odbératel se svymi
dodavateli pouziva vhodné komunikacni systémy a elektronickou vyménu dat, zda dokazi
s touto technologii fungovat dopravci, nebo tfeba také zda je k dispozici dostatecna

dopravni infrastruktura [5].

Zavedenim této technologie podniky ocekavaji, ze eliminuji ztraty a poklesnou naklady.
Vyuzitim JIT se snizuje prepravované mnozstvi materidlu, tim padem se v podniku
snizuje stav zasob a tim klesaji naklady na jejich udrzovani. Na druhé strané ovSem

dochazi i k rastu nakladd, které jsou spojeny s Casté€jSim zavazenim materialu do podniku.

1.3.3 Justin Sequence

Rozsifengjsi verze technologie Just in Time, kterou fidi pokrocilé informacni
systémy, se nazyva Just in Sequence, pro kterou je pouzivana zkratka JIS. Dodavatel
zasobuje odbératele svymi produkty pfimo k montazni lince v pfesné stanoveném
poradi, Case a mnozstvi, které je v danou chvili potfeba. Pofadi komponentd si urcuje
odbératel, v podstaté zakaznik, dle svych zakazek. Mezi vyhody metody JIS patfi
efektivita provozu, snizeni skladovacich naklad, mnozstvi kapitalu vazaného v zasobach
a snizeni manipulacnich procest. Mezi nevyhody se fadi riziko vyskytu krizovych

situaci [6].

Technologie JIS se vyuziva zejména pro velkoobjemové dily a pro dily s vysokou
komplexitou. Tyto dily jsou totiz velmi narocné na skladovani. Nékteré dily jsou natolik
veliké, ze uskladnéni do regali by bylo nevhodné, a tak musi byt pro né ve vyrobé
a logistice nalezeno jiné misto, kde se tyto dily mohou skladovat, naptfiklad pomoci
blokového skladovani. Dily nemusi byt naroéné na skladovani nejen z davodu

velikosti, ale také kvuli velkému poctu variant, které ve skladech zabiraji spoustu
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skladovacich pozic. Vyuziti technologie JIS je i1 pres vysSi naklady v nékterych

ptipadech, tedy pro nékteré materialy ¢i dily vhodnéjsi, nez dodani jinymi zptsoby [6].

Technologie JIS je povazovana za extrémni projev technologie JIT. Projevuje se
modifikaci systému a to sekvencemi vytvafenymi piimo vyrobcem a jejich nasledné
dodéni na montédzni linku, pficemz hlavnim piinosem je zna¢né sniZeni zasob pifimo
u montazni linky, ¢imz jsou vytvareny podminky pro vyrobu vice typa vyrobku na jedné
montazni lince. Typické pro technologii JIS je také vyuziti externiho primyslového
distributora ¢i externiho poskytovatele sluzeb, ktery vytvaii sekvence z dodavek dila
a materiala od jednotlivych dodavatelti a nasledné je zasila k odbérateli na montazni

linku.

Rozdil mezi technologiemi JIT a JIS jasné a strucné popisuje obrazek 1.3, na kterém je
vidét, ze pii dodavce materidlu v technologii JIT nezalezi na potadi dodavanych
dilt, kdezto material, ktery je dodavan v technologii JIS je sefazen ve stanoveném

potadi, jaké pozaduje odbératel.

Just in Time: " Just In Time |
e I

Just in Sequence: | Just In Sequence _ Ll-l._;_
|\ Fos S =l . =::. B |

Obr. 1.3 Rozdil mezi JIT a JIS
Zdroj: [7].

1.3.4 Quick Response

Technologie Quick Response, znama pod zkratkou QR, v pfekladu znamena rychla
reakce, €1 odezva. Tento systém je zaméfeny na spotiebni zbozi, vyuziva se zejména
v oblasti maloobchodu mezi vyrobcem a maloobchodnikem. Tento systém kombinuje
vice principy, které jsou zaméfené na zlepSovani fizeni zasob a zrychleni jejich
toku, naptiklad zahrnuje technologii JIT v ramci celého dodavatelského fetézce. Funguje
na principu, ze kazdy clanek fetézce predava ostatnim clankim zjisténé informace
o objednavkach, =zasobach, zméné poptavky, ¢i tfeba prodeji. Predpokladem
pro vyuzivani tohoto systému je aplikovani a vyuzivani elektronické vymeény dat

a automaticke identifikace pomoci ¢arovych koda [3] [4].

17



1.3.5 Hub and Spoke

Hub and Spoke je technologie vyuzivana pro obsluhu uzemi. Spociva v konsolidaci, tedy
ve sdruzovani menSich zasilek do vétSich celk, nebo dekonsolidaci zasilek
v logistickych centrech, ¢i terminalech. Princip této technologie je znazornén na obrazku

1.4 [3] [4].

O\ T

L]

L 1 latele Za

en ras
TolgPrda}’ net (ardn ova r 2]

o] o

Obr. 1.4 Princip technologie Hub and Spoke
Zdroj: [3].

Svoz a rozvoz menSich a drobnych zasilek je na krat§i pfepravni vzdalenosti
uskuteciovan pfedev§im menSimi nakladnimi automobily. Preprava na delsi
vzdalenosti, zejména tedy takova, kterd se uskuteCfiuje mezi jednotlivymi
centry, v kterych probiha sdruzovéani nebo rozdélovani zasilek, je provadéna pomoci
velkych nakladnich automobilt, ¢i Zzelezni¢ni dopravou a v nékterych pripadech
1 vodni, nebo dokonce leteckou dopravou. Pii technologii Hub and Spoke dochazi ¢asto
k vyuzivani kontejneri. Kontejner je manipulacni jednotka III. fadu, ktera muze slouzit

1 jako docasné skladovaci prostory [3] [4].

Vyhodou wvyuziti technologie Hub and Spoke jsou bezesporu niz§i naklady
na dopravu, jelikoz dalkova pieprava je realizovana velkokapacitnimi dopravnimi
prostfedky a rozvoz menSich zasilek na malé vzdalenosti, které jsou realizovany mensimi
dopravnimi prostfedky, jiz nesou vyrazné niz$i Cast nakladd na pfepravu. Tato
technologie napomaha snizit vytizeni dopravnich komunikaci a také je Setrnéjsi

k zivotnimu prostfedi. Nevyhodou naopak jsou investicni naklady na vytvoreni
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logistického centra a moznost jejiho vyuziti, jelikoz je vhodna pouze na del§i prepravni

vzdalenosti mezi jednotlivymi logistickymi centry.

1.3.6 Cross-docking

,lato technologie vyuziva vyhody zaclenéni distribucniho centra jako clanku
do dodavatelského retézce mezi vétsi pocet dodavatelii na jedné strané a sit maloobchodii

na druhé strané.” [3, s. 259]

V distribu¢nim centru dochazi k ¢innostem, jakymi jsou tfidéni, kompletace a expedice
zasilek pfimo do jednotlivych prodejen. V distribu¢nim centru v podstaté nedochazi
ke skladovani zésilek. Princip, na jakém tato technologie funguje, je znazornén

na obrazku 1.5.

Obr. 1.5 Princip fungovani technologie Cross-docking
Zdroj: [3].

1.4 Zasoby a jejich vliv na skladovani

Jednou z nejdulezitéjSich uloh v ramci logistického managementu je ta, ktera se zabyva
efektivnim tokem surovin, zasob ve vyrobé a hotovych vyrobkt z mista vzniku do mista
spotteby. Soucasti logistického fizeni je materialovy management, ktery zahrnuje spravu
surovin, soucastek, vyrobkd, balicich materiald, ¢i zasob ve vyrobé. Piesto, ze se
materialovy management pfimo netyka konecnych zakaznikt, rozhodovani prave v této
Casti logistického procesu ovliviiuje urovenl poskytovanych sluzeb a hladinu
konkurenceschopnosti podniku. V pfipad€, ze v podniku nebudou dostatecné efektivné
a ucinn¢ fizeny zasoby vstupnich materiala a celého materialového toku, vyroba nebude
schopna vyrabét produkty v pozadovaném cCase, za pozadovanou cenu dle prani

zakaznik. Nedostatek vstupnich materialt, které nejsou k dispozici v potfebném
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Case, muze vést ke zpomaleni vyroby, ¢i dokonce k jejimu zastaveni, coz muze vést

az k nesplnéni pozadavkd zakaznika [8].
Za soucast materialového managementu je povazovano:

e predvidani materialovych pozadavk,
e zjistovani zdroji a ziskavani materialu,
e doprava a zavedeni materialu do podniku,

e monitorovani a sledovani stavu materialu [8].

V podniku jsou udrzovany zasoby, které jsou potiebné pro naslednou vyrobu, zasoby
nedokoncené vyroby, rozpracované vyroby a také hotovych vyrobka. Zasoby v podniku
slouzi k nasledujicim ucelim:

e umoznuji podniku dosahnout efekta a uspor zalozenych na rozsahu vyroby,

e vyrovnavaji nabidku a poptavku,

e umoziuji specializaci vyroby,

e poskytuji ochranu pted nepredvidatelnymi vykyvy v poptavce,

e poskytuji jakysi naraznik mezi kritickymi spoji v ramci distribuce [8].

1.4.1 Déleni zasob

Zasoba neni jen jednotvarna, ale existuje jich nékolik druhti. Mezi typy zasob patii zasoba
bézna, pojistna a technicka. Déle zasoby délime na minimalni a maximalni, jak lze vidét
na obrazku 1.6. B&zna zasoba pokryva spotfebu materialu mezi dvéma dodavkovymi
cykly a kolisa mezi minimalni a maximalni zasobou. V momenté dodavky materialu je
maximalni, tésn¢ pred dalsi dodavkou je minimalni. Pojistnd zasoba kryje neocekavané
vykyvy, at’ uz ve vyrobé¢, ¢i zpozdéni dodavky materidlu. Pojistnd zasoba se v Case
neméni, byva pevné stanovena. Technicka zasoba vytvafi prostor pro technologické
upravy materialu. Maze se jednat o zrani syru, schnuti barvy, ¢i napfiklad temperaci

skel [9].

20



Velikost
zasoby Z max

(i. Ké) \

Pritméma
hézna Fazoba béna

rasoba

Spotreba

Dodiavka

£ min

dodavkovy cvklus Odchylka zplisoben:

: ZLasoba pojistna
zpozdénim dodavicy

Zasoba technicka

0 éas (dny)
Obr. 1.6 Schéma druht a pohybu zasob
Zdroj: [10].

1.4.2 Zasady rizeni zasob

Zasoby nejen vazou kapital, ale také snizuji podniku jeho zisk. K vyraznému snizeni
zasob vede hned nékolik cest a zpisobu, mezi které patii nasledujici ¢innosti [8].
ZlepsSeni prognozy poptavky.

Predpovéd’ poptavky je potreba vzdy v pripadech, kdyz zakaznikem pozadované dodaci
lhity jsou krat$i nez zajiStujici doba zasob. Z pohledu prodeje by mél byt horizont
predpovédi poptavky co nejkratsi, naopak z pohledu vyroby co nejdelsi [8].

Segmentace vyroby.

Kvili nesjednocenym kapacitam pracovist’ a operaci jsou rozpracované vyrobky ulozeny
v zasobnikach, coz vede k vysoké zasob¢ rozpracovanych vyrobkid. Diky segmentaci lze

uvést vyrobu do plynulého toku, aby na sebe jednotlivé operace navazovaly a tim snizit

zasobu nedokoncenych vyrobku [8].
Optimalni velikost davek.

Jak je znamo, velikost davek byva optimalizovana zejména z divodu optimalniho
vytizeni vyrobnich kapacit. AvSak, spravné nastaveni velikosti vyrobnich
davek, které jsou uzpusobené potfebam internich i externich zakazniki muze vést

i ke snizeni zasob [8].
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Zavedeni Kanbanu.

Kanban funguje na principu, Ze je dodan material pouze tehdy, kdyz si ho vyzada

zakaznik. Timto se eliminuje vznik nadbyte¢nych zasob [8].
Snizovani poctu variant.

Spolu s narastem poctu variant, tedy komplexity, narGstaji i zasoby. Problémem
je, ze od kazdé varianty materialu je zapotiebi udrzovat néjaké zasoby a tim padem
1 varianty, které maji nizkou obratkovost. Snizenim poctu variant 1ze dosahnout niz§iho

stavu zasob [8].
Mala hloubka vyroby, pouziti outsourcingu.

Vzhledem k rozmanitym pozadavkim zakaznikti a vysoké urovné sluzeb podniky
v soucasné dobé provadi velké mnozstvi Cinnosti, které v nekterych ptipadech piimo
nesouvisi s jejich zakladni innosti. Vyc€lenénim nékterych Cinnosti, v€etné vytvarenych
produktii externim poskytovatelim, tedy snizenim hloubky vyroby mohou byt snizeny
1 zasoby, jelikoz potfebné technologie a komponenty mohou byt vyfazeny

ze sortimentu [8].
Spoluprace s dodavateli a zakazniky.

Vysoké zasoby v podniku vyrobce 1ze ucelné fesit zahrnutim do fizeni zasob 1 dodavatele
a tim vytvoreni spoluprace. Je znamo, ze snizenim stavu zasob na strané vyrobniho

podniku vede ke zvySeni zasob u dodavatela [8].

1.4.3 Metody Fizeni zasob
Dusledkem $patného fizeni zasob v podniku muze byt:

e stale rostouci pocet nevytizenych objednéavek,
e zvySujici se naklady vazané v zasobach,

e vyrazné vykyvy v poctu odbérateld,

e vyssi mnozstvi znehodnocenych zasob,

e nedostate¢né skladovaci prostory [9].

Existuje nekolik metod, které 1ze vyuzit pro fizeni zasob v podniku. Jedna se napiiklad
o ABC analyzu, MRP systém, prognozovani, ¢i metodu Just in Time, ktera jiz byla vySe

uvedena a popsana [9].
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ABC analyza vychazi zParetova pravidla, pojmenovaném po italském
ekonomovi, ktery na pocatku 20. stoleti provedl vypocetni odhad, ktery udaval, ze 80 %
majetku ma v rukou 20 % obyvatel. Toto pravidlo se da vyuzit i v jinych odvétvich.
V logistice nejCastéji tak, ze 80 % odbytu spoleCnosti je realizovano 20 % jeho
zakaznik(, nebo ze 80 % zasob na skladé je zptisobeno 20 % materialu ¢i vyrobka [9]

[11]

MRP systém neboli planovani materialovych pozadavkt umoziuje pomoci pocitacového
softwaru planovat potiebu materialu a potiebny stav zasob. Casto je tento systém
vyuzivan ve spoleCnostech, které vytvareji slozitéj§i vyrobky sestavenim velkého
mnozstvi vstupujiciho materialu. Zakladem pro tento systém je kusovnik, ktery udava

mnozstvi a druhy materialu, potfebného k vyrob¢ jednoho kompletniho vyrobku [9].

Dal§i moznosti, jak regulovat stav zasob je prognozovani. Tato metoda se vyuziva
tehdy, kdyz vyrobce nezna piesnou poptavku po jeho vyrobcich. Provadi se
bud’ prizkumem zameéru kupujicich, nebo kvalifikovanymi odhady. Prognoézovani
vSak neni pfiliS spolehliva varianta a je tézké ji aplikovat v pifipadé nového
vyrobku, jelikoz mize dojit k tzv. Forresterovému efektu [9]. Dle Oudové , Forresteriv
efekt vyjadiuje stav, kdy pri pohybu poptavky dodavatelskym retézcem smérem doli
dochdzi ke zkresleni poptavky v diisledku nasobeni a kumulaci rozdilu. Tento stav miize
byt vyvolan napriklad vytvarenim nadbytecnych bezpecnostnich zasob, coz uméle
navysuje nezbytné ndklady.“ [9, s. 25] Bezpetnostnimi zasobami jsou zde mysSleny

pojistné zasoby.

1.4.4 Naklady spojené se zasobami

Se zasobami jsou neodmyslitelné spojené naklady. Pfi fizeni zasob je tfeba mit
na paméti, jaké naklady se se zajistovanim a udrzovanim zéasob poji. Jednou z Casti
nakladt spojeného se zasobami jsou naklady vazané k jejich dopliiovani a zajistovani.
Dalsi cast je tvorena naklady na udrzovani zasob a jejich skladovani. Tato skupina
by méla zahrnovat pouze naklady, které jsou ménény s ménicim se mnozstvim zasob.
Jakje patrné =zobrazku 1.7, predstavuji zejména naklady na skladovaci
prostory, at’ jiz pronajaté od externich poskytovateld, ¢i vlastni sklady v ramci vyrobniho
podniku, ndklady na samotné zasoby, sluzby, ale také naklady, které s sebou nesou rizika

znehodnoceni zasob [8] [12].
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1.5 Skladovani

Skladovani je dalezita soucast logistiky. Bezprostfedn€ souvisi s udrzovanim
zasob, jak vstupnich materialt, tak konecnych vyrobki. Ve skladech modernich
arozvinutych primyslovych firem Ize nalézt nejrozmanitéjsi zplisoby modernich
technologii a techniky skladovani. Mezi dulezité prvky, na které je tieba ve skladech brat
zietel, patfi  vyuziti  skladovych  kapacit, tedy wvyuziti celého  objemu
skladu, manipulacnich prostfedkti a efektivni vyuziti lidského faktoru, dale wvnitini

Clenéni k zabezpeCeni materialového toku, dusledna obména zasob, napt. s vyuzitim
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metody FIFO, tedy material, ktery byl do skladu uskladnén jako prvni, je také prvni
vyskladnén [8].

Se skladovanim souvisi Casto zminovany pojem a to je skladové hospodafstvi.
To v podniku plni dilezitou roli regulujiciho mezic¢lanku mezi vyrobou a spottebou.
Funkci skladového hospodaistvi je zabezpecit plynuly pfisun materidlu do vyroby,
vhodné skladovat rozpracované, nedokoncené a hotové vyrobky, véetné zabezpeceni
jejich ochrany. Plnéni téchto funkci s pifiméfenymi naklady je wurcujicim

kritériem, dle kterého se posuzuje uroven skladového hospodarstvi v daném podniku [8].

1.6 Logistické naklady

V soucasné dobé jiz neplati, ze by cenu urCoval prodejce zbozi, ale spiSe
konkurence, tedy konkurencni boj, ktery probiha mezi jednotlivymi vyrobci a prodejci.
Pokud chce byt podnik konkurenceschopny, musi se pokusit minimalizovat celkové
logistické naklady, nikoli jen jejich Cast, ¢i jen konkrétni ¢innost, jelikoz snizeni nakladu
jedné Cinnosti mize vést ke zvySeni nakladi u Cinnosti jiné [13].

Logistické naklady se daji rozdélit do Sesti oblasti, které jsou mezi sebou vzijemné
propojené a zahrnuji hlavni logistické Cinnosti. VSechny hlavni logistické c¢innosti
v podniku nemusi spadat do kompetence a odpovédnosti utvaru logistiky, ale presto

vyrazné ovliviiuji celkovy logisticky proces véetné nakladu [3].
Nasledujicimi Sesti oblastmi jsou:

e uroven zakaznického servisu,
e piepravni naklady,

e naklady na udrzovani zasob,
e skladovaci naklady,

e mnozstevni naklady,

e naklady na informacni systém [3].

Na obrazku 1.8 je znazornéno Sest oblasti, do kterych mtzeme logistické naklady rozdélit,

vcetné jejich vzajemného propojeni.
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ZAKAZNICKEHO SERVISU

Zakaznicky servis
Podpora servisu a ndhradni dily
Manipulace s vracenym zbozi

A
NAKLADY \\
NA UDRZOVANI ZASOB | 4 » | PREPRAVNI NAKLADY
Rizeni stavu zasob Doprava a pieprava
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Zpétna logistika
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MNOZSTEVNI SKLADOVACT
NAKLADY NAKLADY
Manipulace s materidlem < > Skladovani
Pofizovani — nakup Vybér mista viroby a skladu
Y

NAKLADY NA
INFORMACNI SYSTEM
Vyfizovani objednavek

Logisticka komunikace
Prognozovani (planovani) poptavky

Obr. 1.8 Logistické naklady a jejich vz4jemné vazby
Zdroj: [3].

Kazda oblast obsahuje vice logistickych Cinnosti a z obrazku je patrné, ze jednotlivé

¢innosti maji na sebe vzajemné vazby a tudiz se navzajem ovliviuji.
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2 Popis soucasné situace toku materialu ve vybraném

podniku

Tok materialu od dodavatele k montazni lince lze rozdélit na dvé obsahlé Casti. Prvni ¢ast
dodavky materialu se zabyva zpusoby dodani materialu od dodavateld do skladu
vyrobniho podniku a druha navazujici Cast se zabyva zptusoby dodani materialu ze skladu
na pozadované misto k montazni lince. Dle tohoto zakladniho rozdé€leni je uzpusobena
tato diplomova prace, ktera se nejdiive bude zabyvat zpusoby dodani materialu
od dodavatele do skladu a poté bude navazano na zpusoby a Cinnosti, které souviseji

s dodanim materialu ze skladu vyrobce k montéazni lince.

Toto rozdéleni souvisi s faktem, ze logistiku daného podniku mizeme rozdé€lit na tfi
oblasti, jedna se o Inbound, In-house a Outbound. Jak je vidét na obrazku 2.1, oblast
Inbound se zabyva zejména zasobovaci logistikou, tedy vS§emi ¢innostmi, které jsou tfeba
vykonat v ramci logistiky a zajisténi potfebného materidlu pro vyrobu. Oblast In-house
se zamertuje za veSkeré toky a Cinnosti, které se d€ji v ramci vyrobniho podniku. Obsahuje
tedy cCinnosti od pfijmu materiadlu na sklad, zpusoby skladovani a manipulace
s materialem, zpusoby vychystani a dodani materialu k montazni lince a nasledné dalsi
kroky v ramci vnitropodnikové logistiky. Oblast Outbound se zabyva vSemi Cinnostmi

souvisejici s expedici hotovych vyrobka smérem k zakazniktm.

2o

—i3 [

Dodavatelé Zakaznici
s 7 mmm

Supermarkety

B =
Ihouse

Obr. 2.1 Inbound, In-house, Outbound

Sklady

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.1 Predstaveni vybraného podniku

Prace je dale zaméfena na tok materidlu ve vybraném podniku. Pro zpracovani této
diplomové prace jsem si vybrala spoletnost SKODA AUTO as., a to ze dvou davodi.
Prvnim davodem je, Ze jsem zaméstnancem této spoleCnosti a mam vlastni zkusenosti
s logistickymi toky v ramci tohoto podniku. Druhym divodem je postaveni spolecnosti
SKODA AUTO a.s. na trhu. Jedn4 se jeden z nejusp&sngjsich, nejznaméjich a logisticky
nejrozvinutjsich podnikd, jehoz jméno neni znamo pouze na uzemi Ceské

republiky, ale po celém svéte.

Historie spoletnosti Skoda Auto a.s. se zadala psat v roce 1895, kdy se dva
cyklisté, mechanik Vaclav Laurin a knihkupec Véclav Klement rozhodli zalozit maly
podnik na vyrobu jizdnich kol. Po kratkém case se preorientovali na vyrobu motocyklt
a nasledné na vyrobu automobill. V roce 1905 se ve spolecnosti pod jménem L&K zacal
vyrabét prvni model automobilu Voiturette A, ktery se okamzité stal prodejnim trhakem.
V roce 1924 doslo k ¢aste¢nému zniceni tovarny L&K velkym pozarem a tim v roce 1925
k propojeni se strojirenskou spoleénosti SKODA zPlzng, &m zanikl nazev
Laurin & Klement. V roce 1991 doslo k velice vyznamnému kroku — vstupu spolecnosti
SKODA do koncernu Volkswagen, pii¢emz byl zménén i nazev spoleénosti
na SKODA, akciova automobilové spolenost. V roce 1996 se zagala vyrabét novodoba
SKODA OCTAVIA, ktera je velice usp&$nym modelem dodnes. Od roku 1959, kdy
zapocala vyroba staré verze tohoto modelu, bylo dodnes vyrobeno vice nez 7 milionu
kust. Dalsim prulomovym rokem spolecnosti byl rok 2016, kdy se zacal vyrabét model
KODIAQ, zastupce segmentu SUV, &imz se spoleénost SKODA AUTO as. dostala
mezi vyrobce a prodejce vozii modelové fady SUV. Prozatim poslednim obrovskym
skokem bylo nedavné uvedeni znacky 1V, ¢imz spole¢nost vstupuje do éry
eMobility, do které budou spadat vSechny elektrifikované modely, zejména model

ENYAQ, ktery se zacal vyrabét v roce 2020 [14].

V soudasné dobé& je spoletnost SKODA AUTO as. nejvétsi a nejuspsngjsi esky
vyrobce osobnich automobili. Ma sidlo v Mladé Boleslavi a dva pobo¢né zavody, jeden
v Kvasinach a druhy ve Vrchlabi. V soucasné dobé€ se v téchto zavodech sériove vyrabéji
modely FABIA, SCALA, KAMIQ, OCTAVIA, KAROQ, KODIAQ, SUPERB a prvni
pIné elektricky model ENYAQ.
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2.2 Tok materialu ve vybraném podniku

Nasledujici kapitola je zaméfena na tok materialu od dodavateld k montazni lince.
Pro vétsi prehlednost jsem kapitolu rozdélila na dveé ¢asti — prvni Cast popisuje soucasny
stav dodavani materialu od dodavatel do skladu vyrobniho podniku vetné pouzivanych
zpusobu a technologii dodavek, druha Cast popisuje souc¢asné moznosti a zpusoby dodani

materialu ze skladu k vyrobni lince.

2.2.1 Tok materialu od dodavatelu do skladu vyrobniho podniku

Material, ¢i dily jsou do skladu v mnou feseném vyrobnim podniku dopravovany hned
nékolika moznymi zpusoby. Ke stanoveni vhodného zplisoby zavazeni materialu
od dodavatele materialu do skladu vyrobniho podniku je tfeba znat nékolik nésledujicich
informaci o materialu ¢i dovazenych dilech. Zejména je nutné znat, o jaky dil se
jedna, jeho zakladni vlastnosti, ke kterym patfi zejména velikost dilu, ale dale také jeho

komplexita, tedy variantnost daného dilu a jeho obratkovost.

Komplexitou se rozumi pocet variant, kterymi dany dil disponuje. Jako ptiklad Ize uvést
volant. Existuje neékolik riznych variaci, ¢im v§im se mize jeden volant lisit od druhého.
Volant muaze byt vyhfivany, nebo nevyhfivany, mize byt multifunkéni, ¢i bez
multifunkce, mize byt dvouramenny, tfiramenny, Ctyframenny, vyroben z riznych
materiald, tedy plastovy, nebo i koZeny, s riznym barevnym prosivanim. VSechny tyto
rozdilnosti vytvarii v kombinacich mnoho variant. Neni tedy dano, ze kazdy kozeny volant
musi byt multifunkéni, vyhfivany a ¢tyframenny, ale tyto moznosti se mezi sebou velmi
Casto kombinuji a tak si zakaznik v konecném stavu muZze pro svij automobil vybrat

napftiklad az z 50 variant volanti. Komplexita volant je tedy v tomto piipadé€ 50 variant.

Obratkovosti se rozumi frekvence vyuziti, tedy spotieby urcitého dilu za Casovou
jednotku. V podstaté to znamend, kolik se daného materidlu nebo dilu spotiebuje

ve vyrob¢, naptiklad za jeden den.

S obratkovosti souvisi 1 pojem zastavbovost. Zastavbovost neni pfili§ znamé slovo. Jedna
se 0 hodnotu, kterd se uvadi v procentech, tedy procentualni podil daného prvku
na produkci. Pokud se néjaky dil pouziva k vyrobé kazdé varianty vyrobku, ma
zastavbovost 100 %, pokud se dil vyuziva k vyrobé kazdé druhé varianty vyrobku, ma
zastavbovost 50 %. Vratme se k piikladu volanti. Volant se montuje do kazdého vozu

daného modelu, tedy vyuziva se kvyrobé kazdého kusu daného vyrobku, to

29



znamena, ze zastavbovost volantu je 100 %. Pokud se bude k vyrobé modelu automobilu
pouzivat jedna varianta volantu, tato varianta bude mit zastavbovost 100 %, pokud se
k vyrobé riznych variant modelu automobilu bude vyuzivat vy$e zminénych 50 variant
volantu, zastavbovost jednotlivych variant bude rozdélena pravé mezi tyto varianty
a jejich soucet bude ¢init 100 %. Nektera varianta volantu mize mit zastavbovost tieba
jen 0,2 %, v ptipad¢, Ze jeji vyuziti ve vyrobé pro konkrétni vyrobek, kterého se denné

vyrobi 500 kust, bude pouhy 1 kus za den.

Zastavbovost jednotlivych dilt a soucastek se poji vzdy k jednomu finalnimu vyrobku.
Pokud tedy ve vyrobé, kde vyuzivame proudovou vyrobu a montdz na vyrobni
lince, montujeme vice druhti vyrobka, v tomto pfipadé vice model automobilt, uvadi se
zastavbovost vzdy pro dany model. Pokud tedy bude stejny dil zamontovan po jednom
kuse do napriklad vSech tfech modelt, které se montuji na jedné vyrobni lince, kde se
za den vyprodukuje 1200 vozu, jeho denni spotieba bude 1200 kust a zastavbovost
100 % pro prvni model, 100 % pro druhy model a 100 % pro tieti model vyrabé&jici
se na stejné vyrobni lince. Zastavbovost se odviji od pozadavkt zakazniku, ktefi si zvoli
pozadovanou variantu dilu, nebo konkrétni stupefi vybavy, ktery je pevné svazany

s konkrétnimi dily. Slovo zastavbovost vychazi z némeckého pojmu Einbaurate.

Pro kazdy typ materialu je dle nékolika hledisek vybiran optimalni zptisob dodani. Zalezi
zejména na spolupraci a domluvé s dodavatelem, na jaky zptusob dodani materialu je
ochotny  pfistoupit, zejména zdavodu svych kapacit, na  vzdalenosti
dodavatele, respektive misté, odkud dodavatel odesila material. DalSim velice dulezitym

kritériem je frekvence vyuziti, tedy spotieby daného dilu.

Prima jizda

Ptima jizda je koncept, pii kterém se uskutectiuje dodavka jednoho uceleného dopravniho
prostfedku od dodavatele k odbérateli. Pouziva se u dodavek, kde lze danym materidlem
maximalné vytizit dopravni prostiedek, ktery je pii tomto typu dodavani materialu
vytizen v mezich 80 - 100 %. Schéma piimé jizdy je vyobrazeno na obrazku 2.2.
Pfimou jizdu neni vhodné vyuzivat pro dily, které nemaji dostateCnou frekvenci
vyuziti, nebo se jedna o dil, ktery je rozmérové maly, tedy se vejde mnoho kust
do prepravnich jednotek, ¢i z jinych divoda, které v konecné fazi znamenaji, ze danym

materidlem nelze dostate¢né vytizit dopravni prostredek.
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Dodavatel Vyrobni podnik

Obr. 2.2 Schéma ptimé jizdy

Zdroj: vlastni zpracovani.

Sbérna jizda

Zejména v pripadé, kdyz od jednoho dodavatele nedokazeme materialem wvytizit cely
dopravni prostfedek, dodavka materidl nedosahuje takového objemu, aby se
z ekonomického pohledu vyplatilo provadét pifimou jizdu, je vyuzivan koncept sbérné
jizdy. Sbéma jizda funguje na principu dodavky vice druhli materialu od nékolika
dodavatelt. Sbér jednotlivych dodavek byva provadén vybranou spedici. Naklady
za prepravu daného materialu jsou stanoveny dle vytizeni dopravnich prostredku, tedy

3

zavyuziti m’ vdopravnim prostfedku. Schéma sbémé jizdy je znazornéno

na obrazku 2.3.

o e
o e o

Dodavatelé Vyrobni podnik

Sbérné

H-:l
misto -

\i

Obr. 2.3 Schéma sbérné jizdy

Zdroj: vlastni zpracovani.

Just in Time

Technologie JIT spocivda mimo jiné také ve snizovani zdsob materialu na skladech.
Ve skladech jsou udrzovany pouze potiebné minimalni pojistné a technické
zasoby, pro piipad, kdyby se jiz objednana doprava dilG zdrzela, aby se z diavodu

nedostatku dill nemusela zastavit, ¢i prerusit vyroba, jelikoz v takovych pfiipadech
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dochazi ke ztratam. Pfi vyuzivani dodavek materialu v technologii JIT musi byt dodavatel
schopen dodavat material Casto, v men§im mnozstvi a jak jiz z nazvu technologie vyplyva
v presné stanoveny ¢as. K dodani materialu prave v€as napomaha stanoveni tzv. Casovych

oken.

Casové okno je pevné stanoveny Casovy interval, ve kterém ma dodavatel do daného
podniku pfijet a provést vykladku dovezeného materialu. Jedna se tedy o pevné stanoveny
Cas, ktery je urCen pravé jen pro né¢j. Pokud tedy dodavatel dodrzi dané Casové
okno, eliminuje se tim riziko, ze by musel Cekat, az na n¢j pfijde fada a dostane prostor

k vykladce materialu [6] [15].

Just in Sequence

Firmy a spolecnosti se pokousi co nejvice vyhovét pozadavkum svych zakaznikt. Jednou
z cest, jak toho docilit je mimo jiné nabidnout zakaznikim vybér a nakonfigurovani
vlastniho vyrobku presné dle svych predstav, vCetné barvy vyrobku, stupné jeho vybavy
1 mimotadné vybavy. Z pohledu zakaznika se jednd o obrovskou vyhodu a volnost
pfi vlastnim vybéru vyrobku. Pokud se ale na stejnou situaci podivame pohledem
vyrobce, stava se z této vyhody spiSe starost a problém, at’ uz se slozitosti pfesného fizeni
materialového a informacniho toku, skladovanim dilt, vysoké komplexity dild, ¢i rizika

zameny dilti mezi sebou.

Dodavky dila v procesu JIS se fidi podle logistického konceptu zpracovaného konkrétni
firmou. Kazda firma ma sva specifika, na ktera je tfeba brat v logistickém konceptu zietel.
Dodéavka materialu probiha v pfesné predem stanoveném poradi, tedy tzv. v sekvenci.
Material prichazi ve specialnich JIS paletach, které jsou vétSinou ve vlastnictvi

dodavatele materialu jiz sefazeny dle toho, jak se bude spotifebovavat.

Dodavatel, pfipadné externi poskytovatel logistickych sluzeb je zodpovédny za cely
logisticky proces od vystupni rampy vyrobniho zavodu dodavatele az na zastavbovy takt

odbératele, tedy misto, kde se dodany material vyjme z palety a dochazi k jeho spotiebé.

Dodéavka materialu v konceptu JIS neni vzdy stejna. Existuji tfi typy JIS dodavek, které se

od sebe vzajemné v urcitych krocich lisi. Jedna se o tyto druhy:

o JISA,
e JISB,
e JISC.
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JISA

Dodavatel materialu vyrabi komponenty ve svém vyrobnim zavodé. Tato vyroba probiha
na zaklad¢é odvolavek, které obdrzi od svého odbératele. Vyrobeny material je ulozen
dle stanoveného poradi, které dodavatel pifedem zna, do JIS palety. JIS palety
s vychystanym materidlem se odvazeji k odbérateli dle fidiciho Casu, ktery urcuje Cas
dodavky tak, aby bylo zajisténo bezproblémové dodani na misto spotieby u odbératele.
Odvazeji se do vyrobniho zavodu odbératele do tzv. JIS zony, coz je prostor, ktery je
vymezeny praveé pro konkrétni dodavku v JIS konceptu, ve kterém dochazi k vylozeni
dild z dopravniho prostfedku. Z této zony je nasledné material presunut do pridélené
logistické zony uvnitt vyrobni haly, odkud se palety s vychystanym material odvazi
na misto spotieby. Jak je patrné z obrazku 2.4, rozhrani A-ceny a b-ceny je na rampé
dodavatele materialu, tedy naklady, které jsou zpusobené vysokou komplexitou

dodavanych materialu, jsou v ramci A-ceny [6] [15].

A-cena b-cena

-+ .

'Dodavatel | __SA-MB-M1

k) wma =

proces transport vykladka  manipulace na ML 1 montaZni
nakladka linka
odpovédnost dodavatel dodavatel dodavatel SKODA

Obr. 2.4 Schéma JIS A
Zdroj: Interni material, LK 001-18-01 LAH SK270

JISB

Stejné jako u konceptu JIS A, dodavatel vyrabi material ve svém vyrobnim zavodé.
Vyroba probiha na zakladé dlouhodobych odvolavek, které jsou upifesnény jemnou
odvolavkou. Dodavatel materialu pouziva k pfepravé materidlu ze svého zavodu
transportni palety. Tyto palety s materidlem expeduje dle potieby k externimu
poskytovateli sluzeb, ktery pro dodavatele zajistuje skladovani a sekven¢ni vychystani

materialu. Doprava dil0 mezi vyrobnim zavodem a externim poskytovatelem
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sluzeb, tzv. EDL, je v plné kompetenci dodavatele. U EDL je udrzovana nezbytné nutna

zasoba pro plynulé zasobovani odbératele, tedy zdkaznika dodavky materialu [6] [15].

Pro fizeni stavu zasob dodavatel vyuziva jemné odvolavky. Externi poskytovatel
logistickych sluzeb na zakladé sekvencni odvolavky provede prelozeni dilu
z transportnich palet do JIS palet, a to ve spravném portadi dle odvolané sekvence. Externi
poskytovatel logistickych sluzeb zajisti transport dilti ze svého arealu na uréené misto
vykladky v zavodé, vykladku nakladniho vozu a zmanipuluje dily do ptidélené logistické
zony. Z logistické zony zajisti manipulaci dild, respektive JIS palet do mista spotieby.
Jak je patrné zobrazku 2.5, JIS B se lisi od JIS A zejména dalSim pfidanym
Glenem, kterym je externi poskytovatel logistickych sluzeb. Caste¢né naklady

na udrzovani zasob tedy nese prave poskytovatel logistickych sluzeb [6] [15].

i .

Dodavatel EDL | ! SA-MB-M1
i — '
= =) @l g
sklad | 115 . _ montéazni
proces transport = sekvence | transport ::::ggtg manipulace na ML linka
| |
odpovédnost | dodavatel = dodavatel | dodavatel dodavatel dodavatel SKODA

Obr. 2.5 Schéma JISB
Zdroj: [15].

JISC

Kone¢na montaz materialu, ¢i dilu, ktery je dodéavan k odbérateli v konceptu JIS C, je
provadéna u EDL. Z pohledu logistiky probihd proces stejné jako u konceptu
JIS A, veskerou cinnost vSak pro dodavatele zajiStuje prave externi poskytovatel

logistickych sluzeb.

Pro jednodussi vysvétleni je vhodné situaci vysvétlit na konkrétnim piikladu.
Vyrobce, jehoz Cinnosti je vyroba narazniki na automobil, doda tzv. neustrojeny

naraznik, tedy naraznik, ktery neni vybaven dal§imi potfebnymi dily a neni pfipraven
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na namontovani do automobilu, ke svému vybranému poskytovateli logistickych sluzeb.
Externi poskytovatel sluzeb ulozi naraznik na svuj sklad, na kterém udrzuje zasoby.
Dle piesné objednavky od odbératele vychysta dany naraznik, do kterého dle pozadavku
odbératele namontuje dalsi komponenty, kterymi jsou napf. mlhové svétlomety, krytka
ostiikovaCe svétlometl, Ci parkovaci sensory. Kompletni ustrojeny naraznik ulozi
do JIS palety v pfesné stanoveném potadi, v jakém je pozadovano. Poté je jiz proces
stejny, tedy takovy, ze je JIS paleta se sekvenéné vychystanym materidlem dopravena

k odbérateli.

Jak je vidét na obrazku 2.6, vnitini operace, které se provadi v EDL, transport montaznich
komponentd od dodavatele materialu do EDL, transportni palety a systémové
zabezpeceni procesu mezi dodavatelem a EDL jsou v kompetenci oddéleni nakupu a jsou

soucasti A-ceny [6] [15].

ena b-cena

| EA-MB-M1

Dodavatel EDL

TTTTTTTTTTTTY

Pl P I ol Pl

== w4 =

proces transport sklad ]IS I vykldadka! manipulace na ML | monta@zni

SN PN, A —

montaz transport | nakladka linka
sekvence

odpovédnost | dodavatel idodauatel dodavatel |dodavatel, dodavatel SKODA

Obr. 2.6 Schéma JIS C
Zdroj: [15].

Rozhrani A-ceny a b-ceny

A-cena je cena, ktera spadd pod oddéleni nakupu odbératele materialu. Zahrnuje
dle zvoleného typu JIS dodavky proces, ktery se provadi u dodavatele materialu, veskeré
naklady, které jsou spojené s ¢innostmi, které se provadi, nez je material nalozen
na dopravni prostiedek a v nékterych pfipadech i transport k externimu poskytovateli

sluzeb.
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Cena, ktera je kalkulovana a hrazena odde€lenim logistiky odbératele, se nazyva b-cena.
Jak je vidét na obrazcich 2.4, 2.5 a 2.6, b-cena se pocita od okamziku, kde konci

A- cena, kterou ma v kompetenci oddéleni nakupu.

Rozhrani A-ceny a b-ceny tedy neni vzdy stejné, zalezi na typu JIS dodavky. Napitiklad
naklady, které zpusobuje vysoka komplexita dilG a materialt, nese v konceptu JIS A

oddéleni nakupu a v konceptu JIS B oddéleni logistiky [6] [15].

Externi Kanban

Jednou zmoznosti dodavky materialu do podniku je formou externiho Kanbanu.
V ptipadé dodavani materidlu externim Kanbanem, se udrzuje zasoba materialu
ve skladech na cca 1,5 dne. Coz je znatné snizeni oproti standartnim

zasobam, které napiiklad u dodavatele z Ceské republiky &ini v praméru 3 dny.

Tento zpusob dodani materialu a zasobovani vyrobniho podniku ma své vyhody
a nevyhody a také podminky, které musi byt dodrzeny, tak aby mohl byt tento zptisob
zasobovani nasazen. Vzhledem k faktu, Ze se pifi nasazeni externiho Kanbanu
na konkrétni material od daného dodavatele udrzuji na skladé pouze malé zasoby, musi
byt dodavani materialu do podniku Castéjsi, nez pii standartnich zptisobech dodavky.
Jedna se o dodani minimaln€ 1x denné, pfi¢emz dopravni prostiedek musi byt vytizeny

minimalné na 80 %.

Vzhledem k vysoké Cetnosti dodavek a udrzovani nizkého stavu zasob, nelze externi
Kanban nasadit na kazdy dil a pro kazdého dodavatele. V ptipadé problémt s dodavkou
materialu, zpozdéni, ¢i naptiklad poruse dopravniho prostfedku na cesté, musi byt
okamzité zahajeno feSeni situace, zda bude material véas dovezen do vyrobniho podniku
a tim padem vcas vydan do vyroby k jeho spotiebé, nebo zda se musi pfichystat nova
dodavka, ktera nahradi predchozi dodavku, jez znéjakého davodu nedorazi
na pozadované misto v pozadovaném Case. Z tohoto duvodu nelze nasadit externi Kanban
pro jakékoliv dodavatele. Tento zpusob dodavky materialu se proto pouziva

pro dodavatele, kteii odesilaji sviij material z Ceské republiky, pfipadné ze Slovenska.

Fakt, ze se dodavatel, nebo jeho pobocka, odkud se material odesila, nachédzi na uzemi
Ceské republiky, piipadné Slovenské republiky, automaticky neznamena, e je pro tohoto
dodavatele externi Kanban idedlni a vhodny nasadit. Musi byt splnény dalsi

podminky, mezi které patii jiz vySe uvedené vytizeni dopravniho prostfedku
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i pfesto, ze dodavka materialu probéhne kazdy den. Z tohoto divodu se externi Kanban
vyuziva pro dodavani materiadlu, ktery ma vysokou spotiebu, idealné se tedy jedna
o material, ktery je vyuzivan ke zhotoveni kazdého, nebo témétr kazdého hotového
vyrobku, tedy je namontovan do kazdého, nebo téméf kazdého vozu daného
modelu, nebo i prifezové pies vice typu konecného vyrobku, tedy vice modeli. Dale
se jako vhodny adepti jevi velkoobjemové dily, tedy dily, které diky svym velkym
rozmérim zabiraji v pfepravnim prostfedku a nasledné i v dopravnim prostfedku hodné

mista, coz muze vést k dostateCnému a pozadovanému vytizeni dopravniho prostredku.

Nasazeni externiho Kanbanu ma vliv na snizeni potfeby obald. Vzhledem
k faktu, ze dodavka materialu je provadéna Castéji, nez pii standartnich dodavkach, klesa
i potfeba poctu obali pro dany material v obéhu. Externi Kanban lze nasadit
pro material, ktery je do podniku dodavan jak v univerzalnich obalech, tak specialnich
obalech. Jak 1ze vidét na obrazku 2.7, obaly Ize délit mimo jiné na specialni a univerzalni

ataké na KLT a GLT.

GLT
(Grossladungstrager)

SPECIALNI
OBALY

UNIVERZALNI
OBALY

KLT
(Kleinladungstrager)

Obr. 2.7 Rozdéleni obala
Zdroj: [16].

KLT neboli Kleinladungstrager je mala prepravka pro malé dily a vyrobky, urena
zejména k rucni manipulaci. Existuje spousta typl KLT srtiznymi rozméry. KLT

prepravky mohou byt univerzalni, nebo specialni.
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GLT neboli Grossladungstriager je vétsi obal pro vétsi dily se standartnim rozmérem
1200 x 1000 mm. Stejn¢ jako KLT piepravka muize byt univerzalni, nebo specialni

vcetné rozdilnych rozméru.

Specidlni obaly jsou pouzivany z ditvodu charakteru dilii, které vyZaduji specidlni
zachdzenti, odseparovani od ostatnich dilii, materidlovych, kvalitativnich a pohledovych
duvodii. Na rozdil od univerzalnich obalii je u specidlnich zajisténo oddéleni jednotlivych
dilit od sebe, tedy dily se vzdjemné nedotykaji. Specidalni obaly se pouZivaji
i na dily, které je treba uchytit v obalu v konkrétnim misté dilu nebo poloze, aby se

v maximalni mire zabranilo poskozeni baleného dilu. ““ [16, s. 25].

,, Univerzdlni obal je pouzivdn pro vice druhii dilit a nemusi byt vyvijen na konkrétni dil.
Univerzdalni obal je pouzivan pro zabaleni dilu mensich i vétSich rozméru, pro dily
z riiznych materiali, pro dily riiznych viastmosti a dily, které Ize do obalu umistit vedle
sebe, ci na sebe, aniz by od sebe musely byt oddéleny a hrozilo by poSkozeni dilii
a zdaroveri dily, které nejsou natolik ndachylné k poSkozeni, aby musela byt zajisténa jejich
fixace v obalu béhem manipulace. Univerzalni obaly jsou riiznych velikosti, KLTi GLT.*

[16, s. 27]

Logisticky projekt externiho Kanbanu

Jesté pred tim, nez se systém dodavky materialu pomoci externiho Kanbanu nasadi, je
tfeba vytvorit projekt. Zakladem pro psani projektu je informace, zda je vybran dodavatel

a material, pro kterého je nové v planu zavést systém dodavky externim Kanbanem.

Logisticky projekt na nasazeni externiho Kanbanu je zhruba péti strankovy
dokument, ktery obsahuje veskeré dulezité informace tykajici se daného materialu, vCetné
spoluprace a komunikace mezi dodavatelem a odbératelem. Logisticky projekt sepisuje
a piipravuje v tomto piipadé odbératel, tedy firma SKODA AUTO a.s., kter4 ho nasledng
projedna se zastupcem dodavatele daného materialu. Obé€ strany ho podepisi, ¢imz
stvrzuji, ze s projektem souhlasi a budou konat tak, jak bylo vtomto dokumentu
ujednano. Soucasti projektu jsou kontaktni udaje na obé strany, v piipadé potieby feseni

necekanych udalosti.

Dodavatel dodavajici material do firmy SKODA AUTO a.s. je vazan k dodani materialu
v predepsanych obalech dle stanoveného baliciho predpisu. Dodavatel materialu je

zodpoveédny za vCasnou expedici materialu, ve stanoveny Cas a v odpovidajici kvalité
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dle pozadavkt SKODA AUTO a.s. Dale pak zodpovida za uplné a spravné odeslani
objednaného materidlu ve stanovenych terminech a mnozstvi. Pro bezproblémové
zajisténi kanbanovych dodavek je nutné, aby dodavatel mél zajisténou dostatecCnou

skladovou zasobu jednotlivého materialu [17].

Odvolavani materialu provadi odbératel dle zpracovaného mnozstvi materidlu
ve vyrob¢, tedy dle aktualni spotieby a dale dle stanovené minimalni zasoby

v logistickych skladovych prostorech ve stanoveny cas [17].

Dodavatel dostava od odbératele dlouhodobé odvolavky, které jsou stanovené na zaklade
dlouhodobégjsich pland vyroby a nasledné jemné odvolavky na konkrétni Cisla
dila, ktera ma dodat. Tyto odvolavky dodavatel zpracovava a tvoii zaklad pro dispozici
vstupniho materidlu a vlastni planovani vyroby. Za oba tyto procesy je zodpovédny
dodavatel. Jemna odvolavka je predavana externimu dodavateli emailovou objednavkou.
Objednané mnozstvi materialu je stanoveno dle aktualni produkce vyrobkd, tedy vozi.
Jemnou odvolavku materialu zpracovava skladnice prislusného skladu, ktera zodpovida
za spravné provedeni a kontrolu dodani pozadovaného materialu. Pfijeti odvolavky

dodavatelem musi byt potvrzeno do 30 minut po obdrzeni [17].

2.2.2 Tok materialu ze skladu k montazni lince

Vyse uvedené informace v této kapitole byly viceméné vénovany toku materialu
od dodavatele do vyrobniho podniku. Kapitola 2.2.2 bude vénovana informacim ohledné
toku materialu ze skladu do vyroby, tedy k montazni lince ve vybraném podniku. Jedna
se 0 navazujici proces. Ve skladech vyrobnich hal je jiz uskladnén material pro vyrobu

a dle pozadavku vyroby je tfeba premistit material k montazni lince.

Na prvni pohled se maze zdat, Ze se jedna o banalni situaci, o které se neni tieba dale
zminovat. Opak je ale pravdou. I manipulace s materialem ze skladu k montazni lince ma

sva pravidla.
Uskladnény material Ize ze skladu k montazni lince dopravit nasledujicimi zptsoby:

e piimou cestou ze skladu k montazni lince,
e pfes nadrazi,
e pies FTS nadrazi,

e pfes sekvencni pracoviste.
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Dodani materialu na montazni linku primou cestou

Prvni moznosti dodani materialu ze skladu na montazni linku je naptfimo. Tento proces je
znazornén na obrazku 2.8 a funguje tak, ze fidi¢ vysokozdvizného voziku vyskladni
paletu s materidlem ze skladu a rovnou ji odveze k montazni lince. Vyhodou je na prvni
pohled jednoduchost procesu. OvSem tato varianta je spiSe nevyhodna. Pti tomto zptsobu
dodavani materialu k montazni lince je zaméstnan jeden pracovnik, obsluhujici jeden kus
manipulacni techniky, ktery na pozadované misto odveze pouze jednu, maximalné dveé
palety s materialem. Aby uzasobil urCenou oblast, musi provést velké mnozstvi jizd
mezi mistem zastavby dilu na montazni lince a skladem, ¢imz zatézuje komunikace uvnitt
vyrobni haly. Vzhledem k dennimu vysokému poctu vyrobenych voza, tim padem vysoké
obratce materialu, ktery musi byt neustale dodavan na misto spotieby, jsou komunikace

uvnitt haly pomérmné dost vytizené a tak je kazda uSetfena jizda manipulacni techniky

vitana.
MONTAZNI LINKA
SKLAD
o S
TAKT 1 TAKT 2

Obr. 2.8 Schéma dodani materialu na montazni linku pfimou cestou

Zdroj: vlastni zpracovani.

Dodani materialu na montazni linku pres nadrazi

Druhou moznosti dodani materialu na montézni linku je pifes tzv. nadrazi. Nadrazi
v tomto piipadé¢ predstavuje prostor, kam jsou ze skladu dovazeny palety
s materidlem, dale vytvoreny ucelené soupravy a nasledné¢ odtud odvezen material
k montazni lince. Tento princip je zobrazen na obrazku 2.9 a funguje na ze zacatku
stejn€, jako predchozi moznost, tedy ze nejdrive fidi¢ vysokozdvizného voziku vyskladni
paletu s materidlem ze skladu, ale namisto k montazni lince, ji odveze pravé na toto
nadrazi, které se nachazi pobliz skladu. Na nadrazi jsou palety s materidlem usazeny
na podvozky s koleCky a umistény do ramu, které jsou zapiazené za tahacem. Tento krok
umozni manipulaci s paletami, které samy o sobé vlastni podvozek nemaji. Dalsi
pracovnik, fidi¢ tahae odveze ucelenou soupravu na pozadované misto spotieby, tedy
nau sebe se nachazejici body k montdzni lince. Palety s materidlem, umisténé

na podvozku, jsou umistény do materidlové zony montazni linky. Tato varianta je
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vyhodné zejména z pohledu snizeni Cetnosti zavazeni materialu, jelikoz za taha¢ se
neumistuje pouze jedna paleta s materialem, ale napfiklad az Ctyfi palety.

Q

| MONTAZNI LINKA

= C
SKLAD . NADRAZI =P y— A
‘ @ 'I’AKT 1. 'I'AKT:

Obr. 2.9 Schéma dodéani materialu na montazni linku pfes nadrazi

Zdroj: vlastni zpracovani.

Dodani materialu na montazni linku pres FTS nadrazi

Tretim zptasobem, jakym Ize dopravit material k montazni lince je podobny piedchozi
varianté, tedy také pomoci vyuziti nadrazi, s rozdilem, Ze v této varianté¢ se nejedna
o klasické nadrazi, odkud material odvazi fidi¢ fidici tahac, ale bezobsluzny vozik. Tento
vozik se piili§ nevyuzivd k dopraveni k montazni lince standardniho materialu
v paletach, ale zejména k dovazeni vychystanych sekvencnich voziki ze sekven¢nich

pracovist'.

Bezobsluzny vozik, znamy pod nazvem FTS je, jak jiz z nazvu vyplyva, vozik, ktery neni
fizen ¢lovékem, ale pohybuje se samostatn€ bud’ po magnetické pasce, ¢i pomoci tagi

implementovanych v podlaze [18].

Za poslednich nékolik mésici doslo k dalsimu pokroku v oblasti fizeni téchto
bezobsluznych voziki. Noveé jiz dokazi skenovat své okoli a pevné body
v prostoru, po kterém se pohybuji a jejich naplanované drahy jsou vytvofeny pouze
v softwarovém prostiedi, tedy virtualné. Tim se zamezilo problémim, které vznikaly
pii pohybu voziku po magnetické pasce. Vzhledem k faktu, ze se na komunikacich uvnitf
hal pohybuje vice typt manipulacni techniky, od vysokozdviznych vozikd po FTS
voziky, dochazelo k ob¢asnému poskozeni magnetické pasky nalepené na komunikaci.
Stacilo, aby se relativné maly kus pasky poskodil, ¢i odtrhl a FTS vozik nemohl dale

pokracovat v ceste [19].

Na obrazku 2.10 jsou vyfoceny nejnovejsi FTS voziky od slovenské spolecnosti
CEIT, stojici na FTS nadrazi a ¢ekajici na vhodnou dobu odjezdu a tim odvozu materialu

k montazni lince.
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Obr. 2.10 FTS voziky

Zdroj: [19].

Dodani materialu na montazni linku pres sekvencni pracovisté

Vzhledem k faktu, Ze je na jedné montazni hale a jedné montazni lince vyrabéno vice
druhi vyrobki, vtomto pfipadé vice modeld automobili a také, ze spoleCnost
SKODA AUTO as. nabizi svym zakaznikim §irokou $kalu variant jednotlivych

modelt, dochazi k vysoké komplexité automobilovych soucastek.

Na hale M1 jsou v soucasné dobé¢ vyrabény modely FABIA, FABIA Combi, SCALA
a KAMIQ. Pro vSechny tyto modely je tfeba mit pfipravené veskeré soucastky po bocich
montazni linky, tedy v jeji materidlové zon€é. Montazni linka je rozdélena na jednotlivé
takty, na ktery dochazi k montazi riznych materialt a vstupujicich dild. Na jednom taktu
muze dochazet k montazi jednoho dilu, nebo i n€kolika raznych dila. Veskery potfebny
material musi logistika zavést do materialové zény montazni linky na pozadované
misto, tedy tam, kde ma dany dil zastavbovy takt a dochézi k jeho montazi. Materialova
zona je vSak prostorové omezena a méla by obsahovat jen material pro konkrétni
takt, jelikoz na nasledujicim taktu jiz maze dochazet k montazi jiného dilu a tak je tfeba
do materidlové zony umistit dal§i material. Do materidlové zony jednoho taktu se vejde
napfiklad jen 5 palet s materidlem na kazdé stran€ montazni linky, tudiz pokud na jednom
taktu probiha napftiklad zastavba volantu do vozu, je tfeba mit vSechny varianty volantu

pfipravené na daném taktu. Jiz v tuto chvili nastava problém, jelikoz sortiment volantd se
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nesklada pouze z nékolika malo variant, které by byly mozné umistit do materidlové
zOny, ale zakaznik ma na vybér z cca 50 variant. Tolik palet s materidlem nelze umistit
do materidlové zony montazni linky, jelikoz by se pouze palety s volanty rozprostiraly
v materialové zoné pres 3 takty. Na téchto taktech ale dochazi k montazi i dalSich dila

a soucastek, které je tfeba mit k dispozici.

Zejména z tohoto divodu vznikly tzv. supermarkety, také zvané jako sekvencni
pracovisté. Supermarket, jak jiz znazvu vyplyva, si lze predstavit opravdu
jako supermarket, stim rozdilem, Ze se nevybird mezi potravinami, ale mezi
automobilovymi soucastkami. Funguje na stejném principu jako technologie JIS, material
je k montazni lince také dovezen v presné stanoveném poradi, v jakém jedou jednotlivé
vozy po montazni lince, avSak s rozdilem, ze supermarket je prostor uvnitf vyrobni haly

a sekvencni poradi nevytvaii dodavatel, ale pracovnici zavodové logistiky.

V logistickém supermarketu jsou vedle sebe pfichystané vSechny varianty daného
materialu, napfiklad vSech 50 nabizenych variant volantd, které se montuji na montazni
lince dané haly. Pracovnik logistiky dle sekvencniho listu vychystava material dle
pozadovaného potadi do sekvencniho voziku, ktery je nasledné odveze do materidlové
zony k montazni lince.

Jako podpora pro spravné vychystani materidlu v supermarketech jsou vyuzivany
tzv. Pick-by-systémy. Jedna se o podpurné asistencni systémy, které vyrazné
snizuji, az témeft eliminuji riziko zdmeény pii vychystani materialu.

V soudasné dobé jiz existuje n&kolik druhd téchto systémd. Mezi znam&jsi a ve SKODA

AUTO a.s. pouzivané patfi:

e pick-by-light,
e pick-by-point,
e pick-by-voice,
e pick-by-frame,
e pick-by-watch.

Kazdy ztéchto podplirnych systémut se trochu lisi svym provedenim, ale Gcel zlstava

stale stejny.

Pick-by-light systémem je material k vychystani oznacovan pomocné svételné

signalizace. Pozice materialu je oznaCena tlacCitky se svételnou signalizaci, ¢imz je
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pracovnik upozornén, odkud ma pozadovany material odebrat. Tento systém lze rozsifit
o senzory zpétné vazby, Ci potvrzovaci tlacitka. Pick-by-light je idealni vyuzivat

pro drobny material umistén v KLT pfepravkach v regalech [20].

Pick-by-point systémem je materidl k vychystani oznacovan také pomoci
svétla, ale tentokrat ve formé obrazce, nejCastéji svetelné Sipky, ktera vychazi z oto¢ného

projektoru umisténého ve vysce pod stropem.

Pick-by-voice systémem je pracovnik logistiky navadén k vychystani spravného
materialu pomoci hlasu. Pracovnik ma na sobé nasazend sluchatka a pomoci systému
dostava instrukce, odkud ma pozadovany dil odebrat a do jaké pozici v sekvencnim

voziku vlozit.

Pick-by-frame je systém, ktery vyuziva specialniho ramu. Ram je pfizptisoben rozmérim
konkrétniho sekvencniho voziku, do kterého je material vychystavan. Tento ram je
vybaven tlacitky se svételnou signalizaci, tedy v ur¢itém sméru se podoba systému

Pick by-light.

Pick-by-Watch je zatim nejnovéj$im Pick-by-systémem. Informace o pozadovaném
materialu je zobrazena na displeji chytrého telefonu, ktery ma pracovnik logistiky

umistény na svém piedlokti.
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3 Analyza stavajiciho stavu a predlozeni navrhu opatreni

k zefektivnéni procesi

Tato kapitola diplomové prace je zaméfena na analyzu soucasného stavu konkrétnich
situaci a procesti a navrzeni optimaliza¢nich navrhi vedoucich k zefektivnéni procest
a moznym usporam. Konkrétn¢ se jedna o optimalizaci zasob na skladé pomoci externiho
Kanbanu, optimalizace dodavky stfedového panelu k montazni lince a sjednoceni dvou

sekvencnich pracovist v jedno.

3.1 Stavajici stav zasob na skladech

V soucasné dobé hala M1, tedy vyrobni hala, na které dochazi k montazi
automobill, disponuje nékolika sklady, které vyuziva pro docCasné skladovani
zasob, které jsou nasledné spotiebovavany a montovany, nebo jinym zpusobem pridélany
do karoserie automobilu. Jedna se celkem o Sest samostatné oddélenych skladi. Sklady
jsou rozmisténé viceméné po obvodu vyrobni haly. Jejich celkova kapacita ¢ini cca 9 500

standartnich paletovych pozic pro obaly s rozméry 1200 x 1000 x 1000 mm.

3.1.1 Zvoleni vhodné skladové pozice

Material a dily se daji skladovat teoreticky v jakémkoli skladu v ramci této haly. Jenze
z praktického pohledu to tak jednoduché jiz neni. Kazdy materiall ma své misto
spotieby, tedy presné stanoveny takt montazni linky, na kterém dochazi k namontovani
daného dilu do karoserie vozu. Dle mista spotfeby se tak vhodné vybira a stanovuje
optimalni misto uskladnéni daného materialu, tedy skladova pozice. Vzhledem k tomuto
faktu a vzhledem k dal§im skute¢nostem jako je naptiklad vysoké vytizeni jednotlivych
ulicek a komunikaci ve skladu a celkové ve vyrobni hale, je tfeba skladovou pozici
vhodné zvolit. Skladova pozice se tedy urCuje tak, aby byl material uskladnén co nejblize
mistu jeho spotfeby a tim se maximalné snizila vzdalenost, kterou je tieba
prekonat, aby se material dostal ze skladu na montazni linku. Zalezi ale také na dalSich
aspektech, napfiklad na velikosti obalu, v kterém je materiadl umistén, nebo také
na tom, zda je material dovazen ze skladu na pfimo k montazni lince, tedy rovnou
ke spotiebég, nebo zda je material ze skladu dovazen nejdiive na sekvenéni pracoviste, kde

dochazi k vychystani materialu dle stanoveného poradi a pozadavkid montazni linky
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aazpoté kmontazni lince. Pokud je material zabalen v obalu nestandardnich
rozmé&r, nemusi byt mozné umistit tento obal do standardnich regal, nebo mize
zpusobit nedostateCné vytizeni regall, napiiklad tim, Zze zabere 1,5 paletové
pozice, cimz zpusobi nevyuziti poloviny druhé paletové pozice, ktera by bézné byla

vyuzita pro uskladnéni 2 rozméroveé standardnich palet s materialem.

Pfi vybirani vhodné skladové pozice je tfeba brat zietel také na vytizeni jednotlivych
komunikaci, jelikoz material je do skladu zavazen a ze skladu odebiran v ptipadé¢ GLT
obali pomoci manipulacni techniky. V ramci jednoho skladu se muze ve stejném Case
pohybovat pouze omezeny pocet manipulacni techniky, jelikoz kapacita komunikaci
a uliCek je omezena. Pfitom je nutné maximalné dbat na dodrzovani pravidel
a bezpecnosti prace, jelikoz v ramci jednoho skladu se pohybuji zaroveni pracovnici
a manipulacni technika. Pravé z tohoto diivodu je tedy vzdy tieba zvazit, jaka skladova
pozice bude pro konkrétni material ptidélena. Rozhodujicim faktorem tedy neni pouze
aktualni vytizeni daného skladu, ale také misto spotifeby materidlu, piijmové misto
materialu, zanalyzovani vytizeni komunikaci a pohybi ve skladu s dirazem

na dodrzovani bezpecnosti.

3.1.2 Kapacity a vytizeni jednotlivych skladu

Ve vyrobni hale M1 se nachazi 6 sklad(, jedna se sklady s oznaCenim A3, C3, F3, 23, 13
a B4. Jejich vytizeni kolisa pribézné z divodu neustalého vyskladfiovani materialu
pro potieby vydani do vyroby a zarover z davodu pravidelného piijmu nového materialu
od dodavatelti do skladu. Primérmé vytizeni skladii by se mélo optimalné pohybovat
v rozmezi 85 - 90 % a to z divodu tzv. dychani skladu, coz znamena, aby ve skladu stale
zustal n€jaky volny prostor. Pravé vzhledem k faktu, ze ve skladu dochazi k casté
manipulaci a mnoha pohybiim, neni vhodné, aby byl sklad vytizen na 100 %, jelikoz
v takovém pripadé by mohl nastat problém v podobé preruseni plynulosti toku. Material
je do vyroby vyskladiiovan postupné dle pozadavkl vyroby, avsak v pripadé dodani nové
dodavky materialu je na sklad uskladnén téméf v jeden okamzik. Dopad na kolisani stavu
zasob na skladé maji i samotné dodavky materialu od dodavateld. Néktery material je
dodavan pravidelng, i kazdy den, aviak dodavka materialu od dodavatele z Ciny probiha
v Casovych intervalech téméf po 1 kalendarnim meésici. V ptipadé€ vytizeni skladovych
prostor na 100 % by v ur¢itém okamziku doslo k situaci, ze by novy pfijaty material nebyl

kam umistit a muselo by se vyckat na vyskladnéni star§iho materidlu do vyroby, ¢im by
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doslo k pozastaveni pracovniho vykonu pracovnika logistiky a zejména k pozastaveni

materialového toku ve skladu.

V Casovém rozmezi od zacatku ledna do pulky bfezna roku 2021, konkrétné se jednalo
0 55 pracovnich dni, byla sledovana vytizenost jednotlivych skladl, jejichz primérné
vysledky jsou znazornény v grafu na obrazku 3.1 a tabulce 3.1. Vzhledem ke kolisani
stavu zasob na skladé zvySe uvedenych davodi je zapotiebi sledovat primérné
vytizeni, jelikoz vytizeni v aktualni okamzik by bylo dost zkreslené. Z takového stavu by
nebylo vhodné vychazet a vytvaret né€jaké zavéry. Vytizenost skladi byla sledovana
jiz na konci roku 2020, ale vzhledem k celozavodni dovolené v obdobi vanocnich svatkt

byla data zkreslena a tak nejsou zapocitana do vysledkda.

Tab. 3.1 Vytizeni skladu

100 % kapacita
(skladové pozice)

Pocet uskladnénych GLT 852 1305 2583 2332 1155 455
Vytizeni 87 % 90 % 92 % 1% 97% 88%

1450 2810 2550 1190 520

Zdroj: vlastni zpracovani.

Vytizeni jednotlivych skladi
100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Sklad A3 Sklad C3 Sklad 23 Sklad 13 Sklad F3 Sklad B4

mmm \/ytizeni skladi e Kapacita skladu 90% = Kapacita skladu 85%

Obr. 3.1 Vytizeni jednotlivych skladt

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Z grafu 3.1 a tabulky 3.1 je patrné, Ze nejvice vytizenym skladem byl za dobu sledovani
sklad F3 s procentualnim primérnym vytizenim 97 %. Vzhledem k takto vysoké hodnoté
je jasné, ze vurcitych okamzicich tento sklad dosahl vytizeni ptfes 100 %, coz
znamena, ze material nebyl kde uskladnit a muselo se hledat zalozni feSeni. Kratkodobym
feSenim muze byt umisténi obala s materialem pobliz tohoto skladu, pfipadné do jiného
skladu. Avsak takto nelze situaci fesit opakované nebo dlouhodobé. Divodem jsou rizna
rizika a problémy, napfiklad takové, ze material, ktery neni na misté urceném
ke skladovani, prekazi na misté urCeném k jinému ucelu - k prijezdu manipulacni
techniky, pohybu osob, ¢i provadéni vyrobnich a logistickych operaci. Déle pokud je
material umistén na jiné misto, nez na standardni skladovou pozici, nelze nahradni pozici
spravné zavést do informacniho systému a tim dochéazi k rozporu mezi daty v systému
a realitou, coz muze zpusobit problémy, naptiklad takové, ze az bude material potieba
vyskladnit k jeho spotfebé do vyroby, tak ho pracovnik logistiky bude muset pracné
hledat, namisto toho, aby se tidil daty z informac¢niho systému. Toto kratkodobé feseni
umistovani materialu mimo sklad tedy neni vhodné jednak z pohledu procesu a také
z pohledu bezpecnosti prace, tudiz je tfeba situaci spravné vyhodnotit a najit vhodné

feseni.

3.1.3 Sklad F3

Vzhledem k vySe uvedenym vysledkim sledovani vytizeni jednotlivych skladu, jsem
se rozhodla zaméfit se na sklad F3 a dale rozpracovat moznosti feSeni vzniklé situace.
Material, ktery je skladovan na skladé F3 je vypsan v tabulce 3.2 vCetné informace
o prumérném obsazeni standardnich skladovacich pozic danym materialem. V tabulce je
dale uveden podil jednotlivych materialt na procentualnim vytizeni skladu F3, které se
v souctu rovna 100 %. Primérny pocet obsazenych skladovych pozic s hodnotou 1 155

pozic je v této tabulce brano jako 100 % hodnota.
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Tab. 3 2 Dily skladované na sklade F3

Panoramaticka stfecha 87 7%
Klika dveri 54 5%
Vnéjsi zpétna zrcatka 215 19 %
Nosi¢ zavazadel 54 5%
Spoiler zadniho vika 244 21 %
Oblozeni A sloupku 188 16 %
Oblozeni C sloupku 188 16 %
Ostatni material 125 11 %
Celkem 1155 100 %

Zdroj: vlastni zpracovani.

Pro vétsi prehlednost je v grafu 3.2 zobrazen procentualni podil jednotlivych materiali

na vytizeni skladu F3.
Podil materialii na vytizeni skladu F3

11% 7%
5%

Panoramaticka stfecha
Klika dveri
Vnéjsi zpétna zrcatka
19% .
Nosi¢ zavazadel
= Spoiler zadniho vika
Oblozeni A sloupku
= Oblozeni C sloupku

Ostatni material

Obr. 3.2 Podil materialti na vytizeni skladu F3

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3.2 Nasazeni externiho Kanbanu

Z tabulky 3.2 a z grafu 3.2 je patrné, kolik mista na skladé F3 zabira urCity material.
Aby navrhované feseni mélo n€jaky vliv a pfinos, je tfeba vybrat takovy material, ktery je
vhodny pro optimalizaci jeho toku. Na zakladé vyse uvedeného grafického a tabulkového
zpracovani jsem se rozhodla hodnotit kritéria k zavedeni optimaliza¢niho navrhu
pro vétSinu typt materialu, ktery je na skladé F3 skladovan. Vyjimkou je polozka
snazvem ostatni material, ktera zahrnuje nékolik typd materialu drobnéjsiho
charakteru, od vice dodavateld, podilejici se dohromady pouze 11 % na vytizeni skladu.
Druhym typem materialu, pro ktery je zbyte¢né navrhovat optimaliza¢ni feSeni z divodu
nedostatecnych prinost, jsou kliky dvefi, které se podileji na vytizeni skladu F3 pouze

5 %. Divodem je zejména vysoky pocet kust v obalu.

Tab. 3.3 Multikriterialni analyza vybéru vhodného materialu k optimalizaci

Panoramaticka

Madarsko 32 %
stfecha
Vnéjsi zpétna zrcatka Polsko 42 54 % NE
Nosi¢ zavazadel Ceska republika 54 69 % NE
Spoiler zadniho vika Ceska republika 68 87 % ANO
Oblozeni A sloupku Polsko 31 40 % NE
Oblozeni C sloupku Polsko 31 40 % NE

Zdroj: vlastni zpracovani.

Tabulka 3.3 obsahuje jednotliva kritéria, ktera je tfeba splnit, aby mohl byt pro daného
dodavatele a dany materidl nasazen externi Kanban. Jak je popsano v kapitole
2.2.1, k tomu, aby mohl byt nasazen externi Kanban musi mit dany material dostatecny
denni objem a tim padem vytizit standardni nakladni automobil, znamy pod zkratkou
LKW, minimalné¢ na 80 % jeho kapacity. Dal§i podminkou pro nasazeni externiho
Kanbanu je puvod dodavatele, respektive zeme, odkud odesila material a tou musi byt
Ceska republika, v urditych piipadech méZe byt vhodnym adeptem i dodavatel
ze Slovenské republiky. V tabulce 3.3 je barevné znazornéno, zda je dana podminka
dodrzena. Pokud ano, text je oznacen zelenou barvou, pokud ne, text je oznacen ¢ervenou

barvou.
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Z tabulky 3.3 je tedy zfejmé, Ze panoramaticka stfecha neni vhodny material pro nasazeni
externiho Kanbanu jak z divodu zemé, odkud dodavatel material odesila, tak z davodu
nizkého vytizeni LKW pfi kazdodenni dodavce, ktera je podminkou pro nasazeni tohoto

zpusobu dodavky.

Vnéj$i zpétna zrcatka také nejsou vhodna pro tento optimalizacni navrh, jelikoz dodavatel

neni z Ceské republiky a navic neni dosazeno dostatecné vytizeni LKW.

U materialu nosi¢e zavazadel se splnila podminka dodavatele z Ceské republiky, oviem

pii vytizeni LKW neni dosazeno pozadované Grovné.

Spoiler zadniho vika je vhodny adept pro nasazeni externiho Kanbanu. U tohoto dilu jsou
splnény ob& podminky, tedy dodavatel je z Ceské republiky a pii promémém poctu
68 oballl za den je dosazeno vytizeni LKW na 87 %, ¢im je splnéna i druha podminka

pro zavedeni externiho Kanbanu.

Oblozeni A sloupku a oblozeni C sloupku ma stejné hodnoty zplsobené stejnym
dodavatelem, stejnou denni spotifebou a stejnym poctem kust v obalu. Oba tyto dily

nespliiuji ani jednu ze dvou podminek pro nasazeni externiho Kanbanu.

Jak jiz bylo napsano v kapitole o externim Kanbanu, pfed nasazenim dodavky materialu
pomoci externiho Kanbanu, je tfeba vytvorit projekt. Pro tento pfipad v této diplomové
préci byl jako vhodny adept vybran spoiler zadniho vika, jehoz dodavatel odesila material
zmésta Jevicko v Pardubickém kraji, tudiz nasledujici krok po vybrani vhodného
materidlu a dodavatele je vytvoreni logistického projektu, se kterym se seznami obé

strany, jak dodavatel, tak odbératel a svij souhlas stvrdi podpisem.

3.3 Optimalizace dodavky stredového panelu

Druhou moznost optimalizace jsem zvolila u automobilového dilu stfedovy panel
a ktomu pfislusnych drobnych dila. Stfedovy panel je velka automobilova
soucastka, ktera se nachazi v jakékoli vybavé kazdého modelu automobilu. Jedna
se o dil, ktery se nachazi mezi prednimi sedackami pro fidiCe a spolujezdce, zacina
u cockpitu automobilu, pod palubni deskou a konci u prostoru pro nohy cestujicich
sedicich na zadnich sedackach. Sttedovy panel vypada jako jakysi tunel, na kterém byvayji

namontované dily, jako jsou ftadici paka, rucni brzda, odkladaci prostory
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pro mince, kelimky, ¢i mobilni telefon, dale loketni opéra a dalsi drobné dily, které

se dle konkrétni vybavy daného automobilu do této €asti vozu piidavaji.

Stiedovy panel je do spoletnosti SKODA AUTO a.s., konkrétng na vyrobni halu
M1, dodavan v systému Just in Sequence, konkrétné se jedna o typ dodavky v konceptu

JIS-B.

Pti standardni dodéavce JIS-B je dany material, ¢i dil dodavan vychystany od dodavatele
presné v takovém poradi, v kterém odbératel pozaduje a cela paleta s témito dily je

rovnou po slozeni z dopravniho prostfedku odvezena na pozadovany takt montazni linky.

AvSak u stfedového panelu byla v minulosti vytvofena vyjimka. Po vylozeni celé JIS
palety stfedovych paneli u odbératele nedochazi k okamzitému pfresunuti palety
k montazni lince, ale paleta je nejdiive pfesunuta na interni sekvencni pracovisteé, kde

dochazi k dal$im operacim.

V ramci této JIS palety, coz je oznaceni pro paletu, ve které se nachazi vychystané dily
od dodavatele v takovém potadi, které odbératel pozaduje, nejsou vychystané pouze
velké dily stfedového panelu, ale také nékteré drobné dily, které se nasledné
po zamontovani stfedového panelu montuji do automobilu, jedna se o razné
krytky, manzetu fadici paky, ramecek kolem tadici paky, vyplné do odkladacich prostora
dle zvolené varianty vybav. JIS paleta musi byt proto specialné uzptsobena. Konkrétné
se jedna o 16 pozic, které jsou ptipravené pro stiedovy panel a k tomu 16 schranek
v podobé Suplikt, ve kterych jsou nasledné rozdéleny ohradky pro jednotlivé drobné dily
tak, aby se do ohradky vesly vSechny dily i pro viiz s nejvyssi vybavou a zaroven byly

drobné dily od sebe oddéleny, aby se vzajemné neposkrabaly.

Takto vychystana JIS paleta, tedy pro 16 vozu se sttedovym panelem a k tomu urenymi
drobnymi dily je po slozeni z dopravniho prosttedku na specialné vytvorenych
pfijmovych mistech, kterym se fika JIS zona, pfesunuta na sekvencni pracoviste.
Na tomto sekvencnim pracovisti, kterému se také tika logisticky supermarket, dochazi

k dalSim operacim.

V logistickém supermarketu je kromé& materialu k vychystani pro montazni linku také
pfedmontazni pracovisté. Proces probiha nasledovné. Vychystana JIS paleta je
z materidlové zony piesunuta na sekvencni pracovisté, na kterém postupné probiha
predmontaz malych dilt. Jednotlivé stfedové panely jsou postupné vyjmuty z JIS palety

a dany na montazni stolek. Do stfedového panelu se namontuji dva nebo tfi dily, podle
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toho, jakou ma mit dany viz, do kterého tento panel bude namontovan, vybavu.
Do kazdého stiedového panelu se montuje napét'ova objimka a podle toho, zda se jedna
o vuz skufackym paketem nebo nikoli, se dale do napéfové objimky nasadi
bud zapalovac, nebo 12V zasuvka. Dale v piipadé, Zze se jedna o viz s vyssi
vybavou, se kvuli Spatnému piistupu k hlavnimu elektrickému svazku vozu montuje
do stfedového panelu jesté elektricky mezisvazek. Cely proces je znazornén také

na obrazku 3.3.

EDL Dodavatelé nakupovanych dili
vychystani stitedového panelu o
do JIS palety dopliwjici dily
+
vychystani drobnych

piibalovych dili do JIS palety

j, JIS-B

Logisticky supermarket na hale M1

“

Predmontaz do vychystani dilt do sekven¢niho
sttedového panelu voziku
Montazni linka *  Sekvencni vozik se
- - sttedovym panelem a
0TS vychystanymi drobnymi a
| piibalovymi dily

Obr. 3.3 Schéma dodavky stredového panelu pied optimalizaci

Zdroj: vlastni zpracovani.

Napét'ova objimka, zapalovac, 12 V zasuvka a mezisvazek jsou dily, které jsou umisténé
v internim supermarketu na hale M1. Nejedna se tedy o dily, které by byly dovezeny jiz se

sttedovym panelem a drobnymi dily od dodavatele.

Proces nasledné pokracuje ulozenim stfedového panelu se zamontovanymi dily

do sekvenéniho voziku. Do stejné pozice, jako je stiedovy panel jsou z JIS palety
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presunuty jednotlivé drobné dily, které byly dopraveny spolu se stfedovym panelem
a nasledné jsou do té samé pozice pridany jesté dalsi dily, které spolu se stfedovym
panelem a drobnymi dily tvofi kompletné hotovy stiedovy panel. Tyto dily, oznacme si je
pro prehlednost tfeba dopliujici dily, jsou dily, které jsou standardni dodavkou zavezeny

do podniku a jsou pfipraveny v supermarketu na jejich odebrani.

Takto se postupné vyjmou vSechny dily z JIS palety a vychysta se veSkery potiebny
material do sekvencniho voziku, konkrétné se jednd o 16 pozic, tedy material
pro 16 voza, ktery se po vychystani odveze do materialové zony montazni linky k jeho
spottebé. Po odvezeni jednoho sekvencniho voziku k montazni lince dochazi ke stejnému

postupu znovu a znovu u dalSich sekvencnich voziku.

Navrh k optimalizaci

Vyse uvedené pracovisté je vhodné na navrzeni optimalizace a to dokonce rovnou dvou

Casti, které spolu souvisi.

Prvni navrh je zrusit tzv. pfibaly, tedy drobné dily, které jsou vychystané jiz od dodavatele
v Suplikach v JIS paleté. Nejedna se samoziejmé o Uplné zruSeni, ale jejich presunuti
a to konkrétné takové, ze by u téchto drobnych dili byl zménén logisticky koncept a misto
vychystani u dodavatele spolu se stfedovym panelem by dochéazelo k vychystani
az ve vyrobnim podniku spolenosti SKODA AUTO a.s., konkrétng v logistickém
supermarketu, ve kterém v soucasné dobé probihd predmontdz stiedového panelu.
Logisticky koncept téchto drobnych dili by se zmeénil z piibalovych dilt na standardni
nakupované dily, které by byly dovezeny od dodavatelti ve standardnich dodavkach
po nekolika kusech v jednom baleni, nikoli jiz vychystané dle poradi vozii na montazni
lince. Drobné dily by tak nové byly vychystavané spolu s dopliujicimi dily na jednom
pracovisti. Stale se jedna o podobné dily, které maji spolecné misto zastavby, tedy

takt, na kterém se montuji do vozu.

Druhym navrhem je presun predmontdze zlogistického supermarketu na hale M1
ve vyrobnim podniku SKODA AUTO as. k externimu poskytovateli sluZeb, u kterého
v soucasné dob¢ probiha i vychystani sttedového panelu a tvorba sekvencniho poradi.
Znamenalo by to, Zze predmontaz dild napéfové objimky, zapalovale ¢i zasuvky
a v nékterych piipadech 1 mezisvazku do stfedového panelu by neprobihalo jako diive

azna hale M1, ale uz pfi vychystani stfedového panelu u dodavatele, respektive
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u externiho poskytovatele sluzeb, ktery pro dodavatele stfedového panelu tento proces

provadi.

V soucasné dobé& predmontaz napét'ové objimky, zapalovace nebo zasuvky a mezisvazku
provadi v logistickém supermarketu jeden pracovnik logistiky a druhy pracovnik
na stejném pracovisti provadi vychystani dopliujicich dild do konkrétnich pozic
v sekvencnim voziku v pozadovaném poradi. Na jednom sekvencnim pracovisti tedy
dochazi ktolika ¢innostem, ze by je nestihal provadét jeden pracovnik, a tak toto
sekvencni pracovisté obsluhuji 2 pracovnici logistiky na jedné sméne, tudiz 6 pracovnikt

v jednom dni.

3.4 Slouceni dvou sekvencnich pracovist’

Na hale M1 se nachazi velké mnozstvi sekvencnich pracovist. Princip sekvencnich
pracovist’ je popsan jiz v kapitole 2.2.2, konkrétné v pasazi s nazvem dodani materialu

na montazni linku pfes sekvencni pracoviste.

Sekvenéni pracovi§té zpravidla byvaji tvofena jednim konkrétnim materidlem, tedy
v jednom pracovisti jsou umistény vSechny varianty daného typu materialu, které jsou dle
poradi vozii na montazni lince vychystavany do sekvencniho voziku. Tento vozik je
nasledné dovezen do materialové zony montazni linky na pozadovany takt, na kterém

dochazi k zamontovani daného materialu do vozu.

Stejné€ tak je tomu u sekvencniho pracovisté volanti a sekvenéniho pracovisté airbagu
fidice. Jedna se o dvé samotna pracovisté. Sekvencni pracovisté airbagt fidiCe se nachazi
ve skladu B4, coz je pozarn€ oddé€leny prostor od ostatnich skladt, z davodu skladovani
nebezpecného vybusného materialu — airbagu. Sekvencni pracovisté volantl je umisténé
ve skladu F3, odkud je material vychystany v sekvencnich vozicich odvazen spolu

s dal§imi sekvencnimi voziky na pozadované misto k montazni lince [21].

Na layoutu zobrazeném na obrazku 3.4 je vidét soucasné umisténi sekvencéniho pracovisté
volanta a sekvencniho pracovisté airbagu fidiCe a také misto zastavby téchto dila, které
je stejné pro oba materialy, tudiz oba materidly se montuji do vozu na stejném misté

montazni linky.
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Obr. 3.4 Grafické znazornéni soucasného umisténi sekvencnich pracovist

Zdroj: vlastni zpracovani.

Na obrazku 3.5 je zobrazen aktualni stav umisténi vychystaného materialu v sekven¢nich
vozicich v materidlové zon€ montazni linky. Vedle sebe jsou umistény ctyfi sekvencni

voziky, v prvnich dvou jsou vychystané volanty a v dalSich dvou airbagy fidice.

Materialova zéna Montazni Materialova zéna
montazni linly linka montazni linky
Ostatni Ostatnd
material material

; >

Sekventni
voziky s R Ostatni
volanty material
Sekvenéni
voziky s Ostatni
airbagy material
ridice

Obr. 3.5 Znazornéni soucasného umisténi sekvenénich vozikt u ML

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Aby mohlo dojit kvychystavani dvou typt materialu vjednom sekvencénim
pracovisti, musi byt oba typy materidlu montované do vozu na stejném misté montazni
linky. Je to z divodu, Ze sekvencni vozik s vychystanym materialem je dovezen na jedno
misto a pracovnik montaze nema ¢as dochazet pro pottebny dil delsi vzdalenost, ale musi

mit material ihned k dispozici pfesné vCas a na pozadovaném miste.

Podminka stejného mista zastavby u volantu a airbagu fidi¢e je splnéna, proto
navrhuji, aby sekvencni pracovisté volanti a sekvencni pracovisté airbagi bylo
sjednoceno v jedno pracovisté, na kterém bude probirat vychystani obou typt tohoto

materialu.
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4 Ekonomické vyhodnoceni navrhovanych opatreni

Ctvrta ¢ast mé diplomové prace je zaméfena na ekonomické zhodnoceni opatieni
navrzenych v pfedchozi kapitole. Kazdy optimalizani navrh je popsadn a zhodnocen
s n¢kolika dopady a pfinosy, které zplsobi. Jedna se zejména o ekonomické
zhodnoceni, ale také o zhodnoceni zmén v procesech a ¢innostech. Nejdfive je popsan
a zhodnocen néavrh nasazeni externiho Kanbanu, dale navrh, ktery méni procesy
pfi dodani stfedového panelu k montdzni lince a nasledné néavrh slouceni dvou

sekvenc¢nich pracovist’ v jedno spolecné pracoviste.

Zejména v této Casti diplomové prace se nachazi citliva data vybrané spolecnosti.
Aby nedoslo k vyzrazeni citlivych dat, jsou nasledujici uvadéné castky a hodnoty
prepocitany koeficientem. Tento koeficient je stanoveny tak, aby nebyl diametralné
odlisny od skuteCnosti, ale zaroven nebyl hodné podobny realité. Je stanoven také
tak, aby se hodnoty daly vzajemné porovnat a pomér mezi hodnotami zistal stejny jako

u skute¢né realnych hodnot.

4.1 Vyhodnoceni zavedeni externiho Kanbanu

Prvni optimaliza¢ni navrh, ktery by vedl zejména ke snizeni stavu zasob na skladé je
zavedeni externiho Kanbanu. Dle pramérného vytizeni jednotlivych skladi za sledované
obdobi byl zvolen ke hledani optimaliza¢niho navrhu sklad F3. Po analyze skladovaného
materialu na tomto skladé byl zvolen spoiler zadniho vika, jelikoz zabira na skladé hodné
skladovych pozic, ma velky podil na vytizeni daného skladu a jako u jediného materialu
na skladé F3 jsou splnény obé zakladni podminky pro nasazeni externiho
Kanbanu, tedy misto odeslani materialu od dodavatele se nachazi na tGzemi Ceské
republiky a pfi kazdodennim dodavani materialu je minimalné na 80 % vytizen standardni

pouzivany dopravni prostredek.

V ptipadé nasazeni externiho Kanbanu pro material spoiler zadniho vika, jehoz odeslani

probiha z mésta Jevicko, dojde k nasledujicim pozitivnim zmeénam:

e snizeni vytizeni skladu F3
vy ,

e finan¢ni uspory pii uskladnéni materialu v internich plochach.
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4.1.1 Snizeni vytizeni skladu F3

Pred nasazenim externiho Kanbanu pro spoiler zadniho vika byl sklad F3 primérné
vytizen na 97 %, jak jiz bylo uvedeno v tabulce 3.1. Po nasazeni tohoto zptisobu dodani
materialu se vytizeni skladu F3 snizilo na 85 %, jak je uvedeno a zvyraznéno v tabulce

4.1.

Tab. 4.1 Vytizeni skladl po nasazeni externiho Kanbanu pro spoiler zadniho vika

100% kapacita
(skladové pozice)

Pocet uskladnénych GLT 852 1305 2583 2332 | 1013 455
Vytizeni 87 % 90 % 92 % 91% | 85% | 88%

1450 2810 2550 | 1190

Zdroj: vlastni zpracovani.

Pficinou je snizeni zasoby praveé u materialu spoiler zadniho vika. Pfed optimalizaci
zabirala zasoba tohoto materialu primérné 244 standardnich skladovych pozic. Tento
pocet odpovidal zasob€ na 3,5 dne, coz je o trochu vice, nez je primeérna zasoba celkoveé
u vieho materidlu dodavaného =z Ceské republiky, nejedna se ale o nic
nestandardniho, zejména z divodu vzdalenosti mezi dodavatelem a odbératelem, ktera je

200 km.

Po nasazeni externiho Kanbanu je tfeba na skladé odbératele udrzovat zasoby na 1,5 dne.
Diky tomu bude zasoba materialu spoileru zadniho vika zabirat na skladé priméme pouze
102 standardnich skladovych pozic. Tyto vypocty vychazi z informace, ze vzhledem
k primérné spotiebé a poCtu kust daného materialu v obalu je zapotiebi udrzovat

na skladé praimémé 68 oballl se spoilerem zadniho vika na den.

Vyse uvedena data jsou zapracovana v grafu 4.1, na kterém je vidét aktualni vytizeni
jednotlivych skladii po nasazeni externiho Kanbanu pro material spoiler zadniho vika.
Sklad, u kterého doSlo ke zméné vytizeni, tedy sklad F3 je zvyraznén cervenym

ohrani¢enim. Jedna se o upravu grafu 3.1 s nazvem vytizeni jednotlivych skladu.

Primémé vytizeni skladu F3 po nasazeni optimalizacniho navrhu kleslo z piivodnich
97 % na 85 %, ¢imz doslo k dosazeni optimalniho stavu vytizeni tohoto skladu. Jak jiz

bylo napsano v kapitole 3.1.2 snazvem Kapacity a vytizeni jednotlivych
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skladd, optimalni vytiZzeni skladu se pohybuje mezi 85 — 90 %, aby sklad mohl

tzv. dychat.
Vytizeni jednotlivych skladl po optimalizaci
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
Sklad A3 Sklad C3 Sklad 23 Sklad 13 Sklad F3 Sklad B4

mmm \/ytizeni skladi = Kapacita skladu 90% Kapacita skladu 85%

Obr. 4.1 Vytizeni jednotlivych skladi po nasazeni externiho Kanbanu pro spoiler
zadniho vika

Zdroj: vlastni zpracovani.

4.1.2 Finan¢ni uspory pri uskladnéni materialu v internich plochach

Problém k feseni bylo vysoké vytizeni, az pretizeni jednotlivych sklad(, zejména skladu
F3. Pokud je sklad obsazen takovym mnozstvim materialu, které je nad stanovené
optimum, musi se najit néjaké feseni, které povede ke snizeni stavu zasob. V tomto
ptipadé jedno z feSeni bylo zavedeni externiho Kanbanu pro nejvhodnéjsi dil nachazejici
se na tomto skladu. V pfipadé, ze by zadny materidl nespliioval podminky
k tomu, aby pro n¢j mohl byt zaveden zpusob dodani materiadlu pomoci externiho
Kanbanu, ¢i se jinym zptusobem jiz nedaly sniZit zasoby materialu, muselo by se najit jiné

feSent, jak situaci ve skladu zlepsit a umoznit tak jeho standardni fungovani.

Dal§im moznym feSeni, jak udrzet vytizeni skladu na optimalni Grovni je pronajem
plochy ke skladovani u externiho poskytovatele sluzeb a presun vétsi ¢asti zasob prave
k tomuto poskytovateli. Reseni spo¢iva v tom, e externi poskytovatel sluzeb se nachazi
v tésné blizkosti vyrobniho zavodu odbératele. Objednavka s materialem neni
od dodavatele dovezena standardné do vyrobniho zavodu odbératele, ale pravé

k externimu poskytovateli sluzeb, u n¢hoz je udrzovana majoritni ¢ast objednaného
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materialu, tedy vétSina zasob. Externi poskytovatel sluzeb, zkracené EDL, odesila svému
zakaznikovi, odbérateli materialu, postupné dle jeho pozadavki malé mnozstvi materialu.
Odbératel tedy ve svych skladech udrzuje od konkrétniho materialu pouze cast
zasob, napiiklad zasoby na pul dne. V pfipadé neCekanych problému je zbytek zasob
materialu vzdalen pouze par kilometra a Ize tak nastanou situaci fesit relativné rychle.

Za prongjem skladové plochy musi odbératel poskytovateli hradit smluvenou castku.

ZjednoduSen¢ se da fici, ze zavedenim externiho Kanbanu pro spoiler zadniho vika
se eliminovala potfeba uskladnéni tohoto, nebo jiného materialu u externiho
poskytovatele sluzeb a tim padem doslo k Gspofe nakladl, respektive naklady, které by
byly spojeny sprongjmem plochy a sluzbami, tykajici se zejména manipulace

s materialem, nemusi byt vynalozeny.

Diky tomuto optimalizaCnimu opatfeni byla snizena primérna zasoba na skladé F3, kde
spoiler zadniho vika plivodné zabiral 244 standardnich skladovych pozic, po optimalizaci
jiz pouze 102 pozic a vytizeni skladu se snizilo z 97 % na optimalnich 85 %. Da se tedy
konstatovat, ze se zamezilo pfesunuti materialu, ktery na skladu zabira 142 skladovych

pozic.

Pro 142 standardnich skladovych pozic by bylo ve skladu u EDL potieba 128m?2. Tato
hodnota je vypocitana pomoci vzorce 4.1 na vypocet skladové potieby, ve kterém se
nasobi délka obalu, Sitka obalu a koeficient uli¢ek, které se nasledné vydéli
stohovatelnosti daného obalu. V tomto pripadé je délka obalu 1,2 m, Sitka obalu
1,0 m, koeficient uliCek 3, coz znamen4, ze ulicka mezi jednotlivymi regaly ¢i fadami
bude 3 m, zejména pro ucCely prijezdu a pohybu manipulacni techniky

a stohovatelnost, tedy hodnota, kolik danych obalti mizeme na sebe stohovat je 4.
Vypocet potieby skladovych ploch:

(1,2 x1,0x3

2 )x 142 = 128 m? (4.1)

P11 skladovani materialu u externiho poskytovatele sluzeb hradi objednavatel této sluzby
Castku, ktera je slozena z téchto Casti:

e skladova plocha,

e manipulace s materiadlem.

Skladové plocha je prostor, na kterém dochazi ke skladovani materialu, v€etné prostoru

k manipulaci s materidlem. Manipulaci s materidlem jsou mysleny zejména vydeje
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materialu ze skladu EDL, vcetné pfepravnich naklad od EDL do vyrobniho zavodu

odbératele.

V piipadé, ze hodnota za pronajem skladové plochy bude 2 141 K& m?rok™ bude hodnota

za pronajem 128 m? &init 274 048 - K& ro¢né.

Pti skladovani u EDL se plati nejen za pronajem plochy, ale také zejména za sluzby, které
se skladovanim materialu souvisi. Jedna se o pfijem materialu, uskladnéni, manipulaci
s materidlem, vyde] a prepravu k odbérateli. Cena za sluzby je mnohem
vyS$$i, nez za prondjem plochy a nelze u ni pevné stanovit fixni sazbu za jednotku, jelikoz
zalezi, s jakymi obaly se manipuluje. Vysledek ovliviiuji zejména rozmeéra obalt a pocet

kusti daného materialu v obalu. V tomto piipadé se jedna o &astku 719 325,- K&.rok™.

Abychom ziskali finalni hodnotu za skladovani 128 m? u externiho poskytovatele sluzeb

je tfeba vySe uvedené hodnoty se&ist, &imZ dostaneme &astku 993 373,- K&. rok ™.

Zrealizovani optimalizacniho navrhu nasazeni externiho Kanbanu pro spoiler zadniho
vika zpusobilo snizeni vytizeni skladu F3 z 97 % na 85 %, ¢imz zamezilo nutnosti
vy¢lenit materialu obsazujici 142 standardnich skladovych pozic, odpovidajicich 128 m?

u EDL a tim nevynalozeni 993 373,- K&.rok™! za skladovani u EDL.

4.2 Vyhodnoceni optimalizacniho navrhu pro stiredovy panel

Proces dodavky stfedového panelu, drobnych dilti a dopliiujicich dild k montazni lince
se sklada z kombinace procesi dodavky v systému JIS a standardniho vychystani
materialu na sekvencnim pracovisti, na kterém se nachazi i pfedmontazni pracoviste.
Jedna se tedy o velice komplexni a propojeny proces, pii kterém neni idealn€ nastavené
rozhrani odpovédnosti. Za material vychystany v ramci JIS dodavky by meél byt
zodpovédny dodavatel az na takt montdzni linky. To vtomto pfipadé neni
dodrzeng, jelikoz jiz sekvencné vychystany stfedovy panel je v sekvencnim pracovisti
vyjmut zJIS palety a probihaji na ném predmontazni operace. Je tudiz znovu

manipulovano s jiz vychystanym materialem.

Prvnim navrhem k optimalizaci bylo zrusit tzv. ptibaly, respektive jejich vychystani dle
pozadovaného poradi piesunout od dodavatele az do vyrobniho podniku SKODA
AUTO a.s., konkrétné do logistického supermarketu.
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Tento krok je tfeba dikladné promyslet a rozplanovat, jelikoz je tfeba zmeénit logisticky
koncept u dild, kterych se tato zména tyka. Jedna se o zménu =z piibalovych
dilt, coz znamena, ze tyto dily jsou do vyrobniho podniku odbératele dovezeny
jiz jako soucast JIS dodavky, na standardni nakupované dily od dodavateld. S touto
zmeénou se musi seznamit nejen logistika a vyroba daného podniku, ale také oddé€leni
nakupu, které o téchto zmeénach informuje dodavatele téchto dila a ti své piipadné
partnery, kterych se tato zména také tyka. V neposledni fad¢ je tfeba v€as informovat
o pripravované zmeéné oddéleni kvality, které fesi vzorkovani dilu. Pfi zméné logistického

konceptu dilu se méni i podminky prave pro vzorkovani dili.

Presunutim drobnych pfibalovych dild, které se v soucasné dobé vychystavaji
u dodavatele, respektive u externiho poskytovatele sluzeb, ktery dodavateli sttredového
panelu pronajima prostor pro tvorbu JIS dodavky, az do logistického supermarketu
nachazejicim se ve vyrobnim podniku odbératele, dojde k uspote vyuzivané plochy prave
u EDL. Uspora, & naopak potieba ploch se pogita dle pausalu, aby bylo jestd
pred zahdjenim zmeény jasné, zda bude na daném pracovisti dostatek prostoru pro jeho
rozsifeni, ¢i naopak, zda by se pracovisté mohlo po zméné€ celkoveé zmenSit a snizit tak
naptiklad pochiizkové vzdalenosti pracovnika, ktery dané pracovisté obsluhuje. Pausal

najeden typ materialu v KLT obalu je 0,6 m?

. Tato hodnota pocita s prostorem
pro manipulaci s materialem, vCetné uli¢ek pracovis§té a prostoru vybaveni pracoviste.
Byla stanovena po delSich propoctech dle primérného poctu materialu na jednom
pracovisti tak, aby vSechny casti pracovisté byly rozpocitany stejnomémé do kazdého
baleni s materialem. Pfi komplexité drobnych pfibalovych dild 22 variant se jedna
o plochu 13,2 m?, které nové nebude tieba u EDL, ale naopak bude tieba v logistickém

supermarketu na hale M1.

Tento optimalizacni navrh tykajici se presunu ptibalovych drobnych dilti bude mit vliv
na plo$né zatizeni obou pracovist’, v logistickém supermarketu na hale M1 bude nové

tfeba rozsifit pracovisté o 13,2 m?.

Druhy optimaliza¢ni navrh tykajici se procesu dodavky stfedového panelu, drobnych
a dopliyjicich dild k montazni lince je presun predmontaze napétové
objimky, zapalovace ¢i zasuvky a v nékterych pripadech 1 mezisvazku do stfedového
panelu zlogistického supermarketu na hale M1 ve vyrobnim podniku SKODA
AUTO as. k externimu poskytovateli sluzeb, u kterého v soucasné dobé& probiha

1 vychystani sttedového panelu a tvorba sekvencniho potadi.
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Byt se to muze zdat, tak pfesun pfedmontaze také nelze udélat z niceho nic neplanové.
Je tfeba stejné jako v predchozim piipadé zménit nejdiive logisticky koncept dilt, které
maji v soucasné dobé status standardné nakupovanych dilt, dovazenych standardnim
zpusobem od dodavatelti do vyrobniho podniku odbératele. Nové se jejich status bude
muset zmeénit na dily vstupujici do vyssi sestavy, v tomto ptipadé do JIS dilu stfedovy
panel, jelikoz namontovani dilt napétové objimky, zapalovace ¢i zasuvky a v nékterych
ptipadech mezisvazku nové probéhne mimo vyrobni zavod odbératele, tedy tzv. externé
a tim padem tyto namontované dily zaniknou jako samostatné dily a nové budou
povazované jako soucast sttedového panelu. S touto zménou musi byt opét sezndmeno
vice oddéleni, nejen logistika a vyroba, ale opét oddé€leni nakupu, dodavatelé a jejich
partnefi a také oddéleni technického vyvoje, ktery musi upravit komplexitu vyssich sestav

nejen pro sériovy proces, ale také pro nahradni dily.

Presunutim prfedmontazniho pracovisté z logistického supermarketu dojde na hale M1
k uspote plochy, na kterém se v souc¢asné dobé pracovis§té nachazi. Jedna se o plochu
6 m>.

Plosna uspora neni hlavni pfinos tohoto optimalizacniho navrhu. Hlavnim pfinosem této
optimalizace je smysluplné rozdéleni Cinnosti. V soucasné dobé¢ toto pracovisté obsluhuji
dva pracovnici logistiky, zjednoduSené se da fici, Ze jeden provadi predmontaz dila
do sttedového panelu a druhy vychystava dopliujici dily do sekven¢niho voziku.
Pfesunutim a tim zruSenim pfedmontazniho pracovisté v logistickém supermarketu
na hale M1 dojde ke snizeni Cinnosti v ramci tohoto pracovisté a uspore jednoho
pracovnika na sménu, tedy tii pracovnikli na den, jelikoz jiz nebude tieba provadét zadné

prfedmontazni operace.

Tento pracovnik muaze byt vyuzit pro jinou logistickou Cinnost, pfi nové logistické
¢innosti se nemusi znovu skolit a pfijimat novy pracovnik, nebo mize byt tento pracovnik
propustén. Ekonomické zhodnoceni tohoto pfinosu Cini pii primérnych nakladech
na jednoho pracovnika 750 000 K¢ za rok, tudiz pfi Gspofe tfech pracovniki na den
se jedna o Castku 2 250 000 K¢ za rok. To je hodnota, kterou musi zameéstnavatel za svého
kmenového zaméstnance rocné vynalozit. Pokud tuto ¢astku rozpocitame na kazdy
vyrobeny viz na této hale, dostaneme hodnotu 7,50 K¢. Pfesné o tuto hodnotu se diky

této optimalizaci teoreticky zlevnila vyroba kazdého vozu na hale M 1.
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Tento optimalizacni navrh je jasnym dikazem, ze je dulezité neustale hledat i zdanlivé
malé situace a procesy ke zlepSeni, jelikoz celkovy pifinos ma vliv nejen na zlepSeni

procest, ale také na jejich zlevnéni.

Dalsim pfinosem tohoto optimalizacniho navrhu, ktery ale nelze vyc¢islit, je narovnani
procesti. Problémem soucasné situace jsou naruSené procesy, zejména proces JIS.
Jak jiz bylo napsano vySe, za material dodavany v systému JIS dodavky je zodpovédny
dodavatel az na takt montazni linky. V tomto pifipadé ale je se stfedovym panelem
pred dodanim k montazni lince manipulovano v logistickém supermarketu tak, ze jsou
do stfedového panelu zamontovany dva nebo tfi dily. Diky pfesunu pfedmontazni
cinnosti z logistického supermarketu k externimu poskytovateli sluzeb, ktera je
v zodpovédnosti dodavatele, jiz nedochazi k narusovani plynulosti toku JIS dodavky

a dodavka mifi rovnou k montazni lince. Procesy jsou tedy narovnany.

Presun predmontaze z logistického supermarketu na hale M1 k EDL zptusobi zménu
logistického konceptu dodavky stfedového panelu do vyrobniho podniku odbératele.
Pred zménou je stfedovy panel dovazen v systému JIS-B, ktery jak jiz bylo uvedeno
vySe, spociva v tom, ze dodavatel vyrabi material ve svém vyrobnim zavodé¢ a nasledné
odvazi k EDL, kde jsou udrzovany c¢astecné zasoby a dochazi k vychystani materialu
v pozadovaném potadi dle pozadavkd odbératele. Naklady, které jsou spojené
s udrzovanim zasob u EDL a souvisi s komplexitou jednotlivych dild, jsou soucasti
b-ceny, kterd v podniku spadd pod odd¢leni logistiky. Po nasazeni zmény se bude
pfedmontaz provadét u externiho poskytovatele sluzeb a tim padem dojde ke zméné
logistického konceptu z JIS-B na JIS-C. Tento typ dodavky je specificky tim, ze kone¢na
montaz na daném dile probihd pravé u EDL. Vzhledem k tomu, Ze konecnd montaz
tedy probéhne praveé u EDL, tak se zméni rozhrani odpovédnosti a také nakladu, jelikoz
sekvencni vychystani probéhne az po namontovani dilG do stfedového panelu.
Dle schéma JIS-C, které je uvedeno v kapitole 2.2.1 na obrazku 2.6, je vidét, ze montaz
a sekvence pfi tomto typu JIS dodavky je soucasti A-ceny, kterou hradi oddéleni nakupu
odbératele. Tato zmeéna tedy zpusobi adjustaci financi z b-ceny do A-ceny, coz celkové
bude financné€ neutralni, ale snizi se logistické naklady, které hradi oddéleni logistiky

odbératele.
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Oba vyS$e uvedené optimalizacni navrhy maji tyto pfinosy a vysledky:

zmeéna logistického konceptu stfedového panelu z JIS-B na JIS-C,
e snizeni logistické b-ceny adjustaci financi do A-ceny,

e narovnani procest a hranic odpovédnosti,

e uspora 3 pracovnikd na den na hale M1,

e drobné navyseni plosné potreby v logistickém supermarketu na hale M1.

Oba optimalizacni procesy, tedy jednak zména drobnych piibalovych dilt na standardni
nakupované dily a jednak presun pfedmontaze k externimu poskytovateli sluzeb prinasi

vhodné rozdéleni riznych Cinnosti a slouCeni ¢innosti, které spolu souvisi.

Jak 1ze vidét ze schématu na obrazku 4.2, po nasazeni téchto optimaliza¢nich navrhi jsou
do stfedového panelu pii vychystani u EDL rovnou zamontovany dily napétové
objimky, zapalovace ¢i zasuvky a v nékterych pripadech i mezisvazku, poté je sttedovy
panel ulozen do spravné pozice v JIS paleté a bez vychystavani dalSich drobnych
piibalovych dilt dovezen rovnou na takt montazni linky odbératele, aniz by s nim bylo

v ramci dodavky dale manipulovano a tim naru§ovany procesy a odpoveédnosti.

EDL Dodavatelé nakupovanych dila
vychystani sttedového panelu
do JIS palety dopliujici dily
4 drobné dily
predmontaz

Y Y 1
i g w & i Logisticky supermarket na

Lemmm oo e | hale M1
vychystani
dila do
TIS-C sekvencniho
voziku

Montazni linka
- = « ]IS paleta se stiedovym panelem
IS *  Sekvenéni vozik s vychystanymi drobnymi
a pribalovymi dily

Obr. 4.2 Schéma dodéavky stfedového panelu po optimalizaci

Zdroj: vlastni zpracovani.
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U EDL je oproti puvodnimu stavu navic predmontazni pracovisté, ale naopak byly

presunuty drobné piibalové dily, tudiz ploSné i pracné je stav témer beze zmény.

V logistickém supermarketu na hale M1 naopak dochézi po nasazeni optimalizacnich
navrhii pouze k vychystani materialu do sekvencniho voziku nezavisle na JIS dodavce
sttedového panelu. Na tomto pracovisti jiz nedochazi k naruSovani procesu
a odpovédnosti a také zde jiz neprobiha zadna predmontaz, tedy montazni, nikoli
logisticka ¢innost. Vychystani materialu do sekvencniho voziku provadi jiz pouze jeden
pracovnik. Na toto pracovis§t€ oproti puvodnimu stavu nové piibyl material
k vychystani, pro ktery se vyuzil prostor po presunutém piredmontaznim pracovisti
a pracoviste se rozsifilo jesté o 7 m?.

Ke zméné situace dochazi také v materialové zon€ montazni linky. V pivodnim stavu byl
v materialové zoné montazni linky umistén jeden velky sekvencni vozik, ktery obsahoval
16 pfedmontovanych stiedovych panelt a k nim vSechen vychystany drobny a piibalovy
material. Vzhledem k tomu, ze v jedné pozici sekvencniho voziku byl umistén vSechen
material na dany viiz montovany na montazni lince, musela byt jedna pozice relativné
velika, tudiz cely sekvenc¢ni vozik byl veliky a zabiral hodné mista u montazni linky. Také
diky jeho velikosti je mozné umistit v novém optimalizovaném stavu na jeho pozici dva
voziky, respektive jeden sekvencni vozik svychystanym drobnym a ptibalovym
materidlem a jednu JIS paletu s pfedmontovanym stfedovym panelem. Sekvencni vozik
i JIS paleta ma v novém stavu 12 pozic, které jsou ale v obou ptipadech uzptusobeny
bud’ pravé jen pro stfedovy panel, nebo prave jen pro drobné a piibalové dily. V piipadé
sekven¢niho voziku se jedna o 12 pozic, z nichz do kazdé z nich je umistén box, ktery je
navrzen a vytvotren pro konkrétni material, ktery se na montazni lince montuje do daného
vozu. Diky tomuto uzpusobeni sekvencniho voziku a JIS palety je dosazeno jejich
optimalni velikosti a tak dohromady zabiraji stejny prostor, jako ptavodni neidealni

sekvenéni vozik.

4.3 Vyhodnoceni slouceni dvou sekvenc¢nich pracovist’

Tretim optimalizacnim néavrhem je slouceni dvou sekvencnich pracovist’ v jedno. Jedna

se o pracovisté volantt a airbagu fidicCe.

V soucasné dobé jsou pracovi§té od sebe vzdaleny a vychystani materidlu probiha

oddélené. Volanty jsou vychystavany ve skladu F3 a airbagy fidice ve skladu B4, coz je
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sklad urCeny pravé pro airbagy, jelikoz se jednd o nebezpeCny vybusny material.
V materidlové zon€ montazni linky se vedle sebe nachazi dva sekvencni voziky, jeden

s volanty, druhy s airbagy fidice.

V kapitole 3.4 bylo navrzeno slouceni téchto dvou pracovist. Zakladni podminku
pro sjednoceni pracovist je stejné misto zastavby na montazni lince, coz tyto dva typy

materialu spliiuji.

Aby sjednoceni pracovist mélo vyznam a pfinos, je tifeba zvazit 1 dalsi
navaznosti, které by ptipadné slouceni piineslo. Na novém misté, kde by se sloucené
sekvencni pracovisté volanti a airbagu fidiCe nachazelo, musi byt dostatek mista

na umisténi vSech variant obou typt materialt.

Jednotliva pracovisté nejsou pevné ohraniCena, ale daji se rozSifovat o dalsi varianty.
Vzhledem ktomu, ze sekvencnich pracovi§t na hale M1 je kolem 40 a prostor je
omezeny, je zde snaha o maximalni vyuziti jakéhokoli volného prostoru. Jednoduse 1ze
fici, ze kazdé sekvencni pracovisté je tak velké, jak je zrovna potfeba a nedochazi
k priliSnému vynechavani volného prostoru pro pfipad navySeni komplexity daného
materialu. Prostor je tedy maximaln€ vyuzivan a v misté, kde jedno sekvencni pracovisté
kon¢i, zaCina druhé. Kdyz je zapotrebi jedno pracovisté rozsifit, tak se v urcitych
ptipadech musi né¢jakym zplisobem upravit i pracovisté navazujici. Pravé z tohoto divodu

je tfeba nalézt vhodné misto pro umisténi spole¢ného sekvencniho pracoviste.

Po zhodnoceni soucasnych prostor je jako vhodné misto nalezen sklad B4, na kterém
se pfed optimalizaci nachazi samostatné pracovisté airbagu fidi¢e. Pravé vzhledem
k situaci, ze sklad B4 je oddélen od ostatnich skladovych prostor, je moznost toto
pracovisté jesté rozsifit o pracovisté volantu, jelikoz sklad disponuje nékolika volnymi
pozicemi na zemi. Sklad F3, kde se pred optimalizaci nachazi pracovisté volantt, byl
prvni moznosti, kam sloucené pracovisté umistit, ale vzhledem k jeho vytizeni byla tato
varianta zavrhnuta. Na obrazku 4.3 je graficky znazornéno umisténi slou¢eného
sekvencniho pracovisté volantu a airbagu fidice ve skladu B4, kde bylo piivodné€ umisténo

samostatné pracoviste airbagu fidice.
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Obr. 4.3 Grafické znazornéni umisténi sekvencnich pracovist’ po jejich slouceni

Zdroj: vlastni zpracovani.

Dal§i navaznosti, které se musi vzit v potaz je uprava, presunuti, ¢i koupé nového
podpurného systému k vychystavani materialu. Aby byl pfinos této optimalizace
co nejvyssi, nebude se pofizovat novy podpurny Pick-by-systém, ale vyuzije se
ten, ktery byl pfed slouCenim pracovist’ vyuzivan pro vychystavani volanti. V tomto
ptipadé se jedna o Pick-by-point, tedy otocnou hlavici, ktera je umisténa nad pracovi§tém
a pomoci svételné Sipky navadi pracovnika ke spravné varianté materidlu. Pofizeni
nového Pick-by-systému se cenové lii podle zvoleného typu a rozsahu, ale obecné se da
fici, ze se cena pofizeni pohybuje okolo 350 000 — 400 000 K¢&. RozSifeni a uprava
stavajiciho Pick-by-systému, zejména Pick-by-point je znacné levnéjsi, jelikoz dochazi
pouze k pfenastaveni oto¢né hlavice. Dale je tieba do upravy Pick-by-systému zapocitat
i cenu za jeho prestéhovani. Vcetné st€éhovani se cena pohybuje okolo 80 000 K¢. Prvnim
nakladem tohoto slouceni pracovist je tedy investice ve vysi 80 000 K¢ za presun

a upravu pomocného systému k vychystavani.

Slouc¢eni dvou sekvencnich pracovist' s sebou pfinasi také potfebu upravy, ¢i zakoupeni
nového sekvencniho voziku. Pred optimalizaci je material umistén zvlast do dvou
raznych vozikd. Po slouCeni pracovist jsou noveé oba typy materialu vychystavany
do jednoho spolecného sekvencniho voziku, ve kterém jsou vytvoreny pozice pro oba
typy materialu. Sekvencni vozik pro volanty a sekvencni vozik pro airbag volantu maji
pred optimalizaci jiny pocet pozic a jsou uzpusobeny pouze pro dany typ materialu.

Z tohoto davodu nelze vyuzit pro sloucené pracovisté ani jeden z existujicich vozikui a je
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tieba zakoupit novy vozik, ktery bude uzptisoben novému stavu a bude mit stejny pocet
pozic pro volanty i pro airbag fidi€e. Cena nového sekvenéniho voziku se pohybuje
zhruba okolo 30 000 K¢. Vzhledem k tomu, ze na jedno sekvencCni pracovisté jsou
zapotiebi nejCastéji 4 voziky, jelikoz do jednoho se vychystava material, dva jsou
umisténé v materidlové zoné montazni linky a jeden je zpravidla na cest€¢ od montazni

linky do sekven¢niho pracovisté, jedna se o druhou investici ve vysi 120 000 K¢.

Slouceni dvou sekvencCnich pracovist vyvola vySe uvedené investice, ale rovnéz

nasledujici uspory.

Zasadni Gspory je dosaZzeno v obsluze pracovist. V pavodnim stavu provadi vychystavani
materialu airbagu fidie jeden pracovnik a o nékolik desitek metrt dale provadi dalsi
pracovnik vychystani volantd. Kazdé pracovisté tedy obsluhuje jeden pracovnik logistiky
za smeénu, tedy za cely den tfi pracovnici. Tim, ze se tyto pracovisté slouci, dochazi
k uspore jednoho pracovnika na sménu, tedy tii pracovniki za den, jelikoz ze dvou

pracovist’ se stava jedno, které dokaze obslouzit jeden pracovnik.

Stejné tak, jako je tomu pfi uspore pracovnika pii optimalizaénim navrhu stfedového
panelu, i tento usporeny pracovnik miiZe byt vyuzit pro jinou logistickou ¢innost, pfi nové
logistické Cinnosti se nemusi znovu §kolit a pfijimat novy pracovnik, nebo muaze byt tento
pracovnik propustén. Ekonomické zhodnoceni tohoto piinosu ¢ini pifi uspore trech
pracovnikd na den 2 250 000 K¢ za rok. Po rozpocitani na kazdy vyrobeny viiz na této
hale, dostaneme opét hodnotu 7,50 K¢, o kterou se v podstaté zlevni vyroba kazdé vozu

na této hale.

Na kazdém sekvencnim pracovisti musi byt prostor nejen pro material, ale také pro plné
a prazdné sekvencéni voziky, tiskarnu sekvencnich vylept, ¢i prostor pro pracovniky.
Sloucenim dvou pracovist dochazi k uspore ploch, jelikoz tyto nalezitosti nebudou
na dvou pracoviStich, ale nové jen na jednom. Pracovist€¢ airbagi fidiCe je
pred optimalizaci rozprostfeno na plose 20 m?, pracoviité volant( na 68 m?, dohromady
tedy zabiraji 88 m?. Sloudenim téchto pracovist dochazi k Gispore ploch, konkrétné

12 m?, jelikoz celé nové sekvencni pracovisté airbagli fidi¢e a volantd zabira 76 m2.

K uspore ploch dochazi také v materialové zoné montazni linky, kde v pivodnim stavu
jsou umisténé 2 typy sekvencnich vozikl, po slouceni pracovist pouze jeden typ
sekvenéniho voziku obsahujici oba typy materialu. Grafické zndzornéni situace

v materialové zon€ montazni linky po nasazeni optimaliza¢niho névrhu je na obrazku 4.4.
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material material

Obr. 4.4 Znazornéni umisténi sekvencnich voziki u ML po optimalizaci

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Z.avér

Diplomova prace na téma tok materidlu k montdzni lince se sklada ze Ctyt hlavnich

kapitol.

Prvni kapitola je zaméfena na teoretickd vychodiska souvisejici s danou problematikou
toku materidlu zahrnujici logistické Cinnosti, logistické technologie, zasoby, naklady
spojené se zasobami a jejich vliv na skladovani a logistické naklady, to vSe vychazejici

z odborné literatury.

Obsahem druhé kapitoly je popis soucasné situace toku materialu ve vybraném
podniku, vCetné predstaveni vybraného podniku a popisu toku materialu jednak
od dodavatel do skladu vyrobniho podniku, dale pak ze skladi k montazni lince.
Soucasti této kapitoly je popis jednotlivych zptasobt dodani materialu do vyrobniho

podniku a jejich vliv na stav zasob na skladé.

Treti kapitola je zaméfena na analyzu stavajiciho stavu a predlozeni navrha opatieni
k zefektivnéni procest, kde nejprve dochazi k analyze stavajiciho stavu zasob
na skladech s pozd€j§im zamérenim na nejvice vytizeny sklad F3, pro ktery nasledné
probiha vytipovani vhodného materialu pro nasazeni zpisobu dodani od dodavatele
pomoci externiho Kanbanu. Druhym zvolenym optimalizaénim navrhem je dodavka
sttedového panelu, ktery je do vyrobniho podniku dodavan v systému JIS a nasledné
na ném probiha predmontaz dalSich dilG a teprve poté je stfedovy panel dovezen
na pozadované misto k montazni lince. Navrhem je presunout pfedmontaz k externimu
poskytovateli sluzeb, u kterého dochazi kvychystani stfedovych panelt
dle pozadovaného poradi, stim souvisejici uprava sekvencniho pracovisté a celkové
narovnani procesti. Tretim a poslednim navrhem k optimalizaci je slouceni dvou
sekvencnich pracovist, ktera se nachazi na riznych skladech. Hlavnim divodem tohoto

navrhu je nedostatek logistickych ploch.

Ctvrtou a posledni kapitolou diplomové prace je ekonomické zhodnoceni navrhovanych
opatfeni. Ve stejném poradi, v jakém byly optimalizacni opatfeni navrzeny, jsou v této
kapitole zhodnoceny. Nejdiive je vyhodnoceno zavedeni externiho Kanbanu pro spoiler
zadniho vika, jenz pfinasi dvé zakladni vyhody a to snizeni vytizeni skladu F3 a financni
uspory pii uskladnéni materialu v internich plochach z divodu nevyclenéni materialu

na skladovani u externiho poskytovatele sluzeb. Néasledné jsou vyhodnoceny vlivy
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optimalizace dodavky stfedového panelu, kterd sice piinasi drobné navysSeni plo$né
poteby v logistickém supermarketu, ale zaroveri méni logisticky koncept sttedového
panelu z JIS-B na JIS-C, snizuje logistickou b-cenou a dochézi k adjustaci financi
do A- ceny, dale k narovnani procest a hranic odpoveédnosti a v neposledni fadé k aspote
tfech pracovnikii na den na vyrobni hale. Poslednim vyhodnocenym navrhem je slouceni
dvou sekvencnich pracovist, které s sebou nese urcité investice, ale zejména uspory
v podobé trech pracovniki na den a logistickych ploch, jak sekvencnich

ve skladech, tak 1 v materialové zon€ montazni linky.

Cilem prace bylo na zakladé popisu a provedené analyzy soucasného systému
materialovych tok(i ve vybraném podniku navrhnout optimalizacni opatfeni, ktera
povedou k zefektivnéni vybranych procest a navrhova opatieni ekonomicky zhodnotit.
Troufam si fici, ze cil prace jsem splnila na zakladé stanovenych dil¢ich cilt, mezi které
patii reSerSe vhodné odborné literatury, analyza stavajiciho stavu a syntéza, tedy

navrhova ¢ast a stanovené omezeni, na které ¢asti se konkrétné prace vztahuje.
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