VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

FAKULTA ELEKTROTECHNIKY A KOMUNIKACNICH
TECHNOLOGII

USTAV ELEKTROTECHNOLOGIE

FACULTY OF ELECTRICAL ENGINEERING AND COMMUNICATION
DEPARTMENT OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC TECHNOLOGY

OPTIMALIZACE HODNOTOVEHO TOKU

VALUE STREAM OPTIMISATION

DIPLOMOVA PRACE
MASTER'S THESIS

AUTOR PRACE Bc. JAKUB ZATOPEK

AUTHOR

VEDOUCI PRACE Ing. RADOVAN NOVOTNY, Ph.D.
SUPERVISOR

BRNO 2012



VYSOKE UCENI
—— | TECHNICKE V BRNE

F Fakulta elektrotechniky
!_ a komunikacnich technologii
i

N Ustav elektrotechnologie

Diplomova prace

magistersky navazujici studijni ocbor
Elektrotechnicka vyroba a management

Student: Be. Jakub Zatopek ID: 72764
Rocnik: 2 Akademicky rok: 2011/2012
NAZEV TEMATU:

Optimalizace hodnotového toku

POKYNY PRO VYPRACOVANI:

Seznamte se s metodou mapovani vyrobné-logistickych tokl (Value Stream Mapping, VSM) véetné
souvisejicich metod prumyslového inZenyrstvi a stihlé vyroby. V navaznosti na staz ve firmé

Continental Automotive Systems vyhodnotte hodnotovy tok ve vyrobé elektrickych senzoru.
Provedte vyhodnoceni rodiny technologickych entit véetné stanoveni kriterii pro volbu reprezentanta.
V této souvislosti zvaZzte moznosti pouZiti ABC,XYZ nebo PQ analyzy a timto zplisobem zvolte
reprezentanta. Tok analyzujte od technologické linky az po expedici formou VSM. Na zakladé
méfitelnych kritérii a €asovych propozic procesu vytipujte Uzka mista a tyto optimalizujte.

DOPORUCENA LITERATURA:

Podle pokynl vedouciho diplomové prace.
Termin zadani: 6.2.2012 Termin odevzdani: 2452012

Vedouci prace: Ing. Radovan Novotny, Ph.D.

prof. Ing. Jifi Kazelle, CSc.
Fredseda cborove rady

UPOZORNENI:

Autor diplomové prace nesmi pii vytvareni diplomové prace porusit autorska prava tfetich osob, zejména nesmi
zasahovat nedovolenym zpasobem do cizich autorskych prav osobnostnich a musi si byt plng védom néasledkd
poruseni ustanoveni § 11 a nasledujicich autorského zakona & 121/2000 Sb., véetnd mozZnych trestnépravnich
dasledka vyplyvajicich z ustanoveni Zasti drube, hlavy V1. dil 4 Trestniho zakoniku & 40/2009 Sh.



ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci hodréto toku hotovych vyrohik
ve spolénosti Continental Automotive Systems, s. r. 0. ntezhnologickymi linkami
a expedici z pohledu metod Stihlé vyroby anpyslového inzenyrstvi. Prvigast prace
se zabyva teoretickouipravou a porozusmi metodikdm Stihlé vyroby aijmyslového
inZenyrstvi. Druh&éast prace se zabyva analyzou hodnotové toku hdtovyoobki
mezi technologickou linkou a expedici¢enim Uzkych mist a navrhem jejich zlepSeni.

ABSTRACT

This master's thesis is dealing value stream ogétian of finished goods in
company Continental Automotive Systems, s.r.otween production lines and
expedition in terms of lean production methods iadstrial engineering. The first part
deals with theoretical training methodologies andarstanding of lean manufacturing
and industrial engineering. The second part analylze value stream of finished goods
between production lines and expeditinon, ideniyibottlenecks and design
improvements.
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UVvOD

V dneSnim globalizaci ovlivmém s¥té padaji bariéry mezi jednotlivymi staty
a kontinenty. R faktorech, mezi & pati nag. zefektivieni dopravy, pokles naklad
na vyrobu, pouziti modernich inforgrdch technologii, nové vyrobni technologie atd.,
vznikd na trhu obrovsky konkur&mi boj, vrgmz mohou obstat jen ty nejlepsi
spole&nosti. Toto vysoce konkuréni prostedi méa pozitivni vliv pro zakazniky, jelikoz
se jednotlivi vyrobci snazi nabizet vyrobky s cereukvalitou lepsSi, nez nabizi
konkurence.

Spolenosti, které cli dnes dlouhodabusgt na trhu, se musi snazit o zbavovani
nadbyténych aktivit a sougedit se na efektivitu perspektivnich provioz

Hlavnim cilem ¥tSiny spolénosti je tvorba zisku (kratkodobé hledisko)
a zvySovani hodnoty spdleosti (dlouhodobé hledisko). Nabidnout zakaznikovi
zajimavou cenu affjom vytvaet zisk jsou dva protictdné pozadavky, které se daji
fesSit fiznymi zpisoby.

Jeden z moznych #apohi, ktery vede ke zvySovani zisku, je snizovani ndikla
Jedna se o analyzu jednotlivych operaci a rozhédmdia dana operacefigpiva
k tvorbé zisku nebo nefspiva. Operace, jez niégpivaji ktvork zisku nebo
ne@iblizuji produkt zékaznikovi, se povaZzuji za plytvaJestlize plytvani najdeme
a odstranime, spairosti se tim zvysi produktivita a snizi se nakladyprodukci.

Tato diplomova prace se zabyva problematikou Stilfioby a ptmyslového
inZenyrstvi, picemzZ se sklada ze dvou hlavnighsti. Prvnicast tvdi teoreticky rozbor
problematiky a vysitleni zakladnich pojin pouzivanych v oblasti Stihlé vyroby
a primyslového inZzenyrstvi. Do tét®asti byly zvoleny pedevSim pojmy, které maji
piimou souvislost s praktickatasti.

Druhoucast diplomové prace tvopraktickacast, jez byla provedena v navaznosti
na staz ve spateosti Continental Automotive Systems, s.r.o0. uwenbtét pod
Radho&m. PoZzadavkem v praktick&sti bylo vyhodnotit hodnotovy tok ve vyréb
elektrickych senzdi. Tento hodnotovy tok byl mapovan formou Value &tneMapping
(VSM) od technologickych linek po expediciigemz hlavnim ukolem bylo na zakkad
metitelnych kritérii stanovit Uzkad mista. Cil praktéckasti spgival v navrhu zlepSeni
tzkych mist. Tyto navrhy budou ve spaiesti Continental brany v potaz a kigac
shody postuphiuvedeny do praxe.



1 HISTORIE STIHLE VYROBY

Pojem Stihla vyroba (lean manufacturing) je spajog@&devsim s automobilovou
spole&nosti Toyota. Této spalrosti se poddo vyvinou vyrobni systém, jenz je dnes
znam pod nazvem vyrobni systém Toyota (Toyota Riimlu System, TPS). Tento
systém je dnes povazovan za Stihly a snazi sengpirovat ostatni spaleosti a to
nejen z automobilového{gmyslu, ale i z jinych pmyslovych od¥tvi.

Frederick Taylor
Casovi studie a pracovni
standardy
Oddéleni operatori a
fidicich pracovniki

Henry Ford
Adam Smith Hromadna vyroba
Délba price Linky podporujici tok

< VA,

1750 ﬁl‘lsoo 1850 4|> 1900 1950? 2000

Zadina Zaménitelné Stihli vyroba, TPS, JIT,
primyslova dily Vyroba bez zasob
revoluce Eli Whitney Shigeo Shingo, Taichii Ohno

Process Charts
Motion Study
Frank Glibreth

Obr. 1.1: Vyvoj vyrobnich systéim(prevzato z [15]).

V prvni polovire 20. stoleti se v pgmyslové vyrold automobili uplatuje
piedevsim systém hromadné vyroby, ktery je specifickypbnimi linkami podporujici
tok (nag. zavody spolkénosti Ford v USA). Diky odliSnym podminkam (mengi, t
riznorodost poptavky, nedostatek financi atd.), kiso@ mezi automobilovym trhem
ve Spojenych statech a Japonsku, je nutno pouijt piistup pro vyrobu. Proto,
v obdobi po 2. sttové vélce, a pak dale v50. a 60. letech 20. S$iatetinaji ve
spol&nosti Toyota vyvijet vlastni vyrobni systém, ktdmde uzjsobeny pro zdejsi
trh.

Situace byla takova, Ze se spwlest Toyota clda porovnavat smi nejlepSimi
vité dok, Cci-li predevSim s americkymi automobilkami. OvSem pouZisté&sy
hromadné vyroby nebylo mozné&Znoroda poptavka). Navic produktivita japonského
pracovnika po 2. stové valce byla skoro #ad nizSi nez produktivita amerického



pracovnika. [3] Bylo evidentni, Ze se mustinnosti pracovni vyskytovat mnoho
nadbyténosti, které je nutno eliminovat.

Patatek vyrobniho systému Toyota jigisovan manazerovi Taiichi Ohnovi, ktery
vroce 1947 vramci projektu snizovani prosta zvySeni produktivity sestavil
technologickou linku, na niz mohl jeden pracovnitslahovat vice stréj riznych
druhi. Tato zn¢na byla revolani a liSila se od tehdy pouZzivanych principromadné
vyroby, kde jeden pracovnik obsluhuje vZzdy pouzdenestroj. Toto zrina zvySila
produktivitu prace 2 az 3krat. [3]

Celkovy systém spodeosti Toyota stal na dvou gilch, jenz jsou dodavky préav
véas (Just-in-time, JIT) a autonomizace — automatizdadskou inteligenci (JIDOKA).
K témto dwma pilicam jeSE Ize gridat omezeni plytvani a zakladni koncepce vyrobniho
systému Toyota je kompletni.

Vznik vyrobniho systému Toyoty lze povazovat jakezloytnou alternativu
k hromadné vyrof kterd byla nutna jak z pohledu zvySeni produlgtiyiodniku, tak
z pohledu nemoznosti udrZzovat velké skladové zaseby provad velké investice.

V 60. letech 20. stoleti byl TPS dopinpraci Shigea Shinga o redukeisu i
vyméné nastrofi (Single Minute Exchange of Dies, SMED), coz usnhladprodukci
v malych davkéach. [3] Vethto letech je jiz vyrobni systém natolik formakzm, Ze jej
spol&nost Toyota zéina zavaét u svych dodavatél

Vyhody §tihlé vyroby se poprvé vyrazprojevily bthem ropné krize v roce 1973,
respektive po ni. Spaleosti, jenz mily zavedenou Stihlou vyroby, byly schopny se
mnohem dive ,otrepat” z této krize oproti spaleostem, které sty hromadnou
vyrobu.

Po roce 1975, kdy bylo jasné, Ze vyrobni systéniegposti Toyota je funéni
i v dobach recese a krize,¢ady tento vyrobni systém postupistudovat a febirat
nejdive japonske, posléze i evropské a americke sposti.

Jak pozdji ukdzalcas, neni mozné pouzégpzit metody a nastroje pouzivané pro
Stihlou vyrobu a implementovat je ze dne na denp®uziti metod a nastnbjstihlé
vyroby je nutno postupovat systematicky a zvolgmiavné cile, které se ovSenizau
projevit az za delSi dobu. [3], [15]
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2 PRINCIPY STIHLE VYROBY

Metodika Stihlé vyroby se snazi zkracovasy mezi zakaznikem a dodavatelem na
co nejkratSi dobu, dale systematickyauwat a omezovat plytvani ve vSech jeho formach
a maximalni zeStihleni prodes

Pri spravném zavedeni Stihlé vyroby je moZno pro biyoci sluzby vynaloZit
meére usili, prace,casu a zdrdj ve vyrobnich i nevyrobnich procesech, dale mensi
mnozstvi vyuZzitych ploch, nizSi mnozstvi investicpartz vazanych v zasobach,
dosaZzeni mensiho mnozstvi chyb atd. Jinak defirmw@ntéZ jednd o snahu zvysit
vystupy @i radikalnim omezeni vstip

Princip Stihlé vyroby se snaZzi o idedlni pohledyrabu, ktery je zaloZen na:
» plynulém toku vyrobk na flexibilnich linkach s vysokou kvalitou,
» zviditelhovani problém,
* neustalém zlepSovani,
» dodrzovani standad
e systému tahu,

* maximalnim zkraceniasu mezi objednavkou a dodavkou [12].

2.1 Koncept spolé&nosti Toyota

Na obr. 2.1 je uvedentigtup spolénosti Toyota k Stihlé vyrab Tento gistup se
sklada ze 4 kategorii a 14 zasad. Proésispu implementaci Stihlé vyroby je nutno
postupovat od zakladny pyramidy. [8]

Reseni
problému

Neustalé
zlepSovani
a weni

Lidé a partnefi
Ohleduplnost a
podpori

Proces
Odstraiovani ztrat

Filozofie
Dlouhodobé mysleni

Obr. 2.1: TPS —ifistup k Stihlé vyrob (pievzato z [8]).
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2.1.1 Dlouhodoba filozofie

Zasada 1:

Rozhodovani managementu by éllm brat na #etel pedevSim
dlouhodobé cile spataosti, i kdyz tato rozhodnuti id®ou
z kratkodobého hlediskaipaset ztraty. Lidé péebuji divod k nalezeni
motivace a stanoveni gil

2.1.2 Proces — spravny proces vede ke spravnym vyslaitk

Zasada 2:

Zasada 3:

Zasada 4:

Zasada 5:

Zasada 6:

Zasada 7:

Zasada 8:

Je poteba vytvdit plynuly procesni tok. Pod pojmem tok se mys|ize
po @ijeti objednavky od zakaznika je spirsproces obstaravani surovin
vedouci k uspokojeni jeho objednavky. Cilem je roptizovat
materidlovy tok tak, aby prochazel podnikem pokudZno co
nejrychleji a plynule. Pracovni procesy je nutnoawpvat tak, aby bylo
odstragno plytvani pomaoci jejich neustalého zlepSovani.

Vyuziti systému tahu zacélem omezeni nadvyroby. V systému tahu
jsou dophovany zasoby v Uzké vazlma aktualni pozadavky zakaznika,
neni drzena velka skladova zasoba. Jde o metoguyrkdes signalizuje
svému pedchidci, Ze je padeba ¥tSi mnozstvi materialu a vyrabigsreé

to, co potebuje dalSi proces a&as, kdy to nasledujici proces fediuje.
Systém tak vyt pouze pozadovany material a teprve po nasledné
operaci signalizuje ptgbu. Diky tomu neni pigba signal ze strany
fizeni a planovani vyroby.

Vyrovnani pracovniho zatizeni lidi a vyrobnictiizani.

Moznost zastaveni vyrobniho procesu, ktery produkmeshodné
vyrobky. Kvalita je na prvnim mi&t Kazdy zamistnanec ma moznost
zastavit proces, aby signalizoval problém v kealit

Zavedeni standardizovanych ukgako zaklad pro neustélé zlepSovani.
Vytvaieni dokumerit s popisem standardniho pracovniho postupu vede
k predchazeni chyb, vzniku vadnych vyrdbka nehod. Prace je
standardizovana tak, Ze jsou rovrion@ rozlozeny pravomoci mezi
zamestnance, ¢imz se pedchézi uplné kontrole d&itych skupin
zamgstnand.

Pouzivani vizualni kontroly k eliminaci skrytych optémi. Pouziti
metodiky 5S, ktera vede k efektivnimu a produkimuivyuZziti vSech
pracovnich prostor. Napomaha zsmtmaném sdilet vyrobni zézeni,
zkracujecas k nalezeni vhodnych pracovnich nasteojede ke zlepSeni
pracovniho progedi.

Pouzivani vyhradhoweienych, otestovanych a agkéenych technologii.
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2.1.3 Lidé a partneri

Zasada 9:

Zasada 10:

Zasada 11:

Vychovavat wid¢i osobnosti, které svoji praci rozumi, Zziji filodof
spole&nosti a budou ji &t ostatni. Principy Stihlé vyroby musi byt
zakaenreny v lidech. Zamistnance je poeba piibézne Skolit a vzdlavat.

Respektovani jednotlivych zastnand i tyma, jejich neustaly rozvoj

a podrcovani. Zakladem ugphu je tymova prace, ne pouze prace
jednotlival. Idealni velikost tymu je 4 az 5 lidi.ul2zita je i motivace

a rozvoj vyjim&nych osobnosti, dale vytkeéni stabilni kultury sdileni
firemnich hodnot.

Respektovani dodavatel a vSech partnér jejich podrgcovani
a zdokonalovani. Ve vyrobnim systému Toyoty jsoual@telé brani
stejre jako vlastni zarstnanci. Snazi se je paghovat k lepSi praci
a zarové poméhat k dosazeni lepSich vyskediDodavataim nabizi
multifunkeni tymy, které jim pomahaji s identifikaci@Senim problén

2.1.4 Reseni probléni

Zasada 12;

Zasada 13:

Zasada 14:

Hledani picin problémi a zjiS€ni stavajici situace na vlastniio
Manazéi by n¢li hledat gimo @icinu problému v mist vzniku — na
pracovisti. Informace bréat Zidéryhodnych zdraj, owfit si je atd. Tento
zpasob ieSeni vede k dost&®emu pochopeni problému a napomaha
jeho spravnémieseni.

Rozhodnuti jsou éana pomalu, na zaklad/Seobecné shody ad&eni
vSech dostupnych moZznosti. OvSem jejich zavedenidly byt rychla.

Stat se tici se organizaci na zakkdeustalého asfovani rozhodnuti,
kterécinime a neustalého zlepSovani [8].

Pri zvazeni &chto faktofi je patrno, Ze zavedeni Stihlé vyroby po vzoru bgifbo
systému Toyoty neni otazkou pouzéityich nastroj a metod Stihlé vyroby (orientace
na procesy), ale musi se jednat o komplexistgp k celé spotmosti. Ri opomenuti
n¢které zakladni kategorie nebude celkovy vysledakipbdnotny.

Provaani zasadnich zém ve spolénostech, kde je nastolenycity systém, neni
jednoduchy ukol. Zrny nejdou provagt ze dne na den, je to spiséma dlouhou tng
do kterého musi byt akti¥nzapojeni vSichni pracovnici a souhlasit s filozdicili

spole&nosti.
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3 ZAKLADNI POJMY

3.1 Pravé véas — Just-in-time

Systém Just-in-time (JIT) byl vyvinut ve spatesti Toyota a je povaZzovan za
jeden ze dvou piti vyrobniho systému Toyota. Diky tomuto systému jezné
dosazeni vysoké kvality, nizkych nakiadplnéni dodavek produkt za pomoci
eliminace vSech druhplytvani a dodani produktiwtas zakaznikovi.

Cilem systému JIT je snaha o odstrnaktivit, které nefidavaji produktu
hodnotu a vytvieni pruzného systému, ktery je schopen reagovatakiaalni
pozadavky zakaznik Systéem JIT je ve vyrobnich zavodech spojert.n@pobou taktu
a cyklu, JIDOKA, zkracovani doby igstavby technologickych linek, vhodném
rozmiséni pracovnich bu¥k atd.

Mezi hlavni vyhody systému JIT at
» zkraceni doby vyroby,
e zkraceni doby mimovyrobnich operaci,
* snizovani zasob,
* balancovani vyroby,
» zviditelnéni problémovych mist [6].

Pri realizaci systtmu JIT je nutné sledovanou oblasustale zlepSovat
a odstrgovat cinnosti nepidavajici hodnotu. Systém JIT tre dramaticky snizit
naklady, zajistit ¥asné dodavky a zvednout zisk sgalesti. [5]

3.2 Autonomizace — JIDOKA

Systém JIDOKA byl vyvinut ve spalaosti Toyota a je povazovan za druhy ze
dvou pilica vyrobniho systému Toyota. Hlavnim principem systéHDOKA je to, Ze
jakmile je vyrobeno &co, co nespuje technické pozadavky, proces je okamzit
zastaven. Zastavovani vyrobnich linek byva autakéfi aby nebylo mozné nadale
vyrabst zmetky, které by nasled$ly na dalSi vyrobni operaci.

Upozomovani na problémy okamgita gfimo v mis& vzniku vede ke soustdni
se na dané misto a p&adma pozitivni vliv na zvySeni kvality jednotlivixcproces.

Zavedenim systému JIDOKA je také mozno docilit obsiani vice stréjjednou
osobou a tim zvysSit produktivitu pracoviiik Operator nemusi pouze hlidat
a obsluhovat jeden straji linku, ale je schopen obsluhovat vice dirgtim, Ze
v pripad poruchy dojde k automatickému zastavetiizami, které produkuje zmetky.
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Hlavni vizi spolénosti je mySlenka, Ze kvalita se musi vyrobit, gkontrolovat.
Zavedenim JIDOKY se u&efprostedky, které jsou vynakladany navicikvfyzickym
vypadkim a opakovanym procés. [20]

3.3 Plytvani
Spolenost Toyota ve svém vyrobnim systému gdaj plytvani na 3 druhy [8]:
»  MUDA - aktivity negidavajici hodnotu,
*  MURI - nadmérn¢ prettZzovani lidi nebo strdj
*  MURA — nevyrovnanost.

Tyto 3 druhy plytvani tvid propojeny systém (obr. 3.1), jenZ se navzajem
ovliviiuje a je dlezité vytvdit urcitou rovnovahu v tomto systému. [8]

NaY
v

Obr. 3.1: 3 druhy plytvani {pvzato z [8]).
Rozpoznani a odstrami plytvani u jednotlivych procésje jedna ze zékladnich
véci vedouci k celkové Stihlosti spotesti. Je znamo, Ze az 80 % vyrobnich nakjed
zpasobeno viivem plytvani. [16]

3.3.1 MUDA
Za aktivity nepidavajici hodnotu (MUDA) jsou povazovan§innosti, které
ne@inadseji pro zakaznika hodnotu, za kterou je ochataplatit. Dle filozofie
spole&nosti Toyota jsou za aktivity n&davajici hodnotu povazovany nasledujici
¢innosti:
e Nadvyroba — znamena prowd cinnosti, které se fin@gmé nezhodnoti.
Nadvyroba je vzdy spojena s celtadou polozek, které znehodnocuiegem
definovanou hodnotu ve fokhponeru uzitku k vynalozenym naklad.

« Cekani — tento zjsob plytvani je vidt predevsim tehdy, kdyZ pracovnik musi
cekat na dodani materialu nebo stoji a pouze pozahgd technologické linky.
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* Zbytetna doprava nebo ipmigovani — nastavd wipad nevhodného
uspdadani pracovigt Manipulaci se nedd vyhnout, ovSem musime se tsnazi
0 maximalni eliminaci fejezdi a nadndrné neprodluzovat fibézné doby.

* Nadmgrné zpracovani — tento typ plytvani se vyskytugstlize @¢lame &tsi
mnozstvi operaci, nez je peba k vytvaéeni Zadaného produktu.

* Nadbyt&né zasoby — jejich udrZzovani vede k zbgtgn nakladm na jejich
adrzbu. Déle mohou zakryvat velk@ést problém, které jsoureSeny pomoci
zasob misto toho, aby byly odstéas.

* Zbytetné pohyby — mohou vykonéavat lidé i stroje. Pradsuiy msly byt reSeny
ergonomicky tak, aby mohli zafmstnanci podavat optimélni pracovni vykony.
Nevhodné usp@dani pracovistvede k snizené produktiwiprace, horsi kvalit
a zvysuje bezpmostni rizika.

* Neshody — zvysuji celkové naklady diky dodatgn cinnostem.

* NevyuZitq tvagivost zamdstnané — plytvani zgisobené nevyuzitim twciho
potencialu, ndpad znalosti a talentu zasstnand [8].

Z téchto osmi vyjmenovanych aktivit n#gavajici hodnotu je povaZzovana za
nejhorsi  pedeviim nadvyroba, ze které pak prameni ostatnihydraktivit
negidavajicich hodnotu.

3.3.2 MURI

Nadnerné pgetzovani lidi nebo strgj (MURI) je v jistém ohledu protipdl proti
aktivitam nepidavajicim hodnotu. OvSem je nutno brat v potaz, riznérné
pirettZovani lidi nebo strdjsebou finasi negativni dopadyiifhadneérném gettZovani
lidi vétSinou vznikaji problémy s bezg®osti a jakosti. # nadmérném gFettZovani
stroju dochazi kéasgjSim porucham anebo vyrélzametki.

MURI Ize eliminovat pomoci standardizované prac&imz dosahneme

vyrovnaného zatizeni lidi a stéio[8]

3.3.3 MURA

Nevyrovnanost (MURA) vznikd diky nepravidelnému rhanogramu vyroby
(nestalost objednavek od zakazi)ikebo kolisani objemu vyroby visledku vnitnich
problémi (prostoje, chy§ici dily, zmetky atd.).

Pro eliminaci MURA se pouziva rozplanovani vyrobyjed skladby na uité
¢asové obdobi (heijunka)imz je dosazeno vyrovnanosti a pravidelnosti vekyr[8]
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3.4 Hodnotovy management

Hodnotovy management je pémé mlady obor pimyslového inZzenyrstvi, ktery
je zangren gredevsim na zvySovani hodnoty pro zakaznika. Jakodick&y uceleny
manaZzersky nastroj zlepSovani je 2&n na zvySovani vykonnosti, efektivnosti,
prosperity, komemi usgsnosti a konkurenceschopnosti ve vSech oblastemmoekiky,
spravy aizeni. [21]

Abychom mohli identifikovat a odstranitinnosti, za které zakaznik neplati, je
nutné proveést mapovani proéea identifikace zdrdj plytvani. Ktomu lze vyuZit
management hodnotoveho toku, ktery ma tyto vyznamy:

» systematické weni a odstrami aktivit, které nepdavaji hodnotu
z jednotlivych hodnotovych taik

» strategie spojujici pt#by vrcholového managementu sipbami pracovnich
tyma,
» sloweni nejlepSich praktik zavedenych v &pych podnicich,

* proces planovani a spojovani vyhod stihlé vyrobym@a systematického &tu
a analyzy dat, projektovani a podrobného planozanédent,

* proces spojovani lidi, metod a nasirsjihlé vyroby, ukazateéla zprav z vyroby
pro vytvaeni Stihlé spolaosti. [11]

3.4.1 Hodnota pro zakaznika

Uréeni spravné hodnoty pro zékaznika je jednim z lddvnpojmi trzni
ekonomiky. Hodnotu lze definovat vice tigpby. Jedno z moznych podétika, ze
hodnota pro zakaznika je definovana jako podil megiokojenim péeby a zdroji
pouzitymi pro dosaZeni tohoto uspokojeni.

HodnotuV Ize vyjadit jako
U S

V =N_’ (31)

C

kde Us je velikost uzitku pro zédkaznika, coz je cenarddige ochoten zakaznik zaplatit
za dany produkt & jsou celkové naklady na produkt, coz je &iuvSech nutnych
zdroji potrebnych k dosazeni uspokojeni.

Jelikoz je v podnicich v ramci {o¢hu, navrhovani a zlepSovani protesasto
vyuZzivan jako hlavni ukazateas, je vyhod#si z hlediska efektivnosti proaesivacdt
poner ¢asu, kdy je produktuifslavana hodnotatxi celkové dok vzniku produktu.
Tento pondr se v praxi oznalje jako Value Added index (VA index) a matematigiy
vyjadien takto:
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VA index=-2 (3.2)

celk
kdetya je ¢as, i kterém je produktu fidavana hodnota &g je celkovycas potebny
pro vznik produktu. [11], [21]

3.4.2 Hodnotovy tok

Hodnotovym tokem se chape souhrn vS&anosti, které umozni vlastnfegmenu
materialu na vysledny produkt, za ktery je ochatékaznik zaplatit. Do hodnotového
toku pati jak aktivity pidavajici hodnotu (Value Added, VA), tak aktivitegidavajici
hodnotu produktu (Non Value Added, NVA).

Analyza hodnotového toku bydta probihat nagchto Urovnich:
» Urovei operaci,

e Urovei podnikova,

» Urover mezipodnikova [11].

3.4.3 Mapovani hodnotoveho toku

Mapovani hodnotového toku (Value Stream MappingMy3e metoda, ktera
pochazi ze spotaosti Toyota, kde se vyuzivala pro analyzu vyrobmcoceé. Tato
metoda grafickou formou popisuje souvislosti a wazhmateridlovych a inforntaich
tocich v utitém hodnotovém toku vyrobku smem k zakaznikovi a dava komplexni
piehled o m. Je to souhrn vSedhinnosti, které jsou spojeny s hodnotovym tokem
vyrobku. Ze sestavené mapy hodnotového toku jsbezdé informace o VA indexu,
rozpracované vyrah procesnicltasech, mnozstvi meziskiadtd. [8]

Mapovéani hodnotového toku je metoda, ktera se faddpro navrhovani novych
proces, tak pro analyzovani a vylepSovani stavajicicltego Vyhodou této metody je
mapovani celého procesu, ne pouze jednotlivych. faanto je tato metoda velice
efektivni a dava mamighled o vyroB, kapacitach a tuzkych mistech. [8]

Mapovani hodnotového toku probiha v nasledujicéatich:
e uréeni cilového produktu,
* nakresleni mapy pro séasny stav,
e vyhodnoceni mapy s¢éasného stavu,
* nakresleni mapy budouciho stavu,

« zavedeni budouciho stavu.
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Pri sestavovani map se uzivéegevsim standardizovanych 2ak, které zachycuji
souvislosti mezi jednotlivymi ¢astmi  vyroby, zpozghimi, materidlovymi
a informa&nimi toky atd. Pro zakresleni hodnotového toku Wb vyrobki
v praktickécésti byly vyuZzity znéky, které jsou uvedeny ioze B.

3.5 Spagetovy diagram

Spagetovy diagrami@dstavuje jasny vizualni @pob zobrazeni toku materialu,
vykonavanych pracovnickinnosti a informaci grafickou formou v rdmcicitého
pracovis¢, haly atd. Vtomto diagramu se ia8i casy VA a NVA cinnosti jako
u mapovani hodnotového toku, ale @ji¢ se pouze trasa a vzdalenost vyrobku,
pracovnikai informace mezi operacemi. [8], [15]

Na obr. 3.2 je uvedentitlad Spagetového diagramu, nemz je zmapovana trasa
jednoho okruhu pracovnika, ktery se stara pravigelzdsobovanim o hladky chod
technologickych linek ve svém sektoru.

Hala L Hala P

Obr. 3.2: Piklad Spagetového diagramu pro interniho manipalant

Vyhodnoceni probiha v podobnych bodech, jak je tammapovani hodnotového
toku, ovSem vystupem je grafické uspdani daného pracowsSttak, aby byly
vzdalenosti mezi jednotlivymi operacemi co nejmendperace na sebe navazovaly.

3.6 ABC analyza

ABC analyza (téZ PQ analyza) je metoda slouzidiekiifikaci prvki, které jsou
pro spolénost z pohledu jeji¢innosti nejvice dlezité (pouzivané) a které naopak
nejmért dalezité. V této analyze se vyuziva tzv. Paretovaigia, které obeahiika, Ze
20 % micin zpisobuje 80 % tsledk.
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Analyza ABC je vhodna fiedevSim vdch oblastech, kde pracujeme s velkymi

soubory prvk a je poteba utit sice mensSinovowast celkového souboru, avsak
z pohledwinnosti spolénosti velice vyznamnou.

Pri aplikaci ABC analyzy je rozilen celkovy soubor prikdo skupin, zpravidlai
(viz. obr. 3.3). Prvky jsou zazovany do skupin podle nasledujicich kritérii:

e skupina A (dlezité polozky) — maly p@et poloZzek (cca 20 %) s velkou
spotebou (cca 80 %),

 skupina B (dedre dalezité polozky) — sedni pdéet polozek se sdni
spotebou (cca 15 %),

» skupina C (mélo wezité polozky) — velky p&et poloZzek s malou spgebou
(cca 5 %). [4], [18]

/

/A B C

100
95

[e2] [e]
o o

\

kumulativni hodnota spiby (%)

e

0 20 40 60 80 100
kumulativni p@et polozek (%)

Obr. 3.3: Lorenzovaikvka.

3.7 XYZ analyza

XYZ analyza vyuziva stejného principu jako ABC anal, tedy dleni dle
Paretova pravidla. OvSem kritériem jélahi podle ¢etnosti pozadawk na polozku
a predvidatelnosti échto poZzadavk Jednotlivé prvky jsoudazeny do skupin podle
nasledujicich kritérii:

» skupina X — dobrafedvidatelnost, pravidelné pozadavky, ojet#irvykyvy,

» skupina Y — pimérna pgredvidatelnost, vykyvy pozadavksezénnost produktu),

» skupina Z - Spatn&@dvidatelnost, nepravidelnost pozadajks].
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Vytvorenim matice z prvk podle skupin ABC a XYZ dostaneme 9 skupin firvk
ke kterym je nutno pouzivat rozdiln&igiupy z hlediska objednavani, udrzovani
skladovych zasob atd.

3.8 5S

Metoda 5S ma za cil zlepSit organizaci pracovnihosgedi a tim i nefimo
kvalitu. 5S je tvéeno 5 japonskymi slovy Z@ajicimi na pismeno S:

* seiri — roztidéni,

e seiton — usp@dani,

* seiso —¢istota,

* seikutsu — standardizace,
» shitsuke — udrZzovani [8].

Metoda je zaloZena na zvySeni samostatnosti préagvma tymové praci a vedeni
lidi. Pracovnici ¥di sami nejlépe, co na daném pracovisti vyuZisasgto, co olas a co
tam pekazi. Nejlépe z viastni iniciativy digpeni vedeni (mistra a jinych odp&inych
pracovniki) by si meli vliastni pracovidt zorganizovat a Zghlednit. [8], [15]

Pfimo na pracovistich je tato metoda redpédnutelnd, pokud je sprévmavedena.
VSechny paiebné ¥ci na pracovisti maji své vyhrazené misto, kteréoz@maeno
vymezenym prostorem ijpradkou, samolepici paskou atd.), popisem &dw
i fotografii. Nepotebné ¥ci byste tam nessli nalézt.

3.9 Vizualizace

Vizualizace pracovist je jasné uspa@dani, fizeni, organizovani, popsani
a definovani proceés Princip je zaloZzen na zrakovém vnimani zvy&agch informaci.
Na vizualnim pracovisti je zobrazen Zadouci a nedéidstav nebo proces a tim je
usnadina kontrola &izeni. [8]

Tato metoda riwe byt pouzita ndap s metodikou 5S a standardizaci.
Standardizované pracowsfje zdokumentovano (fotografie, tabulky, seznamg.)at
a nad misto, kterého se to tyka, se dané dokumsmtisi. Timto by nglo byt jasné,
jaky je Zzadany stav, a kontrola je jednoducha ilaika.

Zajimavy riklad vyuZziti vizualizace je n&p u plréni vyrobniho planu
technologickych linek. U kazdé linky je inforgrd tabule, na niZz je co hodinu

vyplhovan pdet hotovych vyrobk. Pak niize kdokoliv jednoduSe sledovat, jak si
jednotliva pracovistvedou a zda stihaji plnit pracovni plan.
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3.10 Standardizace

Kazdyc¢lovek je jiny a méa odlisny fistup k vykonavani pracovni@nnosti, i kdyz
jsou shodné — dva lidéhou provést stejnotinnost jinak a pesto dojit ke stejnému
cili. Je vyhodné jednotlivé pracovni operace sleti@a/zaznamenavat, jak kdo danou
operaci provadi. Po &ité dok, kdy mame dostatek nashromé&igch dat, tyto
informace analyzovat a glat z nich standard pro danséunost.

Jestlize se nam povede standardizovat practimnbsti, budou teoreticky vSichni
pracovnici dlat tou nejefektivijSi metodou. V fipact neshody (vady) Gzeme
shadrji rozpoznat, zda je vada agobena strojem, pracovnikei nevhodnym
postupem.

Standardizaceéinnosti je pinosna i v pipac praibézného obmsnovani pracovniho
kolektivu (odchod zkuSenych kolke@ gijem novdku). V tomto gipadt standardizace

¢innosti slouzi jako studnice informaci spwlesti, jenz uchovava naejkbzitejSi
poznatky k danyndinnostem a operacim. [8]

3.11 Neustalé zlepSovani — Kaizen

Kaizen je japonsky vyraz pro zZmu k lepSimu a to jak v osobnim, doméacim
a spoléenském Zzivat, tak i v pracovnim. V terminologii Stihlé vyroby $od timto
vyrazem mini pedevSim soubor nastfoja metod k neustalému zlepSovani na
pracovisti, které se tyka agivsech (pracovnik team leaddr, manaZer atd.). [6]

Pri procesu neustalého zlepSovani se vyuziva cykiRGA° (Plan-Do-Check-Act),
ktery nikdy nekoni a zlepSovani probiha neustale po malych krocich.

Ve spojitosti s vyrazem kaizen se setkdvame s pujijighuken gemba kaizen.
Jednalo se o samostatné (jishuken) studijni tyntgrék zavady systém JIT na
pracovistich (gemba) ve spoi®sti Toyota v 60. letech 20. stoleti.

Vyraz gemba je japonské slovo, které aanpa skuténé misto, kde seéno Eje.
V manaZerské praxi to znamena misto, kde se progiikiava hodnot&i-li predevsim
pracovisé. [5]

3.12 Nivelizované rozlozeni vyroby — Heijunka

Mnoho spolénosti se snazi vyrédb své produkty v nagtrzittm nebo
jednokusovém vyrobnim toku afifom vyraket presré to, co si zakaznik objedna.
OvSem pozadavky zakaziiknejsou rovnorné a diky tomu riZe dochazet
k situacim, kdy v jednom obdobi musim&gZovat lidi a stroje fesasy, v dalSim
obdobi nemame pro lidi dostatek prace.aldi2ité je vytvdeni @esneého,
vybalancovaného a Stihlého vyrobniho toku.
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Heijunka znamena nivelizované rozlozeni skladby lgerau vyroby podle
dlouhodobych poZadaik zakaznik, nikoli podle aktualniho toku zakaznickych
objednavek. B nivelizovaném rozloZeni vyroby je skladba a objgymobki rozloZzena
tak, aby byla kazdy den stejnaanlBzité je pozadavky zakazrikspravié vycislit
a zavest do vyroby.

Na obr. 3.4 je zobrazeniiglad nivelizace vyroby podle objemu pozadavk
z&kaznik na ugity typ produktu. Modrd kvka zobrazuje mnoZstvi objednévek
v jednotlivych tydnechgernd peruSovana ffmka zobrazuje @mmérné mnozstvi za
casoveé obdobi 52 tydna oranzova tvka zobrazuje vyrobni mnoZzstvi (davku) daného
produktu v¢asovém obdobi 4 tydn

140 000 +

120 000

100 000 4

80 000 -

Q (ks)

60 000 -

40 000

20 000 +

0 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52

t (tyden)
‘+Qakt.popt.- - - - Qprim.52.t. var.4t.‘

Obr. 3.4: Vyrovnani vyrobnich davek.

Pti urcovani skladby vyramych produki pro danou technologickou linku je nutné
urcit mnozstvi tyf, jenz se na technologické lince vyrabi. S rostouptitem typ je

e

uréovani vhodné skladby produkobvykle slozZigjsi.
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Pfi nivelizovaném pracovnim zatizeni je mozno vyu¥ijthod nepetrzitého
vyrobniho toku, mezi které gt

* pruznost reakce na pozadavky zakaznika,

» eliminace rizika neprodaného zboZi,

e vyrovnané vyuziti pracovnika strof,

» pravidelnost &d vyroby,

» eliminace nahlych a gekanych zmin,

e rovnonerné pozadavky objednavek u dodava{&]].

Oblibenym néstrojem pro kontrolu nivelizovanéholodeni vyraknych produki
je tzv. heijunka box, coz je upravena planovacil@allo podoby krabice gipradkami
adopltna nap. kanbanovymi kartami s ptem jednotlivych tyf produkt
a s utenim gresnéhaasu jejich vyroby. [1]

Na obr. 3.5 je uveden jednoduchyikbad heijunka boxu, kdy wadcich jsou
uvedeny vyraéné typy produki a ve sloupcich je uveden qg kanbanovych karet,
podle kterych se bud&dit vyroba produki v danéntase.

Cas vyroby
7:.00 | 7:30] 800 83d 9:.00 9:3p 10:00 10{30...
Patet kanbanovych karet

Typ A 1 1 1 1 1 1 1 1
)
% Typ B 1 1 1 1
3
g | TypC 2 2 2 2 2 2 2 2
Typ D 1 1 1 1
Obr. 3.5: Heijunka box.
3.13 Kanban

Kanban je japonsky vyraz pro signél ac¢@iky tohoto pistupu jsou spojovany
s vyrobnim systémem spofeosti Toyota. Jakmile je &ty dil spotebovan, jasnym
signalem se da najevo, Ze jeitia ho doplnit. V praxi tento signaliie mit iznou
podobu — karta, opakovanpouzivany kontejner, stlo, ozn&eni mista v regalu,
elektronickou podobu atd. [15]
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Funkce kanban systému jsou nasledujici:

komunikani systém Stihlé vyroby — dava signé&tgchozimu procesu co a kdy
vyrobit, upozoiiuje na vyskyt nedostaik které lze pouzit k pozastaveni
vyroby,

poskytnuti dat k vychystani sgastek a vyrobnim ffkazim — kanban ma
funkci vyrobnich pikazi, které se vyuzivaji jako automatickiélici prostedky

poskytujici dva druhy informace a to o vyuzitém uypoutastky, pouzitém
mnoZstvi, dale kde a jak maji byt géatky vyrakny,

odstrarni plytvani z nadvyroby — vyrabi se pouze tehdyii pydan signal
nasledujici operaci o nedostatkuuditozpracovana vyroba a zasoby jsou
minimalni a tim je omezen& nadvyroba,

nastroj vizualizace — kanbany jsou stale ¢éasti vyrobku, dokud neni
dokorten, maji funkci vizualniho ukazatele toho, jakéujswiority a jaké jsou
nasledujici operace,

nastroj zlepSovani — zasoby zakryvaji problémy ocesech, proto je nutné
i pocet kanbafi redukovat na nejmensi mozné minimum pro dany [gr@te?z
se odhali nedostatky procesu [16].

Obecre rozliSujeme tyto typy kanbanu:

jednokartovy, vicekartovy,
vyrobni, dodavatelsky, zakaznicky,
interni, externi,

manualni, elektronicky [2].

3.14FIFO

Metoda FIFO (First In First Out) je metodot které prvek vstupujici do systému
jako prvni z &) musi i jako prvni vystoupit. Jedna se o gomd jednoduchou metodu
fizeni, organizovani, manipulace a prioritizace fohynaterialu, dat atd. FIFO je
systém hromadné obsluhy, ve kterém jsou pozadatkiubovany v takovem padi,

v jakém do tohoto systému vstoupily. [10]
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4 POPIS VYCHOZIHO STAVU

Cilem praktické&asti diplomové prace bylo sledovani hodnotovéha tetovych
vyrobki od technologickeé linky po expedici k externimu aakikovi, nalezeni tzkych
mist v tomto procesu a na zakdaderitelnych kritérii navrh jejich optimalizace.

Diive, nez se bylo mozno pustit do mapovani, naatd., bylo nutno se podrobn
seznamit s vychozi situaci ve spwiesti Continental. V této kapitole je uveden negrv
strueny pohled na situaci, kteryfgdstavi letmo problematiku. Z¥raa ¢ast kapitoly je
vénovana analyze technologickych linek, které bylgrtsivaci misto pro mapovani
hodnotového toku hotovych vyrobkNejwtSi cast této kapitoly je &novana mapovani
hodnotového toku a podrobnému popiSanosti @i odvodu hotovych vyrobk od

technologickych linek po expedici, jenZ posloud pytipovani Uzkych mist.

4.1 Struény popis situace

Vyroba senzar na technologickych linkach ve spétesti Continental probiha
piedevsim v hale L a P (viz. obr. 4.1xKteré technologické linky se nachazeji i v hale
R, pogipad M. VeSkeré vyrobené senzory z technologickychklifiev. mix hotovych
vyrobki) jsou svazeny internimi manipulanty do haly P, jatel ukladany na spaleé
palety. Po napkni palety jsou fevezeny externim manipulantem z haly P do haly |,
kde se nachaziredavaci pracovi§tdo centralniho skladu. Po vybrani skladového mista
(tzv. buiky) jsou vyrobky uskladiny v centralnim skladu (hala J)ii Rxpedici jsou
vyrobky zgEtné vybrany z busk, finalné zabaleny éasti K a gevezeny do haly I, kde
¢ekaji na transport k externimu zakaznikovi.

v T syt
o el
B T §
e F -
i y _."':3" L
3

£ M / ; N>
3 ,/-"/‘: A F \
T
= t”'/ / ‘éé“’ f

Obr. 4.1: Areal spolmosti Continental ve Frens&g. R.
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Na obr. 4.2 je ukazan stmy sled operaci, které absolvuji vSechny hotovéh#y
na cest mezi technologickou linkou a expedici. Tento obkaslouzi pedevsSim pro
prvotni pohled na situaci a sn&$i pochopeni procéskteré budou v dalSickéstech
diplomové prace rozebirany podrejn

Baleni
Vyroba senzar > Vizualni > (do beden,
kontrola krabic a blistd)
Expedice |¢ Finalni baleni | Skladovani |
(na palety)

Obr. 4.2: Sled operaci mezi technologickou linkaxgedici.

4.2 Analyza technologickych linek

Ve spolénosti Continental ve Frenstapod Radho$tn se na odileni Focus
Factory SN (FF SN) nachazelo 32 aktivnich technolggh linek (stav k 31. 7. 2011),
na kterych se vyr&o pres 1 150 vyrobnich variant (tzv. FERT)aR#rna vyroba na
vSech technologickych linkaainila cca 350 000 senzibea tyden.

Rozmiséni technologickych linek je zobrazeno na obr. 4P8evézna wtSina
technologickych linek je umigta v hale L, vhale P je umis pouze linka 64

a supermarket.
Hala L ’ Hala P

==

=
5

o B e |

Obr. 4.3: Layout haly L a P — rozmist technologickych linek.
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4.2.1 PQ analyza a zvoleni reprezentari

Technologické linky Ize analyzovat podr@imrmnoha zfisoby. V této praci byly
technologické linky analyzovany podle nasledujid{aterii:

e pramérné vyrabiné mnozstvi senzdrza tyden,
* pramérné trzby z jednotlivych technologickych linek Faen.

U obou zpisohi analyz bylo vyuZito Paretovo pravidlo, diky ktexénbyly
vytipovany technologické linky, které maji ve spwiesti Continental neptSi vyznam
z pohledu dive uvedenych kritérii.

Tydenni vyrdbné mnoZstvi senzbbylo zjiS€no z internich materialspol&nosti
Continental, konkréth z Production Performance tabulek. PouZita data byina za
obdobi 52 tydf (27. tyden roku 2010 az 26. tyden roku 2011).

Pfi porovnani technologickych linek z pohleduip€rného vyrobeného mnozstvi
senzoti za tyden (tab. 4.1) byly pouzity &¢asové obdobi:

e 52 tydm (1 rok),
e 13. az 26. tyden roku 2011 @uvrtleti 2011).

Pti srovnani piimérné vyrobeného mnozstvi sen#oza 1 rok s 2¢tvrtletim roku
2011 je znatelny mirny pokles vyrobeného mnozstwizei ve 2.¢tvrtleti roku 2011
a to @iblizné o 1,69 %.

Ztab.4.1 je patrné, Ze né&f8i mnozstvi senzor se vyrobi na &hto
technologickych linkach:

e 20(26,64 % z celkového vyrobeného mnozstvi),
» 54(15,52 % z celkového vyrobeného mnozstvi),
* 60(10,29 % z celkového vyrobeného mnozstvi),
* 56(6,47 % z celkového vyrobeného mnozstvi),
* 10(5,4 % z celkového vyrobeného mnoZstvi),

e 42(5,27 % z celkového vyrobeného mnozstvi).

Diky analyze technologickych linek podleiperné vyrakeného mnozstvi senzor
za tyden byl ziskaniphled o tom, jakou mirou se technologické linky ifoda
celkovém piimérném vyrobeném mnoZzstvi senzaa tyden.

Déale zde byla ottena platnost Paretova pravidla 80:20 tim, Ze naSme&isti
technologickych linek (cca 19 %) je vygita evaznaast produkce (cca 70 %).
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Tab. 4.1: Analyza technologickych linek -ap®rné vyrabéné mnoZzstvi za tyden.

TeChn0|OgiCké Qprum t. (kS) Qprum t. (%) Qprum t. (kS) Qprum t. (%) Qz.ét. 11/1 rok (%)
linka 1 rok (52 tydrt) 13. - 26. tyd. (2¢t. 2011)
Temp
04 916 0,26 866 0,25 -5,39
05 484 0,14 417 0,12 -13,88
10 13 862 3,96 18 587 5,40 34,08
20 96 286 27,51 91 652 26,64 -4,81
22 6 498 1,86 5639 1,64 -13,22
23 4 149 1,19 3331 0,97 -19,73
24 17 162 4,90 15 217 4,42 -11,33
25 394 0,11 93 0,03 -76,43
26 11 658 3,33 10 289 2,99 -11,74
27 615 0,18 594 0,17 -3,41
28 6 565 1,88 7 539 2,19 14,84
30 1881 0,54 1839 0,53 -2,23
34 3562 1,02 3926 1,14 10,23
38 52 0,01 57 0,02 10,05
50 10 060 2,87 7 509 2,18 -25,36
54 55 486 15,85 53 393 15,52 -3,77
56 22 380 6,39 22 258 6,47 -0,55
60 34 759 9,93 35411 10,29 1,87
61 4715 1,35 6514 1,89 38,15
Level
15 38 0,01 28 0,01 -27,73
32 3222 0,92 3231 0,94 0,27
59 2992 0,85 3861 1,12 29,05
62 35 0,01 117 0,03 230,90
64 10 036 2,87 10 261 2,98 2,24
T. Speed
01 7 295 2,08 7927 2,30 8,66
02 712 0,20 636 0,18 -10,66
03 223 0,06 280 0,08 25,71
06 383 0,11 324 0,09 -15,46
08 2 697 0,77 2572 0,75 -4,63
11 7212 2,06 7 618 2,21 5,63
Pressure
42 19 423 5,55 18 129 5,27 -6,66
Actuators
63 4 259 1,22 3967 1,15 -6,85
Celkem 350 010 344 079 -1,69
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Porovnani z hlediska fpmérného tydenniho vyr&ného mnozstvi pro jednotlivé
technologické linky je zajimavy ukazatel, ovSem netné si u¥domit, Zze kazda
technologicka linka vyrabi odliSné typy sentokteré se liSi technickou specifikaci,
narainosti vyroby, pouzitymi materidly atd. VSechny z&émié faktory se projevi ve
vysledné cet senzoru, jenz seime pohybovat od jednotek korun az po stovky korun
za kus.

Diky tomu bylo provedeno zjednoduSené porovnanihrntelogickych linek
z pohledu pimérnych trzeb za tyden, kde je brano v potaz jakm@rné vyrobené
mnoZstvi senzdr za tyden v obdobi 2¢tvrtleti roku 2011, tak cena pro nejvice
produkovanou vyrobni variantu (high runner) prod@i technologickou linku.

Z tab. 4.2 je patrné, ze tydenni trzby jsou nejvyd8chto technologickych linek:
 20(17,5 % z celkovych tydennich trzeb),
e 01(10,27 % z celkovych tydennich trzeb),
* 56(8,08 % z celkovych tydennich trzeb),
* 08(6,74 % z celkovych tydennich trzeb),
* 64(6,34 % z celkovych tydennich trzeb),
* 32(5,61 % z celkovych tydennich trzeb).

Pt porovnani technologickych linek, jenz figuruji n@ednich pickach jak
z hlediska pimérného vyrabného mnozstvi za tyden (tab. 4.1), tak z hlediska
nejvyssich pkmérnych tydennich trzeb za tyden (tab. 4.2), dojdekgisteni, Ze
technologickd linka 20 se vyskytuje v oboudipadech na prvnim mist déle
technologicka linka 56 se vyskytuje taktéz madmich pickach.

Pro podrobgjSi mapovani hodnotového toku hotovych vyrbblyly zvoleny
technologickeé linky 20 a 54.

Ok¢ tyto technologické linky byly zvolenytpdevsim z @ivodu, Ze se vyskytuji na
piednich mistech jak z hlediskaiprrného vyrabného mnozstvi senzbra tyden, tak
z hlediska dobrého postaventiprnych tydennich trzeb.

Déle tyto technologické linky disponuji vhodnym éyp reprezentanta (high
runner), ktery tvéi velkou ¢ast produkceéthto technologickych linek, je vyréb
v pravidelnych davkach a ve velkém mnozstvi, jeeglqvan piblizné 1krat tydré
externimu zakaznikovi.

Diky t¢emto faktofim je zajiSéna lepSi moznost sledovat vyrobu, skladovani
a expedici senzarv kratSim¢asovém horizontu nez u reprezenlantechnologickych
linek, kteri jsou vyralni nepravideld a v malém mnoZzstvi.
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Tab. 4.2: Analyza technologickych linek -ap®rné trzby z jednotlivych linek za tyden.

Technologicka| Qprumt. (KS) | Qprumt. (%0) | P1ks (K€) | Qprumt.*P1ks (KE€) | Qprum t. - P ks (%0)
linka 13. - 26. tyd. (2¢t. 2011)| high runnef
Temp
04 866 0,25 89,04 77 134,08 1,03
05 417 0,12 127,27 53 098,86 0,71
10 18 587 5,40 13,39 248 878,02 3,31
20 91 652 26,64 14,36 1316 118,62 17,50
22 5639 1,64 12,19 68 739,41 0,91
23 3331 0,97 106,92 356 104,70 4,73
24 15 217 4,42 10,48 159 469,67 2,12
25 93 0,03 165,37 15 355,79 0,20
26 10 289 2,99 6,21 63 896,46 0,85
27 594 0,17 65,09 38 658,81 0,51
28 7539 2,19 35,85 270 278,27 3,59
30 1839 0,53 35,34 65 000,36 0,86
34 3926 1,14 38,68 151 846,63 2,02
38 57 0,02 32,46 1 854,86 0,02
50 7 509 2,18 19,09 143 345,45 1,91
54 53 393 15,52 6,69 357 198,21 4,75
56 22 258 6,47 27,31 607 867,93 8,08
60 35411 10,29 8,59 304 177,42 4,04
61 6 514 1,89 9,1 59 280,00 0,79
Level

15 28 0,01 140,12 3 883,33 0,05
32 3231 0,94 130,47 421 567,21 5,61
59 3861 1,12 33,95 131 080,95 1,74
62 117 0,03 183,99 21 461,12 0,29
64 10 261 2,98 46,71 479 271,29 6,37

T. Speed
01 7927 2,30 97,42 772 234,42 10,27
02 636 0,18 62,3 39 605,00 0,53
03 280 0,08 124,84 34 990,87 0,47
06 324 0,09 95,29 30 826,32 0,41
08 2572 0,75 197,01 506 667,50 6,74
11 7618 2,21 36,17 275 537,89 3,66

Pressure
42 18 129 5,27 5,12 92 818,29 1,23

Actuators
63 3967 1,15 88,98 352 958,24 4,69

Celkem 344 079 7 521 205,96

Samotny vybr reprezentanta pro technologickou linku (high mena) probihal ve

2 krocich.

Jednak bylo

zjidvano vyexpedované mnozstvi

serizoiz dané

technologické linky za obdobi od 28. 3. 2011 do 232011 a nésledruréeni nejvice
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vyexpedované vyrobni varianty (FERT) v tomto obdofai technologickou linku. Déle
byly dle pedkEzné gedpowdi zakaznik vytipovany nejvice poZzadované FERTY na
obdobi fil roku dogedu. Jestlize se shodovalo mnozstvi vyexpedovamsgrizon

s predpovdi zakaznilt, byl dany FERT ufen jako high runner.

V prilohadch A.1 a A.2 jsou uvedeny tabulky pro techgalkou linku 20 a 54, ve
kterych je uveden&etnost expedice senzole vyrobnich variant ve sledovaném
obdobi. Z &échto tabulek je wen pro kaZzdou technologickou linku jeji reprezettan

Pro technologickou linku 20 byl zvolen jako nejviggrabiny FERT nesouci
oznaeni A2C59900391. Jedna se o teplotni senzor a edowhném obdobi bylo
vyexpedovano 224 000 kiusv 15 varkach. Tato vyrobni varianta 015,32 %
z celkového vyrobeného mnoZstvi na technologiakeel20.

Pro technologickou linku 54 byl zvolen jako nejviggrabiny FERT nesouci
oznaeni A2C59900214. Jedna se takeé o teplotni senzershedovaném obdobi bylo
vyexpedovano 192 750 kiusv 17 varkach. Tato vyrobni varianta #026,53 %
z celkového vyrobeného mnoZstvi na technologickeelb4.

Diplomova prace se déle technologickymi linkami qudioiéji zabyvat nebude. Pro
praktickoucast diplomové prace byloatkzité pedevSim mit fehled o tom, co se na
danych technologickych linkach vyrabi, v jakém nstei a jaka je pblizna cena pro
zékaznika.

Vystup z technologické linky bylo startovaci mistod kterého probihalo
pozorovani hodnotového toku hotovych vyrabkKonkrétré se jednalo o bod, kdy
operator vyrobni linky vlozil posledni senzor dddoa a to naslednodlozil na uéené
misto (stil Q), kde balenéeké na interniho manipulanta.

4.2.2 Planovani vyroby

Na zéklad aktualniho pozadavku zakaznika je vyroba planovakaaby vyrobila
piesré pozadované mnoZstvi senzom ty byly dopraveny k zakaznikovicas.
Pracovnici logistiky (planovani) se snazi jedn&IRERTY vyrabt najednou gasovou
rezervou, aby posledni kusy byly vyrobeny cca Baini fed a@ekavanou expedici.
Tato doba ovSem neni standardizovana a je zawaséktualni situaci ve spaleosti.

Informace o planovani technologickych linek jsodadiény do tzv. odvagich
tabulek, ze kterych jsou informovani ntisé tydennim planu vyroby.

V den vyroby FERTuU jsou u technologickych linek bhgny do planovacich tabuli
pati¢né dokumenty (interni etiketa atd.), jenz sloubi grehledréni pldnované vyroby
jak pro samotné pracovniky (operatory), tak praistidi pohybujici se ve vyréb
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4.3 Mapovani hodnotoveho toku

Mapovani hodnotového toku hotovych vyrdbje nejdilezitejSi ¢asti této prace
a jsou i ném ziskany informace, z kterych jsowena Guzka mista. V této kapitole jsou
téZ podroba popsanyinnosti, které s odvodem hotovych vyralbtimo souvisi.

Samotné mapovani probihalo ve dvou fazich. V pfaai bylo sledovano, jak
dlouho trva pesun hotovych vyrohkod technologické linky po uloZeni do centralniho
skladu. Tento fesun byl sledovan fyzicky ve vyréma rekolika balenich hotovych
vyrobki. V druhé fazi byly sledovany informace tykajicizgatku vyroby expedované
davky, mnozstvi vyrémych senzatr, ukorteni vyroby dané davky, skladovani
a expedice. Tyto informace byly zjgvany jednak fyzickym sledovanim (rfap
expedice) a jednak informacemi z IS nebo od praigavogistiky a expedice.

4.3.1 Vyzna¢na mista v hodnotovém toku

Jako vyznané mista v hodnotovém toku hotovych vyralikyly urceny nasledujici
stanovist:

» vystup technologické linky (&t Q),

e stanovist manipuland,

* supermarket (palety pro hotové vyrobky),
» sklad (gedavaci zéna),

+ sklad (buiky),

» sklad (stanovistfinalniho baleni),

» sklad (nakladaci zona).

4.3.2 Dokumenty

Pri odvodu hotovych vyrohkod technologické linky po expedici k zdkaznikowi s
pouzivaji nasledujici dokumenty:

* interni etiketa,

» prijemka materialu,
» zaskladovaci list,

» skladovy pikaz,

» dodaci list,

e expedtni etikety,

* potvrzeni z celniho odteni.
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4.3.3 Pracovnici zasahujici do hodnotového toku

Mezi pracovniky, ktd se na hodnotovém toku hotovych vyrébkmezi
technologickymi linkami a expediciipo podili, pati:

» operétor technologické linky (pet dle technologické linky),
e interni manipulant (4 — ranni $ma),

» externi manipulant (1),

» pracovnik skladu —fpdavaci z6na (2 — ranni 8na),

» pracovnik skladu — expedice (8 — rannésg).

4.3.4 Obecny popis hodnotového toku
Popis mapy hodnotového toku

Na obr. 4.4 je uvedena obecna mapa hodnotovéhohotayvych vyrobk. Z této
mapy vyplyvaji nasledujici skuteosti:

* tya=61min,

e teek= 8 640 min (6 dni),

* VAindex~ 0,71 %,

» Vv¢étSina hotovych vyrohk je skladovana v centralnim skladu,

e mnozstvi vyrobk skladovano v meziskladech neni vyrazné a jsouukofeeny
po kratkou dobu.

Velikost VA indexu pro tok hotovych vyrolikmezi technologickymi linkami
a expedici neni mocftiznivy, ale to je dano ipdevsim dlouhou dobou skladovani
hotovych vyrobk v centralnim skladu. Jestlize se podrgbpodivame na hodnotovy
tok mezi technologickou linku a uloZenim hotovyckirobki do burék, dojdeme
k t¢mto skuténostem:

e tya=31 min,
d tce|k: 174 mln,
* VAindex~= 17,82 %.

Mezi technologickymi linkami a uloZzenim hotovychrefpki do burk je uz
velikost VA indexu mnohemési. Je to danoipdevsim tim, Ze ve vyrémeni prostor
na vytvd&eni mezisklad a je snaha hotové vyrobky co nejrychleji doprasi
centralniho skladu.
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Popiscinnosti i odvodu hotovych vyrohk

Obecny popiginnosti i odvodu hotovych vyrohk zatina u technologické linky,
konkrétré u jejiho operatora. Po vyrobeni danéh@tpdkudi na technologické lince
vloZi operator senzory do baleni a odloZzi je red@vaci stl (n¢ékdy ozna&eno jako sil
Q), ktery je u kazdé technologické linky. Toto lmdlee sklada &tSinou z plastového
s&ku a krabice (kartonové, plastové}igadreé blistru. Baleni se ponechava atené
a je k mu piloZena interni etiketa.

Interni manipulant vykonavéa pravidelné oljik¥ svého sektoru,ipnichz se stara
o hladky chod technologickych linek. Na ranniéstnje vyrobni hala rozilena na
4 sektory (viz. obr. 4.5), &ehoz plyne, Ze pet internich manipulaftje také 4. Tyto
objizdky provadi vintervalu cca 30 minut.fiPobjizdkach interni manipulanti
kontroluji a dophuji potrebny material u technologickych linek (obalovy nnite
komponenty pro vyrobu senzZoratd.) a sbiraji hotové vyrobky a odpady od
technologickych linek. Hotové vyrobky odloZzené ntles Q vizuald kontroluji
(namatkovéa kontroladgkolika kugi v baleni), zabali aipvazi do supermarketu (SM).
V SM je baleni se senzory odlozeno na paletu primvdo vyrobky, odvedeno do
informacniho systému (IS) SAP&ka na pevezeni do centralniho skladu.

HalaL stanoviss / Hala P /
sektor IV sektor | manipylank , su’oermarket
palety pro hotove |
\ sektor IlI \ sektor Il T 7
WP\ F AE [T

2 2
I
- if \J{_;_. O

3 = & ©
o | £ CHEOE

) ] ég q i

o 1 E

E}H‘H‘H’HH & ey
i e [ T

Obr. 4.5: Layout haly L a P — vyroba a supermarket.

Samotny odvod do IS SAP probihd na stanovisti madant, kde interni
manipulant rdné zada v SAPovské operaci ZMBFBL1 tyto udaje:

e mnozZstvi (poet kusi) — uvedeno na interni etiket
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* material (FERT) — uvedeno na interni eték@tag. A2C59900214),
* vyrobni verze — (nap0001),
* Sarze — (nap 1c).

Po uloZenid&chto udaj je automaticky vytisknutaifjemka materialu, ktera slouzi
jako predavaci dokument mezi ofldnim FF SN a centralnim skladem. Interni
manipulant vyplni fjemku materialu (podpis, datum) a nalepi spolatsrni etiketou
na baleni, které je na palet SM. Postupy fevozu mezi technologickou linkou a SM
se mohou liSit v zavislosti na druhy technologitik&y (odliSné typy baleni) a dale na
postupu interniho manipulanta. Praco¥iinosti internich manipula@itnejsou zcela
standardizovany a vznikd zde prostor pro individupistup pracovnika pro
vykonavéani danéinnosti. Standardizace prace internich manipuldnyt prinesla lepsi
identifikaci chyb, pedchazeni vzniku chyb &t&i prehlednost.

V SM jsou pro hotoveé vyrobky vyhrazeny 3 paletovistay které se fbézne pini
balenimi z ¥tSiny technologickych linek (uékterych linek je vyhrazena paleta pouze
pro jeden FERT) a externi manipulant je postupfevazi do centralniho skladu. Po
naplreni palety provede externi manipulant kontrolu balanzapis do zaznamové
knihy, kde uvadi typ, FERT a mnozstvi. Zadznamovih&ma pouze kontrolni funkci.
Hotové vyrobky jsou nasledrpievezeny na paletovém voziku do centralniho skladu
(viz. obr. 4.6).

L]
hala P E
: L
sklad E
ptiprava finalniho baleni -
sklad === ]
. wm— & nakladaci zona

WAL iR

"

Obr. 4.6: Layout haly | a J — centrélni sklad.
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Pti prevozu hotovych vyrobkje nutny gechod venkovnim prostorem (mezi halou
P a halou I), ktery mac¢hkolik nevyhod pro externiho manipulantai Prichodu je
nutno projit 4 rolovacimi vraty (dvoje vrata v k&zHale), které se oteviraji postépn
(nelze mit otekeny oboje vrata najednou) a znamenaji zpomaleb¢hpdu mezi
halami. Péchod venkovnim prostorem neni kryed klimatickymi vlivy, tudiz se musi
nag. v zimé odstraovat pravideld snih, je nutno se vice oblékat atd. Dale sehrd
mezi halami nachazi na trase kaniigfenz zasobuji sklad komponenty pro vyrobu
a vyvazi hotové vyrobky z centralniho skladu. Pretmutny na tomto mistsemafér,
aby nedoSlo ke zra&ni pracovnik pri praichodu mezi halami. V hale | jsou hotové
vyrobky uloZeny do fedavaci zony, kde jsougbrany pracovniky skladu.

Pracovnik skladu @edavaci z6na) hotové vyrobky zkontroluje (intertikefu
a rijemku materialu). Nasledrhotovym vyrobkm prifadi ¢islo buiky v IS SAP. Do
1 buiky se ukladaji vzdy senzory stejného FERTu, nikdgmi byt uloZeny v jedné
buiice senzorytznych FERT. Jakmile je bitka obsazena a hotoveé vyrobky jsou v ni
uloZeny, neni mozné do ni dalgdavat a to i v fipac, Ze se jedna o senzory stejného
FERTuU. V IS SAP jsou v operaci LT04 vyphy tyto udaje:

» (islo skladové paeby — opsano zijemky materialu,
e rucni prifazeni volné biiky (dle vytiSEného seznamu),
» + dalSi polozky (vyplovani probiha ve vice zaloZzkach).

Informace jsou uloZzeny a nasledje vytiSen zaskladovaci list. Jeden z hlavnich
Gdaji je ¢islo buiky, které je vyti&no velkym pismem, aby byléitelné i z \&tSi
vzdalenosti (nap z paletového voziku).tfemka materidlu déle s hotovymi vyrobky
nejde a je archivovana. Na baleni jdgpen zasklatiovaci list a dale poktaje i interni
etiketa.

Po gidéleni buiky jsou baleni s hotovymi vyrobky uloZzeny do celmitéo skladu,
kde jsou uloZzeny po dobwkolika dni, zpravidla 4 az 8 dni.

Buiiky v centralnim skladu jsou usi@alany do #ad.Rady jsou ozngenyisly 41
az 47.Rada 41 slouzi pro usklagim hlavre malych baleni. Velikost biky v tétotac
je 426 - 340 - 590 mm. Do tétady je uskladovana pevaznacast produkce, jenz zde
putuje z oddleni FF SN.Rady 42 aZ 47 slouzi pro skladovani hotovych vyfohk
paletach. Tytorady jsou vhodné ipdevsim pro hotové vyrobky uloZené ve velkych
balenich, pipadré velké mnoZzstvi hotovych vyroliks malych balenich.

Kazda buka v centralnim skladu nese Sesti mistigelny kod, picemz prvni
dvojcisli udavacislo fady, druhé dvdjsli udava sloupec tad a posledni dvgjsli
udéava vysku police ve sloupci. Ozeai buiky miZze vypadat nasledujicim &gobem:
412304.
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Expedice hotovych vyrolik zatina tim, Ze odg&eni logistiky vytvai skladovy
piikaz v IS SAP (probihd mimo centralni sklad — k&éiee FF SN). V centralnim
skladu je tento skladovyifkaz automaticky vytigh a nasled& pracovnik expedice
vytiskne dodaci list a expetii etikety. VSechny dokumenty pebné k expedici jsou
sepnuty sponkou a uloZeny na vyhrazené mistociyotia expedici).

Pfi samotné expedici si vezme pracovnik skladu se&pmakumenty a zae
s vyskladiovanim bugk. Nasledg jsou hotové vyrobky uloZzeny na paletu, a@mray
(nalepeni expednich etiket atd.) a finatnzabaleny (zné druhy baleni). Interni etikety
i zaskladhovaci listy uz od tohoto bodu nejsou &asti finalniho baleni.

Po finalnim zabaleni jsou hotové vyrobky uloZzenynd&ladaci zony (tzv. nadrazi)
acekaji na pijezd kamionu. Po ifjezdu kamionu dones#di¢ potvrzeni z celniho
odctleni, které je zkontrolovano a naslédarchivovano. Jestlize je vSe vipdku,
finalni baleni je naloZeno na kamidn a expedovaart&rnimu zakaznikovi.

4.3.5 Technologicka linka 54 — FERT A2C59900214
Pozorovani 1 (18. 8. — 24. 8. 2011)

Popis mapy hodnotového toku pro technologickoudibi

Na obr.4.7 je uvedena mapa hodnotového toku hotovyyrobki pro
technologickou linku 54. Z této mapy vyplyvaji reduijici skuténosti:

e tya =59 min,
° tce”(: 7 799 mln,
* VAindex = 0,76 %.

Hodnota celkového VA indexu neni moc vyso&iaj 0,76 %. Velikost VA indexu
mezi technologickou linkou a uloZenim hotovych \okibdo burgk je o réco lepsi:

o tya =27 min,
° tce”(: 119 mln,
« VAindex = 22,69 %.

Z mapy hodnotového toku hotovych vyrdgbkvedené na obr. 4.7 je debpatrné,
Ze cela davka je vyrobena v cca 5 denniedsgtihu ped aekavanou expedici. Dale
stoji za povSimnuti (viz. tab. 4.3), jak jsou jetliva baleni ukladana do bgin
v centralnim skladu a jak se vyr&ziisi uloZzené mnoZstvi senzow jednotlivych
bunkach.
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Obr. 4.7: VSM pro technologickou linku 54.
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Doplhiujici informace pro technologickou linky 54

Na technologické lince 54 se vyroliep 50 000 ks senzotydrg, pricemz FERT
A2C59900214 tvd priblizné 26,5 % z celkové vyroby této technologické linky.
Vyroba byla planovana tak, Ze poZadované mnozstkéznikem bylo vyrobeno cca
5az 6 dni fed expedici a bylo uloZzeno v centralnim skladu.e@bané mnozstvi
senzoti byva zpravidla vyrobeno na technologické lincenagednou.

Obecny popis hodnotového toku hotovych vynblek popiscinnosti @i odvodu
hotovych vyrobk je uveden vfedchozi kapitole. Nyni budou uvedengkteré
specifika a zji&tné informace pro sledovany FERT A2C59900214.

Vyroba senzar je zahajenaiblizn¢ 7 dni ged planovanou expedici hotovych
vyrobki, posledni kusy jsou vyrobeny cca 6 diég expedici. Mnozstvi pozadované
zékaznikem je 11 000 ks, coZ je 44 beden. 1 000 jausloZeno v centralnim skladu
10 000 ks je vyrobeno najednogihem 2 pracovnich dn Technologicka linka 54 je
schopna vyrobit 1 bednu o 250 ks za cca 33 midattéthnické specifikace).

Senzory jsou baleny do plastovéhgksaa ten je vlioZzen do karténové krabice. Po
vyrobeni 250 ks je baleni odloZzeno nél p a hotové vyrobkyekaji na interniho
manipulanta.

Interni manipulant u technologické linky hotové ofjky zkontroluje, zabali
a preveze do SM. Zde hotové vyrobky odvede do IS SARIaeZi na paletu, kde hotové
vyrobky ¢ekaji na napléni palety.

Po Uplném napkni palety hotovymi vyrobky ziznych technologickych linek
zkontroluje mix hotovych vyrohkexterni manipulant aifpveze do centralniho skladu
do predavaci zony.

V piredavaci z6& jsou hotovym vyrobkm pridélena skladova mista. Jelikoz je
tento FERT uloZen v malém baleni (200 - 87 - 297) mmohodi piibéZné po malych
davkach, byvéa ulozen v centralnim skladuiady 41, jenz se skladé z ko velikosti
skladovaci plochy 426 - 340 - 590 mm.

Bunku pro uloZeni hotovych vyrolikvybira pracovnik skladu ¢&n¢ ze seznamu
volnych pozic v centralnim skladu.

Po @idéleni buiky jsou hotové vyrobky do ni usklaghy. Ve sledovaném obdobi
bylo uloZeni hotovych vyrolikv buikach nasledujici:

41



Tab. 4.3: UloZeni hotovych vyrobk/ centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiiky Qusk (ks)
21.7.2011 415806 1000
18. 8. 2011 410913 500
18. 8. 2011 412811 1250
18. 8. 2011 413012 2750
18. 8. 2011 414611 1250
18. 8. 2011 415603 1250
19. 8. 2011 412502 2500
19. 8. 2011 413313 500

Posledni vyrobené kusy/bedny jsou uloZzeny ve skieddobu cca 5 dn Skladovy
piikaz je vystaven 23. 8. v 13:30. Samotné vychystaae probihat 24. 8. v 9:40
a trva giblizn¢ 22 minut (10 minut trvd samotné vychystani matezéburek).

Finalni baleni probiha na U paletu, na kterou j@méoulozit maximal& 48 beden
(viz. obr. 4.8).

/

2

4

Obr. 4.8: UloZeni beden na U pdlet
Pri této davce je expedovano 44 beden, coz znamenpodedniada neni plé
obsazena. Jednotlivé bedny jsou @damy expedinimi etiketami (1 etiketa na 1 bednu)
a fixovany plastovymi paskami k palefprovede se nalepeni dodaciho listu a nakonec
je finalni baleni obaleno plastovou folii. Potégjfevezeno do nakladaci zény, kikka
na expedici. Auto s hotovymi vyrobky odjizdi 24. 8 14. hodin k externimu
zé&kaznikovi.

Pozorovéani 2 (31. 8. — 8. 9. 2011)

V tomto obdobi bylo poZadované mnozstvi zakaznik@m00 ks. Toto mapovani
melo za kol gedevsim o#fit informace z pedchoziho pozorovani a nyni byla
vénovana pozornostipdevsim termiim, ve kterych jsou hotové vyrobky vyrobeny,
dale jejich uloZeni v centralnim skladu a expedici.

Cela vyrobni varka byla vyrobena ve 2 pracovnickectin Posledni kusy byly
uskladreny 1. 9. v odpolednich hodinach a v centralnim dikldyly skladovany po
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dobu cca 6 din Dne 7. 9. doslo ke skladovémiikazu a samotna expedice ptbla
8. 9. UloZeni v centralnim skladu bylo nasleduijici:

Tab. 4.4: UloZeni hotovych vyrobk centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiky Qusk (Ks)

31.8. 2011 413313 2 250
31. 8. 2011 415610 1750
1.9.2011 410503 2 250
1.9. 2011 410512 1750
1.9. 2011 411103 2 000
1.9. 2011 411912 2 000

4.3.6 Technologicka linka 20 — FERT A2C59900391
Pozorovani 1 (20. 8. — 30. 8. 2011)

Popis mapy hodnotového toku pro technologickoudigR

Na obr.4.9 je uvedena mapa hodnotového toku hotovyyrobki pro
technologickou linku 20. Z této mapy vyplyvaji rédlijici skuténosti:

e tya =82 min,
° tce”( = 10 880 mln,
* VAindex = 0,75 %.

Hodnota celkového VA indexu neni&pnoc vysokagini 0,75 %. Je patrné, Ze se
velikosti VA indexd mezi technologickymi linkami a expedici v uvedemydvou
piikladech vyrazé nelisi.

U této technologické linky neprobihal odvod hotdvyeyrobki standardnim

zpasobem (provathi 100 % vizudlni kontroly po vyrobeni senzara technologické
lince), tudiz tento fiklad nelze pouzit jako ilustrativni a je nutngkteré informace brat

S rezervou.

Hotové vyrobky se neskladovaly ve velkém mnoZstize v centralnim skladu,
jak je tomu u ostatnich technologickych linek, skéadovaly se i ve velkém mnoZzstvi
po vyrobeni na technologické lince 20. Tato skubst vyraz® ovlivnila odvod
hotovych vyrobk a vysledné uloZeni v centralnim skladu, kdy bylyuzivany
i paletové pozice (viz. tab. 4.5).
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Dophiujici informace pro technologickou linky 20

Na technologické lince 20 se vyroliep 95 000 ks senzotydrg, pricemz FERT
A2C59900391 tvd priblizne 15,3 % z celkové vyroby této technologické linky.
Vyroba byla planova tak, Ze poZzadované mnoZstvazdéikem bylo vyrobeno cca 7 dni
pied expedici a bylo uloZzeno v centralnim skladu.e@bané mnoZzstvi senzobyva
zpravidla vyrobeno na technologické lince 20 nagedn

PoZadavek zakaznika pro sledované obdobi byl 280 tomto obdobi byla
vyroba senzdr rozloZena do 4 pracovnichida posledni senzory byly vyrobeny 23. 8.
dopoledne.

Technologicka linka 20 je schopna vyrobit 1 bednb00 ks za cca 70 minut (dle
technické specifikace). Baleni tohoto FERTu sedila plastového &ku a kartonové
krabice.

Hlavni rozdil oproti pedchozimu pkladu pro technologickou linku 54 je ten, Ze
u ttchto senzar probihd po vyrob 100 % vizualni kontrola. Po vyrobeni na
technologické lince nejsou hotové vyrobky operatoredloZzeny na &t Q, ale jsou
ukladany na paletu, ktera je v blizkosti technat&gilinky. Vizualni kontrola neprobiha
ihned po vyrobeni, takze se mnoZstvi hotovych Wiioba palet hromadi. Samotna
vizualni kontrola probihala u technologické linkg %viz. obr. 4.10), takZe je nutno
hotové vyrobky postugnprenaset tam a zaseétjvznik zbyt&ného transportu).

pracovis¢ pro
provadni vizualni
kontroly

technologicka
linka 20

paleta 1
bedny ped 100 %
vizualni kontrolou

paleta 2
bedny po 100 %
vizualni kontrols

Obr. 4.10: Layout vyroby — vznik zbyteého transportu hotovych vyroink
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Kontrola 100 ks dle pracovniho postupu trva ccaituta je provaéha operatory
technologickych linek, jenz nejsou aktu@lmytizeni. Po provedeni 100 % vizualni
kontroly je ke kazdému balentigan formul&, aby bylo #ejmeé, Ze jsou senzory po
vizualni kontrole. Zkontrolované senzory jsotemeseny na prazdnou paletu, kde se
postupi ukladaji po vizualni kontrole. Paleta se senzooy vizualni kontrole se
obvykle nachazi hned vedle palety se senzory némkomanymi.

Interni manipulant ma moznost hotové vyrobky odv@bstupi a nebo p&kat na
vétSi mnoZstvi kus na palet a to odvést najednou do SM a zabalit. Odvezétsivo
poctu kugi najednou je vyhodijsi v tom, Ze jsou pak v centralnim skladu uskéagn
do paletovych poziciédy 42 az 47) a tim je efektign vyuzita skladovaci plocha
v centralnim skladu. Velikost baleni FERTu A2C59%@0 je 395 - 185 - 188 mm a do
bunky v radt 41 se vejdou pouze 3 baleni.

Posledni senzory jsou vyrobeny cca 7 dedmplanovanou expedici k zakaznikovi.
UloZeni hotovych vyrobk ve sledovaném obdobi v centralnim skladu byloetagici:

Tab. 4.5: UloZeni hotovych vyrobk centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiky Qusk (ks)

22.8.2011 416602 1 000
22.8. 2011 416606 1 000
22.8.2011 431102 6 000
23. 8. 2011 414406 1 000
23.8.2011 432201 8 500
24. 8. 2011 420205 5000
25. 8. 2011 413108 1500
25. 8. 2011 413703 1 000
25. 8. 2011 414711 1 000
25. 8. 2011 415102 1 000
26. 8. 2011 413807 1 000
26. 8. 2011 413911 1 000

VSech 29 000 ks bylo uloZzeno do 12 Bkinpricemz 3krat byly obsazeny paletove
pozice a v ostatnich¥ipadech byly vyuZity biky v fack 41.

Jelikoz je 100 % vizudlni kontrola pouzecdené opdeni ve sledovaném obdobi,
lze predpokladat, Ze uloZzeni 29 000 ks by bez vizualmitrioedy prokhlo mérg
efektivné a bylo by obsazeno mnohem vice 8lumtady 41.

Posledni kusy/bedny jsou vyrobeny 23. 8., posleoedny jsou uloZeny do
centréiniho skladu 26. 8. VSechny senzory jsou bwyny cca 8 dnified expedici.
Skladovy pikaz je vystaven 29. 8. v 8:40. Vychystani gtdb 29. 8. na néni sneéné
a trvalo giblizné 20 minut.
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Finalni baleni probiha na euro paletu, na kterom@né ulozit maximath 60
beden (viz. obr. 4.11).

/

2

6

Obr. 4.11: UloZeni beden na euro palet

Pri této davce je expedovano 58 beden, coz znamenppdlednirada neni plé
obsazena. Jednotlivé bedny jsou éemy expedinimi etiketami a fixovany plastovymi
paskami k palét provede se nalepeni dodaciho listu a nakoneoginf baleni obaleno
plastovou folii. Poté jefpvezeno do nakladaci zony, k&ékeka na expedici. Expedice
probéhla 30. 8. okolo 21. hodiny.

Pozorovéani 2 (31. 8. — 5. 9. 2011)

Vtomto terminu bylo poZadované mnozZstvi zdkaznikéth500 ks. Toto
pozorovani mllo za ukol pedevsSim zjistit informace o uloZeni hotovych vyrbbk
v centralnim skladu, jenz bylo nasleduijici:

Tab. 4.6: UloZeni hotovych vyroblk centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiky Qusk (ks)
31.8.2011 414104 1500
31. 8. 2011 440701 6 500
1.9. 2011 422902 4 000
2.9.2011 412408 500
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5 VYTIPOVANI UZKYCH MIST

V kapitole 4 byla podrokhuvedena vychozi situacefi miz byly analyzovany
technologické linky, podrolin popsany ¢innosti @ odvodu hotovych vyrohk
a provedeno mapovani hodnotového toku jak pro kgnkhotoveé vyrobky, tak obeg&n

P analyzovani vychozi situace vyplynuly na povrehité oblasti, které by stély
za povSimnuti zivodu jejich optimalizace. Mezi tyto oblasti fiaplanovani vyroby
technologickych linek, hodnotovy tok hotovych vykébmezi oddlenimi FF SN
a centralnim skladem a skladovani v centralnimdsklamto oblastem budeimovana
tato kapitola.

5.1 Planovani

Pt zbé¢Zném pohledu na mapy hodnotovych ttakotovych vyrobk, které byly
vytvoieny pro technologické linky 20 a 54 je patrné, aohé vyrobky jsou vyrobeny
s velkym gedstihem ped samotnou expedici k externimu zakaznikovi.

Kdybychom nap porovnali z uvedenych hodnéasi pro tech. linku 54 (obr. 4.7),
jakou dobu je provagha rgjaka cinnost (kontrola, transport, baleni atd.) oprotintg
kdy se s hotovymi vyrobky nic n&e (cekani), dosli bychom k tomutdslu:

VA index=-2 [100=—>2_[100= 076%, (5.1)
7799

celk
kdetya je cas (min), pi kterém je pracovniky provéda réjakacinnost,tcei je celkovy
¢as (min) od vyrobeni posledni bedny po naloZerkiamaion.

Jak je z vypdtu (5.1) patrno, hotové vyrobkyipest mezi technologickou linkou
a expedici stravi &Sinu ¢asu NVA c¢innosti. NejdelSi dobu jsou ulozeny wvil@ach
v centralnim skladu.

Provaa@né ¢innosti (kontrola, transport, baleni atd.) by Sjgdnoduse& nazvat
Value Added¢innostmi. Pro prvotni a zjednoduSeny nahled by ytm lmozno takto
nazvat, avsak ip prisngjSim posuzovani lze Value Addetinnosti definovat jako
¢innosti, za které je nam zakaznik ochoten zapHifiuZiti tohoto kritéria by jsme nasli
I zde Non Value Addedinnosti.

Jestlize se jedna o pravidelrvyrabiné senzory, u nichZ je dig@u znamo
poZzadované mnozstvi a datum expedicélony se planovani vyroby sladit s timto
datem a doba skladovani omezit na nejnizsi moznémam.

Tato problematika neni obsahem této diplomové pr@cekladovani hotovych
vyrobka v fadech gkolika dni bude bran jako fakt.
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5.2 Hodnotovy tok mezi FF SN a centralnim skladem

Na oddleni FF SN je nyni pouzivan systemilptZzného odvodu hotovych vyrothk
od technologickych linek do centralniho skladu. tbesystém je zavedenrgmevsim
kvuli tomu, Ze ve vyrob neni prostor na skladovani a akumulaci hotovycioba
nag. na paletach. Diky tomutéeSeni se igvaznacast hotovych vyrobk skladuje
v centralnim skladu.

Jako pedavaci dokument mezi aldnim FF SN a centralnim skladem slouzi tzv.
piijemka materialu, coz je dokument formatu A4 zelbagry, na kterém jsou vytigty
informace z IS SAP o hotovych vyrobcich, dale datupodpis interniho manipulanta.

Odvod hotovych vyrobk z FF SN je v podstat bezproblémovy. Interni
manipulanti plni postugn1l ze 3 palet umisych v SM fiznymi typy senzar
z riznych technologickych linek. Po napii je paleta fevezena externim
manipulantem do centralniho skladu. Podle FERTw jdovezené hotové vyrobky
roz&leny a uloZzeny. Zde je slabé misto systému, kdyiptEleni a uloZeni hotovych
vyrobki do buiky jiz neni mozné do nifjgat dalSi senzory, i kdyZz se jedna o stejny
FERT, vyrobeny ve stejny den a kapacitékyuneni zcela vyuZzita.

Nevyhodou nyni je, Ze kazdé atiehi funguje odliS&é z pohledu odvodufgmu
hotovych vyrobk a systém zavedeny v centralnim skladu neni schabektivre
uskladnit baleni odvamé z vyroby po malych varkach. Ng&i systém v centralnim
skladu by fungoval ideaén kdyby mu byly jiz z jednotlivych oddieni posilany hotové
vyrobky tak, aby zaplnily 100 % kapacity kikn

Se zménou systému ukladani do centrélniho skladu je éhapojena i nadstavba
nyrgjSiho IS SAP o novy modul, ktery by odstranil negulynéjSiho systému ukladani
do centralniho skladu.

5.3 Skladovani v centralnim skladu

Pro owteni tvrzeni, Ze hiky v centralnim skladu nejsou zcela vyuzity, byldno
provést kontrolu uloZeni hotovych vyrabk jednotlivych buik&dch. Pro ilustraci byly
opét zvoleny technologické linky 20 a 54.

U technologické linky 54 je velikost baleni pro FER2C59900214 nasleduijici:
200 - 87 - 297 mm. Toto baleni je pong¢ malé a je vyhodné jej skladovat jakack
41, tak pi velkém mnoZstvi na paletovych pozicicliadach 42 az 47. Jestlize by se
hotové vyrobky skladovaly ¥adé 41 (roznér 426 - 340 - 590 mm), bylo by mozné do
této buky ulozit 12 baleni (3 000 ks).

V tab.5.1 a tab.5.2 je zndzéno uloZzeni FERTu A2C59900214 a vyuZziti
obsazenych butk v centralnim skladu.
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Tab. 5.1: VyuZziti buék v centrainim skladu —p1l.

Vyuziti kapacity

Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (kS) buiiky (%)
21.7.2011 415806 1000 33,3
18.8.2011 410913 500 16,7
18.8.2011 412811 1250 41,7
18. 8. 2011 413012 2750 91,7
18.8.2011 414611 1250 41,7
18.8.2011 415603 1250 41,7
19.8.2011 412502 2 500 83,3
19. 8. 2011 413313 500 16,7

Tab. 5.2: VyuZiti bugk v centraln

im skladu —p2.

Vyuziti kapacity

Datum PM | Cislo buiiky | Qusx (kS) buiky (%)
31.8.2011 413313 2 250 75
31.8.2011 415610 1750 58,3
1.9. 2011 410503 2 25( 75
1.9. 2011 410512 1 75( 58,3
1.9. 2011 411103 2 000 66,7
1.9. 2011 411912 2 000 66,7

U technologické linky 20 je velikost baleni pro FER2C59900391 nasleduijici:
395 - 185 - 188 mm. Toto baleni j@si nez u technologické linky 54 a do kkiv rad
41 se vejdou pouze 3 baleni (1 500 ks). Zde uzgejako vyhodyjsi varianta pfi
skladovani velkych vyrobnich davek plnit paletowipe v centrélnim skladu, kde se
vejde az 29 baleni (14 500 ks).

V tab.5.3 a tab.5.4 je znazéno uloZzeni FERTu A2C59900391 a vyuziti
obsazenych butk v centralnim skladu.
Tab. 5.3: VyuZiti bugk v centralnim skladu —p3.

o " Vyuziti kapacit

Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (KS) ybuﬁky ('2/0 ) y
22.8.2011] 416602 | 1 00( 66,7
22.8.2011] 416606 | 1000 66,7
22.8.2011 431102 | 6000 41,4
23.8.2011 414406 | 1000 66,7
23.8.2011] 432201 | 8500 58,6
24.8.2011] 420205 | 5000 34,5
25.8.2011 413108 | 1500 100
25.8.2011 413703 | 1000 66,7
25.8.2011 414711 | 1000 66,7
25.8.2011 415102 | 1000 66,7
26.8.2011 413807 | 1000 66,7
26.8.2011] 413911 | 1000 66,7
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Tab. 5.4: VyuZziti buék v centrainim skladu —p4.

Datum PM | Cislo buiiky | Quec (ks) Vygﬁ';l'kﬁrg/j;'ty
3182011 414104 | 1500 100
31.8.2011 440701 | 6500 44,8
1.9.2011| 422902 | 4000 27,6
2.9.2011| 412408 | 500 333

Pii vypoctu vyuZiti obsazovani paletovych pozic v centralskiadu by bylo nutno
v kazdém pipack postupovat individuakha ugit, kolik baleni je mozné ulozit na danou
pozici s ohledem na bezp®st v centralnim skladu.

DalSi souvisejici problém s ngjgim ad-hoc zfisobem ukladani hotovych vyrolok
v centralnim skladu je ten, z& pyskladiovani bugk (priprava finalniho baleni) musi
pracovnici skladu baleni vybirat z mnoha #unNap. vyskladréni burek, jenz
probihalo podle uloZeni v tab. 5.1, trvalie® 10 minut. B uloZeni hotovych vyrobk
v menSim mnozstvi bgk by bylo mozno tent@das zkratit diky menSimu mnozstvi
piejezdi mezi bunkami.

Z mapovani hodnotového toku hotovych vyrolidylo zjiS€no, Ze hotové vyrobky
jsou skladovany po dobu 4 az 8udwn centralnim skladu. Jak je patrno z uvedenych
tab. 5.1 az tab. 5.4, kapacita Bknneni zdaleka vyuZivana. Jestlize zavedeme tzv.
koeficient vyuziti skladového miskg (metodika vypoétu uvedena v kapitole 7.1.1), pak
vysledné vyuziti kapacity béh pro uvedenéifklady bude dle tab. 5.5.

Tab. 5.5: Koeficient vyuZiti skladového mist@ypdni uloZeni).

Technologicka | Pocet obsazenych
Iinkag bunék y Qusk celk(ks) kS (%)
54 —p. 1 (tab. 5.1 8 11000 | 44,83
54 — . 2 (tab. 5.2 6 12000 | 66,67
20 — . 3 (tab. 5.3 12 29 000 | 39,27
20 — . 4 (tab. 5.4 4 12500 | 34,64

Problematika neefektivnino vyuZzivani kkn v centrainim skladu se jevila
z uvedenych uzkych mist, jenZ byla vytipovana pgovani hodnotového toku, jako
nejzavazyjsi a dalSicast diplomové prace se bude zabyyadevsim eliminaci tohoto
jevu.
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6 NAVRH ZLEPSENI

Z provedeného mapovani hodnotového toku a dalSfadya se bude néavrh
zlepSeni zabyvatipdevsSim zefektiwnim skladovani v centralnim skladu s moznosti
postupného dopbvani hotovych vyrobkdo burek. Jelikoz se tato zéma neobejde bez
Gpravy modulu v IS SAP, bude snaha zjednodusiti pidodvodu hotovych vyrohk
do IS SAP i pracovnikm, jenZ provadi elektronickeé transakce.

6.1 Skladovani v centralnim skladu

V této kapitole budou uvedeny &warianty dophovani bugk do centralniho
skladu, picemz se bude vzdy vychazet @vpdniho uloZeni a nastini uloZeni dle
navrhovaného systému daplani bugk. JelikozZ jednotlivé varianty dopbvani burtk
nejsou pro vSechnyiklady vhodné, vysledné zhodnoceni ptate v kapitole 7.1.1.

6.1.1 Dopliovani burék dle data PM

Ve spolénosti Continental se pouZivaipexpedici gistupu FIFO. V praxi to
znamena, Ze senzory vyrobené jako prvni budou xps@ované jako prvni. iP
uréovani data vyroby hotovych vyrobkhraje kltovou roli tzv. datum PM, coz je
datum vygenerované pote, co interni manipulant de\retové vyrobky z odteni FF
SN a ty jsou fipraveny na cestu do centralniho skladu.

Pri dophovani do bugk dle data PM by bylyitlezité tyto udaje:
» datum PM,
* objednané mnozstvi,
» velikost baleni.

Po vyrobeni a odvedeni prvniho baleni do IS SABy automaticky posouzeno
na zéklad planované vyroby a velikosti daného baleni, dggakburgk budou hotové
vyrobky ukladany.

Priklad 1: Uskladnéni dle data PM do burgk Fady 41 (A2C59900214)
PoZadavek zakaznika: 11 000 ks (44 beden)
Velikost baleni: 200 - 87 - 297 mm

Jak je patrno ztab. 6.1, vyrobni davka 10 000 &svyrobena a odvedena ve
2 pracovnich dnech. U tohoto FERTu je mozZzno do gebBuiky ulozit 12 baleni
(3 000 ks).
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Tab. 6.1: Bvodni ulozeni do buik.

o " Vyuziti kapacit
Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (KS) ybuﬁky ('2/0 ) y
21.7.2011] 415806 | 1000 33,3
18.8.2011 410913 500 16,7
18.8.2011 412811 | 1250 41,7
18.8.2011 413012 | 2750 91,7
18.8.2011 414611 | 1250 41,7
18.8.2011 415603 | 1250 41,7
19.8.2011 412502 | 2500 83,3
19.8.2011 413313 500 16,7

Pfi odvodu prvni varky by bylo IS SAP stanoveno, zsoké vyrobky budou
ukladany do bukk rady 41 a bylo by jim fidéleno ¢islo buiky 410913. Do této hiky
by se plnilo do té doby, dokud by nebyla n&pk jeji kapacita a nebo dokud by se
datum PM shodovalo s prvni odvedenou varkat.pRekrateni kapacity biky nebo
jiném datu PM by byla zvolena dalSi voln&ika.

Tab. 6.2: UloZeni do bék fady 41 dle data PM.

o " Vyuziti kapacit
Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (KS) ybuﬁky ('2/0 ) y
21.7.2011] 415806 | 1000 33,3
18.8.2011] 410913 | 3000 100
18.8.2011] 413012 | 3000 100
18.8.2011 415603 | 1000 33,3
19.8.2011] 412502 | 3000 100

Pfi porovnani tab. 6.1 a tab. 6.2 je patrno, Ze jsi®etili 3 bunky v centralnim
skladu oproti gfvodnimu ulozZeni¢i-li by se vyuZzilo misto 8 pouze 5 btk

DalSi otdzkou keSeni je fipad, kdy interni manipulant odvadi varku vice bale
které by byla rozélena do 2 a vice béh — dojde k napléni buiky. Timto problémem
se prace zaobiradasti 6.2.

Priklad 2: Uskladnéni dle data PM do paletovych pozic (A2C59900214)

Vstupni informace budou stejné jako #ikgadu 1, ovSem nyni varku 10 000 ks
umistime do paletovych pozic. V tomtéigad je nutné u kazdého FERTu definovat,
jaké mnozstvi je mozné bezpe ulozit na paletu, aby nehrozildipnanipulaci riziko
padu a s tim spojena moznost Zrarosob, pipadreé poskozeni hotovych vyrolk

Jestlize bychom pidtali s uloZzenim v centralnim skladu na euro palélo by
mozné ulozit 41 baleni ve 3 vrstvachi¢pmz 2 vrstvy by byly rozloZeny pirpo plose
palety (4 - 4 baleni) a horni vrstva by obsahowaizp 9 baleni. Na paletu by bylo
mozné ulozit 10 250 ks.
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Tab. 6.3: Ulozeni do bk dle data PM.

Datum PM

Cislo buiiky

Qusk (kS)

Vyuziti kapacity

buiky (%)
21.7.2011 415806 1000 33,3
18.8.2011 430913 7 000 68,3
19. 8. 2011 422502 3000 29,3

KdyZz porovname tab. 6.3 s tab. 6.2 a tab. 6.1, flodse nam sice hotové vyrobky
ulozit do nejmensiho @tu burek, ovSem vyuZziti kapacity bgk neni optimalni,
piedevsim @i ukladani hotovych vyrobkdo paletovych pozic.

Pro FERT A2C59900214 se jevi spiSe vyhg&invarianta ukladat hotové vyrobky
v centralnim skladu dtady 41, pipadré vyuzit kombinaciady 41 a paletovych pozic,
coz ovSem fedpoklada pouziti sloZiho systému, ktery je schopen predikovat objem
vyroby v daném dni na&ppomoci informaci z planovani technologické linky.

Priklad 3: Uskladnéni dle data PM do burgk Fady 41 (A2C59900391)
Pozadavek zakaznika: 29 000 ks (58 beden)
Velikost baleni: 395 - 185 - 188 mm

Tab. 6.4: Rvodni ulozeni do buik.

VyuZziti kapacity

Datum PM | Cislo buiiky | Qusx (kS) buiiky (%)
22.8.2011 416602 1 00(¢ 66,7
22.8.2011 416606 1000 66,7
22.8.2011 431102 6 000 41,4
23.8. 2011 414406 1000 66,7
23.8.2011 432201 8 500 58,6
24.8. 2011 420205 5000 34,5
25.8.2011 413108 1500 100
25.8. 2011 413703 1 000 66,7
25.8.2011 414711 1000 66,7
25.8. 2011 415102 1 000 66,7
26. 8. 2011 413807 1000 66,7
26.8.2011 413911 1000 66,7

Hotové vyrobky z této technologické linky jsou od#dy postupg v 5 pracovnich
dnech, coz je Zysobeno 100 % vizudlni kontrolou. Nyni se nebuderabywat
hotovymi vyrobky, jenz byly uloZeny v paletovych zicich, ale pouze hotovymi
vyrobky uloZzenymi ddady 41, kde se vejdou 3 baleni tohoto FERTu.

Z pavodniho obsazeni v 9 pozicich (tab. 6.4) bychomi imptové vyrobky uloZili
do 8 pozicrady 41 (tab. 6.5), coz je pouze nepatrné zlepSmoitigoivodnimu ulozeni
v centralnim skladu.
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Je vidtt, Ze i postupném odvodu hotovych vyrabke velkych balenich neni
tento gistup zcela optimalni a n#pasi @ekavané vysledky, i kdyz doSlo k mirné
Uspde skladovaciho mista.

Tab. 6.5: UloZeni do bék fady 41 dle data PM.

o " Vyuziti kapacit

Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (KS) ybuﬁky ('2/0 ) y
22.8.2011] 416602 | 1500 100
22.8.2011 416606 500 33,3
22.8.2011 431102 | 6000 41,4
23.8.2011 414406 | 1000 66,7
23.8.2011] 432201 | 8500 58,6
24.8.2011 420205 | 5000 34,5
25.8.2011] 413108 | 1500 100
25.8.2011 413703 | 1500 100
25.8.2011 414711 | 1500 100
26.8.2011 413807 | 1500 100
26.8.2011 413911 500 33,3

Priklad 4: Uskladnéni dle data PM do paletovych pozic (A2C59900391)

Vstupni informace budou stejné jako ikade 3, ovSem nyni budeme bedny
ukladat pouze do paletovych pozic v centralnimdikla/ centralnim skladu v fibéhu
pozorovani bylo uskla@mo 25 beden v jedné paletové pozici, coz odpoviiam po
12 balenich a 1 baleni v 3adt. Do 3. tady Ize ulozit 5 baleni, coz by celkov
odpovidalo 29 balenim (14 500 ks).

Tab. 6.6: Ulozeni do bk dle data PM.

Datum PM | Cislo buiiky | Que (ks) Vygﬁg'kga(g/i‘;'ty
22.8.2011 431102 | 8000 55,2
23.8.2011 432201 | 9500 65,5
24.8.2011 420205 | 5000 34,5
25.8. 2011 443108 | 4500 31,0
26.8.2011 463807 | 2 000 138

Pri porovnani tab. 6.6 a tab. 6.4 je &tidze jsme uSéti 9 bunek z fady 41, ale bylo
nutno pouZzit o 2 paletové pozice navic. VyuZitiepalych pozic neni @b zcela
optimalni. To je zpsobeno postupnym odvodem hotovych vyriobkl technologickych
linek, ktery je uskut&nén v 5 dnech.

Jestlize by byly senzory vyrobeny vipg¢hu 1 az 2 dit a postup#é odvadny do
centralniho skladu, bylo by uloZeni a vyuziti Bkamnohem vice efektivni.
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6.1.2 Dopliiovani burék dle otekavané expedice

Jiz ped zahajenim vyroby je znam poZadavek zakaznikaurtigé mnozstvi
senzoti. Fxi tomto pistupu se fedpoklada, Ze zakaznik nesmh svoji objednavku,
hlavre nezmenSi piet objednanych kus Tento gistup by byl velice efektivni ip
ukladani celé vyrobni davky do 1 az 2 paletovychi@o

Jako nej¢tSi problém se jevi situace, kdy si zdkaznik needebsSe, co avizoval
a nyni nam @stane wity pocet baleni, které by se mohly dostat do rozporuFOFI
Vznika riziko, Ze pi opakovaném doptmi buiky a neodebrani budowkteré baleni
v centralnim skladu mnohem delSi dobu, nez je Zédou

Pti dophovani do bugk dle aGiekavané expedice by bylylézité tyto udaje:
* objednané mnozstvi,
» velikost baleni.

Pfi odvodu hotovych vyrobk z FF SN internim manipulantem bude v IS SAP
piidélena volna paletova pozice, do niz bude postupkiadana cela varka dena
k nejblizS§imu terminu expedice. Je vhodné, abyisklpna butka nachazela v nizSich
patrech centralniho skladu pro snazsi tloyani beden. Déle je geba, aby dekavané
expedované mnoZstvi bylo mozno v systémibgine aktualizovat tak, aby bylo mozné
reagovat na drobné 2my v paitu odebranych baleni.

Tento zfisob skladovani jefpdevSim vhodny pro high runnery z technologickych
linek, u kterych se &kava pravidelna vyroba a expedice ve velkém mubDksisi.
Tento typ skladovani neni vhodny pro hotové vyrolkyechnologickych linek,

u kterych jsou &né velké vykyvy objedndvaného mnozstvi seizor

Priklad 1: Uskladnéni dle otekavané expedice (A2C59900214)
PoZadavek zakaznika: 11 000 ks (44 beden)
Velikost baleni: 200 - 87 - 297 mm

Tab. 6.7: Rvodni ulozeni do buk.

. . Vyuziti kapacit
Datum PM | Cislo buiiky | Qusc(ks) ybuﬁky ('2/0 ) y
21.7.2011] 415806 | 1000 33,3
18.8.2011 410913 500 16,7
18.8.2011 412811 | 1 250 41,7
18.8.2011 413012 | 2750 91,7
18.8.2011 414611 | 1 250 41,7
18.8.2011 415603 | 1 250 41,7
19.8.2011 412502 | 2500 83,3
19.8.2011 413313 500 16,7
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Pfi odvodu prvniho vyrobeného baleni je v IS SAP zitamo podle planovani
vyroby na technologické lince 54, Ze se bude jednatSi vyrobni varku (10 000 ks).
Z propgata vime, Ze se na jednu paletovou pozici do centralskladu vejde 10 250 ks.
Tato hodnota je uloZena v IS. IS vybere paletovozigy, kterd je postugnzaphovana
danym FERTem. V naSenmipad stai na 10 000 ks vyhradit 1 paletovou pozici.
Jestlize by se jednalo @i mnozstvi, IS by vyhradil dalSi fky.

Tab. 6.8: UloZeni do béh dle aekavané expedice.

% . Vyuziti kapacity
Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (kS) buitky (%)
21.7.2011 415806 1000 33,3
18. 8. 2011 432201 10 000 97,6

Jak je z tab. 6.8fgjmé, hotové vyrobky by bylo mozné ulozit do 2 &krpricemz
varka 10 000 ks by byla uloZena v jedné paletovg&cporototreSeni je velice efektivni
z hlediska vyuziti skladovaci plochy a také by pbhok rychlejSimu vyskladmi
hotovych vyrobk z centralniho skladu.

Priklad 2: Uskladnéni dle otekavané expedice (A2C59900391)
Pozadavek zakaznika: 29 000 ks (58 beden)
Velikost baleni: 395 - 185 - 188 mm

Pfi odvodu prvniho vyrobeného baleni je v IS SAP gitamo podle planovani
vyroby na technologické lince 20, Ze se bude jednatsSi vyrobni varku (29 000 ks).
Z propgata vime, Ze se na jednu paletovou pozici do centralskladu vejde 14 500 ks.
Tato hodnota je uloZzena v IS. IS vybere paletovoziqy, kterd je postugnzaphovana
danym FERTem. V naSentipact je poteba na 29 000 ks vyhradit 2 paletové pozice.
Jestlize by bylo p#eba uskladnit je8tvétSi mnozstvi, IS by vyhradil dalSi fiky.

Tab. 6.9: Rvodni ulozeni do buk.

w . Vyuziti kapacit
Datum PM | Cislo buiiky | Qusc(ks) ybuﬁky ('2/0 ) y
22.8.2011] 416602 | 1 00( 66,7
22.8.2011 416606 | 1000 66,7
22.8.2011 431102 | 6000 41,4
23.8.2011 414406 | 1000 66,7
23.8.2011 432201 | 8500 58,6
24.8.2011 420205 | 5000 34,5
25.8.2011 413108 | 1500 100
25.8.2011 413703 | 1000 66,7
25.8.2011 414711 | 1000 66,7
25.8.2011 415102 | 1000 66,7
26.8.2011 413807 | 1000 66,7
26.8.2011 413911 | 1000 66,7
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Pfi srovnani ulozeni dle tab. 6.9 a tab. 6.10 jectyide uskladénim podle
octekavané expedice bychom pouzili pro daripad o 10 bugk meérg, coz by byla
vyrazna uspora skladovaci plochy v centralnim sklad

Tab. 6.10: UloZeni do btk dle atekdvané expedice.

- . Vyuziti kapacity
Datum PM | Cislo buiiky | Qusk (kS) buiiky (%)
22.8.2011 431102 | 14500 100
23.8.2011 432201 | 14500 100

6.1.3 Vyskladinovani bunék

Bunka dle IS SAP je povazovana za volnou po vystawitddového fikazu
pracovnikem logistiky. OvSem fyzicky tthe byt tato bilka jeS¢ obsazena po dobu
n¢kolika hodin do té doby, nez provedou pracovnidadl finalni baleni hotovych
vyrobki.

Aby nedoSlo ke kolizi $ obsazovani buik (SAPo¥ prazdnd vs. fyzicky
nevyskladgna), je nutné programeéwsetit obsazovani buik tak, aby byly pednostg
obsazovany hiky s nejstarSim datem vysklagin podle data v IS SAP.

6.2 Zmeény pridruzené k zménam v centralnim skladu

Zmeny uvedené vigdchozich kapitolach pro centralni sklad, konkfétdadovani
hotovych vyrobk, neni mozné provést bezigani nového modulu do IS SAP,
popipadt Upravy stavajiciho modulu. Jestlize vezmeme v uyauziti nového modulu
v IS SAP, je vhodné upravit i elektronicky odvoddwych vyrobki do IS SAP, ktery
by byl se znsnami kompatibilni.

Hotové vyrobky jsou elektronicky odvé&ay pi hodnotovém toku mezi
technologickymi linkami a centralnim sklade#mito osobami:

* interni manipulant — hotové vyrobky maji v IS SARtss vyrobeny,
e pracovnik skladu (@davaci zéna) — hotové vyrobky maji vIS SAP status

vyrobeny + uskladny.

6.2.1 Interni manipulant

Fyzicky odvod hotovych vyrolikzistane pro praci interniho manipulanta stejny,
zmeni se pouze elektronicky odvod.

Prvni WtSi zménou bude dopkni interni etikety aarovy kéd. Tenta@arovy kod
bude univerzalni pro dany FERT a bude obsahovatnjormace:

e typ senzoru — FERT,

* mnozstvi v baleni,
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» vyrobni verze,
*« Sarze,
* + dalSi informace.

Pfi samotném odvodu hotovych vyrabkloZi interni manipulant bedny na paletu
v SM, odlepi jednu interni etiketu d&gsune se ke stanovisti maniputaritde jsou PC.
Pfi odvodu probhne identifikaci interniho manipulanta, aby bylstifelné, kdo hotové
vyrobky odvedl. To mize probihat jako nyni, kdy kazdy interni manipul@ngiihldSen
na svém PC a v toméipadt by bylo zapatebi vicectecek carovych koéd. Fri menSim
poctu ¢tecek by se odvod hotovych vyroblrovadl nag. na 1 PC, pcemz by se fed
transakci do IS SAP musel kazdy interni manipuidentifikovat. Tato identifikace by
mohla probihat pomoci karet, které nyni slouzivatoip a pohyb po podniku a Slo by je
k tomuto &elu vyuzit.

Prepokladejme stav, Ze kazdy interni manipulant ma RCrgmz je gihlasen.
Prijde k PC, vIS SAP vybere operaci pro odvod hotbvyyrobki, uchopiétecku
¢arovych kéd a na&te informace z interni etikety, které se v IS zabrea. takto:

Tab. 6.11: Bklad zapisu hotovych vyrolikdo IS SAP.

FERT mnozZstvi | vyrobni verze| Sarze | pocet baleni
A2C59900214 250 0001 1c 1

VIS SAP se zobrazi informacereptené zcarového kodu z interni etikety
(tab. 6.11), ficemZ hodnota ve sloupci s nazvemégtobaleni je fednastavena na
hodnotu 1. V pipadt, Ze je odvagho vice baleni, je nutno tuto hodnotuéni.

Jestlize je interni manipulant s odvodem hotovycfrobki hotovy, zadané
informace uloZi v IS SAP.

Nyni IS automaticky fdé¢li hotovym vyrobkim buiku v centralnim skladu a to na
zaklad téchto kritérii:

e zpasob uloZeni — datum PMiekavana expedice,

» uloZeni daného FERTu v centralnim skladu — ANO/NE,
» vybrani pozice — paletovada 41,

» vlezou se hotové vyrobky do fiky — ANO/NE,

* atakdale.

Rozhodovani o uloZeni baleni v centradlnim skladupkgbihalo ve vytvieném
programu, ktery by podle zadanych kritéritiyrkam baleni uskladni. Mozny postup
rozhodovani je nazgan ve vyvojovych diagramech vijpze D.
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IS SAP tyto informace zpracuje a vystupem pro mites manipulanta bude
vytisténi zaskladovaciho listu (fijemka materialu zruSena). Jestlize se hotové \jrob
vejdou do jedné hiky, bude vyti&n pouze 1 zasklawvaci list. V gipac, Ze zaberou
hotové vyrobky vice butk, bude vyti&no tolik listi, kolik dané mnoZstvi zabere
pozic.

Samotny formulzaskadovaciho listu bude vypadat jako nyni s tim rozdjlém
na rem pribudecarovy kéd pro potvrzenitmu v centrélnim skladu, get odvedenych
baleni pro danou kiku a mista pro podpisy interniho manipulanta agmatka skladu.

Interni manipulant vezme interni etiketufeple od PC ktiskae odebere
zaskladovaci listy, podepiSe a oztiadatem a nasledrje v SM gilepi na baleni. Zde
hotové vyrobkycekaji na napléni celé palety a naslednéepezeni do centralniho
skladu.

6.2.2 Pracovnik skladu — pedavaci zéna

Externi manipulant igveze hotové vyrobky z odéni FF SN do centralniho
skladu. Rijmové pracovidt v centralnim skladu fpdavaci zo6na) bude vybaveno
mobilni ¢teckou ¢arovych kéd. Pracovnik skladu ip prijmu do centralniho skladu
zkontroluje informace na interni etiketpatet baleni a informace na zaskiagacim
listu. Jestlize se tyto informace shoduji, podepéskadovaci list, vyrazt oznai ¢islo
bunky (nag. podtrzenicisla buiky barevnou fixou) a hotové vyrobky odvede mobilni
¢teckou do IS SAPEImZ se v IS elektronicky potvrditipeti a uskladsni hotovych
vyrobki v centralnim skladu.

Z davodu zruSeni tzv. ifjemky materialu je nutnééjak rozlisit hotové vyrobky,
které jsou zaevidovany v centralnim skladu oprét,tkteré na evidenci j@Stekaiji.
Nyni je to vyeSeno tim, Ze jakmile se na baleni objevi zaskieakci list, mize byt
uloZzeno do biiky. AvSak v ndvrhu novéheeSeni budou mit hotové vyrobkyslo
bunky pridéleno jiz na oddleni FF SN. Aby nedoSlo k neénEmu uloZeni hotovych
vyrobki do centralniho skladu, je nutno formutznaovat vyraznym znamenim, ktere
je dolie viditelné i z vysokozdvizného voziku a pracovsikadu nebude mit problém
rozpoznat, co je a co neniijpto. Jako ozn&ni, Ze jsou hotové vyrobky jiZimaty, by
bylo pouzito napp podtrZenicisla buika tlustou barevnou fixodi jinym podobnym
zpiasobem.
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7 ZHODNOCENI A PRINOSY

7.1 Zhodnoceni z pohledu skladovani

Ukolem bylo prozkoumat, zda by 3ly efekijinvyuzivat skladovaci prostory
v centralnim skladu. Pro ilustraci byly pouzity dvigh runnery z technologickych linek
20 a 54. V tab. 7.1 je provedeno porovnani mézognim uloZzenim hotovych vyrobk
v centralnim skladu a ulozenim dléznych metodik, z nichzast byla podrokh
rozebrana v kapitole 6.1 (v tab. 7.1 zvyraantueng).

Tab. 7.1: Obsazeni bek v centralnim skladu dle pouZzité metodiky.

Pivodni Skladovéni dle data PM| Skladovani
FERT Rada dozeni | Rady |dle otekavané
Rada 41 42 — 47 expedice
Pcatet obsazenych bk
A2C59900214 41 8 5 1 1
11 000 ks (44 bal.}) 42 — 47 0 0 2 1
A2C59900214 41 6 5 0 4
12 000 ks (48 bal.p 42 — 47 0 0 2 0
A2C59900391 41 9 8 0 0
29 000 ks (58 bal.) 42 — 47 3 3 5 2
A2C59900391 41 2 2 0 0
12 500 ks (25 bal.) 42 — 47 2 2 2 1

Z tab.7.1 je patrné, Ze jednotlivé metodiky skiadd v centralnim skladu
vykazuji odliSné vysledky z hlediska o obsazenych bwk oproti pivodnimu
uloZeni. Aby bylo mozné it nejvhodrEjSi metodiku skladovani pro dany FERT, je
v této praci pouZit tzv. koeficient vyuziti skladgho mista.

7.1.1 Koeficient vyuziti skladového mista

Aby bylo moZné objektivéd posoudit nejvhod$)si metodiku pro skladovani
hotovych vyrobki v centralnim skladu, je zaveden tzv. koeficientiziti skladového
mistaks, ktery je procentualnim vyjéenim vyuZziti busk pro uloZeni aktualni davky
hotovych vyrobk v centralnim skladu.

Skladova plocha bk v centralnim sklad&, je uvedena v tab. 7.2.

Tab. 7.2: Skladova plocha ek v centralnim skladu.

Rada S, (M?)
41 0,251
42 - 47 (euro paleta 0,960
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Pro kazdy FERT, respektive jeho baleni, s& mmnozstvi senzdrQn., které se
vejde na skladovou plochu 1°mii vyuZiti daného skladového mist@ada 41 vsiada
42 — 47) Qmz se vyjadi matematicky takto:

Q,, = . 7.1
S, (1)

kde Qmaxje maximalni kapacita lily a S, je skladova plocha lsiy.

Podle velikostiisla Qm, uréime, zda je dany FERT vhogai skladovat wadt 41
nebo v paletovych pozicichyipemzcim je Qmz vySSi, tim je pro dany typ skladovani
vhodrgjSi. Vtab. 7.3 je uveden vyb vhodného skladového mista pro sledované
FERTY.

Tab. 7.3: Vylkr vhodného skladového mista pro FERT.

FERT A2C59900214
Rada Qmax (ks) | Qmz (ks/m?) Ko ()
41 3000 | 11952,19| 1,000
42 - 47 10 250 10677,08 0,893
FERT A2C59900391
Rada | Qmax(ks) |Qmz(ks/m?)| ks (-)
41 1500 5976,10 0,396
42 - 47 14500 | 15104,17 | 1,000

Z tab. 7.3 je patrné, Ze FERT A2C59900214 je vi@drskladovat v bikach
v fak 41, kdezto FERT A2C59900391 je vhéph skladovat na paletovych pozicich
v fadach 42 — 47.

Koeficientk;, je pongr hodnotQm, pro sledovany FERTipvyuZiti zvoleného typu
buiky oproti maximalnimwQm, pro tentyz FERT.

Koeficient vyuziti skladového mistks pro sledované FERTy usklatiré
v centralnim skladu je potom dan vztahem:

k - k DQusk41 = Qusk41 + k EQusk42—47 = Qusk42—47 (7 2)
S b4l b42-47 ’ .
Qusk celk n |:(Dma><41 Qusk celk m |:(Dma><42—47

kdekya1 je koeficient vhodnosti ulozeni dady 41,Quska1je sowet ulozenych hotovych
vyrobki v fad 41, Qusk ceikj€ celkové uskladmé mnozstvi hotovych vyrolikdaného
FERTuU, Qmaxs1 je paiet hotovych vyrobk, jenz Ize ulozit do 1 hiky v rad 41,n je
pocet pouzitych buek v rad 41, kys2-47j€ koeficient vhodnosti uloZzeni dady 42 — 47,
Quskaz-47 j& sowet ulozenych hotovych vyroikviad 42 — 47,Qmaxaz-a7 j€ paiet
hotovych vyrobk, jenz Ize ulozit do 1 hiky v fack 42 — 47 am je paet pouzitych
burgk v fack 42 — 47.
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Vtab. 7.4 jsou uvedeny koeficienty vyuziti skladbe mista pro sledované
FERTYy.

Tab. 7.4: Koeficient vyuZiti skladového mista piedsvané FERTY.

Pavodni Skladovani dle data PM| Skladovani
FERT uTozeni Ny Rady | dle otekavané
Rada 41 42 — 47 expedice
ks (%)

A2C59900214

11 000 ks (44 bal] 4483 73,33 42,63 82,23
A2C59900214

12 000 ks (48 bal) 67 80,00 52,27 100,00
A2C59900391

29 000 ks (58 bal.] 227 40,41 40,00 100,00
A2C59900391

12500 ks (25 bal) 504 34,64 43,10 86,21

Z tab. 7.4 je patrno, Ze pro FERT A2C59900214 jehueinsjSi skladovani dle
data PM daady 41, pipadré skladovani dle g&ekavané expedice. ¥dhto gipadech je
koeficient vyuziti skladového mista vysSi nezimgniho ulozZeni v centralnim skladu.

Pro FERT A2C59900391 se jevi jako nejvyhgdn skladovani dle @ekavané
expedice do paletovych pozic. Jelikoz ale u tohBERTu ve sledovaném obdobi
neprobihal odvod hotovych vyrobkstandardnim zjsobem, vykazuje skladovani dle
data PM pouze mirné zlepSeni oprdtv@dni situaci.

7.2 Zhodnoceni z pohledu prace zagstnanai

7.2.1 Interni manipulant

Internimu  manipulantovi budou ul&ny pouze cinnosti, které se tykaji
elektronického odvodu hotovych vyrabkNyni musi interni manipulantipsamotném
odvodu senzdrzadavat roné do IS SAP tyto informace:

e mnozZstvi (poet kusi) — uvedeno na interni etiketnag. 250),

* material (FERT) — uvedeno na interni eték@tag. A2C59900214),
* vyrobni verze — (nap0001),

» SarZze (nap 1c).

Z analyzovanicinnosti internino manipulanta bylo zfgb, Ze odvod hotovych
vyrobki do IS SAP trva cca 60 sekund.
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Jestlize budou informace o hotovych vyrobcickitery pomocictecek carovych
koda, bude interni manipulant ¢o¢ zadavat pouze get baleni (mnoZstvi) a to
v pripadt, Ze se bude jednat o odvod 2 a vice baleni.

Z téchto informaci lze usoudit, Ze by se doba elektiodtio odvodu hotovych
vyrobki mohla zkratit o vice jak polovintasu oproti aktualni situaci.

7.2.2 Pracovnik skladu — pedavaci zéna

Pracovnik skladu vipdavaci zo#& by nel nyni funkci pouze kontrolni. Jeho
¢innost by byla o¥fit shodu mezi interni etiketou, zaskimyacim listem a hotovymi
vyrobky dovezenymi z FF SN. \ipadt shody by podepsal a ozfilacislo buiky na
zasklagovacim listu. Dale by provedl elektronickyfijpm hotovych vyrobik do
centralniho skladu (sejmutarového kodu ze zaskigolvaciho listu).

JelikoZ jsou nyni z oddeni FF SN hotové vyrobkyipvazeny na palé&t kde se
vyskytuje mix hotovych vyrobkz riznych technologickych linek, trv&igéleni buiek
od 2 do 20 minut v zavislosti na mnozstéizmych FERT. P predpokladu, Ze
pracovnik skladu bude mit funkci kontrolora doveamdnhotovych vyrobk, by tento
¢as mohl byt o % kratSi oproti n§j&i situaci.

Patet pracovnilt skladu (pedavaci zona) je na ranni &mi 2 (1 @idéluje buiky,
1 pracuje pevazrt na vysokozdvizném voziku a odvazi hotové vyrob&ybdrek), na
odpoledni a ntni snené to je pouze 1 (fdeluje buiky i uskladiuje hotoveé vyrobky do
burgk). Jestlize bude vyraZnulehtena ¢innost [ piijmu hotovych vyrobk do
centralniho skladu, je otazkou, zda by nebyl mgamiget pracovniku pro kazdou gmu
pouze 1.

7.2.3 Pracovnik skladu — expedice

Jelikoz by byly hotové vyrobky skladovany v mengiatu burek, byl by @i
expedici zkracertas vybirani hotovych vyrolikz burék. Vyrazného zlepSeni by se
doséahlo pedevsSim uvelkého mnoZstvi expedovanych sénzorpouziti pistupu
skladovani dle gekavané expedice.

7.3 Finanéni bilance

Pro zavedeni uvedenych &mje nutné pouzit novy modul do IS SAP, coZ bude
jeden z nejtSich vydaj. Dale to je ptizenictetek carovych kéd, kdy jedna bude
umistna do centralniho skladu (mobildiecka ¢arovych kéd) a minimalg 1 pro
interni manipulanty (stacionarétiecka carovych koédu).

K nepiimym finartnim Gsporam pét body zmigné v kapitolach 7.1 a 7.2, které
zajisti lepsi vyuziti skladovaci plochy v centraingkladu atasové zkraceniditerych
¢innosti zanistnand. Jako pimé finargni Uspory lze uvést moznost snizeni pracavnik
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skladu (fjedavaci zona) o 1 osohikli na kazdé srné bude pouze 1 pracovnik. Dale

to je snizeni pouzivanych dokumémt piijemku materialu. Timto se u$etza provoz
1 tiskarny.

Tab. 7.5: Finaéni bilance.

Nazev polozky P (K)
Software (SIS team — 18 000/den) 200 000
Vydaje: ¢tecka mobilni — 1 ks (60 000/ks) 60 000
¢tecka stacionarni — 2ks (45 000/ks) 90 000
ostatni
Celkem: 350 000
Nazev polozky P (K/mésic)
Operator IV (200 K/hod) 32 000
Uspora: | tiskarna (papir (A4, zeleny, cca 3 000 kigia) + provoz) 1500
ostatni
Celkem: 33500

Jednorazové néklady za software (max. 200 08)Caktecky carovych kod (3 ks)
by ¢inily 350 000 K. KdeZto odhadovana finami Uspora je cca 33 500¢kza n¥sic.
Cislo x uvedené ve vztahu (7.3) je rovno podilu jednorsizbwnéaklad a mesiénich
aspor.

= 350000
3350(

Dle vztahu (7.3) by se mam é&y investice vratit do 11 gsici od paétku
projektu. Po zaplaceni projektu byla z €chto znén plynout pro spokost castka
402 000 K/rok.

=104 (7.3)
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8 ZAVER

Teoreticka ¢ast diplomové prace bylaémovana seznameni s metodami Stihlé
vyroby a pfimyslového inZenyrstvi. Ve sttnosti byla zmitna historie Stihlé vyroby
a popsany hlavni principy vyrobniho systému Toyé&tary je dnes pravem povazovan
za Stihly vyrobni systém a inspiruji se jim ostaspolé&nosti z fiznych typ
pramyslovych od¥tvi. Dale byly v teoretick€asti popsany ¢které metody a principy
Stihlé vyroby a prmyslového inZzenyrstvi, jenz byly pagdvyuzity pro praktickoucast
diplomové prace a nebo byly pouzivany ve sgmbsti Continental Automotive
Systems, s. r. 0.

Prakticka ¢ast diplomové prace byla uskémeéna ve spolénosti Continental
Automotive Systems, s.r.o0. ve Frendtftod Radhogm. Cilem této prace bylo
analyzovat hodnotovy tok hotovych vyrabknezi technologickymi linkami a expedici
k externimu zakaznikovi, vytipovat Uzka mista arhagut jejich zlepSeni.

Znanacast praktick&asti byla podrob&ivénovana seznameni a popisu vychoziho
stavu ve spolmosti Continental Automotive Systems, s. r. 0. @redevSim z dvodu
pozcjSiho snadného odhaleni Gzkych mist.

JelikoZz spoleénost Continental Automotive Systems, s.r. 0. virékolo 1 150
vyrobnich variant na 32 technologickych linkach)ybgro tuto praci zvoleny pouze
2 technologické linky a na kazdé z nich vytipovamgvice produkovana vyrobni
varianta. Toto bylo provedenaquevsim kuli spinéni Ukolu ve vytgenémdéasovém
obdobi.

Po analyze hodnotového toku hotovych vynobkezi technologickymi linkami
a expedici byly stanoveny za Uzk& mista tohoto gmocgedevSim dlouha doba
skladovani, neefektivni vyuziti skladového mistaemtralnim skladu a nadbyteé
pohyby pracovnik jak pi elektronickém odvodu hotovych vyrolbk (interni
manipulant, sklad — fpdavaci zéna), takfipfyzickém odvodu hotovych vyrolik
(vyskladreéni skladovacich mist v centralnim skladu).

Z téchto uvedenych nedostatkbyla dalSicast prace zasiiena pedevSim na
efektivngjSi vyuzivani skladovych mist v centralnim sklapiticemz s timto problémem
byly teSeny i ostatni Uzké mista, které s niffimp souvisi. Konkréth se jednalo
0 zmenu v elektronickém odvédi hotovych vyrobk.

Za stzZejni ¢ast je povazovan navrh na &mu uklddani hotovych vyrolikdo
centralniho skladu s moznostfigavat hotové vyrobky do nenaghych burk dle
uvedenych metodik¢imz by se vyrazh zefektivnilo vyuziti skladového mista
v centralnim skladu hotovymi vyrobky odvedenymiddéeni FF SN. Tato zgma
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s sebou ovSemimasSi nutnost doplnit anebo upravitigguSné moduly pro odvod
hotovych vyrobk v IS SAP. Doplgni modulu do IS SAP by byla vyrazna fiamn
polozka, kterou by spateost musela investovat, ovSem na tutoéamlze navazat
predevsim zrgnami v elektronickych operacich, které by pracownikyrazré ulehtily
odvod hotovych vyrobk na cest mezi technologickymi linkami a expedici (menSi
mnozZstvi udaj zadavanych do IS SAP&e, odstragni nadbyténych pohyli atd.).
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SEZNAM SYMBOL U, VELI CIN A ZKRATEK

Symboly a veltiny

ko
ks (%)

P (K¢)
Q (ks)
S (m)
t (s)

Us

Zkratky

FF
FIFO
IS
T
NVA
PC
PDCA
SM
SMED
TPS
VA
VSM

koeficient vhodnosti uloZeni
koeficient vyuziti skladového mista
pcaiet pouzitych buek

celkové naklady

cena

mnozstvi

skladova plocha bihk

cas

celkovyc¢as potebny k vytvdeni produktu
¢as, kdy je produktufdavana hodnota
velikost uzitku pro zakaznika
hodnota

Focus Factory

First In First Out
Informani Systém
Just-in-time

Non Value Added

Personal Computer
Plan-Do-Check-Act
Supermarket

Single Minute Exchange of Dies
Toyota Production System
Value Added

Value Stream Mapping
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A  ANALYZA VYROBNICH VARIANT

A.1 Technologicka linka 20
Tab. A.1: Expedice hotovych vyroblz tech. linky 20 v obdobi od 28. 3. do 13. 7. 2011

FERT exmedice | oxpedia Qo (k)| Pup(KE) | Puis(KE) | Qupma(%)
A2C51832620 15.6.2011 3 1000 13 344,90 13,34 0,07
A2C59900534 | 28.4.2011 3 220 2 935,88 13,34 0,02
A2C59900533 12.1.2011 0 50 667,25 13,3%
A2C51784726 | 30.6.2011 3 12 000 160 375,20 13,36 0,82
A2C51804186 | 2010 - nic 0
A2C51803915 |24.11.2010 O 1 13,01 13,01
A2C51823903 | 2010 - nic 0
A2C59900296 | 20.6.2011 1 500 6 874,50 13,75 0,03
A2C51828742 |31.05.2011 1 10 000 133 646,0( 13,36 0,68
A2C51790589 | 2010 - nic 0
A2C59900486 |10.05.2011 1 500 6 874,50 13,75 0,03
A2C51796496 | 7.10.2010 0 2 26,02 13,01
A2C51790046 | 30.6.2011 5 20 000 266 898,00 13,34 1,37
A2C51794256 | 12.7.2011 3 7 500 100 086,75 13,34 0,51
A2C51826998 | 2010 - nic 0
A2C5183004§ 45.2011 1 2 000 26 729,20 13,36 0,14
A2C59900011 [12.10.2010 O 600 8 058,30 13,43
A2C59900528 | 25.5.2011 2 2 000 0,00 0,00 0,14
A2C59900557 2.5.2011 1 500 7 598,35 15,20 0,03
A2C59900029 |10.11.2010 2 8 002 116 197,04 14,52 0,55
A2C59900063 | 24.6.2011 8 32 500 507 666,25 15,62 2,22
A2C59900277 | 2010 - nic 0
A2C59900319 | 27.5.2011 1 4 000 62 482,00 15,62 0,27
A2C59900408 11.7.2011 20 12 000 182 360,40 15,20 0,83
A2C59900033 |26.10.2010 O 3 407 49 473,05 14,52
A2C59900353 |07.07.2011 15 108 000 | 1641 243,60 15,20 7,39
A2C59900074 9.6.2011 2 2180 33 128,81 15,20 0,15
A2C599002934| 8.7.2011 18 137 000| 2 140 008}5015,62 9,37
A2C59900448 12.2.2010 0 500 7 518,60 15,04
A2C59900439 | 18.4.2011 1 500 7 177,65 14,36 0,03
A2C599003842| 4.7.2011 5 120 000| 1722 636,0014,36 8,21
A2C59900547 |10.06.2011 2 12 500 174 380,0( 13,95 0,85
A2C59900339 |11.07.2011 5 47 000 674 699,1( 14,36 3,21
A2C59900075 12.7.2011 15 147 000] 2110 229[14,36 10,05
A2C599003911| 27.6.2011 15 224 000| 3215587,2014,36 15,32
A2C59900170 | 28.6.2011 9 5000 71 776,50 14,36 0,34
A2C5990044( 2.6.2011 4 6 016 82 341,59 13,6P 0,41
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A2C59900612 7.7.2011 7 21 000 278 926,20 13,28 1,44
A2C59900546 | 12.7.2011 5 18 500 245 720,70 13,28 1,27
A2C59900452 11.7.2011 16 108 500, 1 485 050,35.3,69 7,42
A2C59900384 7.6.2011 6 60 000 821 226,00 13,6 4,10
A2C59900393 30.6.2011 11 9 000 123 183,90 13,69 0,64
A2C59900318 13.7.2011 2 9 000 123 052,50 13,67 0,62
A2C59900327 | 11.7.2011 6 115000| 1574 016|5013,69 7,86
A2C59900404 7.7.2011 16 53 000 725 416,30 13,4 3,62
A2C59900414 | 13.7.2011 16 129 000, 1 765 635,9013,69 8,82
A2C59900406 30.6.2011 3 2500 34 217,75 13,69 0,17
A2C59900551 6.6.2011 6 3200 78 608,32 24,57 0,22
A2C59900576 6.1.2011 0 500 13 377,5% 26,76
A2C5990055( 15.6.2011 8 8 100 193 564,89 23,90 0,55
A2C59900549 8.7.2011 5 3500 83 639,15 23,90 0,24
Pozn.:

Cisla ve 2. sloupci tabulky zsiapaiadi dle pedbsZnych objednavek zakaziika pil

roku dogredu.
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A.2 Technologicka linka 54
Tab. A.2: Expedice hotovych vyroblk tech. linky 54 v obdobi od 28. 3. do 13. 7. 2011

FERT xedice | oxpedia Qo (k)| Pup(KE) | Puio(KE) | Qupma(%)
A2C59900401 11.7.2011 7 9 000 60 210,90 6,69 1,24
A2C59900224 | 12.7.2011 37 17 000 113 283,00 6,66 2,34
A2C59900531 2.6.2011 4 10 000 67 823,08 6,78 1,38
A2C59900213 7.6.2010 0 9 000 53 028,00 5,84
A2C59900223 7.3.2011 0 52 520 309 463,27 5,89
A2C59900208 11.7.2011 17 42 500 283 207,35 6,6 5,85
A2C59900225 | 2010 - nic 0
A2C59900209 | 29.6.2011 21 52 500 349 844,32 6,6 7,23
A2C59900228 | 2010 - nic 0
A2C59900227 | 31.3.2011 1 1000 6 667,60 6,671 0,14
A2C59900221 | 2010 - nic 0
A2C59900235 | 11.7.2011 11 6 750 44 980,00 6,66 0,93
A2C59900207 13.7.2011 16 37 000 247 430,20 6,6 5,09
A2C59900210 | 13.7.2011 3 3 000 20 061,92 6,69 0,41
A2C599002294| 11.7.2011 4 67 000 448 236,10 6,6 9,22
A2C59900422 | 31.5.2011 2 3 000 20 070,30 6,69 0,41
A2C59900212 | 26.4.2011 1 500 3 343,66 6,69 0,07
A2C59900219 3.7.2011 7 2 250 15 046,46 6,69 0,31
A2C59900220 | 2010 - nic 0
A2C59900373 | 2010 - nic 0
A2C59900380 | 2010 - nic 0
A2C59900415 2| 2010 - nic 0
A2C59900491 | 20.5.2011 1 3 000 20 406,00 6,8( 0,41
A2C59900218 | 13.7.2011 9 28 000 187 244,00 6,6 3,85
A2C59900217 | 28.5.2010 0 1258 7 439,31 5,91
A2C59900211 | 2010 - nic 0
A2C59900214 1| 12.7.2011 17 192 750| 1288 977(506,69 26,53
A2C59900222 | 17.2.2010 0 250 1 478,40 5,91
A2C59900234 11.7.2011 4 6 000 40 123,82 6,69 0,83
A2C59900224 18.4.2011 3 9 000 60 185,78 6,69 1,24
A2C59900311 | 2010 - nic 0
A2C59900426 12.7.2011 15 38 000 254 117,49 6,6 5,23
A2C59900230 | 8.12.2010 0 131 000 774 681,60 5,91
A2C59900427 |07.07.2011 16 39 750 265 820,30 6,69 5,47
A2C59900231 | 2010 - nic 0
A2C59900237 3.1.2011 0 12 000 72 534,80 6,04
A2C59900233 6.5.2011 5 3500 106 915,57 30,55 0,48
A2C59900234 | 14.7.2010 0 35 250 208 454,40 591
A2C59900216 | 23.5.2011 1 2 000 13 374,60 6,69 0,28

74



A2C59900517 | 10.6.2010 0 3 000 18 945,90 6,32
A2C59900203 | 2010 - nic 0

A2C59900204 | 13.7.2011 12 9 500 63 529,42 6,69 1,31
A2C59900205 |13.07.2011 14 28 500 190 588,1% 6,69 3,92
A2C59900204 4.7.2011 12 8 000 53 498,44 6,69 1,10
A2C59900358§ | 12.7.2011 10 19 000 127 111,90 6,69 2,61
A2C59900453 3| 30.6.2011 6 84 000 561 968,40 6,6¢ 11,56
A2C59900532 | 22.4.2011 3 4 000 26 760,40 6,69 0,55
A2C59900215 | 16.5.2011 1 100 1 580,17 15,80 0,01

Pozn.:

Cisla ve 2. sloupci tabulky zsiapaiadi dle pedbsznych objednavek zakaziika pil
roku dogredu.
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B POUZITE ZNA CKY PRO VSM

114

C/IT

Ha,

Elektronicky inform&ni tok

Manualni informani tok
Pohyb tlakem (uvnitContinental)

Tok hotovych vyrobk (mezi Continental a ext. zakaznikem)
Cas cyklu

Patet pracovnilt

Transport

VnéjSi zdroje (zakaznik, dodavatel)

Proces
Doplaujici informace

Uzka mista
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C PRIKLAD CINNOSTIi PRACOVNIK U

DiileZita mista v procesu pesunu hotovych vyrobki od tech. linky po expedici:

* Vystup linky — stil Q
e StanoviS& manipulanti

e Sklad (predavaci zona)
o Sklad (buriky)

« Sklad (finalni baleni)

» Sklad (nakladaci zéna)

OPERATOR — TECHNOLOGICKA LINKA 60

cas
hotova bedna — odloZena na 8t Q 152 min/bal. (900 ks
¢ekani na interniho manipulanta 1 aZz 60 min
cetnost objizdk interniho manipulanta cca 30 min
INTERNI MANIPULANT
ukony (hotova bedna — nap. L 60) ¢as (s)
kontrola kusovniku, interni etikety a baleni 0:10
vizuélni kontrola 0:40
baleni — PE pytel (sv#ovani) 0:23
baleni — uloZeni do krabice a felepeni
vyplInéni interni etikety 0:43
prilepeni interni etikety
pieneseni na vozik 0:02
pOkI’ECO\CanI v kontrole pracowét 2 a7 X (10) min
preprava k paletdm
0:05
0:01
cesta k PC 0:09
PC (IS SAP + tisk grijemky materiélu) 0:50
pi-ejiti k tiskarn é 0:02
odebrani pFijemky materialu 0:01
vyplInéni piijemky materialu 0:10
pieneseni fiiemky materiélu a interni etikety k palet 0:09
0:20
EXTERNI MANIPULANT
ukony ¢as (s)
60 aZ 120 min
najeti paletovym vozikem 0:13
0:12
2:10
prevezeni do centralniho skladutegavaci zona 1:30
0:15
navrat z centralniho skladu do SM 1:30
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SKLAD — PREDAVACI ZONA (ZASKLADN ENI)

ukony (pési — PC) ¢as
1 min
(1 az 60 min)
pridéleni bunék (celd paleta — mix vyroblka) 17 min

SKLAD — PREDAVACI ZONA (ZASKLADN ENI)

ukony (vysokozdviZzny vozik) ¢as

4 min

(1 aZz 60 min)

najeti vysokozdviznym vozikem

piejeti vysokozdviznym vozikem do centralniho skladu

pirelozeni palety na meziregalovy vozilkdada 41)

odjeti z vysokozdviznym vozikem stranou

piejiti do meziregalovehé voziku

ulozeni baliki do bunék dle pridélenych ¢isel

piejiti do vysokozdviZzného voziku

uskladnéni do bunék 3 min

SKLAD — EXPEDICE

ukony cas

skladovani v buikach X dni

IS SAP — skladovyifikaz (logistika)

automaticky tisk skladového [Fikazu (expedice)

tisk dodaciho listu a expedinich etiket

sepnuti a ulozeni do police min. aZ hod.

Vyskladnéni

vybrani tiskopisa z police

prichystani prazdné palety

navezeni hotovych vyrobki z bunék

kontrola (u senzoni vizualni) a zn&eni

baleni (podle druhu)

pievoz do nakladaci zény

éekani na kamién hod.

Fidi ¢ kamiénu => potvrzeni z celniho odkéni

kontrola potvrzeni z celniho oddleni — archivace

nalozeni kamiénu

doprava k externimu zékaznikovi
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D PLNENi SKLADU
D.1 Dle data PM

Sklad. dle
data PM

NE

ANO Je FERT
skladovan?
Shoduije se NE
datum
PM?
ANO e
Vejde se NE

material do
obs. buiky?

ANO

Pridel novou butku

A 4
A

Vejde se NE

material do
buiky?

ANO

Pridel novou buiku

A 4

Pridél &islo buiky

A 4

<Tisk zaskladovaciho IistD

Obr. D.1: PIgni centralniho skladu dle data PM.
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D.2 Dle data aiekavané expedice

Sklad. dle 6ekavané
expedice

>
«

Y

Je splgn
akt. poZzadavek
zakaznika?

ANO

Je FERT
skladovan

NE

Vejde se
material do
obs. buiky?

Pridél novou buiku [~

ANO

\ 4

Zaéni plnit dalSi
objednavku

A

NE

Vejde se
material do
bunky?

Pridel novou buitku [~

A

Pridél &islo buiky

h 4

<Tisk zaskladovaciho IistD

Obr. D.2: PIgni centralniho skladu digekavané expedice.
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E SPOLECNOST CONTINETAL

E.1 Continental celos\tové

Historie remecké zn&y Continental AG se datuje od 8jna 1871. Continental
ma na kont mnoho pateritv oblasti vyvoje pneumatik a gumarenskéhinpyslu jako
tteba vzorkovy Bhoun, protiskluzova pneumatika nebo bezdusSovéa pagkan

Continental dnes uz neni pouze synonymem pro pridgm#lastni také rozsahlé
know-how v oblasti brzdové technologie, regulacedni dynamiky, elektroniky
a senzoriky. Continental Corporation je jednim zeétavych lidfi v oblasti
automobilového gimyslu a dnes zagstnava piblizn¢ 150 000 zarstnand. Pisobi ve
vice nez 36 zemich &a, kde se nachazi vice nez 200 zdévod

Koncern Continental je roZten na divize a jednotlivé vyrobni Useky:

Tab. E.1: Pehled divizi spolénosti Continental Corporation.

Podvozek . Pneumatiky Pneumatiky
Hnaci g pro . 4 .
a . Interiér L pro uzitkova | ContiTech
. jednotka lehké nakl. :
bezpe&nost . vozidla
a osobni vozy
L , Pneumatiky
Elebl:;g):\llzke Benzinové Kar(;serle Originalni pro nakladni| Pneumatické
. systéemy . vybaveni vozy odpruzeni
systéemy zabezpéeni
Evropa
Pneumatiky
Hydraulické , . . < .| pro nékladni|  Skupina
brzdové Ds|essttzlr?1ve Konektivita Naflwzrvar(cj)n;dlly vozy Benecke
systéemy y y P Sev. a Jih. Kaliko
Amerika
UZitkova Néhradni dily| Pneumatiky Skupina
Snim&e Revodovka vozidla Sev. aJih. | pro nakladni| péasovych
a [isluSenstvi  Amerika vozy Asie dopravniki
Pasivni e . - , .
Pneumatiky
Podvozkové . Interiéroveé pro Technologie
Snim&e . .
komponenty moduly dvoukolova kapalin
vozidla
Ovladae,
motoroveé Skupina
pohony Multimédia pienosu
a dodavka vykonu
paliva
Hybridni N
elektrické R.'Zem,
vibraci
pohony
Turbodmy-
chadlo
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E.2 Continental vCR

Spol&nost Continental Automotive Systems, s.r. dsqbi vCeské republice
v zavodech AdrSpach, Brandys nad Labem, FrenSthiRaolho&tm, Jiin, Otrokovice
a Trutnov, ve kterych zafstnava vice nez 13 000 z&stmané. V Ceské republice se
spole&nost zanifuje predevsSim na vyrobu senZrpalivovych dopravnich jednotek,
palubnich pistroji, ovladacich pan@él klimatizaci, radii, navigamich systém,
brzdovych valé, ¢erpadel, ventil, hadicovych systétnatd.

Adrspach
Trutn ovo )

Brandys n/L, q B
icin

Praha

O

Otrokovice O

Obr. E.1: Mapa psobeni spolnosti Continental ¥R (prevzato z [7]).

E.3 Continental ve Frenstag p. R.

Diplomova prace se zabyvéegevsim zadvodem Continental Automotive Systems,
S. r. 0. isobicim ve FrenStatpod Radhogm, konkrété divizi Focus Factory SN —
Senzory. Zavod vznikl v roce 1995 a dnes fildligné 2 200 zamstnand.

Spolenost Continental Automotive Systems, s. r. 0. venbta&¥ pod Radho$m
byla do 1. 12. 2007 nejprve s@sti skupiny Siemens. Od 1. 12. 2007 jecasti
sdruzeni Continental. Podnik ma vlastni &ddi nakupu, logistiky, &etnictvi,
controllingu, vyvoje a technické podpory vyroby.

Continental ve Frenstat pod RadRkostje v porovnani s ostatnimi zavody firmy
Continental silgjSi diky ¢innosti v oblasti vyvoje teplotnich sen#oa celos¥tovému
vedeni subsegmentu teplotnich sefiz&ovrez ¢innosti v zavedeni Stihlé vyroby jsou
na velmi vysokeé urovni a snesou porovnani s ndpeipdodniky v celém Continentalu.
V lonském roce byla otéena no¥ zrekonstruovana hala, kterd v podstat
zdvojnasobila vyrobni plochu. Slibnou budoucnostitgaije inovativni vyvoj novych
vysokoteplotnich senztr
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E.4 Vyrabéné produkty

Spolenost Continental Automotive Systems, s. r. 0. venbt& pod Radhogim,
diive Siemens VDO Automotive, je jednim iegnich vyrobé technologie pro
automobily. Ténst kazdy wiz je opaten alespd jednim z mnoha jimi nabizenych
produkti. Jednotlivé produkty spadaji pod tzv. Focus Factkieré jsou zagteny na
urcitou skupinu vyrobk:

Tab. E.2: Pehled produkt vyrabénych ve spol. Continental ve Frenstpt R.

Focus Factory 1 Focus Factory 2 Focus Factory SN

Systémy motoii a
pievodovek
Benzinové a dieselové hnaci
motory
Elektrické stahovani oken Elektronika pro regukator Polohové a tlakové senzor
Hnaci astroji &idici
elektronika
Vysilace a RF pijimace LC moduly
Dopliikové vytagni TiS€né spoje

Karoserie a bezpé&nost Senzory a aktuatory

Centralni zamykani Teplotni senzory

Systémy sesniho okna Rychlostni senzory

U téchto vyrobki je kladen draz pedevSim na kvalitu, vykon, spolehlivost
a Setrnost k Zivotnimu prdsti. Vyrobky zarovié zlepSuji vykon motdr a redukuji
emise.

Obchodnim cilem firmy je pt uspokojit jeji zahragni i tuzemské partnery
a ziskat podil na tuzemském trhu vyroby elektroygebksystém.

E.5 Hlavni zakaznici

Mezi predni zakazniky spataosti Continental Automatice Systems, s. r. ofipat
nag. Volkswagen, Ford, Daimler, Volvo, GM, Fiat, Joleere, Nissan, Skoda,
Mercedes Benz a dalsi.

Pro ziskani novych z&kaziiik sodasre k udrZzeni stavajicich je nutné, aby podnik
Sel cestou inovaci a stale podaval pozadovany vykelikoz kvalita je fedpokladem
auspchu kazdé firmy, je wezité, aby i spoknost Continental poskytovala vysoce
kvalitni vyrobky.
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Ostatni 19%

Nissan 4%

0
John Deree 5% Ford 21%

Fiat 5%
GM 6% \Volvo 6% Daimler 6%

Obr. E.2: Pehled 10 nej§tSich zakaznik pro rok 2009.

E.6 Focus Factory SN — Senzory

Diplomova prace se zabyvarguolevsim divizi Focus Factory SN, v niZ jsou
vyrabiny senzory polohové, rychlostni, teplotni a tlaka®éklady nekterych produki
spole&nosti Continental jsou uvedeny na obr. 4.3 a oldr. 4

wh#F A FELR

TR LR ]

Obr. E.3: Rychlostni senzorigvzato z [7]).

Obr. E.4: Vzduchovy tlakovy senzori@vzato z [7]).
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