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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci hodnotového toku hotovych vyrobku
ve spolec¢nosti Continental Automotive Systems, s. r. 0. mezi technologickymi linkami
a expedici z pohledu metod §tihlé vyroby a primyslového inZenyrstvi. Prvni Cast prace
se zabyva teoretickou pfipravou a porozumeéni metodikdm $tihlé vyroby a primyslového
inzenyrstvi. Druhd Cast prace se zabyva analyzou hodnotové toku hotovych vyrobki

mezi technologickou linkou a expedici, ur€enim tzkych mist a navrhem jejich zlepSeni.

ABSTRACT

This master's thesis is dealing value stream optimisation of finished goods in
company Continental Automotive Systems, s.r.o0. between production lines and
expedition in terms of lean production methods and industrial engineering. The first part
deals with theoretical training methodologies and understanding of lean manufacturing
and industrial engineering. The second part analyzes the value stream of finished goods
between production lines and expeditinon, identifying bottlenecks and design

improvements.
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UVOD

V dne$nim globalizaci ovlivnéném svété padaji bariéry mezi jednotlivymi stéty
a kontinenty. Pfi faktorech, mezi né€Z patii napi. zefektivnéni dopravy, pokles nakladu
na vyrobu, pouZiti modernich informacnich technologii, nové vyrobni technologie atd.,
vznikd na trhu obrovsky konkurencni boj, vnémZz mohou obstit jen ty nejlepSi
spolecnosti. Toto vysoce konkuren¢ni prostfedi mad pozitivni vliv pro zdkazniky, jelikoZ
se jednotlivi vyrobci snaZzi nabizet vyrobky s cenou a kvalitou lep$i, neZ nabizi

konkurence.

Spolecnosti, které chtéji dnes dlouhodob¢ uspét na trhu, se musi snaZit o zbavovani

nadbytecnych aktivit a soustiedit se na efektivitu perspektivnich provozu.

Hlavnim cilem vétSiny spolecnosti je tvorba zisku (krdtkodobé hledisko)
azvySovani hodnoty spolecnosti (dlouhodobé hledisko). Nabidnout zdkaznikovi
zajimavou cenu a pfitom vytvaret zisk jsou dva protichidné pozadavky, které se daji
fesit riznymi zpusoby.

Jeden z moznych zpusobu, ktery vede ke zvySovani zisku, je snizovani nakladu.
Jednd se o analyzu jednotlivych operaci a rozhodnuti, zda dand operace pfispiva
k tvorbé zisku nebo nepfispivd. Operace, jez nepfispivaji k tvorbé zisku nebo
nepiiblizuji produkt zdkaznikovi, se povazuji za plytvani. Jestlize plytvani najdeme

a odstranime, spolecnosti se tim zvysi produktivita a sniZi se ndklady na produkci.

Tato diplomova prace se zabyva problematikou §tihlé vyroby a pramyslového
inZenyrstvi, pficemz se sklada ze dvou hlavnich ¢4sti. Prvni €ast tvoii teoreticky rozbor
problematiky a vysvétleni zdkladnich pojmi, pouzivanych v oblasti §tihlé vyroby
a prumyslového inzenyrstvi. Do této Casti byly zvoleny predev$im pojmy, které maji

piimou souvislost s praktickou ¢4sti.

Druhou ¢ast diplomové préce tvoii praktickd €ast, jeZ byla provedena v ndvaznosti
na stdZ ve spoleCnosti Continental Automotive Systems, s.r.o. ve FrenStité¢ pod
Radhostém. Pozadavkem v praktické Césti bylo vyhodnotit hodnotovy tok ve vyrobé
elektrickych senzort. Tento hodnotovy tok byl mapovan formou Value Stream Mapping
(VSM) od technologickych linek po expedici, pficemz hlavnim tkolem bylo na zdklade
mefitelnych kritérii stanovit uzkd mista. Cil praktické ¢asti spocival v navrhu zlepSeni
uzkych mist. Tyto ndvrhy budou ve spole€nosti Continental brdny v potaz a v ptipadé

shody postupné uvedeny do praxe.



1 HISTORIE STIHLE VYROBY

Pojem S§tihl4 vyroba (lean manufacturing) je spojovan piedevSim s automobilovou
spolecnosti Toyota. Této spolecnosti se podafilo vyvinou vyrobni systém, jenZ je dnes
zndm pod ndzvem vyrobni systém Toyota (Toyota Production System, TPS). Tento
systém je dnes povaZovén za Stihly a snaZzi se jim inspirovat ostatni spoleCnosti a to

nejen z automobilového pramyslu, ale i z jinych pramyslovych odvétvi.

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

|
Henry Ford
Adam Smith Hromadni vyroba
Délba prace Linky podporujici tok
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Zalina Zameénitelné 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 systémi (pfevzato z [15]).

V prvni poloviné 20. stoleti se v pramyslové vyrobé€ automobild uplatiiuje
pfedevs§im systém hromadné vyroby, ktery je specificky vyrobnimi linkami podporujici
tok (napf. zdvody spolecnosti Ford v USA). Diky odliSnym podminkdm (menSi trh,
raznorodost poptavky, nedostatek financi atd.), které jsou mezi automobilovym trhem
ve Spojenych stitech a Japonsku, je nutno pouZzit jiny pfistup pro vyrobu. Proto,
v obdobi po 2. svétové vélce, a pak ddle v 50. a 60. letech 20. stoleti, zainaji ve
spolecnosti Toyota vyvijet vlastni vyrobni systém, ktery bude uzpusobeny pro zdejsi
trh.

Situace byla takovd, Ze se spoleCnost Toyota chtéla porovndvat s témi nejlepSimi
vté dobé, Ci-li pfedevSim s americkymi automobilkami. OvSem pouZit systém
hromadné vyroby nebylo mozné (riznoroda poptavka). Navic produktivita japonského

cvv s

pracovnika po 2. svétové vélce byla skoro o fad niz§i neZ produktivita amerického



pracovnika. [3] Bylo evidentni, Ze se musi v Cinnosti pracovnikli vyskytovat mnoho

nadbytecnosti, které je nutno eliminovat.

Pocatek vyrobniho systému Toyota je pfipisovdn manazerovi Taiichi Ohnovi, ktery
vroce 1947 vramci projektu snizovani prostoju a zvySeni produktivity sestavil
technologickou linku, na niz mohl jeden pracovnik obsluhovat vice stroji rtznych
druhti. Tato zména byla revolucni a lisila se od tehdy pouZivanych principii hromadné
vyroby, kde jeden pracovnik obsluhuje vZdy pouze jeden stroj. Toto zmeéna zvySila
produktivitu price 2 az 3krat. [3]

Celkovy systém spoleCnosti Toyota stdl na dvou pilifich, jenZ jsou dodavky pravée
vCas (Just-in-time, JIT) a autonomizace — automatizace s lidskou inteligenci (JIDOKA).
K témto dvéma pilifim jesté 1ze pfidat omezeni plytvani a zakladni koncepce vyrobniho
systému Toyota je kompletni.

Vznik vyrobniho systému Toyoty lze povazovat jako nezbytnou alternativu
k hromadné vyrobé, kterd byla nutnd jak z pohledu zvySeni produktivity podniku, tak

z pohledu nemoznosti udrzovat velké skladové zasoby nebo provadét velké investice.

V 60. letech 20. stoleti byl TPS doplnén praci Shigea Shinga o redukci Casu pfi
vyméné nastroju (Single Minute Exchange of Dies, SMED), coZz usnadnilo produkci
v malych davkach. [3] V téchto letech je jiZ vyrobni systém natolik formalizovén, Ze jej

spolecnost Toyota zac¢ind zavadét u svych dodavatela.

Vyhody §tihlé vyroby se poprvé vyrazné projevily béhem ropné krize v roce 1973,
respektive po ni. Spole€nosti, jenZ mély zavedenou Stihlou vyroby, byly schopny se
mnohem dfive ,otfepat* ztéto krize oproti spolecnostem, které mely hromadnou

vyrobu.

Po roce 1975, kdy bylo jasné, Ze vyrobni systém spolecnosti Toyota je funkéni
i v dobdch recese a krize, zacaly tento vyrobni systém postupné studovat a piebirat
nejdiive japonské, posléze i evropské a americké spoleCnosti.

Jak pozdé&ji ukézal Cas, neni mozné pouze prevzit metody a néstroje pouZivané pro
Stihlou vyrobu a implementovat je ze dne na den. Pfi pouziti metod a néstroju Stihlé

vyroby je nutno postupovat systematicky a zvolit si spravné cile, které se ovSem muzou

projevit az za delsi dobu. [3], [15]
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2 PRINCIPY STIiHLE VYROBY

Metodika Stihlé vyroby se snaZi zkracovat ¢asy mezi zdkaznikem a dodavatelem na
co nejkrat$i dobu, déle systematicky urCovat a omezovat plytvani ve vSech jeho forméch

a maximalni zestihleni procesu.

Pti spravném zavedeni $tihlé vyroby je moZzno pro vyrobky ¢i sluzby vynalozit

méné usili, prace, ¢asu a zdroji ve vyrobnich i nevyrobnich procesech, didle mensi

cvv s

mnozstvi vyuZzitych ploch, nizZ§i mnoZstvi investic a pen€z vdzanych v zdsobdch,
dosazeni menSiho mnozstvi chyb atd. Jinak definovdno se téZ jednd o snahu zvysit

vystupy pfi radikdlnim omezeni vstupu.
Princip §tihlé vyroby se snazi o idedlni pohled na vyrobu, ktery je zaloZen na:
e plynulém toku vyrobku na flexibilnich linkach s vysokou kvalitou,
e zviditelfiovani problémd,
® neustdlém zlepSovani,
e dodrzovan{ standardu,
e gsystému tahu,

¢ maximdlnim zkrdceni Casu mezi objedndvkou a dodavkou [12].

2.1 Koncept spolec¢nosti Toyota

Na obr. 2.1 je uveden pftistup spolecnosti Toyota k $tihlé vyrobg€. Tento pfistup se
sklada ze 4 kategorii a 14 zdsad. Pro dspéSnou implementaci $tihlé vyroby je nutno
postupovat od zdkladny pyramidy. [8]

Reseni
problému
Neustalé
zlepSovan{
a uceni

Lidé a partneri
Ohleduplnost a
podpora

Proces
Qdstranovani ztrat

Filozofie
Dlouhodobé mysSlen{

Obr. 2.1: TPS — pfistup k $tihlé vyrob¢ (pfevzato z [8]).
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2.1.1 Dlouhodoba filozofie

Zasada 1: Rozhodovdni managementu by meélo brat na zietel predevSim
dlouhodobé cile spoleCnosti, i kdyZ tato rozhodnuti muZou
z kratkodobého hlediska pfinaset ztraty. Lidé potiebuji diivod k nalezeni

motivace a stanoveni cilu.

2.1.2 Proces — spravny proces vede ke spravnym vysledkiim

Zasada2:  Je potieba vytvorit plynuly procesni tok. Pod pojmem tok se mysli to, Ze
po prijeti objednavky od zdkaznika je spusStén proces obstardvani surovin
vedouci k uspokojeni jeho objednavky. Cilem je optimalizovat
materidlovy tok tak, aby prochdzel podnikem pokud moZno co
nejrychleji a plynule. Pracovni procesy je nutno upravovat tak, aby bylo
odstranéno plytvani pomoci jejich neustdlého zlepSovani.

Zasada 3: Vyuziti systému tahu za dfelem omezeni nadvyroby. V systému tahu
jsou dopliiovdny zdsoby v uzké vazbé na aktudlni poZadavky zdkaznika,
neni drZzena velkd skladovd zdsoba. Jde o metodu, kdy proces signalizuje
svému predchudci, Ze je potieba veétsi mnozstvi materidlu a vyrabi piesné
to, co potiebuje dalsi proces a vc€as, kdy to ndsledujici proces potiebuje.
Systém tak vytvaii pouze pozadovany materidl a teprve po ndsledné
operaci signalizuje potfebu. Diky tomu neni potieba signali ze strany

fizeni a pldnovéni vyroby.
Zasada 4: Vyrovndni pracovniho zatiZenf lidi a vyrobnich zafizeni.

Zasada 5:  MozZnost zastaveni vyrobniho procesu, ktery produkuje neshodné
vyrobky. Kvalita je na prvnim misté. Kazdy zaméstnanec md moZnost

zastavit proces, aby signalizoval problém v kvalit€.

Zasada 6:  Zavedeni standardizovanych ukoll jako zdklad pro neustdlé zlepSovani.
Vytvareni dokumentt s popisem standardniho pracovniho postupu vede
k pfedchdzeni chyb, vzniku vadnych vyrobki a nehod. Price je
standardizovdna tak, Ze jsou rovnomerné€ rozloZeny pravomoci mezi
zamestnance, €imZ se pfedchdzi uplné kontrole urcitych skupin
zaméstnancu.

Zasada7:  Pouzivani vizualni kontroly k eliminaci skrytych problému. Pouziti
metodiky 5S, kterd vede k efektivnimu a produktivnimu vyuZiti vSech
pracovnich prostor. Napomédha zameéstnancum sdilet vyrobni zafizeni,

zkracuje Cas k nalezeni vhodnych pracovnich néstroju a vede ke zlepSeni
pracovniho prostredi.

Zasada 8: PouZzivani vyhradné ovérenych, otestovanych a osvédcenych technologii.
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2.1.3 Lidé a partneri

Zasada 9:

Zasada 10:

Zasada 11:

Vychovavat vadéi osobnosti, které svoji praci rozumi, ziji filozofii
spoleCnosti a budou ji ucit ostatni. Principy Stihlé vyroby musi byt

zakofenény v lidech. Zaméstnance je potieba pribézné skolit a vzdélavat.

Respektovani jednotlivych zaméstnanct i tymu, jejich neustdly rozvoj
a podnécovani. Zdkladem udspéchu je tymova prace, ne pouze price
jednotlivca. Idedlni velikost tymu je 4 az 5 lidi. Dulezitd je i motivace
arozvoj vyjimecnych osobnosti, ddle vytvareni stabilni kultury sdileni

firemnich hodnot.

Respektovani dodavateld a vSech partnert, jejich podnécovani
a zdokonalovdni. Ve vyrobnim systému Toyoty jsou dodavatelé bréni
stejn€¢ jako vlastni zaméstnanci. SnaZi se je podnécovat k lep$i praci
a zaroven pomdhat k dosazeni lepSich vysledkd. Dodavatelim nabizi

multifunkéni tymy, které jim poméhaji s identifikaci a feSenim problém.

2.1.4 ReSeni problémi

Zasada 12:

Zasada 13:

Zasada 14:

Hledan{i piiCin probléml a zjisténi stavajici situace na vlastni oCi.
Manazeti by meéli hledat pifimo pfiCinu problému v misté vzniku — na
pracovisti. Informace brat z davéryhodnych zdroja, ovéfit si je atd. Tento
zpusob feSeni vede k dostateCnému pochopeni problému a napomdha

jeho spravnému feSeni.

Rozhodnuti jsou déldna pomalu, na zdkladé vSeobecné shody a ovéfeni

vSech dostupnych moznosti. OvSem jejich zavedeni by méla byt rychl4.

Stat se ucici se organizaci na zdklad€ neustdlého ovéfovani rozhodnuti,

které Cinime a neustédlého zlepSovéani [8].

Pti zvazeni téchto faktora je patrno, Ze zavedeni §tihlé vyroby po vzoru vyrobniho

systému Toyoty neni otdzkou pouze urcitych nastroju a metod $tihlé vyroby (orientace

na procesy), ale musi se jednat o komplexni pfistup k celé spolecnosti. Pfi opomenuti

nekteré zdkladni kategorie nebude celkovy vysledek plnohodnotny.

Provadéni zasadnich zmén ve spolecnostech, kde je nastoleny urcity systém, neni

jednoduchy tkol. Zmény nejdou provadét ze dne na den, je to spiSe beh na dlouhou trat’,

do kterého musi byt aktivné zapojeni vSichni pracovnici a souhlasit s filozofii a cili

spoleCnosti.
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3 ZAKLADNI POJMY

3.1 Pravé véas — Just-in-time

Systém Just-in-time (JIT) byl vyvinut ve spoleCnosti Toyota a je povazovdn za
jeden ze dvou piliti vyrobniho systému Toyota. Diky tomuto systému je mozné
dosazeni vysoké kvality, nizkych nakladd, plnéni doddvek produkti za pomoci

eliminace vSech druhi plytvani a doddni produktu vcas zdkaznikovi.

Cilem systému JIT je snaha o odstranéni aktivit, které nepfiddvaji produktu
hodnotu a vytvofeni pruzného systému, ktery je schopen reagovat na aktudlni
pozadavky zdkaznika. Systém JIT je ve vyrobnich zavodech spojen napfi. s dobou taktu
a cyklu, JIDOKA, zkracovdni doby prestavby technologickych linek, vhodném

rozmisténi pracovnich bunék atd.
Mezi hlavni vyhody systému JIT patii:

e zkriceni doby vyroby,

zkraceni doby mimovyrobnich operact,
® snizovdni zasob,

e Dbalancovéni vyroby,

zviditelnéni problémovych mist [6].

Pti realizaci systému JIT je nutné sledovanou oblast neustdle zlepSovat
a odstranovat cCinnosti nepfidavajici hodnotu. Systém JIT miZze dramaticky sniZit

ndklady, zajistit v€asné dodavky a zvednout zisk spole€nosti. [5]

3.2 Autonomizace — JIDOKA

Systém JIDOKA byl vyvinut ve spoleCnosti Toyota a je povazovan za druhy ze
dvou pilita vyrobniho systému Toyota. Hlavnim principem systému JIDOKA je to, Ze
jakmile je vyrobeno néco, co nespliiuje technické pozadavky, proces je okamZité
zastaven. Zastavovani vyrobnich linek byvd automatické, aby nebylo mozné nadile
vyrdbét zmetky, které by nésledné Sly na dalsi vyrobni operaci.

Upozorfiovdni na problémy okamZité a ptimo v misté vzniku vede ke soustfedéni

se na dané misto a pozd€&ji ma pozitivni vliv na zvySeni kvality jednotlivych procesu.

Zavedenim systému JIDOKA je také mozno docilit obsluhovani vice stroju jednou
osobou a tim zvySit produktivitu pracovnikii. Operdator nemusi pouze hlidat
a obsluhovat jeden stroj Ci linku, ale je schopen obsluhovat vice stroju s tim, Ze
v ptipadé poruchy dojde k automatickému zastaveni zatizeni, které produkuje zmetky.
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Hlavni vizi spole¢nosti je mySlenka, Ze kvalita se musi vyrobit, ne vykontrolovat.
Zavedenim JIDOKY se usetii prostiedky, které jsou vynakladany navic kvuli fyzickym

vypadkiim a opakovanym procesum. [20]

3.3 Plytvani

Spolecnost Toyota ve svém vyrobnim systému rozdéluje plytvani na 3 druhy [8]:
e MUDA - aktivity nepfiddvajici hodnotu,
e  MURI - nadmérné pretéZovani lidi nebo stroju,
e MURA - nevyrovnanost.

Tyto 3 druhy plytvdni tvofi propojeny systém (obr. 3.1), jenZ se navzijem

ovliviiuje a je dilezité vytvorit uritou rovnovahu v tomto systému. [§]

NaY
v

Obr. 3.1: 3 druhy plytvani (pfevzato z [8]).
Rozpoznani a odstranéni plytvani u jednotlivych procest je jedna ze zakladnich
véci vedouci k celkové §tihlosti spole¢nosti. Je znamo, Ze az 80 % vyrobnich ndkladu je
zpusobeno vlivem plytvani. [16]

3.3.1 MUDA
Za aktivity nepfidavajici hodnotu (MUDA) jsou povaZovédny Ccinnosti, které
nepiindSeji pro zdkaznika hodnotu, za kterou je ochoten zaplatit. Dle filozofie
spoleCnosti Toyota jsou za aktivity nepfiddvajici hodnotu povaZovany ndsledujici
¢innosti:
e Nadvyroba — znamend provddéni Cinnosti, které se finanéné nezhodnoti.
Nadvyroba je vZdy spojena s celou fadou poloZek, které znehodnocuji pfedem

definovanou hodnotu ve formé poméru uzitku k vynaloZenym nakladim.

e Cekdni — tento zptsob plytvani je vidét predeviim tehdy, kdyZ pracovnik musi

Cekat na dodani materidlu nebo stoji a pouze pozoruje chod technologické linky.
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e 7byteCna doprava nebo premistovdani — nastiva v pfipadé nevhodného
uspotfadani pracoviSté. Manipulaci se nedd vyhnout, ov§em musime se snaZzit

o maximalni eliminaci pfejezdt a nadmérné neprodluzovat priabézné doby.

e Nadmérmné zpracovdni — tento typ plytvani se vyskytuje, jestlize d€ldme vetsi

mnoZstvi operaci, neZ je potfeba k vytvofeni zddaného produktu.

e Nadbytecné zasoby — jejich udrZovani vede k zbytecnym nakladim na jejich
udrzbu. Ddle mohou zakryvat velkou Cast problémd, které jsou feSeny pomoci
z4sob misto toho, aby byly odstranény.

e Zbytecné pohyby — mohou vykondvat lidé i stroje. Pracovisté by mély byt feSeny
ergonomicky tak, aby mohli zaméstnanci poddvat optimdlni pracovni vykony.
Nevhodné uspofddani pracovisté vede k sniZzené produktivité prace, hor$i kvalité

a zvySuje bezpecnostni rizika.
® Neshody — zvysuji celkové ndklady diky dodate€nym Cinnostem.

e Nevyuzita tvofivost zameéstnanci — plytvani zplisobené nevyuzitim tviréiho
potencialu, ndpadu, znalosti a talentu zaméstnancu [8].
Z téchto osmi vyjmenovanych aktivit nepfiddvajici hodnotu je povaZovédna za

nejhor§i pfedev§im nadvyroba, ze které pak prameni ostatni druhy aktivit

nepiiddvajicich hodnotu.

3.3.2 MURI
Nadmérné pretézovani lidi nebo strojui (MURI) je v jistém ohledu protipdl proti

aktivitim nepfiddvajicim hodnotu. OvSem je nutno briat v potaz, Ze nadmérné

/////

lidi vétSinou vznikaji problémy s bezpecnosti a jakosti. Pfi nadmémém pretéZovani
stroju dochézi k ¢astéjSim porucham anebo vyrobé zmetk.
MURI Ize eliminovat pomoci standardizované priace, ¢imZ dosdhneme

vyrovnaného zatizeni lidi a stroja. [8]

3.3.3 MURA

Nevyrovnanost (MURA) vznikd diky nepravidelnému harmonogramu vyroby
(nestélost objedndvek od zdkaznika) nebo kolisdni objemu vyroby v disledku vnitinich
problému (prostoje, chybéjici dily, zmetky atd.).

Pro eliminaci MURA se pouZivd rozplanovani vyroby a jeji skladby na urcité

Casové obdobi (heijunka), ¢imZ je dosazeno vyrovnanosti a pravidelnosti ve vyrobg. [8]
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3.4 Hodnotovy management

Hodnotovy management je pomérné mlady obor primyslového inZenyrstvi, ktery
je zameéfen predevS§im na zvySovéani hodnoty pro zdkaznika. Jako metodicky uceleny
manazersky néstroj zlepSovédni je zaméfen na zvySovdni vykonnosti, efektivnosti,
prosperity, komercni dspéSnosti a konkurenceschopnosti ve vSech oblastech ekonomiky,

spravy a fizeni. [21]

Abychom mohli identifikovat a odstranit Cinnosti, za které zdkaznik neplati, je
nutné provést mapovani procest a identifikace zdroju plytvani. K tomu lze vyuzit

management hodnotového toku, ktery mé tyto vyznamy:

e gsystematické wureni a odstranéni aktivit, které nepfidivaji hodnotu
z jednotlivych hodnotovych tokd,

e strategie spojujici potfeby vrcholového managementu s potiebami pracovnich
tyma,
¢ slouceni nejlepSich praktik zavedenych v dspéSnych podnicich,

e proces pldnovani a spojovani vyhod §tihlé vyroby pomoci systematického sbéru

a analyzy dat, projektovani a podrobného planovani zavedeni,

e proces spojovani lidi, metod a ndstroju Stihlé vyroby, ukazatel a zprav z vyroby

pro vytvofeni §tihlé spoleCnosti. [11]

3.4.1 Hodnota pro zakaznika

Urceni spravné hodnoty pro zdkaznika je jednim zhlavnich pojmu trzni
ekonomiky. Hodnotu lze definovat vice zpusoby. Jedno z moznych podani fikd, Ze
hodnota pro zdkaznika je definovdna jako podil mezi uspokojenim potieby a zdroji

pouZzitymi pro dosaZeni tohoto uspokojeni.

Hodnotu V Ize vyjadrit jako

U
V=— 3.1
N 3.D

c

kde U je velikost uZzitku pro zdkaznika, coZ je cena, kterou je ochoten zdkaznik zaplatit
za dany produkt a N, jsou celkové ndklady na produkt, coZ je soucet vSech nutnych

zdroju potiebnych k dosazeni uspokojeni.

JelikoZ je v podnicich v ramci pribéhu, navrhovani a zlepSovani procesu Casto
vyuZivan jako hlavni ukazatel Cas, je vyhodné&jsi z hlediska efektivnosti procest uvadet
pomér Casu, kdy je produktu ptiddvana hodnota vici celkové dobé vzniku produktu.
Tento pomeér se v praxi oznacuje jako Value Added index (VA index) a matematicky je
vyjadfen takto:
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VA index =4, (3.2)

tcelk
kde tva je Cas, pfi kterém je produktu priddvdna hodnota a 7. je celkovy €as potiebny
pro vznik produktu. [11], [21]

3.4.2 Hodnotovy tok

Hodnotovym tokem se chdpe souhrn vSech Cinnosti, které umoZzni vlastni pfeménu
materidlu na vysledny produkt, za ktery je ochoten zdkaznik zaplatit. Do hodnotového
toku patii jak aktivity priddavajici hodnotu (Value Added, VA), tak aktivity neptiddvajici
hodnotu produktu (Non Value Added, NVA).

Analyza hodnotového toku by méla probihat na téchto trovnich:
® {roven operaci,
e roven podnikova,

e (rovein mezipodnikova [11].

3.4.3 Mapovani hodnotového toku
Mapoviéni hodnotového toku (Value Stream Mapping, VSM) je metoda, kterd

pochazi ze spolecnosti Toyota, kde se vyuzivala pro analyzu vyrobnich procesu. Tato
metoda grafickou formou popisuje souvislosti a vazby v materidlovych a informacnich
tocich v ur¢itém hodnotovém toku vyrobku smérem k zdkaznikovi a ddvd komplexni
piehled o ném. Je to souhrn vSech Cinnosti, které jsou spojeny s hodnotovym tokem
vyrobku. Ze sestavené mapy hodnotového toku jsou dulezité informace o VA indexu,

rozpracované vyrobe, procesnich ¢asech, mnozstvi meziskladl atd. [8]

Mapoviéni hodnotového toku je metoda, kterd se hodi jak pro navrhovani novych
procesu, tak pro analyzovani a vylepSovani stavajicich procest. Vyhodou této metody je
mapovani celého procesu, ne pouze jednotlivych fazi. Timto je tato metoda velice

efektivni a ddvd mam ptehled o vyrobé, kapacitich a tzkych mistech. [8]
Mapovéni hodnotového toku probihd v nésledujicich fazich:
e urceni cilového produktu,
¢ nakresleni mapy pro soucasny stav,
¢ vyhodnoceni mapy soucasného stavu,
¢ nakresleni mapy budouciho stavu,

e zavedeni budouciho stavu.
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Pti sestavovani map se uziva pfedev§im standardizovanych znacek, které zachycuji
souvislosti mezi jednotlivymi Castmi vyroby, zpoZdénimi, materidlovymi
a informa¢nimi toky atd. Pro zakresleni hodnotového toku hotovych vyrobku

z Mz

v praktické ¢4sti byly vyuZity znacky, které jsou uvedeny v piiloze B.

3.5 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram predstavuje jasny vizudlni zpGsob zobrazeni toku materidlu,
vykondvanych pracovnich c¢innosti ainformaci grafickou formou v rdmci urcitého
pracovisté, haly atd. V tomto diagramu se nefeSi Casy VA a NVA Cinnosti jako
u mapovani hodnotového toku, ale zjiStuje se pouze trasa a vzdilenost vyrobku,

pracovnika ¢i informace mezi operacemi. [8], [15]

Na obr. 3.2 je uveden ptiklad Spagetového diagramu, na némzZ je zmapovdna trasa
jednoho okruhu pracovnika, ktery se stard pravidelnym zdsobovianim o hladky chod
technologickych linek ve svém sektoru.

Hala L Hala P

2=

Obr. 3.2: Piiklad Spagetového diagramu pro interniho manipulanta.
Vyhodnoceni probihd v podobnych bodech, jak je tomu u mapovani hodnotového
toku, ovSem vystupem je grafické uspofdddni daného pracovisteé tak, aby byly

vzdélenosti mezi jednotlivymi operacemi co nejmensi a operace na sebe navazovaly.

3.6 ABC analyza

ABC analyza (téZ PQ analyza) je metoda slouzici k identifikaci prvku, které jsou
pro spolecnost z pohledu jeji Cinnosti nejvice dulezité (pouzivané) a které naopak
nejméné dulezité. V této analyze se vyuziva tzv. Paretova pravidla, které obecné tika, zZe
20 % pricin zpusobuje 80 % dusledku.
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Analyza ABC je vhodna predev§im v té&ch oblastech, kde pracujeme s velkymi
soubory prvkd a je potfeba urcit sice menSinovou cast celkového souboru, avSak

z pohledu €innosti spolec¢nosti velice vyznamnou.

Pti aplikaci ABC analyzy je rozdélen celkovy soubor prvka do skupin, zpravidla ti{
(viz. obr. 3.3). Prvky jsou zafazovéany do skupin podle nésledujicich kritérii:

e skupina A (dulezité polozky) — maly pocet polozek (cca 20 %) s velkou
spotiebou (cca 80 %),

e skupina B (stfedné dulezité polozky) — stfedni pocet polozek se stredni
spotiebou (cca 15 %),

e skupina C (mdlo dulezité polozky) — velky pocet poloZek s malou spotiebou
(ccas %). [4], [18]

100 e A —
95

\ —

60
/ A B C
40 /

0 20 40 60 80 100

kumulativni hodnota spotieby (%)

kumulativni pocet polozek (%)

Obr. 3.3: Lorenzova krivka.

3.7 XYZ analyza

XYZ analyza vyuziva stejného principu jako ABC analyza, tedy déleni dle
Paretova pravidla. OvSem kritériem je déleni podle Cetnosti poZadavkd na polozku
a predvidatelnosti téchto pozadavku. Jednotlivé prvky jsou fazeny do skupin podle
nésledujicich kritérif:

e skupina X — dobra predvidatelnost, pravidelné poZadavky, ojedin€lé vykyvy,

e skupina Y — pramérnd predvidatelnost, vykyvy pozadavku (sezénnost produktu),

e skupina Z — Spatna predvidatelnost, nepravidelnost pozadavku [15].

20



Vytvofenim matice z prvka podle skupin ABC a XYZ dostaneme 9 skupin prvka,
ke kterym je nutno pouzivat rozdilné pfistupy z hlediska objedndvéani, udrZovéni

skladovych zésob atd.

3.8 5S

Metoda 5S ma za cil zlepSit organizaci pracovniho prostiedi a tim 1 nepfimo

kvalitu. 5S je tvofeno 5 japonskymi slovy za¢inajicimi na pismeno S:
® seiri — roztiidéni,
® seiton — uspofddani,
® geiso — Cistota,
e geikutsu — standardizace,
e shitsuke — udrzovani [8].

Metoda je zaloZena na zvySeni samostatnosti pracovnikl, na tymové praci a vedeni
lidi. Pracovnici védi sami nejlépe, co na daném pracovisti vyuZzivaji casto, co obfas a co
tam piekaZzi. Nejlépe z vlastni iniciativy a pfispéni vedeni (mistra a jinych odpovédnych

pracovniki) by si méli vlastni pracovisté zorganizovat a zptehlednit. [8], [15]

Piimo na pracovistich je tato metoda nepfehlédnutelnd, pokud je spravné zavedena.
Vsechny potifebné véci na pracovisti maji své vyhrazené misto, které je oznaceno
vymezenym prostorem (pfihrddkou, samolepici péaskou atd.), popisem a nékdy

i fotografii. Nepotrebné véci byste tam neméli nalézt.

3.9 Vizualizace

Vizualizace pracovisté je jasné uspofdddni, fizeni, organizovdni, popsani
a definovani procesu. Princip je zaloZen na zrakovém vnimani zvyraznénych informaci.
Na vizudlnim pracovisti je zobrazen zZadouci a nezddouci stav nebo proces a tim je

usnadnéna kontrola a fizeni. [8]

Tato metoda muZe byt pouZita napf. smetodikou 5S a standardizaci.
Standardizované pracovis$té je zdokumentovdno (fotografie, tabulky, seznamy atd.)
a nad misto, kterého se to tykd, se dané dokumenty vyveési. Timto by mélo byt jasné,
jaky je zadany stav, a kontrola je jednoducha i pro laika.

Zajimavy priklad vyuZziti vizualizace je napf. u plnéni vyrobniho planu
technologickych linek. U kazdé linky je informacni tabule, na niZ je co hodinu

vyplinovan pocet hotovych vyrobki. Pak muZe kdokoliv jednoduse sledovat, jak si
jednotlivé pracovisté vedou a zda stihaji plnit pracovni plan.
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3.10 Standardizace

Kazdy ¢lovek je jiny a md odliSny pfistup k vykondvani pracovnich ¢innosti, i kdyz
jsou shodné — dva lidé mizou provést stejnou Cinnost jinak a pfesto dojit ke stejnému
cili. Je vyhodné jednotlivé pracovni operace sledovat a zaznamendvat, jak kdo danou
operaci provadi. Po urCité dob&, kdy mame dostatek nashromdzdénych dat, tyto

informace analyzovat a udélat z nich standard pro danou ¢innost.

Jestlize se ndm povede standardizovat pracovni Cinnosti, budou teoreticky vSichni
pracovnici délat tou nejefektivnéjSi metodou. V pifpadé neshody (vady) muZeme
snadnéji rozpoznat, zda je vada zpusobena strojem, pracovnikem ¢i nevhodnym
postupem.

Yv oz

Standardizace Cinnosti je pfinosnd i v piipadé prubézného obménovani pracovniho
kolektivu (odchod zkusenych kolegt a piijem novacku). V tomto piipadé standardizace
Cinnosti slouzi jako studnice informaci spoleCnosti, jenZ uchovdvd nejdulezitéjsi

poznatky k danym Cinnostem a operacim. [8]

3.11 Neustalé zlepSovani — Kaizen

Kaizen je japonsky vyraz pro zménu k lepSimu a to jak v osobnim, domdicim
a spolecenském Zivoté€, tak 1 v pracovnim. V terminologii Stihlé vyroby se pod timto
vyrazem mini pfedev§im soubor ndstroji a metod k neustdlému zlepSovani na

pracovisti, které se tyka dipln€ vSech (pracovnikt, team leaderd, manazert atd.). [6]

Pti procesu neustdlého zlepSovéani se vyuziva cyklus PDCA (Plan-Do-Check-Act),

ktery nikdy nekon¢i a zlepSovéni probihd neustale po malych krocich.

Ve spojitosti s vyrazem kaizen se setkdvdme s pojmem jishuken gemba kaizen.
Jednalo se o samostatné (jishuken) studijni tymy, které zavadely systém JIT na
pracovistich (gemba) ve spole¢nosti Toyota v 60. letech 20. stoleti.

Vyraz gemba je japonské slovo, které oznacuje skutecné misto, kde se néco d¢je.
V manazerské praxi to znamend misto, kde se produktu pfiddva hodnota, €i-li pfedev§im

pracoviste. [5]

3.12 Nivelizované rozloZeni vyroby — Heijunka

Mnoho spoleCnosti se snazi vyrdbét své produkty v nepfetrZitém nebo
jednokusovém vyrobnim toku a pfitom vyrdbé&t piesné to, co si zdkaznik objednd.
OvSem pozadavky zdkaznikli nejsou rovnomérné a diky tomu muZe dochézet
k situacim, kdy v jednom obdobi musime ptetézovat lidi a stroje presCasy, v dalSim
obdobi nemame pro lidi dostatek priace. Dulezité je vytvoreni presného,

vybalancovaného a $tihlého vyrobniho toku.
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Heijunka znamend nivelizované rozloZeni skladby a objemu vyroby podle
dlouhodobych pozadavkd zdkazniki, nikoli podle aktudlniho toku zdkaznickych
objedndvek. Pfi nivelizovaném rozloZeni vyroby je skladba a objem vyrobku rozloZena
tak, aby byla kazdy den stejnd. Dulezité je pozadavky zdkazniki spravné vycislit
a zavést do vyroby.

Na obr.3.4 je zobrazen piiklad nivelizace vyroby podle objemu pozadavkia
zakaznikQl na urCity typ produktu. Modrd kfivka zobrazuje mnoZstvi objedndvek
v jednotlivych tydnech, Cernd pferusovana piimka zobrazuje pramérné mnozstvi za
Casové obdobi 52 tydnu a oranzova kfivka zobrazuje vyrobni mnozstvi (davku) daného

produktu v ¢asovém obdobi 4 tydnu.
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Obr. 3.4: Vyrovnani vyrobnich davek.

Pti urCovani skladby vyrabénych produktt pro danou technologickou linku je nutné

urcit mnoZstvi typd, jenz se na technologické lince vyrabi. S rostoucim poctem typu je

vvvvvv
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Pfi nivelizovaném pracovnim zatiZeni je moZno vyuZit vyhod nepfetrZitého

vyrobniho toku, mezi které patii:
e pruznost reakce na pozadavky zdkaznika,
¢ climinace rizika neprodaného zboZzi,
e vyrovnané vyuZziti pracovnika a stroju,
e pravidelnost a fdd vyroby,
¢ climinace nahlych a necekanych zmeén,
¢ rovnomérné pozadavky objednavek u dodavatelu [8].

Oblibenym nastrojem pro kontrolu nivelizovaného rozlozeni vyrabénych produkti
je tzv. heijunka box, coZ je upravend planovaci tabule do podoby krabice s ptihradkami
adoplnénd napf. kanbanovymi kartami s poctem jednotlivych typu produkti

a s urCenim presného Casu jejich vyroby. [1]

Na obr. 3.5 je uveden jednoduchy piiklad heijunka boxu, kdy v fadcich jsou
uvedeny vyrabéné typy produkti a ve sloupcich je uveden pocet kanbanovych karet,
podle kterych se bude fidit vyroba produkt v daném case.

Cas vyroby
7:00 | 7:30 | 8:00 | 8:30 | 9:00 | 9:30 | 10:00 [10:30] ...
Pocet kanbanovych karet

Typ A 1 1 1 1 1 1 1 1
Z | TypB 1 1 1 1
E
£ | 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 signdl a poCétky tohoto piistupu jsou spojovédny
s vyrobnim systémem spolecnosti Toyota. Jakmile je urcity dil spotfebovédn, jasnym
signalem se da najevo, Ze je potieba ho doplnit. V praxi tento signdl mize mit riznou
podobu — karta, opakované pouZivany kontejner, svétlo, oznaCeni mista v regélu,
elektronickou podobu atd. [15]
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Funkce kanban systému jsou nésledujici:

komunikacni systém $tihlé vyroby — dava signdl pfedchozimu procesu co a kdy
vyrobit, upozorfiuje na vyskyt nedostatkd, které lze pouZzit k pozastaveni
vyroby,

poskytnuti dat k vychystani soucastek a vyrobnim piikazim - kanban ma
funkci vyrobnich piikazt, které se vyuzivaji jako automatické fidici prostredky
poskytujici dva druhy informace a to o vyuZitém typu soucdstky, pouZitém
mnozstvi, dale kde a jak maji byt soucastky vyrdbeny,

odstranéni plytvani z nadvyroby — vyrdbi se pouze tehdy, je-li vyddn signdl
nasledujici operaci o nedostatku dili, rozpracovand vyroba a zdsoby jsou

minimaln{ a tim je omezena nadvyroba,

nastroj vizualizace — kanbany jsou stidle soucCdsti vyrobku, dokud neni
dokoncen, maji funkci vizudlniho ukazatele toho, jaké jsou priority a jaké jsou
ndasledujici operace,

nastroj zlepSovani — zdsoby zakryvaji problémy v procesech, proto je nutné
i poCet kanbant redukovat na nejmensi mozné minimum pro dany proces, ¢imZ

se odhali nedostatky procesu [16].

Obecné rozliSujeme tyto typy kanbanu:

jednokartovy, vicekartovy,
vyrobni, dodavatelsky, zdkaznicky,
interni, externi,

manudlni, elektronicky [2].

3.14 FIFO

Metoda FIFO (First In First Out) je metodou, pfti které prvek vstupujici do systému

jako prvni z n€j musi i jako prvni vystoupit. Jednd se o pomérmné jednoduchou metodu

fizeni,

organizovini, manipulace a prioritizace pohybu materidlu, dat atd. FIFO je

systém hromadné obsluhy, ve kterém jsou pozadavky obsluhoviny v takovém poradi,

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

z Mz

Cilem praktické Casti diplomové price bylo sledovédni hodnotového toku hotovych
vyrobkill od technologické linky po expedici k externimu zdkaznikovi, nalezeni tzkych

mist v tomto procesu a na zdkladé meftitelnych kritérii ndvrh jejich optimalizace.

Diive, neZ se bylo mozno pustit do mapovani, navrha atd., bylo nutno se podrobné
seznamit s vychozi situaci ve spolecnosti Continental. V této kapitole je uveden nejprve
struény pohled na situaci, ktery pfedstavi letmo problematiku. Zna¢na Cast kapitoly je
vénovdna analyze technologickych linek, které byly startovaci misto pro mapovani
hodnotového toku hotovych vyrobki. Nejvétsi ¢ast této kapitoly je vénovdna mapovani
hodnotového toku a podrobnému popisu Cinnosti pfi odvodu hotovych vyrobka od

technologickych linek po expedici, jenz poslouZi pro vytipovani uzkych mist.

4.1 Strucny popis situace

Vyroba senzorti na technologickych linkdch ve spole¢nosti Continental probiha
pfedev§im v hale L a P (viz. obr. 4.1). Nekteré technologické linky se nachdzeji i v hale
R, poptipadé M. Veskeré vyrobené senzory z technologickych linek (tzv. mix hotovych
vyrobku) jsou svdZeny internimi manipulanty do haly P, kde jsou ukladdny na spole¢né
palety. Po naplnéni palety jsou pfevezeny externim manipulantem z haly P do haly I,
kde se nachdzi preddvaci pracovisté do centrdlniho skladu. Po vybréni skladového mista
(tzv. buniky) jsou vyrobky uskladnény v centrdlnim skladu (hala J). Pfi expedici jsou
vyrobky zpétn€ vybrany z buné€k, findln€ zabaleny v Casti K a pfevezeny do haly I, kde

¢ekaji na transport k externimu zdkaznikovi.

Obr. 4.1: Aredl spolecnosti Continental ve Fren§tité p. R.
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Na obr. 4.2 je ukdzan stru€ny sled operaci, které absolvuji v§echny hotové vyrobky
na cesté mezi technologickou linkou a expedici. Tento obrdzek slouZi pfedev§im pro

prvotni pohled na situaci a snadnéjsi pochopeni procesu, které budou v dalsich castech

diplomové priace rozebirany podrobngji.

Baleni
Vyroba senzori > Vizualni > (do beden,
kontrola krabic a blistru)
Expedice < Findlni baleni | Skladovini |
(na palety)

Obr. 4.2: Sled operaci mezi technologickou linkou a expedici.

4.2 Analyza technologickych linek

Ve spole¢nosti Continental ve Fren$tit€é pod Radho$tém se na oddéleni Focus
Factory SN (FF SN) nachézelo 32 aktivnich technologickych linek (stav k 31. 7. 2011),
na kterych se vyrabélo pres 1 150 vyrobnich variant (tzv. FERT). Primérna vyroba na

vSech technologickych linkach €inila cca 350 000 senzort za tyden.

Rozmisténi technologickych linek je zobrazeno na obr.4.3. Prevdzna vétSina
technologickych linek je umisténa v hale L, v hale P je umisténa pouze linka 64
a supermarket.

Hala L Hala P

Obr. 4.3: Layout haly L. a P — rozmisténi technologickych linek.

27



4.2.1 PQ analyza a zvoleni reprezentantu

Technologické linky lze analyzovat podrobné&ji mnoha zpiisoby. V této praci byly
technologické linky analyzovéany podle nasledujicich kritérii:

e prumérné vyrabéné mnozstvi senzoru za tyden,
e prumérné trzby z jednotlivych technologickych linek za tyden.

U obou zpusobu analyz bylo vyuZito Paretovo pravidlo, diky kterému byly
vytipovany technologické linky, které maji ve spole¢nosti Continental nejvétsi vyznam

z pohledu dfive uvedenych kritérii.

Tydenni vyrabéné mnozstvi senzora bylo zjiSténo z internich materialt spole¢nosti
Continental, konkrétné z Production Performance tabulek. PouZitd data byla brdna za
obdobi 52 tydnu (27. tyden roku 2010 az 26. tyden roku 2011).

Pti porovnani technologickych linek z pohledu primérného vyrobeného mnoZstvi

senzoru za tyden (tab. 4.1) byly pouzity dvé ¢asové obdobi:
e 52 tydnu (1 rok),
e 13.az26. tyden roku 2011 (2. Ctvrtleti 2011).

Pii srovnani primérné vyrobeného mnozstvi senzord za 1 rok s 2. ¢tvrtletim roku
2011 je znatelny mirny pokles vyrobeného mnoZstvi senzortu ve 2. ¢tvrtleti roku 2011

a to pfiblizné o 1,69 %.

Ztab.4.1 je patrné, Ze nejveétsi mnozstvi senzori se vyrobi na téchto
technologickych linkéch:

e 20 (26,64 % z celkového vyrobeného mnozZstvi),
® 54 (15,52 % z celkového vyrobeného mnozZstvi),
e 60 (10,29 % z celkového vyrobeného mnozZstvi),
® 56 (6,47 % z celkového vyrobeného mnoZzstvi),
e 10 (5,4 % z celkového vyrobeného mnozstvi),

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

Diky analyze technologickych linek podle primérné vyrabéného mnozstvi senzorti
za tyden byl ziskdn pifehled o tom, jakou mirou se technologické linky podili na

celkovém primérném vyrobeném mnoZstvi senzoru za tyden.

Déle zde byla ovétfena platnost Paretova pravidla 80:20 tim, Ze na menSi Casti

technologickych linek (cca 19 %) je vyrdabéna pievazna Cast produkce (cca 70 %).
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Tab. 4.1: Analyza technologickych linek — primérné vyrabéné mnozZstvi za tyden.

Technologicka | Qprum «. (KS) | Qprum t. (%) | Qprum «. (KS) | Qprum . (%) | Q2. &t 11/1 rok (%)
linka 1 rok (52 tydni) 13. - 26. tyd. (2. &. 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 4149 1,19 3331 0,97 -19,73
24 17 162 4,90 15217 4,42 -11,33
25 394 0,11 93 0,03 -76,43
26 11 658 3,33 10289 2,99 -11,74
27 615 0,18 594 0,17 3,41
28 6 565 1,88 7539 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 53393 15,52 -3,77
56 22 380 6,39 22258 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 3 861 1,12 29,05
62 35 0,01 117 0,03 230,90
64 10 036 2,87 10261 2,98 2,24
T. Speed
01 7295 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 2697 0,77 2572 0,75 -4,63
11 7212 2,06 7618 2,21 5,63
Pressure
4?2 19 423 5,55 18 129 5,27 -6,66
Actuators
63 4259 1,22 3967 1,15 -6,85
Celkem 350 010 344 079 -1,69
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Porovnani z hlediska primérného tydenniho vyrabéného mnozstvi pro jednotlivé
technologické linky je zajimavy ukazatel, ovSem je nutné si uvédomit, Ze kazda
technologickd linka vyrabi odlisné typy senzoru, které se 1isi technickou specifikaci,
naroCnosti vyroby, pouZzitymi materidly atd. VSechny zminéné faktory se projevi ve
vysledné cené senzoru, jenZ se miZe pohybovat od jednotek korun az po stovky korun

za kus.

Diky tomu bylo provedeno zjednodusené porovnédni technologickych linek
z pohledu primérnych trzeb za tyden, kde je brano v potaz jak primérné vyrobené
mnoZstvi senzort za tyden v obdobi 2. Ctvrtleti roku 2011, tak cena pro nejvice

produkovanou vyrobni variantu (high runner) pro kazdou technologickou linku.
Z tab. 4.2 je patrné, Ze tydenni trZby jsou nejvyssi u téchto technologickych linek:
e 20 (17,5 % z celkovych tydennich trzeb),
e 01 (10,27 % z celkovych tydennich trZeb),
® 56 (8,08 % z celkovych tydennich trzeb),
e 08 (6,74 % z celkovych tydennich trzeb),
® 64 (6,34 % z celkovych tydennich trzeb),

e 32 (5,61 % z celkovych tydennich trzeb).

MW

Pti porovndni technologickych linek, jenz figuruji na pfednich prickach jak
z hlediska prumérného vyrdbéného mnozstvi za tyden (tab.4.1), tak z hlediska
nejvyssich primérnych tydennich trzeb za tyden (tab.4.2), dojdeme k zjisténi, Ze
technologickd linka 20 se vyskytuje vobou piipadech na prvnim misté, dale

technologickd linka 56 se vyskytuje taktéZ na prednich piickach.

Pro podrobngjsi mapovani hodnotového toku hotovych vyrobkli byly zvoleny
technologické linky 20 a 54.

Obé tyto technologické linky byly zvoleny predevs§im z davodu, Ze se vyskytuji na
prednich mistech jak z hlediska primérného vyrabéného mnozstvi senzora za tyden, tak
z hlediska dobrého postaveni pramérnych tydennich trzeb.

Dale tyto technologické linky disponuji vhodnym typem reprezentanta (high
runner), ktery tvoii velkou cast produkce téchto technologickych linek, je vyrdbén
v pravidelnych davkich a ve velkém mnozZstvi, je expedovan pfiblizn¢ lkrat tydné

externimu zakaznikovi.

Diky témto faktorim je zajiSt€éna lep$i moznost sledovat vyrobu, skladovani
a expedici senzort v krat§im Casovém horizontu nez u reprezentantd z technologickych

linek, ktefi jsou vyrabéni nepravidelné a v malém mnoZstvi.
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Tab. 4.2: Analyza technologickych linek — primérné trzby z jednotlivych linek za tyden.

Technologicka | Qprum t. (KS) | Qprumt. (%) | P1s (KE) | Qprum ' P1ks (KE) | Qprum ¢ P1ks (%)
linka 13. - 26. tyd. (2. &. 2011) | high runner
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 15217 4,42 10,48 159 469,67 2,12
25 93 0,03 165,37 15 355,79 0,20
26 10289 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 53393 15,52 6,69 357 198,21 4,75
56 22258 6,47 27,31 607 867,93 8,08
60 35411 10,29 8,59 304 177,42 4,04
61 6514 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 10261 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
4?2 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 vybér reprezentanta pro technologickou linku (high runnera) probihal ve

2 krocich.

Jednak bylo

zjistovano vyexpedované

mnozstvi

senzoru z dané

technologické linky za obdobi od 28. 3. 2011 do 13. 7. 2011 a nasledn€ ureni nejvice
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vyexpedované vyrobni varianty (FERT) v tomto obdobi pro technologickou linku. Déle
byly dle ptfedbézné predpovédi zdakaznikd vytipovany nejvice poZzadované FERTy na
obdobi pul roku dopfedu. Jestlize se shodovalo mnoZstvi vyexpedovanych senzort

s predpovedi zdkaznikd, byl dany FERT urcen jako high runner.

V piilohdch A.1 a A.2 jsou uvedeny tabulky pro technologickou linku 20 a 54, ve
kterych je uvedena Cetnost expedice senzorii dle vyrobnich variant ve sledovaném

obdobi. Z téchto tabulek je urcen pro kazdou technologickou linku jeji reprezentant.

Pro technologickou linku 20 byl zvolen jako nejvice vyrdbény FERT nesouci
oznaceni A2C59900391. Jednd se o teplotni senzor a ve sledovaném obdobi bylo
vyexpedovano 224 000 kust v 15 varkach. Tato vyrobni varianta tvoii 15,32 %

z celkového vyrobeného mnoZzstvi na technologické lince 20.

Pro technologickou linku 54 byl zvolen jako nejvice vyrdbény FERT nesouci
oznaceni A2C59900214. Jednd se také o teplotni senzor a ve sledovaném obdobi bylo
vyexpedovano 192 750 kust v 17 varkach. Tato vyrobni varianta tvoii 26,53 %

z celkového vyrobeného mnoZzstvi na technologické lince 54.

Diplomova price se déle technologickymi linkami podrobné&ji zabyvat nebude. Pro
praktickou cast diplomové prace bylo dilezité predevsim mit piehled o tom, co se na
danych technologickych linkdch vyrdbi, v jakém mnoZzstvi a jakd je pfibliznd cena pro

zakaznika.

Vystup z technologické linky bylo startovaci misto, od kterého probihalo
pozorovani hodnotového toku hotovych vyrobki. Konkrétné se jednalo o bod, kdy
operator vyrobni linky vloZil posledni senzor do baleni a to ndsledné odloZil na urcené

misto (stil Q), kde baleni ¢eka na interniho manipulanta.

4.2.2 Planovani vyroby

Na zdklad¢ aktudlniho pozadavku zdkaznika je vyroba planovéana tak, aby vyrobila
pfesné pozadované mnoZstvi senzori a ty byly dopraveny k zdkaznikovi vcas.
Pracovnici logistiky (pldnovéni) se snazi jednotlivé FERTy vyrdbét najednou s Casovou
rezervou, aby posledni kusy byly vyrobeny cca 4 az 8 dni pted ocekdvanou expedici.

Tato doba ovSem neni standardizovand a je zdvisla na aktudlni situaci ve spole¢nosti.

Informace o pldnovéni technologickych linek jsou ukldddny do tzv. odvadécich

tabulek, ze kterych jsou informovani mistfi o tydennim pldnu vyroby.

V den vyroby FERTu jsou u technologickych linek doplnény do pldnovacich tabuli
patficné dokumenty (interni etiketa atd.), jenZ slouZzi pro zptfehlednéni planované vyroby
Jjak pro samotné pracovniky (operatory), tak pro ostatni lidi pohybujici se ve vyrobé.
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4.3 Mapovani hodnotového toku

Yevse Wz

Mapovani hodnotového toku hotovych vyrobkl je nejdalezitéjsi Casti této prace
a jsou pfi ném ziskdny informace, z kterych jsou urCena izka mista. V této kapitole jsou

téZ podrobné popsany ¢innosti, které s odvodem hotovych vyrobkii pifmo souvisi.

Samotné mapovani probihalo ve dvou fazich. V prvni fazi bylo sledovéno, jak
dlouho trva pfesun hotovych vyrobka od technologické linky po uloZeni do centralniho
skladu. Tento pfesun byl sledovédn fyzicky ve vyrob& na n€kolika balenich hotovych
vyrobkud. V druhé fazi byly sledovany informace tykajici se zacatku vyroby expedované
davky, mnozstvi vyrdbénych senzord, ukonéeni vyroby dané davky, skladovani
aexpedice. Tyto informace byly zjiStovany jednak fyzickym sledovanim (napf.

expedice) a jednak informacemi z IS nebo od pracovnikl logistiky a expedice.

4.3.1 Vyznacna mista v hodnotovém toku

Jako vyznacné mista v hodnotovém toku hotovych vyrobkul byly urceny nésledujici

stanoviste:
e vystup technologické linky (stdl Q),
e stanovisté manipulantd,
e supermarket (palety pro hotové vyrobky),
e sklad (pfeddvaci zona),
e sklad (buiiky),
e sklad (stanovisté findlniho baleni),

e sklad (naklddaci z6na).

4.3.2 Dokumenty

Pti odvodu hotovych vyrobkt od technologické linky po expedici k zakaznikovi se

pouzivaji nasledujici dokumenty:
® interni etiketa,
e piijemka materidlu,
e zaskladfiovaci list,
e skladovy piikaz,
e dodaci list,
e expedicni etikety,

e potvrzeni z celniho oddéleni.
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4.3.3 Pracovnici zasahujici do hodnotového toku

Mezi pracovniky, ktefi se na hodnotovém toku hotovych vyrobki mezi
technologickymi linkami a expedici pfimo podili, pati:

e operator technologické linky (pocet dle technologické linky),
¢ interni manipulant (4 — ranni sména),

e externi manipulant (1),

e pracovnik skladu — pfeddvaci zéna (2 — ranni sména),

e pracovnik skladu — expedice (8 — ranni sména).

4.3.4 Obecny popis hodnotového toku

Popis mapy hodnotového toku

Na obr. 4.4 je uvedena obecnd mapa hodnotového toku hotovych vyrobka. Z této

mapy vyplyvaji nasledujici skutecnosti:
® tya~ 61 min,
®  fek =~ 8 640 min (6 dni),
e VAindex = 0,71 %,
e vétSina hotovych vyrobkt je skladovana v centralnim skladu,

e mnozstvi vyrobka skladovano v meziskladech neni vyrazné a jsou zde uloZeny
po kratkou dobu.

Velikost VA indexu pro tok hotovych vyrobkli mezi technologickymi linkami
a expedici neni moc pfiznivy, ale to je ddno predev§im dlouhou dobou skladovani
hotovych vyrobkt v centrdlnim skladu. JestliZe se podrobné&ji podivame na hodnotovy
tok mezi technologickou linku a ulozenim hotovych vyrobkii do bunék, dojdeme
k témto skuteCnostem:

® fya~31 min,
° tce]k ~ 174 IIllIl,
e VAindex = 17,82 %.

Mezi technologickymi linkami a ulozenim hotovych vyrobki do bunék je uz
velikost VA indexu mnohem vétsi. Je to ddno pfedevsim tim, Ze ve vyrob& neni prostor
na vytvareni meziskladi a je snaha hotové vyrobky co nejrychleji dopravit do
centrdlniho skladu.
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Popis ¢innosti pfi odvodu hotovych vyrobkua

Obecny popis ¢innosti pii odvodu hotovych vyrobka za¢ind u technologické linky,
konkrétn€ u jejiho operatora. Po vyrobeni daného poctu kust na technologické lince
vloZi operator senzory do baleni a odloZi je na predavaci stil (n€kdy oznaceno jako stil
Q), ktery je u kazdé technologické linky. Toto baleni se skladd vétSinou z plastového
saCku a krabice (karténové, plastové), ptipadné blistru. Baleni se ponechdvé oteviené

a je k nému pfiloZena interni etiketa.

Interni manipulant vykondva pravidelné objiZzd’ky svého sektoru, pfi nichZ se stard
o hladky chod technologickych linek. Na ranni sméné je vyrobni hala rozd€lena na
4 sektory (viz. obr. 4.5), z ¢ehoz plyne, Ze pocet internich manipulantt je také 4. Tyto
objizd’ky provadi v intervalu cca 30 minut. Pfi objizdkdch interni manipulanti
kontroluji a doplfiuji potfebny materidl u technologickych linek (obalovy materidl,
komponenty pro vyrobu senzort atd.) a sbiraji hotové vyrobky a odpady od
technologickych linek. Hotové vyrobky odloZzené na stole Q vizudlné kontroluji
(namdtkova kontrola né€kolika kust v baleni), zabali a pfevazi do supermarketu (SM).
V SM je baleni se senzory odloZzeno na paletu pro hotové vyrobky, odvedeno do
informacniho systému (IS) SAP a ¢ekd na prevezeni do centrdlniho skladu.

HalaL stanoviste ' HalaP
sektor IV sektor 1 manipylantu _ supermarket
palety pro hotové 12
\ sektor III \ sektor 11 )"roliky ‘
j&;i%ﬂ ;. &
T |
\;\}
______ -
o Fe M L
; F: i[ﬂ]?'j |z = = g '.“‘ 9: \”g"rr[‘;m hﬁi ,;‘_’, YE

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

Samotny odvod do IS SAP probihd na stanovisti manipulantt, kde intern{
manipulant ruéné zadd v SAPovské operaci ZMBFBI1 tyto tidaje:

e mnozstvi (pocet kusil) — uvedeno na interni etiketé,
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e materidl (FERT) — uvedeno na interni etiketé (napf. A2C59900214),
e vyrobni verze — (napf. 0001),
e Sarze — (napf. 1c).

Po uloZeni téchto udaju je automaticky vytisknutd pifjemka materidlu, ktera slouzi
jako preddvaci dokument mezi odd€élenim FF SN a centrdlnim skladem. Interni
manipulant vyplni pfijemku materidlu (podpis, datum) a nalepi spolu s interni etiketou
na baleni, které je na paleté¢ v SM. Postupy prevozu mezi technologickou linkou a SM
se mohou liSit v zdvislosti na druhy technologické linky (odliSné typy baleni) a ddle na
postupu interniho manipulanta. Pracovni Cinnosti internich manipulantd nejsou zcela
standardizovdny a vznikd zde prostor pro individudlni pfistup pracovnika pro
vykondvani dané Cinnosti. Standardizace prace internich manipulanti by pfinesla lepsi

identifikaci chyb, pfedchazeni vzniku chyb a vétsi prehlednost.

V SM jsou pro hotové vyrobky vyhrazeny 3 paletova mista, které se prabézné plni
balenimi z vétSiny technologickych linek (u nékterych linek je vyhrazena paleta pouze
pro jeden FERT) a externi manipulant je postupné prevazi do centrdlniho skladu. Po
naplnéni palety provede externi manipulant kontrolu baleni a zdpis do zdznamové
knihy, kde uvadi typ, FERT a mnoZstvi. Zdznamovad kniha md pouze kontrolni funkci.
Hotové vyrobky jsou ndsledné pievezeny na paletovém voziku do centrdlniho skladu

(viz. obr. 4.6).

[ 1]

hala P K
i =

sklad E

piiprava finél7ﬂ10 baleni H

VoM TV v -

| | sklad 5)
-.—‘_ | = nakladaci z6na

sklad
predavaci zona

AL 5|

"

Obr. 4.6: Layout haly I a J — centralni sklad.
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Pti pfevozu hotovych vyrobka je nutny pfechod venkovnim prostorem (mezi halou
P a halou I), ktery ma né€kolik nevyhod pro externiho manipulanta. Pfi prachodu je
nutno projit 4 rolovacimi vraty (dvoje vrata v kazdé hale), které se oteviraji postupné
(nelze mit otevieny oboje vrata najednou) a znamenaji zpomaleni prichodu mezi
halami. Priichod venkovnim prostorem neni kryt pfed klimatickymi vlivy, tudiZ se musi
napf. v zimé€ odstrafiovat pravidelné snih, je nutno se vice oblékat atd. Ddle se prachod
mezi halami nachdzi na trase kamiénu, jenz zasobuji sklad komponenty pro vyrobu
a vyvazi hotové vyrobky z centrdlniho skladu. Proto je nutny na tomto misté semafor,
aby nedo$lo ke zranéni pracovnikd pfi prichodu mezi halami. V hale I jsou hotové

vyrobky uloZeny do pfeddvaci zony, kde jsou prebrany pracovniky skladu.

Pracovnik skladu (pfeddvaci z6na) hotové vyrobky zkontroluje (interni etiketu
a prijemku materidlu). Nasledné hotovym vyrobkim pfifadi ¢islo buniky v IS SAP. Do
1 buriky se ukladaji vzdy senzory stejného FERTu, nikdy nesmi byt uloZeny v jedné
bunice senzory raznych FERTG. Jakmile je butika obsazena a hotové vyrobky jsou v ni
uloZeny, neni mozné do ni déle priddvat a to i v pfipadé€, Ze se jednd o senzory stejného
FERTu. V IS SAP jsou v operaci LT04 vyplnény tyto udaje:

e (islo skladové potieby — opsédno z prijemky materidlu,
¢ rucni pfifazeni volné buriky (dle vytiSténého seznamu),
e + dalsi poloZzky (vypliovani probiha ve vice zaloZkach).

Informace jsou uloZeny a nésledné je vytiStén zaskladnovaci list. Jeden z hlavnich
udaju je cislo buriky, které je vytiSténo velkym pismem, aby bylo Citelné i z vetsi
vzdalenosti (napf. z paletového voziku). Piijemka materidlu déle s hotovymi vyrobky
nejde a je archivovana. Na baleni je pfilepen zaskladfiovaci list a ddle pokracuje i interni
etiketa.

Po pfidé€leni buiiky jsou baleni s hotovymi vyrobky uloZeny do centrdlniho skladu,

kde jsou uloZeny po dobu né€kolika dni, zpravidla 4 aZz 8 dni.

Buiiky v centrdlnim skladu jsou uspofddany do 7 fad. Rady jsou oznaleny &isly 41
az 47. Rada 41 slouZi pro uskladn&ni hlavn& malych baleni. Velikost buiiky v této fadé
je 426 - 340 - 590 mm. Do této fady je uskladiiovdna pievazna Cast produkce, jenZ zde
putuje z oddéleni FF SN. Rady 42 a7 47 slouZi pro skladovani hotovych vyrobkd na
paletich. Tyto fady jsou vhodné pfedev§Sim pro hotové vyrobky uloZené ve velkych
balenich, piipadné velké mnozZstvi hotovych vyrobkd v malych balenich.

KaZzda bunka v centrdlnim skladu nese Sesti mistny Ciselny kod, pfiCemZ prvni
dvojcisli udava Cislo tfady, druhé dvojcisli udava sloupec v fad€ a posledni dvojcisli
udava vysku police ve sloupci. Oznaceni buiiky muze vypadat nasledujicim zptisobem:
412304.
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Expedice hotovych vyrobka zaind tim, Ze oddéleni logistiky vytvoii skladovy
piikaz vIS SAP (probihd mimo centrdlni sklad — kancelafe FF SN). V centrdlnim
skladu je tento skladovy piikaz automaticky vytiStén a ndsledné pracovnik expedice
vytiskne dodaci list a expediCni etikety. VSechny dokumenty potiebné k expedici jsou
sepnuty sponkou a uloZeny na vyhrazené misto (policky na expedici).

Pti samotné expedici si vezme pracovnik skladu sepnuté dokumenty a zaCne
s vyskladiiovanim bunék. Nasledné& jsou hotové vyrobky uloZeny na paletu, oznaceny
(nalepeni expedicnich etiket atd.) a findlné€ zabaleny (rtzné druhy baleni). Interni etikety
i zaskladfiovaci listy uz od tohoto bodu nejsou soucasti findlniho baleni.

Po findlnim zabaleni jsou hotové vyrobky uloZeny do naklddaci z6ény (tzv. nidrazi)
a ¢ekaji na pftijezd kamiénu. Po piijezdu kamiénu donese fidi¢ potvrzeni z celniho
oddeleni, které je zkontrolovdno a ndsledné€ archivovéno. Jestlize je vSe v poradku,

finélni baleni je naloZeno na kamion a expedovéno k externimu zdkaznikovi.

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

Popis mapy hodnotového toku pro technologickou linku 54

Na obr.4.7 je uvedena mapa hodnotového toku hotovych vyrobki pro
technologickou linku 54. Z této mapy vyplyvaji ndsledujici skutecnosti:

®  tya =59 min,
L4 tce]k = 7 799 min,
¢ VAindex =0,76 %.

Hodnota celkového VA indexu neni moc vysokd, €ini 0,76 %. Velikost VA indexu

mezi technologickou linkou a uloZenim hotovych vyrobki do buné€k je o néco lepsi:
® tya =27 min,
® f.x =119 min,
e VA index =22,69 %.

Z mapy hodnotového toku hotovych vyrobkl uvedené na obr. 4.7 je dobfe patrné,
Ze celd davka je vyrobend v cca 5 dennim ptedstihu pfed ocekdvanou expedici. Dale
stoji za povSimnuti (viz. tab.4.3), jak jsou jednotlivd baleni ukldddna do bunék
v centrdlnim skladu a jak se vyrazné liSi uloZzené mnoZstvi senzoru v jednotlivych
burikach.
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Dopliujici informace pro technologickou linky 54

Na technologické lince 54 se vyrobi pies 50 000 ks senzora tydné, pficemz FERT
A2C59900214 tvoii piiblizné 26,5 % z celkové vyroby této technologické linky.
Vyroba byla pldnovéana tak, Ze pozadované mnoZstvi zdkaznikem bylo vyrobeno cca
Saz 6 dni pfed expedici a bylo uloZeno v centrdlnim skladu. Objednané mnoZstvi

senzoru byva zpravidla vyrobeno na technologické lince 54 najednou.

Obecny popis hodnotového toku hotovych vyrobka a popis Cinnosti pii odvodu
hotovych vyrobkii je uveden v pfedchozi kapitole. Nyni budou uvedeny nékteré
specifika a zjiSténé informace pro sledovany FERT A2C59900214.

Vyroba senzoru je zahdjena piiblizn€ 7 dni pfed planovanou expedici hotovych
vyrobkd, posledni kusy jsou vyrobeny cca 6 dni pred expedici. MnoZstvi pozadované
zakaznikem je 11 000 ks, cozZ je 44 beden. 1 000 kusu je uloZeno v centrdlnim skladu
10 000 ks je vyrobeno najednou béhem 2 pracovnich dnt. Technologicka linka 54 je

schopna vyrobit 1 bednu o 250 ks za cca 33 minut (dle technické specifikace).

Senzory jsou baleny do plastového sidcku a ten je vloZen do karténové krabice. Po
vyrobeni 250 ks je baleni odloZeno na stil Q a hotové vyrobky cekaji na interniho

manipulanta.

Interni manipulant u technologické linky hotové vyrobky zkontroluje, zabali
a preveze do SM. Zde hotové vyrobky odvede do IS SAP a odloZi na paletu, kde hotové
vyrobky Cekaji na naplnéni palety.

Po dplném naplnéni palety hotovymi vyrobky z riznych technologickych linek
zkontroluje mix hotovych vyrobkil externi manipulant a pifeveze do centrdlniho skladu

do preddvaci zony.

V predavaci z6né€ jsou hotovym vyrobkim pfidélena skladovd mista. Jelikoz je
tento FERT uloZen v malém baleni (200 - 87 - 297 mm) a chodi prabézné po malych
davkach, byva uloZen v centrdlnim skladu do fady 41, jenZ se skldda z bun€k o velikosti
skladovaci plochy 426 - 340 - 590 mm.

Bunku pro ulozeni hotovych vyrobka vybira pracovnik skladu ru¢né ze seznamu

volnych pozic v centrdlnim skladu.

Po pfidéleni buiiky jsou hotové vyrobky do ni uskladnény. Ve sledovaném obdobi

bylo uloZeni hotovych vyrobku v burikach nasledujici:
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Tab. 4.3: UlozZeni hotovych vyrobki v centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiiky Qusk (ks)
21.7.2011 415806 1 000
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 2 500
19.8.2011 413313 500

Posledni vyrobené kusy/bedny jsou ulozeny ve skladu po dobu cca 5 dnti. Skladovy
piikaz je vystaven 23. 8. v 13:30. Samotné vychystdni zacne probihat 24. 8. v 9:40

a trvd pfiblizné 22 minut (10 minut trvd samotné vychystani materidlu z bunék).

Finalni baleni probihd na U paletu, na kterou je mozné ulozit maximdlné 48 beden
(viz. obr. 4.8).

/

/

2

4

Obr. 4.8: UloZeni beden na U paletg.

Pti této davce je expedovdno 44 beden, coZ znamend, Ze posledni fada neni plné
obsazena. Jednotlivé bedny jsou oznaCeny expedi¢nimi etiketami (1 etiketa na 1 bednu)
a fixovany plastovymi pdskami k paleté, provede se nalepeni dodaciho listu a nakonec
je findlni baleni obaleno plastovou folii. Poté je prevezeno do naklddaci zony, kde ceka
na expedici. Auto shotovymi vyrobky odjizdi 24. 8. ve 14. hodin k externimu

zakaznikovi.
Pozorovani 2 (31. 8. - 8. 9. 2011)

V tomto obdobi bylo poZadované mnoZstvi zdkaznikem 12 000 ks. Toto mapovani
melo za dkol pfedev§im ovéfit informace z predchoziho pozorovani a nyni byla
vénovana pozornost predevsim termintim, ve kterych jsou hotové vyrobky vyrobeny,

déle jejich uloZeni v centrdlnim skladu a expedici.

Celd vyrobni varka byla vyrobena ve 2 pracovnich dnech. Posledni kusy byly

uskladnény 1. 9. v odpolednich hodindch a v centrdlnim skladu byly skladoviny po
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dobu cca 6 dnt. Dne 7. 9. doslo ke skladovému piikazu a samotna expedice prob&hla

8. 9. UloZeni v centrdlnim skladu bylo nésledujici:

Tab. 4.4: UlozZeni hotovych vyrobkil v centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiiky Qusx (ks)
31.8.2011 413313 2250
31.8.2011 415610 1750
1.9.2011 410503 2250
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 technologickou linku 20

Na obr.4.9 je uvedena mapa hodnotového toku hotovych vyrobkd pro

technologickou linku 20. Z této mapy vyplyvaji ndsledujici skutecnosti:
® fya =282 min,
®  f. =10 880 min,
e VAindex =0,75 %.

Hodnota celkového VA indexu neni opét moc vysokd, ¢ini 0,75 %. Je patrné, Ze se
velikosti VA indexd mezi technologickymi linkami a expedici v uvedenych dvou

piikladech vyrazné neliSi.

U této technologické linky neprobihal odvod hotovych vyrobkid standardnim
zpusobem (provadeéni 100 % vizualni kontroly po vyrobeni senzord na technologické
lince), tudiZ tento piiklad nelze pouZzit jako ilustrativni a je nutno nékteré informace brat

S rézervou.

Hotové vyrobky se neskladovaly ve velkém mnoZstvi pouze v centrdlnim skladu,
jak je tomu u ostatnich technologickych linek, ale skladovaly se i ve velkém mnoZstvi
po vyrobeni na technologické lince 20. Tato skuteCnost vyrazné ovlivnila odvod
hotovych vyrobkii a vysledné uloZeni v centralnim skladu, kdy byly vyuZivany

i paletové pozice (viz. tab. 4.5).
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Dopliujici informace pro technologickou linky 20

Na technologické lince 20 se vyrobi pies 95 000 ks senzora tydné, pficemz FERT
A2C59900391 tvoii piiblizné 15,3 % z celkové vyroby této technologické linky.
Vyroba byla pldnov4 tak, Ze poZadované mnoZzstvi zdkaznikem bylo vyrobeno cca 7 dni
pred expedici a bylo uloZeno v centrdlnim skladu. Objednané mnozstvi senzori byva

zpravidla vyrobeno na technologické lince 20 najednou.

Pozadavek zdkaznika pro sledované obdobi byl 29 000 ks. V tomto obdobi byla
vyroba senzora rozloZena do 4 pracovnich dnu a posledni senzory byly vyrobeny 23. 8.
dopoledne.

Technologicka linka 20 je schopna vyrobit 1 bednu o 500 ks za cca 70 minut (dle
technické specifikace). Baleni tohoto FERTu se sklddé z plastového saCku a karténové
krabice.

Hlavni rozdil oproti pfedchozimu ptikladu pro technologickou linku 54 je ten, Ze
u téchto senzord probihd po vyrobé 100 % vizudlni kontrola. Po vyrobeni na
technologické lince nejsou hotové vyrobky operatorem odlozeny na stil Q, ale jsou
ukladdny na paletu, kterd je v blizkosti technologické linky. Vizualni kontrola neprobihd
ihned po vyrobeni, takZze se mnozstvi hotovych vyrobkii na paleté hromadi. Samotna
vizudlni kontrola probihala u technologické linky 56 (viz. obr. 4.10), takZe je nutno

hotové vyrobky postupné prendset tam a zase zpé&t (vznik zbytecného transportu).

o
L

14

pracovisté pro
provadéni vizudlni
kontroly

technologickd
linka 20

paleta 1
bedny pred 100 %
vizudlni kontrolou

paleta 2
bedny po 100 %
vizudlni kontrole

Obr. 4.10: Layout vyroby — vznik zbyte¢ného transportu hotovych vyrobk.
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Kontrola 100 ks dle pracovniho postupu trvd cca 6 minut a je provddéna operatory
technologickych linek, jenZ nejsou aktudln€ vytiZzeni. Po provedeni 100 % vizualni
kontroly je ke kazdému baleni pfiddan formulaf, aby bylo zfejmé&, Ze jsou senzory po
vizudlni kontrole. Zkontrolované senzory jsou pieneseny na prazdnou paletu, kde se
postupné uklddaji po vizudlni kontrole. Paleta se senzory po vizudlni kontrole se

obvykle nachdzi hned vedle palety se senzory nezkontrolovanymi.

Interni manipulant md moZnost hotové vyrobky odvéazet postupné a nebo pockat na
vetsi mnozstvi kust na paleté a to odvést najednou do SM a zabalit. Odvezeni vétsiho
poctu kust najednou je vyhodnéjsi v tom, Ze jsou pak v centrdlnim skladu uskladnény
do paletovych pozic (fady 42 az 47) a tim je efektivné&ji vyuZita skladovaci plocha
v centrdlnim skladu. Velikost baleni FERTu A2C59900391 je 395 - 185 - 188 mm a do

buriky v fadé 41 se vejdou pouze 3 baleni.

Posledni senzory jsou vyrobeny cca 7 dni pfed pldnovanou expedici k zdkaznikovi.

UloZeni hotovych vyrobku ve sledovaném obdobi v centralnim skladu bylo nasledujici:

Tab. 4.5: UlozZeni hotovych vyrobkil v centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiiky Quk (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 uloZeno do 12 bungk, pficemz 3krat byly obsazeny paletové
pozice a v ostatnich ptipadech byly vyuZity buiiky v fade 41.

Jelikoz je 100 % vizudlni kontrola pouze doCasné opatieni ve sledovaném obdobi,
lze ptedpoklddat, Ze uloZeni 29 000 ks by bez vizudlni kontroly probéhlo méné
efektivné a bylo by obsazeno mnohem vice bunék z fady 41.

Posledni kusy/bedny jsou vyrobeny 23.8., posledni bedny jsou uloZeny do
centrdlniho skladu 26. 8. VSechny senzory jsou vyrobeny cca 8 dni pfed expedici.
Skladovy piikaz je vystaven 29. 8. v 8:40. Vychystdni probéhlo 29. 8. na no¢ni sméné
a trvalo priblizn€ 20 minut.
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Finalni baleni probihd na euro paletu, na kterou je mozné uloZit maximdlné 60
beden (viz. obr. 4.11).

BN

6

Obr. 4.11: UloZeni beden na euro paleté.

Pti této davce je expedovano 58 beden, coZ znamend, Ze posledni fada neni plné
obsazena. Jednotlivé bedny jsou oznaCeny expedi¢nimi etiketami a fixovany plastovymi
paskami k paleté, provede se nalepeni dodaciho listu a nakonec je findlni baleni obaleno
plastovou folii. Poté je pfevezeno do naklddaci zony, kde Cekd na expedici. Expedice
probehla 30. 8. okolo 21. hodiny.

Pozorovani 2 (31. 8. - 5. 9. 2011)

V tomto terminu bylo poZadované mnoZstvi zdkaznikem 12500 ks. Toto
pozorovani meélo za tkol predevSim zjistit informace o uloZeni hotovych vyrobki

v centrdlnim skladu, jenZ bylo nésledujici:

Tab. 4.6: UlozZeni hotovych vyrobkil v centralnim skladu.

Datum PM Cislo buiiky Quk (ks)
31.8.2011 414104 1500
31.8.2011 440701 6 500
1.9.2011 422902 4000
2.9.2011 412408 500
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5 VYTIPOVANI UZKYCH MIST

V kapitole 4 byla podrobné€ uvedena vychozi situace, pfi niZ byly analyzovany
technologické linky, podrobné popsany Ccinnosti pifi odvodu hotovych vyrobku

a provedeno mapovani hodnotového toku jak pro konkrétni hotové vyrobky, tak obecné.

Pfi analyzovani vychozi situace vyplynuly na povrch urcité oblasti, které by staly
za povSimnuti z divodu jejich optimalizace. Mezi tyto oblasti patii planovani vyroby
technologickych linek, hodnotovy tok hotovych vyrobkd mezi oddélenimi FF SN
a centrdlnim skladem a skladovéni v centrdlnim skladu. Témto oblastem bude vénovéna

tato kapitola.

5.1 Planovani
Pfi zbé€Zném pohledu na mapy hodnotovych tokd hotovych vyrobkl, které byly

vytvofeny pro technologické linky 20 a 54 je patrné, Ze hotové vyrobky jsou vyrobeny

s velkym predstihem pfed samotnou expedici k externimu zdkaznikovi.

Kdybychom napf. porovnali z uvedenych hodnot ¢ast pro tech. linku 54 (obr. 4.7),
jakou dobu je provadéna néjakd Cinnost (kontrola, transport, baleni atd.) oproti tomu,
kdy se s hotovymi vyrobky nic nedéje (¢ekéni), dosli bychom k tomuto Cislu:

VA index = 100 = 2100 =0.76%. (5.1)
7799

tcelk
kde tva je Cas (min), pfi kterém je pracovniky provddéna néjakd Cinnost, 7. je celkovy

¢as (min) od vyrobeni posledni bedny po naloZeni na kamidn.

Jak je z vypoctu (5.1) patrno, hotové vyrobky pfi cesté mezi technologickou linkou
a expedici stravi vétSinu Casu NVA Cinnosti. Nejdelsi dobu jsou uloZeny v buiikdch

v centralnim skladu.

Provaddéné cCinnosti (kontrola, transport, baleni atd.) by Sly zjednoduSené nazvat
Value Added cinnostmi. Pro prvotni a zjednoduSeny nédhled by to bylo moZno takto
nazvat, avSak pii piisnéjSim posuzovani lze Value Added cinnosti definovat jako
¢innosti, za které je ndm zdkaznik ochoten zaplatit. Pfi uZiti tohoto kritéria by jsme nasli
i zde Non Value Added ¢innosti.

Jestlize se jednd o pravideln€é vyrdbéné senzory, u nichZz je dopfedu zndmo
pozadované mnoZzstvi a datum expedice, mélo by se pldnovéni vyroby sladit s timto

datem a doba skladovdni omezit na nejniz§i mozné minimum.

Tato problematika neni obsahem této diplomové price a skladovani hotovych
vyrobktl v fadech né€kolika dnti bude bran jako fakt.
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5.2 Hodnotovy tok mezi FF SN a centralnim skladem

Na oddéleni FF SN je nyni pouzivan systém prubéZného odvodu hotovych vyrobka
od technologickych linek do centrdlniho skladu. Tento systém je zaveden piedevSim
kvuli tomu, Ze ve vyrobé neni prostor na skladovani a akumulaci hotovych vyrobkt
napf. na paletich. Diky tomuto feSeni se pfevdzna Cast hotovych vyrobkia skladuje

v centralnim skladu.

Jako preddvaci dokument mezi oddélenim FF SN a centrdlnim skladem slouZi tzv.
piijemka materidlu, coZ je dokument formétu A4 zelené barvy, na kterém jsou vytiStény
informace z IS SAP o hotovych vyrobcich, ddle datum a podpis interniho manipulanta.

Odvod hotovych vyrobki zFF SN je v podstaté bezproblémovy. Interni
manipulanti plni postupné 1 ze 3 palet umisténych v SM rlznymi typy senzort
zruznych technologickych linek. Po naplnéni je paleta prevezena externim
manipulantem do centrdlniho skladu. Podle FERTu jsou dovezené hotové vyrobky
rozdéleny a uloZeny. Zde je slabé misto systému, kdy po ptidéleni a uloZeni hotovych
vyrobkll do buriky jiZ neni mozné do ni pfidat dals$i senzory, i kdyZ se jedna o stejny

FERT, vyrobeny ve stejny den a kapacita buiiky neni zcela vyuZita.

Nevyhodou nyni je, Ze kazdé odde€leni funguje odliSné z pohledu odvodu/piijmu
hotovych vyrobki a systém zavedeny v centralnim skladu neni schopen efektivné
uskladnit baleni odvadéné z vyroby po malych véarkdch. Nynéjsi systém v centrdlnim
skladu by fungoval idedln€, kdyby mu byly jiZ z jednotlivych oddé€leni posildny hotové
vyrobky tak, aby zaplnily 100 % kapacity bunek.

Se zménou systému ukldddni do centrdlniho skladu je nutn€ spojena i nadstavba
nyn¢jS$iho IS SAP o novy modul, ktery by odstranil neduhy nynéjSiho systému ukladani
do centrdlniho skladu.

5.3 Skladovani v centralnim skladu

Pro ovéfeni tvrzeni, Ze buiiky v centrdlnim skladu nejsou zcela vyuZity, bylo nutno
provést kontrolu uloZeni hotovych vyrobku v jednotlivych bunkach. Pro ilustraci byly
op¢t zvoleny technologické linky 20 a 54.

U technologické linky 54 je velikost baleni pro FERT A2C59900214 néasledujici:
200 - 87 - 297 mm. Toto baleni je pomérn€ malé a je vyhodné jej skladovat jak v fadé
41, tak pti velkém mnoZstvi na paletovych pozicich v faddch 42 az 47. Jestlize by se
hotové vyrobky skladovaly v fadé 41 (rozmeér 426 - 340 - 590 mm), bylo by moZzné do
této butiky ulozit 12 baleni (3 000 ks).

V tab.5.1 a tab.5.2 je zndzornéno uloZeni FERTu A2C59900214 a vyuZiti

obsazenych bun¢k v centrdlnim skladu.
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Tab. 5.1: VyuZiti bun&k v centralnim skladu — pf. 1.

Datum PM | Cislo buiiky | Que (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
21.7.2011| 415806 | 1000 333
18.8.2011| 410913 | 500 16,7
18.8.2011 | 412811 | 1250 417
18.8.2011 | 413012 | 2750 91,7
18.8.2011 | 414611 | 1250 417
18.8.2011| 415603 | 1250 417
19.8.2011| 412502 | 2500 833
19.8.2011| 413313 | 500 16,7

Tab. 5.2: VyuZiti bun&k v centralnim skladu — pft. 2.

Datum PM | Cislo buiiky | Quu (ks) Vy:)‘lzl‘;;(';a(‘;g“y
31.8.2011| 413313 | 2250 75
31.8.2011| 415610 | 1750 583
1.9.2011 | 410503 | 2250 75
1.9.2011 | 410512 | 1750 583
1.9.2011 | 411103 | 2000 66,7
1.9.2011 | 411912 | 2000 66,7

U technologické linky 20 je velikost baleni pro FERT A2C59900391 nésledujici:
395 - 185 - 188 mm. Toto baleni je vétsi nez u technologické linky 54 a do bunék v fade
41 se vejdou pouze 3 baleni (1 500 ks). Zde uz se jevi jako vyhodnéjsi varianta pfi

skladovani velkych vyrobnich ddvek plnit paletové pozice v centrdlnim skladu, kde se
vejde az 29 baleni (14 500 ks).

V tab.5.3 a tab.5.4 je zndzornéno uloZeni FERTu A2C59900391 a vyuZiti
obsazenych bun¢k v centrdlnim skladu.
Tab. 5.3: VyuZiti bun&k v centralnim skladu — pf. 3.

Datum PM | Cislo buiiky | Que (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
22.82011 | 416602 | 1000 66,7
22.8.2011| 416606 | 1000 66,7
22.8.2011| 431102 | 6000 414
23.8.2011| 414406 | 1000 66,7
23.8.2011| 432201 | 8500 58,6
24.8.2011| 420205 | 5000 345
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 bun&k v centralnim skladu — pft. 4.

Datum PM | Cislo buiiky | Qua (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
31.82011 | 414104 | 1500 100
31.8.2011| 440701 | 6500 448
1.9.2011 | 422902 | 4000 276
2.9.2011 | 412408 | 500 333

Pti vypoctu vyuzZiti obsazovani paletovych pozic v centrdlnim skladu by bylo nutno
v kaZzdém piipadé€ postupovat individudlné a urcit, kolik baleni je moZné uloZit na danou

pozici s ohledem na bezpecnost v centralnim skladu.

Dalsi souvisejici problém s nyné&js$im ad-hoc zptasobem ukladani hotovych vyrobka
v centrdlnim skladu je ten, Ze pfi vyskladiiovani bunék (pfiprava findlniho baleni) musi
pracovnici skladu baleni vybirat z mnoha bunék. Napf. vyskladnéni bunék, jenz
probihalo podle ulozZeni v tab. 5.1, trvalo pfes 10 minut. Pfi uloZeni hotovych vyrobkt
v menSim mnoZstvi bunék by bylo mozno tento Cas zkratit diky menSimu mnoZstvi

prejezdd mezi burikami.

Z mapovani hodnotového toku hotovych vyrobkt bylo zjisténo, Ze hotové vyrobky
jsou skladovany po dobu 4 az 8 dna v centrdlnim skladu. Jak je patrno z uvedenych
tab. 5.1 az tab. 5.4, kapacita bun¢k neni zdaleka vyuZivdna. Jestlize zavedeme tzv.
koeficient vyuZziti skladového mista ks (metodika vypoctu uvedena v kapitole 7.1.1), pak

vysledné vyuZiti kapacity bunék pro uvedené piiklady bude dle tab. 5.5.

Tab. 5.5: Koeficient vyuziti skladového mista (ptiivodni uloZenf).

Techllgl(ﬁ((;glcka Pocet l())lll);zlz{enych Quutc e (kS) | K (%)
54 — pf. 1 (tab. 5.1) 8 11 000 44,83
54 — pf. 2 (tab. 5.2) 6 12 000 66,67
20 — pf. 3 (tab. 5.3) 12 29 000 39,27
20 — pf. 4 (tab. 5.4) 4 12 500 34,64

Problematika neefektivniho vyuZivdni bunék v centrdlnim skladu se jevila

z uvedenych udzkych mist, jenZ byla vytipovdna po mapovani hodnotového toku, jako

nejzavaznéjsi a dalsi €ast diplomové price se bude zabyvat predev§im eliminaci tohoto

jevu.
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6 NAVRH ZLEPSENI

Z provedeného mapovéini hodnotového toku a dalSich analyz se bude ndvrh
zlepSeni zabyvat predev§im zefektivnénim skladovéni v centrdlnim skladu s mozZnosti
postupného dopliiovani hotovych vyrobkti do buné€k. Jelikoz se tato zména neobejde bez
tpravy modulu v IS SAP, bude snaha zjednodusit praci pii odvodu hotovych vyrobku
do IS SAP i pracovnikiim, jenZ provadéji elektronické transakce.

6.1 Skladovani v centralnim skladu

V této kapitole budou uvedeny dvé varianty dopliiovdani bun€k do centrdlniho
skladu, pficemZ se bude vzdy vychdzet z pavodniho uloZeni a nastinéni uloZeni dle
navrhovaného systému dopliiovani bunek. JelikoZ jednotlivé varianty doplfiovani bun¢k

nejsou pro vSechny piiklady vhodné, vysledné zhodnoceni probéhne v kapitole 7.1.1.

6.1.1 Doplnovani bunék dle data PM

Ve spoleCnosti Continental se pouzivd pii expedici ptistupu FIFO. V praxi to
znamend, Ze senzory vyrobené jako prvni budou i vyexpedované jako prvni. Pfi
urovani data vyroby hotovych vyrobki hraje kliCovou roli tzv. datum PM, coz je
datum vygenerované poté, co interni manipulant odvede hotové vyrobky z oddéleni FF

SN a ty jsou pfipraveny na cestu do centralniho skladu.
Pti dopliiovani do bunék dle data PM by byly dulezité tyto idaje:
e datum PM,
e objednané mnoZstvi,
¢ velikost baleni.

Po vyrobeni a odvedeni prvniho baleni do IS SAP by bylo automaticky posouzeno
na zakladé planované vyroby a velikosti daného baleni, do jakych bunék budou hotové

vyrobky ukladdny.

Priklad 1: Uskladnéni dle data PM do bunék rady 41 (A2C59900214)
Pozadavek zdkaznika: 11 000 ks (44 beden)

Velikost baleni: 200 - 87 - 297 mm

Jak je patrno ztab. 6.1, vyrobni ddvka 10 000 ks je vyrobena a odvedena ve
2 pracovnich dnech. U tohoto FERTu je moZno do jedné bunky ulozit 12 baleni
(3 000 ks).
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Tab. 6.1: Puvodni uloZeni do bunék.

Datum PM | Cislo buiiky | Qu (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
21.7.2011| 415806 | 1000 333
18.8.2011| 410913 | 500 16,7
18.8.2011 | 412811 | 1250 417
18.8.2011 | 413012 | 2750 91,7
18.8.2011 | 414611 | 1250 417
18.8.2011| 415603 | 1250 417
19.8.2011| 412502 | 2500 833
19.8.2011| 413313 | 500 16,7

Pfi odvodu prvni viarky by bylo IS SAP stanoveno, Ze hotové vyrobky budou
uklddany do bun¢k fady 41 a bylo by jim pfidéleno €islo buiiky 410913. Do této buiiky
by se plnilo do té doby, dokud by nebyla naplnéna jeji kapacita a nebo dokud by se
datum PM shodovalo s prvni odvedenou varkou. Pti ptekroCeni kapacity buiiky nebo

jiném datu PM by byla zvolena dalsi voln4 buiika.

Tab. 6.2: UloZeni do bunék rady 41 dle data PM.

Datum PM | Cislo buiiky | Que (ks) Vy:)‘lzl‘;;(';a(‘;g“y
21.7.2011| 415806 | 1000 333
18.8.2011| 410913 | 3000 100
18.8.2011| 413012 | 3000 100
18.8.2011| 415603 | 1000 333
19.8.2011| 412502 | 3000 100

Pfi porovndni tab. 6.1 a tab. 6.2 je patrno, Ze jsme uSetfili 3 buriky v centrdlnim

skladu oproti pivodnimu uloZeni, €i-li by se vyuzilo misto 8 pouze 5 bunék.

Dalsi otdzkou k feSeni je ptipad, kdy interni manipulant odvadi varku vice baleni,
které by byla rozdélena do 2 a vice bun€k — dojde k naplnéni buiky. Timto problémem
se prace zaobird v Casti 6.2.

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

Vstupni informace budou stejné jako v ptfikladu 1, ovSem nyni varku 10 000 ks
umistime do paletovych pozic. V tomto piipad€ je nutné u kazdého FERTu definovat,
jaké mnoZstvi je moZné bezpecné uloZit na paletu, aby nehrozilo pfi manipulaci riziko
padu a s tim spojend moZnost zranéni osob, piipadné poskozeni hotovych vyrobki.

Jestlize bychom pocitali s uloZenim v centrdlnim skladu na euro paletu, bylo by
mozné uloZit 41 baleni ve 3 vrstvéch, pfiCemz 2 vrstvy by byly rozloZeny plné€ po plose

palety (4 - 4 baleni) a horni vrstva by obsahoval pouze 9 baleni. Na paletu by bylo
mozné ulozit 10 250 ks.
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Tab. 6.3: Ulozeni do bunck dle data PM.

X, « Vyuziti kapacit,
Datum PM | Cislo buiiky | Qus (ks) ybuﬁky (‘;/0) y
21.7.2011| 415806 | 1000 33,3
18.8.2011 | 430913 | 7000 68,3
19.8.2011 | 422502 | 3000 293

KdyZz porovndme tab. 6.3 s tab. 6.2 a tab. 6.1, podafilo se ndm sice hotové vyrobky
ulozit do nejmen$iho poctu bun€k, ovSem vyuziti kapacity bun€k neni optimdlni,

predevsim pfi ukladani hotovych vyrobki do paletovych pozic.

Pro FERT A2C59900214 se jevi spiSe vyhodnéjsi varianta uklddat hotové vyrobky

v centrdlnim skladu do fady 41, piipadné vyuZit kombinaci fady 41 a paletovych pozic,

vyroby v daném dni napf. pomoci informaci z planovani technologické linky.
Priklad 3: Uskladnéni dle data PM do bunék rady 41 (A2C59900391)
Pozadavek zakaznika: 29 000 ks (58 beden)

Velikost baleni: 395 - 185 - 188 mm

Tab. 6.4: Puvodni uloZeni do bunék.

Datum PM | Cislo buiiky | Qu (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
22.82011 | 416602 | 1000 66,7
22.8.2011| 416606 | 1000 66,7
22.8.2011| 431102 | 6000 414
23.8.2011| 414406 | 1000 66,7
23.8.2011| 432201 | 8500 58,6
24.8.2011| 420205 | 5000 345
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

Hotové vyrobky z této technologické linky jsou odvadény postupné v 5 pracovnich
dnech, coz je zpusobeno 100 % vizualni kontrolou. Nyni se nebudeme zabyvat
hotovymi vyrobky, jenZ byly uloZeny v paletovych pozicich, ale pouze hotovymi
vyrobky uloZenymi do fady 41, kde se vejdou 3 baleni tohoto FERTu.

Z puvodniho obsazeni v 9 pozicich (tab. 6.4) bychom nyni hotové vyrobky ulozili
do 8 pozic tady 41 (tab. 6.5), coZ je pouze nepatrné zlepSeni oproti pivodnimu ulozeni

v centralnim skladu.
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Je vidét, ze pfi postupném odvodu hotovych vyrobkd ve velkych balenich neni

uspore skladovaciho mista.

Tab. 6.5: UloZeni do bunék rady 41 dle data PM.

Datum PM | Cislo buiiky | Que (ks) Vy:)‘lzl‘;;(';a(‘;g“y
22.82011 | 416602 | 1500 100
22.8.2011| 416606 | 500 333
22.8.2011| 431102 | 6000 414
23.8.2011| 414406 | 1000 66,7
23.8.2011| 432201 | 8500 58,6
24.8.2011| 420205 | 5000 345
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 | 500 333

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

Vstupni informace budou stejné jako v piikladé 3, ovSem nyni budeme bedny
ukladat pouze do paletovych pozic v centrdlnim skladu. V centrdlnim skladu v prabehu
pozorovéni bylo uskladnéno 25 beden v jedné paletové pozici, coZ odpovidé 2 faddm po
12 balenich a 1 baleni v 3. fadé. Do 3. fady lze uloZit 5 baleni, coZ by celkové
odpovidalo 29 balenim (14 500 ks).

Tab. 6.6: Ulozeni do bunck dle data PM.

Datum PM | Cislo buiiky | Q. (Ks) Vy:)‘lzl‘;;(';a(‘;g“y
22.8.2011| 431102 | 8000 552
23.8.2011| 432201 | 9500 655
24.8.2011| 420205 | 5000 345
25.8.2011| 443108 | 4500 31,0
26.8.2011| 463807 | 2000 138

Pfi porovndni tab. 6.6 a tab. 6.4 je vidét, Ze jsme uSetfili 9 bunék z fady 41, ale bylo
nutno pouzit o 2 paletové pozice navic. VyuZiti paletovych pozic neni opét zcela
optimalni. To je zptsobeno postupnym odvodem hotovych vyrobkt od technologickych
linek, ktery je uskute€nén v 5 dnech.

JestliZze by byly senzory vyrobeny v prubéhu 1 aZ 2 dnt a postupné odvadény do
centrdlniho skladu, bylo by uloZeni a vyuZiti bunék mnohem vice efektivni.
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6.1.2 Doplihovani bunék dle ocekavané expedice

Jiz pfed zahdjenim vyroby je zndm poZadavek zdkaznika na urCité mnoZstvi
senzoru. Pfi tomto pfistupu se predpoklddd, Ze zdkaznik nezméni svoji objedndvku,
hlavné nezmensi pocet objednanych kust. Tento pfistup by byl velice efektivni pfi

uklddani celé vyrobni ddvky do 1 aZ 2 paletovych pozic.

Jako nejvétsi problém se jevi situace, kdy si zdkaznik neodebere vSe, co avizoval
anyni nam zustane urCity pocCet baleni, které by se mohly dostat do rozporu s FIFO.
Vznik4 riziko, Ze pii opakovaném doplnéni buiiky a neodebrini budou nekteré baleni

v centrdlnim skladu mnohem delsi dobu, nez je Zaddouci.
Pti dopliiovani do bunék dle ocekavané expedice by byly duleZité tyto tdaje:
e objednané mnoZstvi,
¢ velikost baleni.

Pfi odvodu hotovych vyrobkd z FF SN internim manipulantem bude v IS SAP
pfidélena volnd paletovd pozice, do niZ bude postupné uklddand celd vérka urCend
k nejbliz§imu terminu expedice. Je vhodné, aby se pfidélena builka nachazela v niz§ich
patrech centrdlniho skladu pro snazsi dopliiovdni beden. Ddle je potieba, aby o¢ekdvané
expedované mnozstvi bylo mozno v systému prubézné aktualizovat tak, aby bylo mozné

reagovat na drobné zmény v poctu odebranych baleni.

Tento zplsob skladovani je predev§im vhodny pro high runnery z technologickych
linek, u kterych se oCekdava pravidelna vyroba a expedice ve velkém mnoZstvi kusu.
Tento typ skladovani neni vhodny pro hotové vyrobky z technologickych linek,

u kterych jsou bézné velké vykyvy objedndvaného mnozstvi senzord.
Priklad 1: Uskladnéni dle ocekavané expedice (A2C59900214)
Pozadavek zakaznika: 11 000 ks (44 beden)

Velikost baleni: 200 - 87 - 297 mm

Tab. 6.7: Puvodni uloZeni do bunék.

Datum PM | Cislo buiiky | Qu (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
21.7.2011| 415806 | 1000 333
18.8.2011| 410913 | 500 16,7
18.8.2011 | 412811 | 1250 417
18.8.2011 | 413012 | 2750 91,7
18.8.2011 | 414611 | 1250 417
18.8.2011| 415603 | 1250 417
19.8.2011| 412502 | 2500 833
19.8.2011| 413313 | 500 16,7
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Pti odvodu prvniho vyrobeného baleni je vIS SAP jiz zndmo podle pldnovani
vyroby na technologické lince 54, Ze se bude jednat o vétsi vyrobni varku (10 000 ks).
Z propocta vime, Ze se na jednu paletovou pozici do centrdlniho skladu vejde 10 250 ks.
Tato hodnota je uloZena v IS. IS vybere paletovou pozici, kterd je postupné zapliiovdna
danym FERTem. V naSem piipadé stac¢i na 10 000 ks vyhradit 1 paletovou pozici.

Jestlize by se jednalo o vE&t§i mnoZstvi, IS by vyhradil dalsi buriky.

Tab. 6.8: UloZeni do bungk dle ocekdvané expedice.

. - Vyuziti kapacity
Datum PM | Cislo buiky | Qg (ks) buiiky (%)
21.7.2011 415806 1 000 33,3
18.8.2011 432201 10 000 97,6

Jak je z tab. 6.8 ziejmé, hotové vyrobky by bylo mozné ulozit do 2 bungk, pfi¢emz
varka 10 000 ks by byla ulozena v jedné paletové pozici. Toto feSeni je velice efektivni
z hlediska vyuziti skladovaci plochy a také by pomohlo k rychlejSimu vyskladnéni

hotovych vyrobku z centralniho skladu.

Priklad 2: Uskladnéni dle ocekavané expedice (A2C59900391)
Pozadavek zakaznika: 29 000 ks (58 beden)

Velikost baleni: 395 - 185 - 188 mm

Pti odvodu prvniho vyrobeného baleni je vIS SAP jiz zndmo podle pldnovani
vyroby na technologické lince 20, Ze se bude jednat o vetsi vyrobni varku (29 000 ks).
Z propocta vime, Ze se na jednu paletovou pozici do centrdlniho skladu vejde 14 500 ks.
Tato hodnota je uloZena v IS. IS vybere paletovou pozici, kterd je postupné zapliiovdna
danym FERTem. V nasem piipadé€ je potieba na 29 000 ks vyhradit 2 paletové pozice.
Jestlize by bylo potfeba uskladnit jeSté vetsi mnozstvi, IS by vyhradil dalsi buriky.

Tab. 6.9: Puvodni ulozeni do bun¢k.

Datum PM | Cislo buiiky | Qu (ks) Vy:)‘lzl‘ff;(';a(‘;z;‘ty
22.82011 | 416602 | 1000 66,7
22.8.2011| 416606 | 1000 66,7
22.8.2011| 431102 | 6000 414
23.8.2011| 414406 | 1000 66,7
23.8.2011| 432201 | 8500 58,6
24.8.2011| 420205 | 5000 345
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 je vidét, Ze uskladnénim podle
ocekdvané expedice bychom pouzili pro dany piipad o 10 bun€k mén¢, coZ by byla

vyraznd dspora skladovaci plochy v centrdlnim skladu.

Tab. 6.10: UloZeni do bun¢k dle ocekdvané expedice.

. - Vyuziti kapacity
Datum PM | Cislo buiky | Q, (ks) buiiky (%)
22.8.2011 431102 14 500 100
23.8.2011 432201 14 500 100

6.1.3 Vyskladinovani bunék

Burika dle IS SAP je povazovdna za volnou po vystaveni skladového piikazu
pracovnikem logistiky. OvSem fyzicky muze byt tato bunka jeSté obsazena po dobu
nekolika hodin do té doby, nez provedou pracovnici skladu findlni baleni hotovych

vyrobkd.

Aby nedoSlo ke kolizi pfi obsazovdni bun€k (SAPové prazdnd vs. fyzicky
nevyskladnénd), je nutné programove oSetfit obsazovani bun€k tak, aby byly pfednostné

obsazovany buriky s nejstar§im datem vyskladnéni podle data v IS SAP.

6.2 Zmény pridruzené k zménam v centralnim skladu

Zmény uvedené v predchozich kapitoldch pro centrdlni sklad, konkrétné skladovani
hotovych vyrobkt, neni mozné provést bez ptidani nového modulu do IS SAP,
poptipadé upravy stavajictho modulu. JestliZze vezmeme v tivahu pouZiti nového modulu
v IS SAP, je vhodné upravit i elektronicky odvod hotovych vyrobka do IS SAP, ktery

by byl se zme&nami kompatibilni.

Hotové vyrobky jsou elektronicky odvaddény pfi hodnotovém toku mezi

technologickymi linkami a centralnim skladem t€mito osobami:
¢ interni manipulant — hotové vyrobky maji v IS SAP status vyrobeny,
e pracovnik skladu (ptfeddvaci zéna) — hotové vyrobky maji v IS SAP status

vyrobeny + uskladnény.

6.2.1 Interni manipulant

Fyzicky odvod hotovych vyrobku zistane pro praci interniho manipulanta stejny,

zmeni se pouze elektronicky odvod.

Prvni vétsi zménou bude doplnéni interni etikety o carovy kod. Tento Carovy kéd
bude univerzalni pro dany FERT a bude obsahovat tyto informace:

e typ senzoru — FERT,

e mnozstvi v baleni,
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e vyrobni verze,
e Sarze,
e + dal$i informace.

Pfi samotném odvodu hotovych vyrobkt uloZi interni manipulant bedny na paletu
v SM, odlepi jednu interni etiketu a pfesune se ke stanovisti manipulantt, kde jsou PC.
Pfi odvodu probéhne identifikaci interntho manipulanta, aby bylo zjistitelné, kdo hotové
vyrobky odvedl. To miZe probihat jako nyni, kdy kazdy interni manipulant je ptihlasen
na svém PC a v tom piipad€ by bylo zapotiebi vice ¢teCek ¢arovych kodu. Pii mensSim
poctu ¢tecek by se odvod hotovych vyrobki provadél napt. na 1 PC, pricemz by se pied
transakci do IS SAP musel kazdy interni manipulant identifikovat. Tato identifikace by
mohla probihat pomoci karet, které nyni slouZi pro vstup a pohyb po podniku a §lo by je

k tomuto dcelu vyuZit.

Prepoklddejme stav, Ze kazdy interni manipulant ma PC, na némz je pfihlasen.
Prijde k PC, vIS SAP vybere operaci pro odvod hotovych vyrobkd, uchopi ctecku

carovych koda a nacte informace z interni etikety, které se v IS zobrazi napf. takto:

Tab. 6.11: Priklad zépisu hotovych vyrobku do IS SAP.

FERT mnozstvi | vyrobni verze | SarZe pocet baleni
A2C59900214 250 0001 Ic 1

VIS SAP se zobrazi informace pifecCtené z Carového koédu z interni etikety
(tab. 6.11), pficemz hodnota ve sloupci s ndzvem pocet baleni je pfednastavena na

hodnotu 1. V ptipadé, Ze je odvadéno vice baleni, je nutno tuto hodnotu zmenit.

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

Nyni IS automaticky ptidéli hotovym vyrobkiim buiku v centralnim skladu a to na
zaklade téchto kritérii:

e zpusob ulozeni — datum PM/ocekdvana expedice,

ulozeni daného FERTu v centralnim skladu — ANO/NE,

vybrani pozice — paletovd/fada 41,

vlezou se hotové vyrobky do buriky — ANO/NE,
e atak déle.

Rozhodovani o uloZeni baleni v centrdlnim skladu by probihalo ve vytvofeném
programu, ktery by podle zadanych kritérii urcil, kam baleni uskladni. MoZny postup

rozhodovani je naznaen ve vyvojovych diagramech v ptiloze D.
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IS SAP tyto informace zpracuje a vystupem pro interntho manipulanta bude
vytiSténi zaskladiiovaciho listu (pfijemka materidlu zruSena). Jestlize se hotové vyrobky
vejdou do jedné buiiky, bude vytiStén pouze 1 zaskladiiovaci list. V piipadé, Ze zaberou
hotové vyrobky vice bun€k, bude vytisténo tolik listi, kolik dané mnozstvi zabere

pozic.

Samotny formulaf zaskadiiovaciho listu bude vypadat jako nyni s tim rozdilem, Ze
na ném piibude ¢arovy kéd pro potvrzeni piijmu v centrdlnim skladu, pocet odvedenych

baleni pro danou buiiku a mista pro podpisy interniho manipulanta a pracovnika skladu.

Interni manipulant vezme interni etiketu, pfejde od PC k tiskdrn€, odebere
zaskladiiovaci listy, podepiSe a oznac¢i datem a ndsledné je v SM pfilepi na baleni. Zde
hotové vyrobky cCekaji na naplnéni celé palety a nasledné pfevezeni do centrdlniho
skladu.

6.2.2 Pracovnik skladu - predavaci zéna

Externi manipulant pfeveze hotové vyrobky z oddéleni FF SN do centrdlniho
skladu. Piijmové pracovisteé v centrdlnim skladu (pfeddvaci zéna) bude vybaveno
mobilni ¢teCkou c¢arovych koéda. Pracovnik skladu pfi pifjmu do centrdlniho skladu
zkontroluje informace na interni etiketé, pocet baleni a informace na zaskladiiovacim
listu. JestliZe se tyto informace shoduji, podepiSe zaskadiiovaci list, vyrazné oznaci Cislo
buriky (napf. podtrZeni Cisla butiky barevnou fixou) a hotové vyrobky odvede mobilni
cteckou do IS SAP, ¢imz se v IS elektronicky potvrdi pfijeti a uskladnéni hotovych
vyrobku v centrdlnim skladu.

Z divodu zruseni tzv. piijemky materidlu je nutné né&jak rozliSit hotové vyrobky,
Nyni je to vyfeSeno tim, Ze jakmile se na baleni objevi zaskladfiovaci list, mize byt
ulozeno do buiiky. AvSak v ndvrhu nového feSeni budou mit hotové vyrobky Ccislo
buriky pfid€leno jiZ na odd€leni FF SN. Aby nedoslo k nechténému uloZeni hotovych
vyrobkll do centrdlniho skladu, je nutno formuldf oznacovat vyraznym znamenim, které
je dobfe viditelné i z vysokozdvizného voziku a pracovnik skladu nebude mit problém
rozpoznat, co je a co neni pfijato. Jako oznaceni, Ze jsou hotové vyrobky jiZ pfijaty, by
bylo pouZito napf. podtrzeni Cisla burika tlustou barevnou fixou ¢i jinym podobnym

zpusobem.
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7 ZHODNOCENI A PRINOSY

7.1 Zhodnoceni z pohledu skladovani

Ukolem bylo prozkoumat, zda by $ly efektivn&ji vyuZivat skladovaci prostory
v centrdlnim skladu. Pro ilustraci byly pouZity dva high runnery z technologickych linek
20 a 54. V tab. 7.1 je provedeno porovnani mezi puvodnim uloZenim hotovych vyrobku
v centrdlnim skladu a uloZenim dle ruznych metodik, z nichz ¢ast byla podrobné

rozebrédna v kapitole 6.1 (v tab. 7.1 zvyraznény tucné).

Tab. 7.1: Obsazeni buriek v centralnim skladu dle pouZité metodiky.

5 Pavodni Skladovani dle data PM | Skladovani
FERT Rada ulozeni - Rady dle oéekavané
Rada 41 9247 expedice
Pocet obsazenych bunck
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.) | 42 — 47 0 0 2 0
A2C59900391 41 9 8 0 0
29 000 ks (58 bal.) | 42 _ 47 3 3 5 )
A2C59900391 41 2 2 0 0
12 500 ks (25 bal.) | 42 — 47 ) o) o) 1

Z tab.7.1 je patrné, Ze jednotlivé metodiky skladovani v centrdlnim skladu
vykazuji odlisné vysledky z hlediska poctu obsazenych bunék oproti pluvodnimu
uloZeni. Aby bylo moZné urcit nejvhodnéj$i metodiku skladovani pro dany FERT, je

v této praci pouZzit tzv. koeficient vyuziti skladového mista.

7.1.1 Koeficient vyuziti skladového mista

Aby bylo moZzné objektivné posoudit nejvhodnéjsi metodiku pro skladovani
hotovych vyrobku v centrdlnim skladu, je zaveden tzv. koeficient vyuziti skladového
mista ks, ktery je procentudlnim vyjaddienim vyuZziti bun€k pro uloZeni aktudlni davky

hotovych vyrobkl v centrdlnim skladu.
Skladova plocha bun€k v centrdlnim skladu Sy, je uvedena v tab. 7.2.

Tab. 7.2: Skladova plocha buriek v centrdlnim skladu.

Rada Sp (m?)
41 0,251
42 - 47 (euro paleta) 0,960

61



Pro kazdy FERT, respektive jeho baleni, se ur¢i mnoZstvi senzord Qpp, které se
vejde na skladovou plochu 1 m? pii vyuziti daného skladového mista (fada 41 vs. fada

42 — 47). Om2 se vyjadii matematicky takto:

0,
- max .1
Q.2 s (7.1)

kde Qmax je maximalni kapacita buiiky a Sy je skladovd plocha buriky.

Podle velikosti €isla Qyyp ur€ime, zda je dany FERT vhodné&jsi skladovat v fadé 41
nebo v paletovych pozicich, pficemz ¢im je QO VysSi, tim je pro dany typ skladovani
vhodnéjsi. V tab. 7.3 je uveden vybér vhodného skladového mista pro sledované

FERTY.

Tab. 7.3: Vybér vhodného skladového mista pro FERT.

FERT A2C59900214
Rada | Quax(ks) |Qum:(ksm’)| Ky (-)
41 3 000 11952,19 1,000
42-47 10 250 10677,08 0,893

FERT A2C59900391
Rada | Qux (kS) | Qua (ks/m?) | Ky ()
41 1500 5976,10 0,396
42-47 14 500 15104,17 1,000

Z tab. 7.3 je patrné, Ze FERT A2C59900214 je vhodnéjsi skladovat v buiikdch
v fad€ 41, kdezto FERT A2C59900391 je vhodnéjsi skladovat na paletovych pozicich
v fadach 42 — 47.

Koeficient &y je pomér hodnot O, pro sledovany FERT pfi vyuziti zvoleného typu

buiiky oproti maximalnimu Qn, pro tentyZ FERT.

Koeficient vyuziti skladového mista ks pro sledované FERTy uskladnéné

v centrdlnim skladu je potom dén vztahem:
. Qusk42—47 . Qusk42—47 (72)

Qusk 41 Qusk 41 k
b42-47 ’

Ot cec " O Ot cei M Qa7

kg =Ky

kde kv41 je koeficient vhodnosti uloZeni do fady 41, Qysa; je soucet uloZenych hotovych
vyrobka v fadé 41, Qus ek je celkové uskladnéné mnozstvi hotovych vyrobka daného
FERTu, Qmaxa1 je pocet hotovych vyrobku, jenz lze uloZit do 1 buriky v fadé 41, n je
pocet pouzitych bunék v fad€ 41, kpa2-47 je koeficient vhodnosti uloZeni do fady 42 — 47,
Quskaz47 je soucet uloZenych hotovych vyrobka v fadé 42 — 47, Qumaxara7 je pocCet
hotovych vyrobkl, jenz lze ulozit do 1 bunky v fadé 42 — 47 a m je pocCet pouZitych
bun¢k v fadé 42 — 47.
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V tab. 7.4 jsou uvedeny koeficienty vyuZziti skladového mista pro sledované
FERTy.

Tab. 7.4: Koeficient vyuZiti skladového mista pro sledované FERTYy.

o . | Skladovani dle data PM | Skladovani
Piivodni - adovam
FERT uloFeni v Rady dle ocekavané
Radadl | 4 4 expedice
ks (%)
A2C59900214
11000 ks (44 bal,) | 4483 73,33 42,63 82,23
A2C59900214
12000 ks (48 bal) | 6667 80,00 52,27 100,00
A2C59900391
29000 ks (58 bal) | %7 40,41 40,00 100,00
A2C59900391
12500 ks (25 bal) | 3464 34,64 43,10 86,21

Z tab. 7.4 je patrno, Ze pro FERT A2C59900214 je nejvhodné&jsi skladovéni dle
data PM do tady 41, ptipadné skladovéni dle ocekdvané expedice. V téchto ptipadech je

koeficient vyuziti skladového mista vyssi nez u ptivodniho uloZeni v centralnim skladu.

Pro FERT A2C59900391 se jevi jako nejvyhodné&jsi skladovini dle ocekdvané
expedice do paletovych pozic. JelikoZz ale u tohoto FERTu ve sledovaném obdobi
neprobihal odvod hotovych vyrobki standardnim zptusobem, vykazuje skladovani dle

data PM pouze mirné zlepSeni oproti ptivodni situaci.

7.2 Zhodnoceni z pohledu prace zaméstnanci

7.2.1 Interni manipulant

Internimu  manipulantovi budou ulehfeny pouze Cinnosti, které se tykaji
elektronického odvodu hotovych vyrobka. Nyni musi interni manipulant pfi samotném

odvodu senzort zadavat ru¢né do IS SAP tyto informace:
e mnozstvi (pocet kusil) — uvedeno na interni etiketé (napt. 250),
e materidl (FERT) — uvedeno na interni etiketé (napf. A2C59900214),
e vyrobni verze — (napf. 0001),
e Sarze (napft. lc).

Z analyzovéni Cinnosti interniho manipulanta bylo zjiSténo, Ze odvod hotovych
vyrobku do IS SAP trva cca 60 sekund.

63



Jestlize budou informace o hotovych vyrobcich nafteny pomoci ¢tecek Carovych
kéda, bude interni manipulant ru¢né€ zaddvat pouze pocet baleni (mnozstvi) a to

v ptipadé¢, Ze se bude jednat o odvod 2 a vice baleni.

Z téchto informaci lze usoudit, Ze by se doba elektronického odvodu hotovych
vyrobka mohla zkratit o vice jak polovinu ¢asu oproti aktudlni situaci.

7.2.2 Pracovnik skladu — predavaci zona

Pracovnik skladu v pfeddvaci z6n€¢ by mél nyni funkci pouze kontrolni. Jeho
¢innost by byla ovéfit shodu mezi interni etiketou, zaskladfiovacim listem a hotovymi
vyrobky dovezenymi z FF SN. V piipad¢€ shody by podepsal a oznacil Cislo buriky na
zaskladniovacim listu. Déle by provedl elektronicky pifjem hotovych vyrobkd do

7 Mz

centrdlniho skladu (sejmuti ¢arového kédu ze zaskladiiovaciho listu).

Jelikoz jsou nyni z oddé€leni FF SN hotové vyrobky pfevdZeny na paleté, kde se
vyskytuje mix hotovych vyrobki z riznych technologickych linek, trva pfidéleni buriek
od 2 do 20 minut v zdvislosti na mnozZstvi riznych FERTU. Pfi predpokladu, ze

pracovnik skladu bude mit funkci kontrolora dovezenych hotovych vyrobkd, by tento

Yev s

Pocet pracovnikt skladu (pfedavaci zéna) je na ranni sméné 2 (1 pridéluje buiiky,
1 pracuje pfevdzné na vysokozdvizném voziku a odvazi hotové vyrobky do bunék), na
odpoledni a no¢ni smeéne to je pouze 1 (pfidéluje buriky i uskladiiuje hotové vyrobky do
bune€k). Jestlize bude vyrazné ulehCena cCinnost pfi piijmu hotovych vyrobkd do
centrdlniho skladu, je otdzkou, zda by nebyl mozny pocet pracovniku pro kazdou sménu

pouze 1.

7.2.3 Pracovnik skladu — expedice

Jelikoz by byly hotové vyrobky skladovany v menSim poctu bunék, byl by pfti
expedici zkracen Cas vybirani hotovych vyrobka z buné€k. Vyrazného zlepSeni by se
dosdhlo predev§im u velkého mnozstvi expedovanych senzori a pouziti pfistupu

skladovani dle oCekdvané expedice.

7.3 Finanéni bilance

Pro zavedeni uvedenych zmeén je nutné pouZzit novy modul do IS SAP, coz bude
jeden z nejvétsich vydaji. Dale to je pofizeni Ctecek ¢arovych kodu, kdy jedna bude
umisténa do centrdlntho skladu (mobilni cteCka Carovych kédi) a minimdlné 1 pro

interni manipulanty (staciondrni ¢tecka ¢arovych kédu).

K nepifimym finanénim usporam patii body zminéné v kapitolach 7.1 a 7.2, které
zajisti lepsi vyuziti skladovaci plochy v centrdlnim skladu a €asové zkraceni nékterych

¢innosti zameéstnancu. Jako piimé financni dspory lze uvést moznost snizeni pracovniku
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skladu (pteddvaci z6na) o 1 osobu, €i-li na kazdé smeéné bude pouze 1 pracovnik. Déle
to je sniZzeni pouzivanych dokumentt o pifjemku materidlu. Timto se uSetii za provoz

1 tiskdrny.

Tab. 7.5: Finanéni bilance.

Nazev polozky P (K¢)
Software (SIS team — 18 000/den) 200 000
L. ¢teCka mobilni — 1 ks (60 000/ks) 60 000
Vydaje: — -
¢tecka stacionarni — 2ks (45 000/ks) 90 000
ostatni
Celkem: 350 000
Nazev polozky P (K&/mésic)
Operiétor IV (200 Ké/hod) 32 000
Ijspora: tiskdrna (papir (A4, zeleny, cca 3 000 ks/mésic) + provoz) 1500
ostatni
Celkem: 33500

Jednorazové ndklady za software (max. 200 000 K¢) a ¢tecky ¢arovych kodu (3 ks)
by €inily 350 000 K¢. Kdezto odhadovand financni dspora je cca 33 500 K¢ za mésic.
Cislo x uvedené ve vztahu (7.3) je rovno podilu jednorizovych ndkladd a mésiGnich
uspor.

o= 350000 _
33500

Dle vztahu (7.3) by se mam meély investice vratit do 11 meésici od pocatku

10,4 (7.3)

projektu. Po zaplaceni projektu by meéla z téchto zmén plynout pro spolecnost ¢astka
402 000 K¢/rok.
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8 ZAVER

Teoretickd Cast diplomové priace byla vénovdna sezndmeni s metodami Stihlé
vyroby a primyslového inzenyrstvi. Ve strucnosti byla zminéna historie $tihlé vyroby
a popsany hlavni principy vyrobniho systému Toyota, ktery je dnes pravem povaZzovin
za Stihly vyrobni systém a inspiruji se jim ostatni spoleCnosti z riznych typu
pramyslovych odvétvi. Ddle byly v teoretické Casti popsany nékteré metody a principy
Stihlé vyroby a prumyslového inZenyrstvi, jenZ byly pozdéji vyuzity pro praktickou ¢ast
diplomové priace a nebo byly pouziviny ve spoleCnosti Continental Automotive
Systems, s. 1. 0.

Praktickd cast diplomové prace byla uskuteCnéna ve spoleCnosti Continental
Automotive Systems, s.r.0. ve FrenStité pod Radho$tém. Cilem této price bylo
analyzovat hodnotovy tok hotovych vyrobkti mezi technologickymi linkami a expedici

k externimu zdkaznikovi, vytipovat izkd mista a navrhnout jejich zlepSeni.

Znacna Cast praktické ¢asti byla podrobné€ vénovana sezndmeni a popisu vychoziho
stavu ve spolecnosti Continental Automotive Systems, s. r. 0. a to predev§im z divodu

pozdgjsiho snadného odhaleni tzkych mist.

Jelikoz spole¢nost Continental Automotive Systems, s.r.o. vyrdbi okolo 1 150
vyrobnich variant na 32 technologickych linkdch, byly pro tuto praci zvoleny pouze
2 technologické linky a na kazdé znich vytipovdna nejvice produkovand vyrobni
varianta. Toto bylo provedeno predevsim kvili splnéni dkolu ve vytyCeném Casovém
obdobi.

Po analyze hodnotového toku hotovych vyrobkl mezi technologickymi linkami
aexpedici byly stanoveny za uzkd mista tohoto procesu predev§im dlouhd doba
skladovéni, neefektivni vyuZiti skladového mista v centrdlnim skladu a nadbytecné
pohyby pracovnikli jak pfi elektronickém odvodu hotovych vyrobka (intern{
manipulant, sklad — predavaci zoéna), tak pii fyzickém odvodu hotovych vyrobku

(vyskladnéni skladovacich mist v centrdlnim skladu).

Z téchto uvedenych nedostatkti byla dal$i ¢ast prace zaméfena predevSim na
efektivnéjsi vyuzivani skladovych mist v centralnim skladu, pfi¢emzZ s timto problémem
byly feSeny i ostatni uzké mista, které s nim piimo souvisi. Konkrétn¢ se jednalo
o zmeénu v elektronickém odvadéni hotovych vyrobku.

Za stézejni Cast je povazovan ndvrh na zménu ukldddni hotovych vyrobkii do
centrdlniho skladu s moznosti pfidivat hotové vyrobky do nenaplnénych bunék dle

uvedenych metodik, ¢imZz by se vyrazné zefektivnilo vyuZiti skladového mista

v centrdlnim skladu hotovymi vyrobky odvedenymi z odd€leni FF SN. Tato zmeéna
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2N 2

s sebou ovSem pifindS$i nutnost doplnit anebo upravit piisluSné moduly pro odvod
hotovych vyrobka v IS SAP. Doplnéni modulu do IS SAP by byla vyraznd financni
polozka, kterou by spolecnost musela investovat, ovS§em na tuto zménu lze navazat
predevsim zménami v elektronickych operacich, které by pracovnikiim vyrazné uleh¢ily
odvod hotovych vyrobkl na cesté mezi technologickymi linkami a expedici (mensi

mnoZstvi idaji zadavanych do IS SAP rucné, odstranéni nadbyte¢nych pohybu atd.).
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SEZNAM SYMBOLU, VELICIN A ZKRATEK

Symboly a veliciny

ky

ks (%)
m, n

N,

P (K<)
0 (ks)
S (m?)
t (s)
Teelk

tva

Us

%

Zkratky

FF
FIFO
IS

JIT
NVA
PC
PDCA
SM
SMED
TPS
VA
VSM

koeficient vhodnosti uloZeni

koeficient vyuZiti skladového mista
pocet pouzitych bunek

celkové ndklady

cena

mnozstvi

skladova plocha bunek

cas

celkovy Cas potiebny k vytvoreni produktu
Cas, kdy je produktu pfiddvdna hodnota
velikost uZitku pro zdkaznika

hodnota

Focus Factory

First In First Out
Informacni 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 vyrobki z tech. linky 20 v obdobi od 28. 3. do 13. 7. 2011.

FERT corcdice |expedic| Qe (69| Py (KE) | P1i (KO | Qupman (%)
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 13,35
A2C51784726 30.6.2011 3 12 000 160 375,20 13,36 0,82
A2C51804186 2010 - nic 0
A2C51803915 24.11.2010 0 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 10 000 133 646,00 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 7500 100 086,75 13,34 0,51
A2C51826998 2010 - nic 0
A2C51830048 4.5.2011 1 2000 26 729,20 13,36 0,14
A2C59900011 12.10.2010 0 600 8 058,30 13,43
A2C59900528 25.5.2011 2 2000 0,00 0,00 0,14
A2C59900552 2.5.2011 1 500 7 598,35 15,20 0,03
A2C59900029 10.11.2010 2 8002 116 197,04 14,52 0,55
A2C59900063 24.6.2011 8 32500 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 0,82
A2C59900033 26.10.2010 0 3407 49 473,05 14,52
A2C59900353 07.07.2011 15 108 000 |1 641 243,60 15,20 7,39
A2C59900074 9.6.2011 2 2180 33 128,81 15,20 0,15
A2C59900293 8.7.2011 18 137000 |2 140008,50| 15,62 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
A2C59900382 4.7.2011 5 120000 |1722636,00| 14,36 8,21
A2C59900547 10.06.2011 2 12 500 174 380,00 13,95 0,85
A2C59900339 11.07.2011 5 47 000 674 699,10 14,36 3,21
A2C59900075 12.7.2011 15 147000 |2110229,10| 14,36 10,05
A2C59900391 27.6.2011 15 224000 |3215587,20| 14,36 15,32
A2C59900170 28.6.2011 9 5000 71776,50 14,36 0,34
A2C59900440 2.6.2011 4 6016 82 341,59 13,69 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 |1485050,35| 13,69 7,42
A2C59900384 |3| 7.6.2011 6 60 000 821 226,00 13,69 4,10
A2C59900393 30.6.2011 11 9000 123 183,90 13,69 0,62
A2C59900318 13.7.2011 2 9 000 123 052,50 13,67 0,62
A2C59900327 11.7.2011 6 115000 |1574016,50| 13,69 7,86
A2C59900404 7.7.2011 16 53 000 725 416,30 13,69 3,62
A2C59900414 13.7.2011 16 129000 |176563590| 13,69 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 13 377,55 26,76

A2C59900550 15.6.2011 8 8100 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 znaéi potadi dle predb&Znych objedndvek zdkaznik( na pal

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

FERT corcdice |expedic| Qe (69| Py (KE) | P1i (KO | Qupman (%)
A2C59900401 11.7.2011 7 9000 60 210,90 6,69 1,24
A2C59900224 12.7.2011 37 17 000 113 283,00 6,660 2,34
A2C59900531 2.6.2011 4 10 000 67 823,03 6,78 1,38
A2C59900213 7.6.2010 0 9000 53 028,00 5,89
A2C59900223 7.3.2011 0 52520 309 463,27 5,89
A2C59900208 11.7.2011 17 42 500 283 207,35 6,66 5,85
A2C59900225 2010 - nic 0
A2C59900209 29.6.2011 21 52 500 349 844,32 6,66 7,23
A2C59900228 2010 - nic 0
A2C59900227 31.3.2011 1 1000 6 667,60 6,67 0,14
A2C59900221 2010 - nic 0
A2C59900235 11.7.2011 11 6750 44 980,00 6,660 0,93
A2C59900207 13.7.2011 16 37 000 247 430,20 6,69 5,09
A2C59900210 13.7.2011 3 3000 20 061,92 6,69 0,41
A2C59900229 4| 11.7.2011 4 67 000 448 236,70 6,69 9,22
A2C59900422 31.5.2011 2 3000 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 2250 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 3000 20 406,00 6,80 0,41
A2C59900218 13.7.2011 9 28 000 187 244,00 6,69 3,85
A2C59900217 28.5.2010 0 1258 7 439,31 5,91
A2C59900211 2010 - nic 0
A2C59900214 | 1| 12.7.2011 17 192750 |1288977,50| 6,69 26,53
A2C59900222 17.2.2010 0 250 1 478,40 5,91
A2C59900236 11.7.2011 4 6 000 40 123,82 6,69 0,83
A2C59900226 18.4.2011 3 9 000 60 185,73 6,69 1,24
A2C59900311 2010 - nic 0
A2C59900426 12.7.2011 15 38 000 254 117,49 6,69 5,23
A2C59900230 8.12.2010 0 131000 | 774 681,60 5,91
A2C59900427 07.07.2011 16 39750 265 820,30 6,69 5,47
A2C59900231 2010 - nic 0
A2C59900232 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 35250 208 454,40 5,91
A2C59900216 23.5.2011 1 2000 13 374,60 6,69 0,28
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A2C59900517 10.6.2010 0 3000 18 945,90 6,32
A2C59900203 2010 - nic 0
A2C59900204 13.7.2011 12 9500 63 529,42 6,69 1,31
A2C59900205 13.07.2011 14 28 500 190 588,15 6,69 3,92
A2C59900206 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 30.6.2011 6 84 000 561 968,40 6,69 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 znaéi potadi dle predb&Znych objedndvek zdkaznik( na pal

roku dopfedu.
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B POUZITE ZNACKY PRO VSM

Elektronicky informacni tok
Manualni informacni tok

Pohyb tlakem (uvniti Continental)

1314

Tok hotovych vyrobki (mezi Continental a ext. zdkaznikem)

C/T Cas cyklu

Pocet pracovnika

Transport

Vnéjsi zdroje (zdkaznik, dodavatel)

Al

Proces

Dopliiujici informace

Uzka mista
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C PRIKLAD CINNOSTI PRACOVNIKU

Dulezita mista v procesu piresunu hotovych vyrobku od tech. linky po expedici:

e Vystup linky — stul Q
e Stanovisté manipulantu

e Sklad (predavaci zéna)
e Sklad (bunky)

e Sklad (finalni baleni)

e Sklad (nakladaci zona)

OPERATOR - TECHNOLOGICKA LINKA 60
cas
hotova bedna — odloZena na stil Q 152 min/bal. (900 ks)
¢ekani na interniho manipulanta 1 azZ 60 min
Cetnost objizdck interntho manipulanta cca 30 min
INTERNI MANIPULANT
tikony (hotova bedna — nap¥. L 60) ¢as (s)
kontrola kusovniku, interni etikety a baleni 0:10
vizualni kontrola 0:40
baleni — PE pytel (svarovani) 0:23
baleni — uloZeni do krabice a pi‘elepeni
vyplnéni interni etikety 0:43
prilepeni interni etikety
pfeneseni na vozik 0:02
pokraéovvém’ v kontrole I?racoviété 2 a7 X (10) min
preprava k paletdm
0:05
0:01
cesta k PC 0:09
PC (IS SAP + tisk prijemky materialu) 0:50
prejiti k tiskarné 0:02
odebrani prijemky materialu 0:01
vypInéni piijemky materialu 0:10
pfeneseni pifjemky materidlu a interni etikety k paleté 0:09
0:20
EXTERNI MANIPULANT
tikony ¢as (s)
60 az 120 min
najeti paletovym vozikem 0:13
0:12
2:10
pfevezeni do centrdlniho skladu — preddvaci z6na 1:30
0:15
ndvrat z centrdlniho skladu do SM 1:30
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SKLAD - PREDAVACI ZONA (ZASKLADNE

NI)

ukony (pési — PC)

cas

1 min

(1 aZ 60 min)

pridéleni bunék (cela paleta — mix vyrobkii) 17 min
SKLAD - PREDAVACI ZONA (ZASKLADNENI)
ukony (vysokozdviZny vozik) cas
4 min

(1 a7 60 min)

najeti vysokozdviZznym vozikem

piejeti vysokozdviZznym vozikem do centrdlniho skladu

pieloZeni palety na meziregalovy vozik (iada 41)

odjeti z vysokozdviZznym vozikem stranou

prejiti do meziregdlovehé voziku

uloZeni baliki do bunék dle pridélenych ¢isel

piejiti do vysokozdviZzného voziku

uskladnéni do bunék

3 min

SKLAD - EXPEDICE

ukony

w

cas

skladovani v burikach

X dni

IS SAP — skladovy piikaz (logistika)

automaticky tisk skladového prikazu (expedice)

tisk dodaciho listu a expedi¢nich etiket

sepnuti a uloZeni do police

min. aZ hod.

Vyskladnéni

vybrani tiskopisi z police

prichystani prazdné palety

navezeni hotovych vyrobki z bunék

kontrola (u senzoru vizualni) a znaceni

baleni (podle druhu)

prevoz do naklddaci zény

¢ekani na kamion

hod.

ridi¢ kamiénu => potvrzeni z celniho oddéleni

kontrola potvrzeni z celniho oddéleni — archivace

nalozeni kamionu

doprava k externimu zdkaznikovi
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D PLNENI SKLADU
D.1 Dle data PM

Sklad. dle
data PM

ANO Je FERT NE
skladovan?
NE Y
Vejde se NE
materidl do
bunky?
ANO
Vejde se NE Pfidé&l novou buriku
materidl do
obs. buriky?

Prid€l novou buriku

A
Pridél ¢islo burky

A

(Tisk zaskladiiovaciho listu)

Obr. D.1: Plnéni centralniho skladu dle data PM.
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D.2 Dle data o¢ekavané expedice

Sklad. dle oéekavané
expedice

1
l
VL

Je splnén
akt. poZadavek
zékaznika?

A

Zagni plnit dalsi
objedndvku

ANO

Je FERT
skladovan?

A

NE NE

Vejde se
materidl do
obs. buriky?

Vejde se
materidl do
bunky?

Prid€l novou buriku Prid€l novou bunku [—

\ 4
Pridél &islo bunky

A 4

<Tisk zaskladiiovaciho listu)

Obr. D.2: PInéni centrdlniho skladu dle ocekdvané expedice.
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SPOLECNOST CONTINETAL

E.1 Continental celosvétové

E

Historie némecké znacky Continental AG se datuje od 8. fijna 1871. Continental
ma na konté mnoho patentti v oblasti vyvoje pneumatik a gumarenského primyslu jako

tteba vzorkovy béhoun, protiskluzova pneumatika nebo bezduSova pneumatika.

Continental dnes uZ neni pouze synonymem pro pneumatiky. Vlastni také rozsahlé
know-how v oblasti brzdové technologie, regulace jizdni dynamiky, elektroniky
a senzoriky. Continental Corporation je jednim ze svétovych lidra v oblasti

automobilového primyslu a dnes zaméstnava priblizné 150 000 zaméstnanct. Pasobi ve

vice neZ 36 zemich svéta, kde se nachédzi vice nez 200 zavodua.

Koncern Continental je rozdélen na divize a jednotlivé vyrobni dseky:

Tab. E.1: Prehled divizi spolecnosti Continental Corporation.

Podvozek . Pneumatiky Pneumatiky
Hnaci <z pro v p .
a . Interiér . pro uzitkova | ContiTech
« jednotka lehké nakl. .
bezpecnost . vozidla
a osobni vozy
s . Pneumatiky
Elilirdoonégke Benzinové Karoaserle Originalni pro nakladni | Pneumatické
< systémy . vybaveni vozZy odpruZeni
systémy zabezpeceni
Evropa
Pneumatiky
Hydrauh(ike Dieselové . Néhradni dily pro ndkladni Skupina
brzdové systém Konektivita Evrona vozy Benecke
systémy y y P Sev. a Jih. Kaliko
Amerika
UZitkova Néhradni dily | Pneumatiky Skupina
Snimace Prevodovka vozidla Sev. a Jih. pro nédkladni pésovych
a prisluSenstvi Amerika vozy Asie dopravniku
Pas1i/n1 . Pristroje Néhradni dily | Pramyslové | Elastomerové
bezpecnost | Elektronika a displeje Asie neumatik ovlak
a ADAS plc) p y p y
Pneumatiky
Podvozkové Snimade Interiérové pro Technologie
komponenty moduly dvoukolova kapalin
vozidla
Ovladace,
motorové Skupina
pohony Multimédia pfenosu
a dodédvka vykonu
paliva
Hybrl.dm, Rizeni
elektrické . .
vibraci
pohony
Turbodmy-
chadlo

81




E.2 Continental v CR

Spole¢nost Continental Automotive Systems, s.r.o0. ptsobi v Ceské republice
v zdvodech AdrSpach, Brandys nad Labem, FrenStit pod Radho$tém, Ji€in, Otrokovice
a Trutnov, ve kterych zamé&stndvé vice nez 13 000 zaméstnanct. V Ceské republice se
spoleCnost zaméfuje piedev§im na vyrobu senzord, palivovych dopravnich jednotek,
palubnich pfistroji, ovladacich panelll klimatizaci, radif, navigacnich systémd,

brzdovych vdlcu, Cerpadel, ventil, hadicovych systému atd.

Adrspach
Trutn ovo ®

Brandys n/
icin

Praha

@

Otrokovice O

Obr. E.1: Mapa puasobeni spoleénosti Continental v CR (pfevzato z [7]).

E.3 Continental ve Frenstaté p. R.
Diplomova price se zabyva predev§im zdvodem Continental Automotive Systems,
s. 1. 0. pusobicim ve Frenstaté pod Radhostém, konkrétné divizi Focus Factory SN —

Senzory. Zavod vznikl v roce 1995 a dnes ma pfiblizné 2 200 zaméstnancti.

Spolecnost Continental Automotive Systems, s. 1. 0. ve Fren$tat€ pod RadhoStém
byla do 1. 12. 2007 nejprve soucdsti skupiny Siemens. Od 1. 12. 2007 je soucasti
sdruZzeni Continental. Podnik md vlastni odde€leni ndkupu, logistiky, ucetnictvi,
controllingu, vyvoje a technické podpory vyroby.

Continental ve FrenStidt pod Radho$t€ém je v porovndni s ostatnimi zdvody firmy
Continental siln€jsi diky Cinnosti v oblasti vyvoje teplotnich senzora a celosvétovému
vedeni subsegmentu teplotnich senzord. Rovnéz Cinnosti v zavedeni $tihlé vyroby jsou
na velmi vysoké urovni a snesou porovnani s nejlepSimi podniky v celém Continentalu.
V loniském roce byla oteviena nov€ zrekonstruovand hala, kterd v podstaté
zdvojndsobila vyrobni plochu. Slibnou budoucnost podtrhuje inovativni vyvoj novych

vysokoteplotnich senzort.
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E.4 Vyrabéné produkty

Spolecnost Continental Automotive Systems, s. r. 0. ve Fren$taté pod Radhostém,
difive Siemens VDO Automotive, je jednim z pfednich vyrobcl technologie pro
automobily. Témér kazdy viz je opatfen alespori jednim z mnoha jimi nabizenych
produktt. Jednotlivé produkty spadaji pod tzv. Focus Factory, které jsou zaméfeny na

urcitou skupinu vyrobku:

Tab. E.2: Pfehled produktti vyrabénych ve spol. Continental ve Frenstaté p. R.

Focus Factory 1 Focus Factory 2 Focus Factory SN

Systémy motort a

Karoserie a bezpecnost Senzory a aktuatory

prevodovek
Centrélni zamykani Benzinové a dieselove hnact Teplotni senzory
motory
Elektrické stahovani oken Elektronika pro reguldtory | Polohové a tlakové senzory
. Hnaci dstroji a fidici
S $niho okn . Rychlostni

Systémy stresniho okna elektronika ychlostni senzory
Vysilace a RF pfijimace LC moduly

Dopliikové vytapéni TiSténé spoje

U téchto vyrobku je kladen diraz predevSim na kvalitu, vykon, spolehlivost
a Setrnost k Zivotnimu prostiedi. Vyrobky zaroven zlepSuji vykon motort a redukuji

emise.

Obchodnim cilem firmy je pln€ uspokojit jeji zahranicni i tuzemské partnery

a ziskat podil na tuzemském trhu vyroby elektronickych systémada.

E.5 Hlavni zakaznici
Mezi piedni zdkazniky spoleCnosti Continental Automatice Systems, s. 1. 0. patii
napi. Volkswagen, Ford, Daimler, Volvo, GM, Fiat, John Deere, Nissan, Skoda,

Mercedes Benz a dalsi.

Pro ziskani novych zakaznikl a soucasné k udrzeni stavajicich je nutné, aby podnik
Sel cestou inovaci a stdle podaval poZadovany vykon. Jelikoz kvalita je pfedpokladem
uspéchu kazdé firmy, je dulezité, aby i spoleCnost Continental poskytovala vysoce

kvalitni vyrobky.
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Ostatni 19%

Nissan 4%

John Deree 5% Ford 21%

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

Obr. E.2: Prehled 10 nejvétsich zakazniki pro rok 2009.

E.6 Focus Factory SN - Senzory
Diplomova price se zabyva pfedev§Sim divizi Focus Factory SN, v niZ jsou
vyrdbény senzory polohové, rychlostni, teplotni a tlakové. Piiklady nekterych produktti

spolecnosti Continental jsou uvedeny na obr. 4.3 a obr. 4.4.

wid ¥ PED A
T T o

Obr. E.3: Rychlostni senzor (prevzato z [7]).

Obr. E.4: Vzduchovy tlakovy senzor (pfevzato z [7]).
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