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Podékovani



Anotace

Cilem této diplomové prace bylo poukazat na to, Ze v fizeni projektu ma logistika velkou
roli. K tomu, aby mohl projekt fungovat, je zapotiebi na jeho pocatku nastavit logistické
procesy tak, aby zbozi bylo dod4ano na spravné misto, ve spravném baleni a mnozstvi bez
zbyte¢ného hromadéni zasob. Vystupem je vytvoreny logisticky koncept, na kterém jsem

se podilela jako zastupujici osoba na stran¢ dodavatele.

Klicova slova

Projekt, proces, vyroba, Just in sequence, zdsobovani, automotive

Annotation

The target of this thesis is to point out that logistics has a big role in project management.
In order for a project to work, it is necessary to set up logistics processes at the beginning
of the project so that the goods are delivered to the right place, in the right packaging and
quantity without unnecessary stockpiling. The output is created logistic concept, in which

I participated as a representative on the supplier side.
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Uvod

Téma prace se zabyva logistikou v automotive, je vnimana jako dodavani dili v presné
definovaném baleni na konkrétni misto bez hromadéni zbyte¢nych zésob, jelikoz jeho
skladovani je v dnes$ni dobé drahé. Prace dava ptidanou hodnotu, kterou je vystup
ve formé navrhu vlastniho logistického konceptu. Smyslem prace je optimalizace procest
za logistické podpory, kde je snaha dosdhnout za co nejnizsi mozné naklady zachovani

standardni kvality a vysoké hodnoty procesu.

vewr

vyrabi jedno auto za druhym, jen Skoda Auto vyrobila za uplynuly rok 2019 rekordni pocet
aut v roce, ktery poprvé v historii presahl 900 000 vozidel vyrobenych ve Skoda Auto v
Ceské republice, piesny pocet aut se vy$plhal na 910 000. Dale se chysta investovat dvé
miliardy eur do elektromobilovych vozli a pozadu nezlistavaji ani ostatni automobilové
znacky. Naptiklad BMW hlasi nejlepsi prodeje za rok 2018, kdy své pusobiste presunulo do
novych zavodii v Ciné a jeho prodeje stouply na 2 490 664 prodanych vozi znacky BMW,
MINTI a Rolls — Royce na celém svéte, z toho se prodalo jiz 140 000 elektromobilii. Jedna se
o oblast, kde je inovace a rozvoj jednou z klicovych piliit k uspéchu. Mezitim co lid¢ jezdi v
praveé dostupnych vozech na trhu, automobilové zdvody neusinaji na vaviinech a investuji
do vyvoje novych aut do dalSich let. Zvysuji se kapacity u dodavatelli, protoze v dalsich
letech se ¢eka jeste vetsi narist prodejii automobilli nez v roce 2018. Pocet vyrobenych aut
za rok 2019 u BMW jesté neni publikovan, ale podle dosud znazornéné kiivky vyrobenych
aut, jejich pocet kazdym rokem od roku 2005 stoupa.

Nedilnou soucasti inovace a vyvoje je pe€livy asovy harmonogram novych a soucasnych
projekt. Tim rozumime, Ze za kaZdou novou technologii, vyrobkem nebo zménou jiz
dostupného produktu stoji speciadlni tym lidi, kteti museji zvladnout svou préci v urcitém
casovém rozmezi, aby na jejich ¢innost mohl navézat dalsi ¢len. U zcela nového projektu
je tento tym soucasti uz od prvopocatku a musi domluvit ty nejmensi detaily nejen uvnitf
podniku, ale i zvenc¢i s dodavateli a az predanim do sériové vyroby jeho tloha na ¢as
konc¢i a prebira zodpovédnost vyrobni zdvod. Zménami jiz dostupnych produkti byva
povéfen tym ve vyrobnim zavod¢é a spolupracuje s vyvojaii, ktefi jsou takzvanymi

tahouny. Podrobnéjsi popis procesu bude popsan v dalSich kapitolach.



Cilem této diplomové préace je uvést, jak dileZitou roli hraje pravé logistickd podpora
u planovani projekt v automotive. V jaké fazi ptebird zodpoveédnost oddéleni logistiky,
za jaké procesy je odpovédné, co vSe se musi domluvit s dodavateli, zdkaznikem
a v neposledni fad¢ uvnitt zdvodu. Vysledkem diplomové prace bude sestaveni vlastniho
logistického konceptu umoznéného v automotive zadvodé ZF Passive Safety Czech s.r.o.

na zéklad¢ definovanych teoretickych vychodisek v teoretické Casti.
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1 Literarni reSerSe tématu planovani projekti

1.1 Pojmoslovi

Nejen v automotive, ale 1 v mnoha dalSich smérech vyroby je projekt, nebo — li projektovy
management startovaci ¢arou k uspéchu. V této praci se bude v prvni fadé jednat
o projekty vedené v automobilovém priumyslu, kterému se jesté jinak fika automotive.
Uz samotny nazev napovida, ze se jedna o cokoliv, co je spojeného s vyrobou automobilii,
které¢ d€lime na osobni a nakladni. Autobusy sem zpravidla nefadime. Je to prostredek,
ktery slouzi k pfemistovani osob nebo véci po silniéni komunikaci. Vyroba vozi je
vrcholem tohoto primyslu, pod néj spada ale i cela Skala vyroby autosoucastek, kterych
je opravdu mnoho. Zakladni ¢asti automobilu jsou motorova cast, kterd byva vétSinou
v predni Casti vozu, kabina, ve které sedi fidic a poté nakladni ¢ast. Jeden viiz ma
v pruméru az 1 500 000 soucastek, ze kterych je slozeny. Pocitaji se do toho ty nejmensi
Sroubky, tlaitka az samotné plastové Casti, ze kterych jsou vyrobeny napiiklad dvefte.
Vsechny tyto soucastky do sebe museji pfesné zapadnout a spolupracovat spolu. Dnes
se klade velky diiraz na to, aby byla jizda ticha, coz znamena, Ze jakékoliv nepiesnosti,
které by mohly zapfiCinit naptiklad néjaké klapani nebo otirani se o sebe a vydavat néjaky
zvuk v auté jsou nepfijatelnd. Proto kdyz vznikd novy automobil, museji se piesné
naplanovat vSechny soucastky, které se nejprve vyrobi jako prototypy a poSlou
do automobilového zavodu na prvni testy, kde se vyzkousi, jak vSechny do sebe zapadaji.
Poté jsou na misté upravy, aby vSe fungovalo tak jak ma, viz kapitola 1.3.4. S novym
projektem v automotive se nepoji jen vyroba a kvalita automobilovych dilt, ale
1 logistické pozadavky, kterymi jsou forma dodavek, transport, baleni a fada dalSich

detaild.

Pod slovem projekt rozumime cokoliv nového, uz jen samotna skladba slova nam
napovi, o ¢em je fe€, kdyz je tvofeno z predlozky pro, coZ znamena smeér nebo vpied a je
odvozené od slova proiectus, jehoz vyznamem je vystupujici. Mluvime o souhrnu akci,
¢innosti na zéklad¢, kterych je n&jaky vystup. Jinymi slovy na zacatku kazdého projektu
je néjaky napad, mize to byt novy design vyrobku nebo uplné nové technologie, nova
sluzba nabizena zakaznikovi, novy proces uvnitt podniku, zkratka cokoliv, co si zaslouZzi
sestaveny tym lidi, ktefi na ném budou pracovat v ur¢itém casovém horizontu, s piesné

stanovenym rozpoc¢tem, referovat vy$Simu managementu a na konci jejich prace je
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splnény predem dany jasny cil. Na obrdzku 1.1 je zndzornén Trojimperativ projektu, ktery
definuje projekt tak, ze vystupem je nejlépe mozny (maximalni) cil, splnény za co

nejkratsi dobu pfi co nejmensich nékladech.

Cil maximalni

Doba minimalni Néaklady minimalni

Obr. 1.1 Trojimperativ projektu
Zdroj: vlastni zpracovani.

Kazda organizace se fidi svou metodikou projektového Fizeni, je to nastroj, ktery
popisuje proces projektového fizeni krok po kroku a dana organizace na zékladé n¢ho
plni svlij novy projekt a nesmi vybocit z jasné stanovenych bodl fizeni projektu.

Metodika se vétSinou fidi mezinarodnimi standardy.

Pod slovem standard se rozumi minimalni poZadavek pro stanoveny cil. Znamena to
splnit pfedepsanou kvalitu, ale motivem je, aby vystup projektu byl vzdy o néco lepsi,

neZ je standard.

1.2 Projekt a jeho Fizeni

I kdyZ je na prvni pohled projekt kli€ovym slovem v projektovém managementu a jeho
fizeni, nelze piesné vydetfinovat vSechny jeho klicové body.

Projekt musi vzdy spliiovat tyto skutecnosti:

1. Ma definovany vysledek.

2. Je Casove ohranicen.
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3. Ma definovany rozpocet.
4. Je jedinecCny.
5. Je planovany, provadény a fizeny.

Kazdy bod Ize podrobnéji definovat. Pfedem stanoveny vysledek je cil projektu, ktery
musi splilovat jasné stanovend kritéria pro kvalitu. Ta se musi v prubéhu projektu
kontrolovat, aby jeho splnéni bylo prokazatelné. Casovym ohrani¢enim rozumime jasné
definovany termin pro ukonceni projektu, kdy je pro kazdy dil¢i krok v projektovém
planu pfedem stanoveny cas, kdy musi byt splnén, aby tim byl dodrzen cCasovy
harmonogram pro cely projekt. Rozpocet je dodrzeni ndkladi, které byly uvolnény
pro jeho realizaci. V piipad¢ piekroceni nakladid se musi zvazit divody a rizika proc¢
se tak stalo a jak to ovlivni celkovy vysledek. Svou jedinecnost si ziskd kazdy novy
projekt nebo jakékoliv nova zména. Planovani, provadéni a fizeni je spojeno s celkovym

chodem projektu.
Projekt v automotive by mél zastitovat:

1. CIL — produkt nebo sluzba, ktera spliuje uréité parametry, které budou

implementovany.

2. KVALITU - stanovena kritéria pro splnéni kvality.

3. ZDROJE — odkud se bude Cerpat inspirace.

4. CAS —kdy je deadline (nejzazsi termin) pro odevzdani hotového projektu.
5.NAKLADY - rozpoget, ktery je uvolnény k realizaci projektu.

6. RIZIKA — jaka mohou nastat, jak se jim vyhnout, nastudovat si Lessons learned, coz
je dokument, kde jsou zachycend pochybeni z minulych ¢innosti a slouzi k tomu, aby

se Ucastnici pfisté vyvarovali stejnych chyb pro podobny projekt.

7. OMEZENI — co bude projekt omezovat.

1.3 Projektové faze

Kazdy projekt ma urcité faze, které je zapotiebi dodrzet a nelze bez nich pokracovat dalsi
¢innosti, dokud neni ta ptedesla splnénd. VSechny tyto faze konci, kdyz je projekt tspésné
ukonceny. Na zaklad¢ jiz zrealizovanych projektl se daji stanovit urcité opakujici

se prvky a podle toho rozdélit projektovy prabeh do nésledujicich fazi.
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1. Predprojektova faze
2. Projektova faze

3. Poprojektova faze

Studie
piileZitosti

Studie
provedi-
telnosti

Piiprava
projektu

Realizace
projektu

Ukonéeni
projektu

Obr. 1.2 Vyvoj projektu

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.3.1 Predprojektova faze

Ptedprojektova faze je definovand jako ta faze, kdy vzesel n¢jaky podnét nebo napad,
ktery bude realizovan v dalsi fazi. Mtze to byt reklamace od zakaznika, na zékladé, které
je potifeba néco zmenit, pozadavek managementu na zlepSeni procesu nebo soucast
inovace a vyvoj nového produktu nebo sluzby. Dochazi zde k rozhodnuti, zda se projekt
pfijme a pokud ano, zda jsou vyZadovany né&jaké zmény, je tfeba je definovat hned
v zacatku. Ur¢i se presny cil, ktery bude ve fazi nasledujici dale specifikovan, stanovi se
predbézné néklady, termin pro otestovani nového produktu, termin pro nabéh do vyroby.
Pokud se to tyka i dodavateld, je zapotiebi i s nimi odstartovat taktéz novy projekt, kde
na zaklad¢ sepsané smlouvy budou odsouhlaseny vSechny detaily, kterymi jsou ceny,
terminy, sankce za neplnéni a v neposledni fad¢ jak logistické pozadavky, tak 1 pozadavky
kvality. S ptredprojektovou fazi se vaze tzv. metoda matice logického ramce, ktera by

méela byt pouzita pied projektovou fazi. V praxi to probihd tak, Ze se na tabuli nebo papir
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nejsou piimo v déni projektu. Urci se hlavni cil projektu, jeho ucel, ukazatele, na zakladg,
kterych se pozdé&ji projekt bude hodnotit, zda naplnil ocekavani, aktivity s nim spojené.
Napomaha to tak k rozhodnuti, zda dany projekt piijmout a jak ho odprezentovat vyssimu

managementu. Tato verze mize slouzit i jako podklad pro spolufinancovani z EU fondii.

1.3.2 Projektova faze

V prvnim kroku projektové faze je vedoucimu projektu pridélen né€jaky novy ukol neboli
projekt, je stanoveny tym lidi, ktefi zastupuji vSechny zainteresované strany a spolecné definuji
cil projektu, presny rozpocet, Casovy plan a dalsi skute¢nosti, které na konci splnéného projektu
mohou piinést plusové body a povznést celkovy dojem z vysledku. Druhym krokem je
planovani, poté co je jasn¢ zretelny cil projektu, se musi stanovit dil¢i kroky, které by mély byt
sepsany pisemné¢ a skladat se z dalSich tkoli. Celé by to mélo byt jasné srozumitelné, kazdy
ukol by m¢l byt casoveé omezeny a méla by byt pfedem stanovena odpovédna osoba, ktera bude
za danou ¢innost zodpoveédnd. Po stadiu planovani nasleduje krok treti a tim je realizace
projektu, kdy je zapotiebi provéfit splnéné tkoly z praktického hlediska, zda byl dodrzen
Casovy plan a jestli pivodné naplanovany rozpocet staci, coz mize byt ve formé néjaké
schiizky, kdy se cely tym sejde, kazda osoba predstavi svijj splnény tikol a vyslechne si nazor
ostatnich ¢lenti tymu, kteti k tomu maji co fict z jejich hlediska. S tim tizce souvisi predposledni
krok, kterym je monitorovani, kdy je hlavnim tikolem kontrola ¢asového harmonogramu, zda
byly tkoly splnény v terminu nebo je zapotrebi nékde vice Casu a jaky to bude mit celkovy
dopad na vysledek projektu. Poslednim tikolem projektu je jeho uzavieni, kdy je cely priibch
projektu a jeho cil interpretovan vyS$imu managementu, ktery hodnoti, zda byl cil splnén

uspokojive, za jakého rozpoctu a ndsledné se implementuje neboli zrealizuje.

1.3.3 Poprojektova faze

Poprojektova faze by se dala popsat jako jakysi dal$si monitoring. Odehrava se v delSim
Casovém obdobi, kdy se sleduji vSechny jeho vyhody a nevyhody. Jedna z pomucek, jak
se ponaucit do dalSich projekti je zavedeni tzv. Lessons learned, pod timto pojmem se rozumi
sbirani zkusenosti s danym projektem, kdy vsichni jeho ¢lenové nebo pozorovatelé dané oblasti
zapisuji negativni dopady, aby se pii tvorbé podobného projektu dalo nahlédnout co se udélalo
v téch predeslych Spatné a vyvarovat se tak zbyte¢nym, a hlavné opakujicim se chybam. Jednou
z metod vyhodnoceni zavedeného projektu je SWOT analyza. Nazev je odvozeny od slova
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silny (angl. Strenghs), slabé (Weaknesses), pfilezitosti (angl. Opportunities) a hrozby (angl.
Threats), kdy se v této metodé vyhodnocuji kladné a negativni stranky projektu, jeho ptilezitosti
a hrozby, které jsou s nim spojené. Je to komplexni metoda, ktera vyhodnocuje projekt zevnitt,
tim jsou mysleny ty silné a slabé stranky, ale 1 ze vnéjsku, a to moznymi piilezitostmi, kde se da

dany projekt napf. uplatnit nebo co miize jeho realizaci nebo on sdm ohrozit.

1.3.4 Projektova faze v automotive

Automotive patii k primyslu, kde je inovace a neustélé zlepSovani se a udrzeni dobré pozice
na trhu klic¢ové. Mezitim, co bézni lidé jezdi v dnes dostupnych vozech a znaji jen vynalezy
a novinky, které jiz existujici automobily nabizeji, nékde ve vyvojovych centrech zasedaji tymy
vyvojart, ktefi pracuji denné na novych produktech, premysleji, co t¢ém dosavadnim chybi
a snazi se prorazit na trhu s né¢im exkluzivnim. To plati pro kazdou jednu soucastku. Vyvojovy
tym ma za ukol pracovat na tzv. base produktech, coz je vyndlez nového produktu nebo
technologie, kterou si zakaznik miize podle svych pozadavki personalizovat. Museji tusit, co
bude poptavano na trhu za nekolik let a myslet dopfedu. Druhou fazi, hned za inovaci je tzv.

jaderny proces, do které¢ho se fadi nasledujici kroky:
1. Produktové a marketingova strategie.

2. Planovani projektu.

3. Jaderny koncept vyvoje.

4. Ovéfeni jaderného designu.

Pfi produktové a marketingové strategii, jsou nové produkty prezentovany managementu, ktery
vyhodnoti, zda bude dané technologie produktivni a strategicka na trhu v budoucnosti. Pokud
ano, dojde ke schvaleni kreativniho a inovativniho produktového planu, ktery by mél vyuzit
trzni prilezitosti, poté se uvolni investice do klicovych produkti, které se budou moci pouZit
u riznych zékaznikt. Nasleduje planovani projektu, kde se zvoli tym lidi, ktefi na ném budou
pracovat a rozvijet jeho cile. Vypracuje se pracovni plan projektu a urci se rozpocet. Zaroven
se rozviji pozadavky na produkty a procesy a v neposledni fadé posouzeni. Ve tietim kroku
pii vyvoji jaderného konceptu musi byt zajiSténo, aby koncepce systému, produktu a procesu
bylo pifiméfené a aby umoznilo prvni priichod tGspéchu pii ovéfeni ndvrhu. S tim souvisi
zahdjeni designu, vypracovani dokumentace k vyrobkiim a proceslim, stanoveni planu
zkousek, studii nakladl a pribézné vytvareni prototypovych dila, které slouzi k ovéreni

konceptu (CV) a aktualizovani planu projektu a jeho posouzeni. Poslednim krokem je ovéfeni
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jaderného procesu, kdy se hlavni produkty museji ovéfit, zda spliuji funkcni a obchodni cile a
zda jsou piipraveny k pouziti na trzni piilezitosti. S tim souvisi faze ovéfeni designu (DV), kdy
se provadi kompletni podrobna analyza, aktualizuji se dokumenty produktti a procest, planu
zkousek a studii nakladl, vyrabéji se prototypové dily a ovetuje se jejich design. Provadi se

revize navrhu a posouzeni. Kdyz je toto splnéné, piechazi se k fazi aplikace.

Zékladni kroky k aplikaci produktu jsou zndzornény na obr. 1.2, kdy je prvnim krokem
vyhodnoceni pfilezitosti zdkaznika. Base produkty jiz existuji a nyni jsou na fad¢ upravy
a pozadavky konkrétnich zdkaznikii. Pod pojmem zakaznik rozumime zatim automobilové
znacky, jesté ne konecného zdkaznika, ktery si automobil odvazi. Dodavatelé maji v této
aplika¢ni fazi vétSinou odd¢lenti, které se pfimo nazyva Nové projekty a tam jsou lidé rozdéleni
podle zékazniki, napt. na BMW tym, VW tym, Ford tym atd. Ti maji v tymu tzv. ndkupciho,
ktery naceniuje produkty a dostava zpétnou vazbu, zda se dany produkt bude pro konkrétni
automobilovou znacku prodavat, aplikacniho inzenyra, ktery ma na starosti spolu s oddélenim
kvality a pozadavky od zdkaznika upravu produktu na miru, tak aby vyhovoval a pasoval
do konkrétni karoserie. Dalsi dillezitou osobou je projektovy manager, ten hlidd Casovy
harmonogram, musi znat terminy vSech testii, zkousek internich 1 zdkaznickych, pohlidat, ze
budou vyrobeny prvni produkty bud’ z prototypového, nebo sériového nastroje na prvni
zastavbu v zavod¢ zadkaznika akoordinuje cely nabéh projektu se sériovym zavodem.
V sériovém zavod¢ jsou oddéleni, kterymi je Kvalita, ta se déli na Interni a Zakaznickou
kvalitu, kdy Interni kvalita hlida procesy uvniti zdvodu a Zakaznicka kvalita vyfizuje reklamace
od zakaznikti. Déle je tam odd€leni Technologie, tam zasedaji inzenyti, ktefi sestavuji,
objednavaji a opravuji vyrobni stroje a poslednim z kli¢ovych oddéleni je Logistika. Ta ma
na starosti zajistit zasobovani zdkaznika. Spadaji sem kompetence, kterymi je ndkup materialu,
sestaveni vyrobniho planu, odsouhlaseni obalti a dodavky k zadkaznikovi, v nékterych sériovych
zavodech je to rozdélené tak, Ze jedna osoba déla vSechny tyto ¢innosti, miZeme se ale i setkat
s pripadem, kdy se odd¢leni Logistika déli na planovace, ti objednavaji material u dodavatelti
a sestavuji vyrobni plany, obalové referenty, ti domlouvaji v jakych obalech bude dodavan
material od dodavatelii a zaroven v jakych obalech se bude expedovat k zakaznikovi a referenti
zakaznického servisu, ktefi hlidaji objednavky od zékaznikli, objednavaji dopravu,
zpracovavaji reklamace a spoustu dalSich ¢innosti. VSechny tyto procesy zastituje manazer
logistiky, ktery fesi urgentni ptipady, jakymi jsou zastaveni vyroby u zékaznika, ndb&éhy novych
projektl a personalni véci. DalSimi oddé€lenimi v sériovém zavode jsou oddé€leni Informacni

technologie, Personalni, Finan¢ni a Mzdové, ty se nepiimo podileji na novych projektech.
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Obr. 1.3 Ukézka aplikac¢niho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani.
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V aplika¢nim procesu se né¢které véci opakuji nebo jsou podobné tomu, co bylo jiz feceno,
jsou vsak kli¢ové k tomu, aby se dany produkt dal aplikovat. Prvni krok k napInéni toho,
aby se produkt dal prodavat je vyhodnoceni pftilezitosti zdkaznika, kdy je potifeba
posoudit zivotaschopnost pftilezitosti, které museji byt v souladu s obchodnimi
strategickymi plany, to jsou zdroje pro rozvoj prilezitosti. Jedna se o krok, ktery je interni,
zatim se neprezentuje zékaznikovi. Rozvijeji se pozadavky projektu, identifikuje se tym,
ktery se na daném projektu bude podilet. Museji se definovat alternativni technologie,
pokud by dana technologie byla ze strany zédkaznika odmitnuta, aby mu bylo nabidnuto
jiné feSeni, vyhodnotit koncepce neboli predstavu o tom, jak by produkt mél vypadat a co
by zékaznikovi mél nabidnout. Vypracovani pracovniho planu, ktery bude slouzit
k internim Uc¢elim, schvaleni financi a ndvrh nabidky. Patii sem i srovnavani s ostatnimi
produkty a procesy, tento krok konéi opét posouzenim, vyhodnocenim silnych a slabych

stranek.

Druhym krokem je stvofeni navrhu a jeho nacenéni, kdy je dulezité, aby se schvalil
produkt spolecné€ s navrhem projektu a potvrdily se zdvazky v oblasti zdroju, to vSe pred
odeslanim zékaznikovi. Nacenéni produktu maji na starosti nakup¢i, kteti na zaklade cen
vSech komponentli a vyrobniho procesu stanovi pausalni cenu produktu. V tomto bodé
prichdzi na tadu i oddéleni Logistiky v sériovém zavodé, kdy je pfislusné osobé
na logistice sdéleno nakupcim, v jakém obalu by produkt mé&l byt dodavany, jak4 forma
dodavek je od zédkaznika vyZadovand, zda se musi drzet bezpecnostni zdsoba u dodavatele
a vSechny tyto pozadavky nacenuje logistika spole¢né s finanénim odd€lenim. Poté co
maji cenu stanovenou, odeslou ji nakup¢imu, ten secte pausalni cenu produktu, spolecné
s naklady navic od sériového zdvodu a pfidd k tomu pfiraZku. Tato cena je poté

prezentovana zdkaznikovi.

Poté nasleduje schvaleni nabidky, to zpravidla byva aZz po nékolika schizkéach
mezi nakupcimi ze strany dodavatele a zékaznika, kdy je na misté vysvétlovani kazdého
haléfe a zaclefiovani vSech podilejicich se oddéleni. Pti téchto jednanich byvaji soucasti
1 aplika¢ni a projektovi manaZzefi taktéZ obou stran, aby se zajistilo, Ze 1 funk¢énost

vyrobku ve vozu bude zajisténa.

Po odsouhlaseni prvniho névrhu nésleduje ovéfeni konceptu, kdy se vytvafi kontrolni
plan, testovaci plan, prvni koncepty baleni. Dokumentace se sdili mezi dodavatelem

a zakaznikem. Zacinaji se sestavovat prototypy.
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V dalsi fazi ovéfeni designu a planovani procesu se dopodrobna zkouma design vyrobku,
upravy, presnéj$i pozadavky ze strany zakaznika jsou na misté, v této fazi uz se organizuji
1 schizky mezi sériovymi zdvody dodavatele a zakaznika, na kterych se podileji
Logistika, Kvalita, Nové projekty a Technologie a domlouvaji dopodrobna detaily
o nabéhu nového projektu. Zakaznik uz drzi prvni prototypové vyrobky v ruce, aby

se dalo naptiklad vyzkouset baleni.

Oveéreni produktu a procesu je dalsi faze, ve které se aktualizuje dokumentace,
objednavaji se nastroje u dodavatelil, na kterych se produkty vyrabét véetn¢ veskerého
vybaveni, kterymi jsou nejriznéj$i pomocné dily, jako naptiklad kolicky u vyroby
bezpec¢nostnich pasu, které zajistuji, aby se pas nenavinul zpét k navijaku pti vyrobé. Poté
co jsou nastroje na svych mistech v sériovém zavode¢, instaluji se, zkousi se a nastavuji se
rizné programy na vyrobu. Poté nésleduje vyroba tzv. PPAP dild, coz jsou dily, které
jsou vyrobeny za ucelem schvaleni designu a funkcnosti pro sériovou vyrobu, které
se odesilaji k zdkaznikovi a jeho odd¢€leni kvality dily bedlivé prozkouma. Pokud je vse
v poradku, schvali je, tim se uvolni dily k sériové vyrobé. S touto procedurou souvisi
1 prvni PV vyroba, v ptekladu validace produktu, coz je prvni vyroba na sériovém stroji,
kde se méfi takt time, zkousi se ovéfovani komponenti na stroji, Mistake proofing neboli
proces kontroly chyb na vyrobnich strojich, kdy stroj umi sam pomoci napt. skenu
vyhodnotit, zda operator udélal chybu, skoleni operatort na produkt, Skoleni operatorti

na baleni produktu atd.

V predposlednim kroku se vypracovava interni plan nabéhu jednotlivych projektd, kdy
se spolecné se zakaznikem ovéiuji pocty aut, které bude chtit vyhledoveé vyrabét. V automotive
se to nazyva Ramp up plan neboli nabéhova kiivka, zobrazuje kiivku, kterd oznaCuje jak
pomaly nebo rychly bude nabéh vyroby nového projektu. V detailu jsou vidét pocty kust aut,
které se planuji vyrobit. Podle n¢j se informuji poddodavatelé o prvnich vétSich dodavkach
materialu, pfesnéjsi jsou vyhledy kapacity zdkaznika, které¢ se odsouhlasuji pred schvalenim
projektu a zakaznik je mize +- 20 % upravovat. Podle nich se planuji operatofi a provoz
na lince. Pokud jsou tyto kroky splnény, da se tim potvrdit piipravenost ke spusténi sériové
vyroby (SOP). Kazdy planovany viiz ma jiz pfed samotnym zaCatkem jasné€ dand data, kdy
pjde dand platforma do sériové vyroby (SOP) a kdy se piestane sériove vyrabét (EOP).

Zahajenim sériové vyroby neboli uvedenim produktu do sériové vyroby vSe nekonci.
I béhem této faze se musi neustale dbat na spokojenost zdkaznika, jsou mozné Gpravy

produktu podle ptani zdkaznika nebo upravy procesu, neni to nic ojedinélého. Vyrobni
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tym vS8ak musi dbat na pribézny vykon produktu, musi si hlidat produktivitu, ze vyrobni
linka vyrabi pfesné stanoveny pocet dili za sménu, kolik ma. Pokud by se tak nestalo,

mohlo by to vést k problémtim s kapacitou. Vylad'uji se posledni detaily.

14 Techniky planovani

Planovani projektu je souborem cCinnosti zaméfenych na vytvoreni cesty k dosazeni
naplanovaného cile projektu prostiednictvim pracovniho Gsili a poskytnutych zdroja.
Ptedbézné planovani projektu byva zahajeno jiz pti samotnych zacatcich, tzn. pii iniciaci
projektu. Projekty at’ uz jakékoliv nebo v automotive se nedaji aplikovat bez detailné¢
naplanovanych krokl. Naplanovani aktivit, jejich délku trvani a znazornéni vzajemnych
vazeb umoznuji rizné softwarové nastroje, kterymi jsou naptiklad sitovy diagram CPM
(metoda kritické cesty), Ganttiv diagram, PERT diagram (z angl. slova Program
evaluation and review technique — technika hodnoceni a revize programu), a Sipkové
diagramy, tyto nastroje napomahaji aktivity znazornit graficky a slouzi ke kontrole
projektu. Rozdil mezi jednotlivymi néstroji je v zobrazeni, ale vedou ke stejnému tcelu.
Sitovy diagram CPM (metoda kritické cesty), Ganttliv diagram a PERT diagram patii
k tém nejznaméj$im a nejvice pouzivanym.

Cilem planovani projektu je zajistit:

1. Nejkrats§i mozny Cas trvani projektu.
2. Vyuziti nejnizsich finan¢nich nékladu.
3. Nejmensi riziko.

4. Nejefektivngjsi vyuziti zdroja.

Grafické znazornéni techniky planovani projektu délime do dvou hlavnich kategorii:

1. Sitové diagramy.
2. Sloupcové diagramy.
14.1 Sitové diagramy (metoda CPM)

Metoda kritické cesty neboli CPM (Critical Path Method) se uvadi jako ptiklad pro sitové
zobrazeni diagramu. Cela tato metoda zobrazuje, jak na sebe navazuji jednotlivé aktivity,

které rozhoduji o délce trvani celého projektu a ty aktivity, které nelze zacit, dokud neni
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dokoncena ta predesla nazyva jako kritickou cestu. Ostatni aktivity neboli ty, které nelezi

na kritické cesté nemohou vysledek trvani celého projektu sami o sob¢ urychlit.

Kritickd cesta znazornuje po sob¢ jdouci navazujici aktivity, mezi kterymi neni zadna
Casova rezerva. Jakmile je dokoncena jedna aktivita, navazuje na ni okamzit¢ krok dalsi.
Pokud dojde k prodlouzeni jakékoliv aktivity na kritické cesté, ovlivni to celkovy projekt,
protoze dojde i u néj k prodlouzeni. Prvnim krokem postupu je identifikace co nejkratsich
moznych ¢asovych intervalil v celé posloupnosti aktivit, kdy se postupuje zleva doprava
a poté se hledaji nejdelsi mozné Casové intervaly v celé posloupnosti aktivit, a to zprava

doleva. Ty kroky, u kterych jsou ¢asové intervaly stejné ndlezi na kritickou cestu.

Obr. 1.4 Ukézka sitového diagramu pro metodu kritické cesty
Zdroj: [17].
1.4.2 Sloupcové diagramy

Mezi nejznaméjsi v praxi pouZivany sloupcovy diagramy se povazuje tzv. Ganttiv diagram.
Charakterizuje ho popis akei, kde kazda ¢innost ma svijj fadek, ktery pokracuje zleva doprava
a pocet zabarvenych sloupcti vyjadiuje délku trvani ¢innosti. V horni ¢asti tabulky je casova
osa, muze byt pocitana ve dnech, tydnech, mésicich a letech. Jednotlivé akce na sebe navazuyji,
zobr. 1.5 je ziejmé, ze n¢které aktivity se daji délat soucasné. VétSina softwarovych programii

nabizi moznost o doplnéni vazeb mezi jednotlivymi kroky, kterymi jsou napiiklad Sipky.
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Zdroj: vlastni zpracovani.

Ukazka sloupcového diagramu (Ganttv diagram)
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1.4.3 Tvorba ¢asového harmonogramu projektu

Casovy harmonogram vyjadfuje délku trvani a posloupnost jednotlivych krokt
v projektu. Znazoriiuje vSechny jeho etapy, aktivity, Cinnosti, ukoly apod. Pii tvorbé

harmonogramu se klade diiraz na dv¢ hlavni otazky, kterymi jsou:
1. Kdy budou jednotlivé kroky realizovany?

2. Jaké je trvani jednotlivych kroka?

vvvvvv

Néhled do né&j by m¢l byt umoznén kazdému ¢lenovi tymu a idedlni je jeho pravidelna
revize. M¢l by byt srozumitelny nejen pro projektovy tym, ale i pro lidi, ktefi
se na projektu neptimo podileji, proto je vhodné jeho zpracovani bud’ v diagramu, nebo
v tabulce. Diagram umoziuje obsdhnout velké mnozstvi informaci, lze detailn¢ rozepsat
jednotlivé body a znazornit vazby mezi jednotlivymi ¢innosti. Pfili§ mnoho informaci ale
muze vést k neptehlednostem. DneSni softwarové programy ale nabizeji uz takové
moznosti, ze 1ze naptiklad propojit vice diagramt dohromady a ucinit z toho jeden velky.
Nevyhoda je pifi Upravach nebo zménach, t€Zzko se do nich zasahuje. Tabulka je
nejptrehlednéjsi metodou, kdy je vSe popsano piehledné v bodech, neposlouzi vSak
piinarocnych a velkych projektech, kdy jednoduse nemohou obsidhnout vSechny

pozadované informace.
Idealni harmonogram by mé¢l obsahovat:
1. Jasnou formu a strukturu (zajisténi prehlednosti).

2. Milniky (dtlezité body projektu).

3. Zdroje (ptitazené pro jednotlivé kroky).
4. Jednotné ¢asové méfitko (dny, tydny, mésice).
5. Ptifazenou odpovédnou osobu.

Upravovat harmonogram béhem projektu je mozné, nejcastéji se tak d&je z divodu
prodlouzeni délky trvani. Proto je vyhodou ho tvofit s Casovymi rezervami a v lepSim
piipadé€ se zrealizuje diive. DalSimi divody jsou naptiklad ofezani néjakych aktivit, které
nejsou tak diilezité a nezbyl na né uz Cas, navyseni zdroju do projektu nebo jakékoliv jina

zmeéna v projektu.
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2 Logistické procesy spojené s potfebami automotive

Logistika je nejmodernéjsi obor dnesni doby, jeji pocatky se zacaly rysovat béhem
managementu v kazdé firme. Pry¢ jsou ty doby, kdy se jednalo pouze o naplnéni dopravy,
dnes logistika piebira funkci fizeni dodavatelskych fetézci, fizeni hmotnych toka, feSeni
operativnich problémi a stala se jednim z pevnych a neodmyslitelnych mist mezi vys$§im
managementem spolecnosti. Jednou z vystiznych definici oboru logistika je ta, kterou
uvadi mezinarodni organizace CSCMP (Counsil of Supply Chain Management
Professionals) z roku 2006 ,, Logistika je ta cdst Fizeni dodavatelského retézce, ktera
planuje, realizuje a efektivné a ucinné ridi dopredné izpétné toky vyrobkii, sluzeb
a prislusnych informaci od mista puvodniho do mista spotreby a skladovani zbozi tak,
aby byly splnény pozadavky konecného zdkaznika. K typickym rizenym aktivitam patri
doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek,
navrh logistickych sluzeb. V riizné mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdrojii
a nakup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni a kompletace a sluzby zdakaznikim. Je
zapojena do vsech urovni planovani a realizace — strategické, operativni a taktické.
Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd koordinuje a optimalizuje viechny logistické
cinnosti, stejné jako se podili na propojeni logistickych cinnosti s dalsimi funkcemi,
véetne marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich technologii.*“ Logistika je
jinymi slovy soubor ¢innosti, aktivit a funkci, které slouzi k naplnéni poZadavku

zakaznika.

2.1 Logistické pojmy

Aby se jednotlivym c¢innostem, krokiim a aktivitim v logistice 1épe porozumeélo, je

vhodné definovat par zékladni pojmu, na kterych se celé fungovani kolem logistiky toci.

Logisticky retézec

Logisticky fetézec (Logistic Chain) vychézi z poptavky zédkaznika, ma za kol pruzné,
kvalitn€ a za co nejmensi naklady naplnit poZzadavky kone¢ného ¢lanku fetézce, kterym
je zakaznik. Jedna se o propojeni trhu zdroji s trhem spotieby a dopravou poptdvaného

zbozi na misto uréené zédkaznikem. Jedna se o souhrn organiza¢nich jednotek, které
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vykonavaji funkce, které podporuji marketing prodavaného vyrobku. Mezi tyto funkce
se fadi Cinnosti, kterymi jsou zejména nakup materidlu na vyrobu zbozi, prodej
vyrobenych produkt nebo pieprodej komponentti, obala atd., pteprava vSech hmotnych
tokt, skladovani zbozi bud’ ve svém nebo pronajatém sklad¢, tfidéni zbozi, financovani
vSech ¢innosti, které vedou k vyrobeni konecného produktu a v neposledni fad¢ pievzeti

trzniho rizika a poskytovani marketingovych informaci. Logisticky fetézec se déli na:

1. Hmotné toky — patii mezi né¢ piemistovani osob nebo véci, které vedou
k uspokojeni potteb zdkaznika, v praxi jsou to vyrobky, polotovary nebo napiiklad

1 obaly, ve kterych se zbozi dopravi z mista vyroby na misto urc¢ené zakaznikem.

2. Nehmotné toky — rozumi se tim vSechny toky informaci, které¢ slouzi k tomu, aby
byl zékaznikovi dopraven hmotny produkt, fadi se sem napiiklad elektronické

objednavky, informace o tom, kde se zbozi nachazi, dodaci listy atd.

Tyto hmotné a nehmotné toky tvoii logisticky fetézec, ktery je uskuteciovany na mistech
jako je vyroba, doprava a zasilatelstvi. Za ¢lanky logistického fetézce oznacujeme
provozy a jejich dil¢i ¢asti, fadime mezi né montdzni linky, dilny, sklady vyrobk,
velkoobchody, maloobchody, pfistavy, letisté, Zelezni¢ni stanice, ptekladisté¢ a celni

sklady.
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Obr. 2.1 Ukazka logistického fetézce

Zdroj: [12].
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Z ukazky logistického fetézce na obr. 2.1 Ize vycist, Zze v ném jsou vykonavany jednotlivé
procesy, které na sebe navzajem navazuji. Po ukoncéeni jedné ¢innosti, nésleduje ¢innost
dalsi, a tak to postupuje az do konce logistického fetézce, kterym je recyklovani odpadi
po daném produktu a jeho ulozeni. Cely tento fetézec se na néjakych mistech spojuje
do logistickych siti a na n¢jakych se opét rozd€luje. Je rozdelen do cest, po nichz se

pohybuji pasivni a aktivni prvky.

Logisticky fetézec se ve vyrobnich zavodech d¢€li na tfi bloky, kterymi jsou:
1. Opatiovaci logistika.

2. Produkéni logistika.

3. Distribuc¢ni logistika.

Pod pojmem opatiovaci logistika se rozumi ¢ést aktivit, kterd je spojend s pofizovani
materidlu a komponenti od dodavatelti do podniku. Hlavni naplni prace tzv. pofizovaci
logistiky je komunikace s dodavateli, vystavovani objednavek, domlouvani nakladek

a vykladek, pfijem zbozi, jeho kontrola, ptipadné vystavovani reklamaci a skladovani.

Produkéni logistika je fizeni vyroby, objednavani materialti a oballi na montazni linky
ze skladl, vyrabéni pfedmontdzi i konecnych produktii, skladovani neuplnych baleni,
predmontazi 1 hotovych vyrobki. Jinymi slovy se tento blok fetézce nazyva vyrobni

logistika.

Distribucni neboli odbytova logistika ma na starosti dopravu hmotného i nehmotného
toku k zékaznikovi. Vyrobené zboZi putuje na sklad, jakékoliv jeho manipulace, které
smétuji k expedici se fadi do distribucni logistiky. Patii sem vystavovani dodacich listt,
odesilani ASN smérem k zékaznikovi, coz je elektronicky generovany dodaci list, lepeni

zakaznickych §titkl na baleni, kompletovani objednavek a samotna pfeprava.

2.2 Logistické technologie

Soucasnou logistiku 1ze charakterizovat jako fizeni dodavatelskych fetézcli a jejich
subsystémt, jinymi slovy Supply Chain Management. Logistické technologie jsou
v podstaté¢ zpusobem, jakym je cely fetézec fizeny. Setkdvame se s nimi denng,
pii nakupovani nebo pfijimani balicku, zkratka kazdy produkt, ktery zakoupime, musel
predtim, nez ho konecny zakaznik obdrzel projit sitem nékteré z logistickych technologii.

Optimalni fungovani logistického systému je klicové, k tomu, aby se takovy vytvofil, je
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zapotiebi dosadit do n¢j vhodné metody a procedury. Na konci celého fetézce stoji
zakaznik, ktery chce obdrzet zakoupeny produkt za urcitych podminek, kterému se musi
zajistit uroven logistické sluzby, a to za co nejmensi ndklady, ale zaroven vytvofit co
nejefektivnéjsi sluzbu. Tuto posloupnost ukont, operaci a procesi, které jsou uspotradany
do jednotlivych procesti nazyvame logistické technologie. Postupem ¢asu se vytvareji
novejsi a modernéjsi technologie, mezi ty nejzndméjsi patii Kanban, Just In Time, Just
In Sequence, Quick Response, Hub and Spoke, Cross-docking, kombinovana doprava

a trend dnesni doby Blockchain.

2.2.1 Kanban

Logisticka technologie Kanban byla vyvinuta japonskou automobilovou firmou Toyota
Motors na prelomu 50.-60. let 20. stoleti a nasledn¢ byla implementovdna do fady
vyrobnich podnikd v mnoha dal$ich zemich. Jedné se o technologii, kterd nepracuje se
zasobami, proto byva Casto pouzivana v automobilovém primyslu, kde je nizka skladova
zasoba komponentt, rozpracované vyroby a hotovych dild stézejni. Hlavni roli zde maji
»odebirajici a dodévajici, kdy si odebirajici objednd obsah jednoho ptepravniho
prostfedku nebo jeho nésobek a dodavajici je zodpovédny vystavit tzv. dodaci list, ruci
za kvalitu predaného produktu a odbératel musi dodavku pfijmout. Ani jeden z téchto
dvou ucastnikil nevytvaii Zadné zasoby. V praxi se to vyuziva hodné pii sériovych
vyrobéch, 1ze to uvést na piikladu, kdy vyrobni podnik vyrabi napt. bezpecnostni pasy,
vyrabi jen jeden druh a patii do n&j vZdy ten samy navijak. Vyrobni linka, kterd vyrabi
bezpecnostni pas posle prazdnou bedynku do vyrobni haly, kde se vyrabi navijak s jednim
Stitkem neboli vyrobni privodkou, kterd plni funkci objednavky. Linka vyrabégjici
navijaky miZe zacit s vyrobou teprve aZ kdyz obdrZi obal se Stitkem a musi vyrobit
mnozstvi, které presné¢ odpovidd mnozstvi na Stitku, poté co naplni obal objednanym
materidlem, ozna¢i zbozi opét Stitkem — pfesunovou pritvodkou a odesle na linku
vyrabéjici bezpetnostni pasy, ktera zbozi musi prevzit. Stitky a privodky se v této
technologii nazyvaji Kanban karty, které obsahuji vSechny dtilezité tidaje, kterymi jsou
nazev dilu, modifikace, ¢islo dilu, typ palety, mnozstvi kusti na palete, odpisové stfedisko,
skladova skupina, pozice ve skladu, cilovd adresa linky, kanban ¢islo a ¢arovy kod.

Nedilnou soucésti je barevné odlisent.
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2.2.2 Just in Time

Jinymi slovy technologie pravé v€as je tou nejznaméjs$i a nejcastéji praktikovanou,
s predchozi logistickou technologii. S Kanbanem je spojuje to, Ze poji dohromady tii
zékladni pilife a témi jsou nakup, vyroba a logistika. Just in Time vznikla v Japonsku
a USA v 80. letech 20. stoleti, poté byla rozsitend i do fady jinych zemi a Evropy. Jedna
se o metodu, kdy je poptavané n¢jaké zbozi a zdkaznik nebo odbératel ho chce v ptimo
stanoveném Case na presné stanoveném mist¢ a v co nejmensim mnozstvi, ale Casto.
Odbeérateli to zajistuje co nejmensi moznou skladovou zasobu a pfisun materialu v dobu,
kdy uz mu ptedesly material skoro dochézi. Museji zde byt ale dopodrobna vypracované
nouzové plany, co se stane napi. kdyby vozidlo prevazejici dodavku materidlu mélo
havarii nebo uvizlo v kolong. Zavadéni této technologie je v Ceské republice nesmirné
naroc¢né z diivodu Spatné infrastruktury, ¢astych zacp a v zimnim obdobi se zasnézenymi
vozovkami a jejich pfipadné nesjizdnosti. Just in Time technologie mé dvé moznosti
provedeni a témi jsou bud emancipacni strategie nebo synchronizacni strategie.
U emancipacni strategie si odbératel vyrabi vEétsi mnozstvi na sklad a postupné zbozi
odesila zdkaznikovi, pfi synchronizacni strategii odbératel vyrobi mensi mnoZstvi
a okamzit¢ odesila zdkaznikovi v dohodnutych intervalech zbozi, da se fict, ze pokracuje

v fetézci Just in Time.

K tomu, aby to celé mohlo fungovat poskytuje odbératel dodavateli dlouhodobé vyhledy,
podle kterych si dodavatel mize zajistit material na vyrobu bez zbyte¢né velkych zasob.
Uzka spoluprace a takfka denni komunikace je piedpokladem pro fungovani technologie

Just in Time.

2.2.3 Just in Sequence

Just in Sequence je nejdokonalejsi technologii té predeslé — Just in Time. Jedna se
o do detailu promyslené dodavani materidlu pfimo na montazni linku, a to za pomoci
nejmodernéjSich informacnich systémi, kterymi jsou naptiklad SAP. Pro ptedstavu,
jedna se o dodavky na vyrobni linku v pfesné¢ stanoveném potadi komponenti, Case
a intervalech, které ur¢i odbératel. V praxi to vypadd tak, ze dodavatel dostane
dlouhodoby vyhled napt. na 9 mésict, podle kterého objednadva material a poskytuje tak
vyhledové odvolavky svému poddodavateli, odbératel napt. pét dni pted montéazi zvetejni
pfesné poradi, mnozstvi a ¢as, kdy chce dily obdrzet. Tuto kratkodobou piedpovéd’

nazyvame sekvenc¢nimi odvolavkami, jejichz vyhled se kazdy den o 24 h prodlouzi, tim
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se dodavateli zaruci, ze vidi vzdy ptfedpovéd’ na nasledujicich pét dni. V ¢emz ale neni
zapocitana doprava, to si musi ohlidat dodavatel, ze nasekvencuje palety véas tak, aby
stihl nakladku pravidelné dopravy. Sekvencovani probiha tak, Ze do specialniho obalu
bali dily v potfadi daném odbératelem, kazda bedynka na palet¢ miize obsahovat jinou
variantu materidlu a k nému se poté piilozi Stitek se sekvencnim cislem, ¢islem dilu,
Cislem karoserie napf., ¢asem zdstavby a mnozstvim. Je to jedna z nejrozsifenéjSich

logistickych technologii v automotive.

2.2.4 Quick Response

Technologie Quick Response neboli v ¢eském jazyce rychla reakce vznikla v 80. letech
20.stoleti v USA, byla pouzivana zejména v textilniho primyslu a postupné se rozsitila
do Evropy. Jedna se o logistickou technologii, ktera se orientuje zejména na prodej
spotfebniho zbozi, jinymi slovy zbozi, které kon¢i u konecného zakaznika. Specifické
pro tuto metodu je oznaceni zbozi ¢arovymi kody, to slouzi k automatické identifikaci.
Quick Response se pouziva od dodavatelti, pies vyrobce, distributory az ke konecnym
zakaznikim, kdy se produkt s carovym kodem oznaci za prodany a tato informace
se automaticky odesle vSem ¢lankim v fetézci. SlouZzi to k realnému ptehledu prodaného
zbozi a na zéklad¢ toho se daji tidit zasoby na skladech, umoziuje to dodavatelim,
vyrobctim i distributorim sledovat aktudlni stav na trhu. Pro Quick Response je typické

zrychleni toku informaci diky vySe zminovaném procesu této technologie.

2.2.5 Hub and Spoke

V dnesni dobé je kazdému povédomy piepravce DHL, PPL, Geis anebo Ceska Posta,
presn¢ tito dorucovatelé funguji na logistické technologii Hub and Spoke. Jde
o sdruzovani malych zésilek do vétSich, které jsou prevdZeny velkymi dopravnimi
prostiedky a poté jsou opét rozdélovany do menSich zésilek. Je k tomu zapotiebi
vybudovat centrum, kam jsou zésilky odesildny malymi dopravnimi prostfedky
napt. dodavkami a odtamtud jsou ve vétSim celku piepravovany na del§i vzdalenost
velkym dopravnim prostfedkem napf. kamionem, vlakem, letadlem ale i lodi. Pravé
pfevoz vétSimi dopravnimi prostiedky snizuje celkovou cenu piepravy, kdy doprava
malymi dopravnimi prostfedky je drahd, ale v této kombinaci pfili§ nezvysi celkovou

cenu.
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2.2.6 Cross — Docking

V logistické technologii Cross — Docking hraje hlavni roli distributor, vyrobce a zdkaznik.
Vyrobci vyrobi produkt, poSlou ho k distributorovi a ten vyrobky zkompletuje podle
pozadavku zdkaznika a dodava mu je na misto jim urcené. V automotive se s touto
technologii hospodafii nejcastéji naptiklad v piipad¢, ze je automobilovy vyrobce v USA
a dodavatel komponentu vyrdbi na jiném kontinenté, tfeba Evropé. Automobilovy
vyrobce ale pozaduje dodavky technologii Just in Sequence, kterd se neda provadét
na velké vzdalenosti a mezi kontinenty, proto si najimé distributora, kterym je néjaky
sklad, ktery plni funkci tfidéni, kompletace a expedice zésilek. Drzi si jen minimalni

pozadovanou skladovou zasobu pro ptipad né€jaké nouzové dodavky zbozi.

2.2.7 Kombinovana doprava

Kombinovanad doprava je vyuzivana dnes a denn¢, jedna se o pfepravu provadénou
mezi v§emi druhy pfepravy, to znamend mezi lodni, Zelezni¢ni, leteckou a silni¢ni
dopravou. V praxi to funguje tak, Ze vétSinou Zeleznici nebo lodi byva zbozi pievazeno
na del$i vzdalenosti a dopravu do pfistavli nebo Zelezni¢nich stanic realizuje silni¢ni
pfeprava, kterd zbozi vyzvedava u vyrobce a opét dorucuje zadkaznikovi. Letecka preprava
patii mezi ty nejdrazsi, proto se vyuziva nejcastéji v piipade specidlnich pieprav, kdyz je
napft. zpozdéni lodi nebo vyrobce néco musi urychlené dorucit anebo se jedna o lehké

zboZi, které v letecké prepraveé neni tak drahé.

2.2.8 Blockchain

Blockchain je na trhu jiz zhruba 10 let, zjednoduSen¢ feceno tato technologie umoznuje
transparentnost a moznost ovéteni si, co se s vyrobkem délo pred tim, nez ho zdkaznik
obdrzel. Pomoci carového kodu, ktery je umistény na findlnim produktu nebo
1 na polotovarech, pfedmontazich atd. je mozné se podivat, jakou dany produkt urazil
cestu, nez ho doty¢ny obdrzel. To v§e za pomoci specialnich otiskl, kdy kazdy v fetézci
vloZi do systému sviij otisk se jménem, mistem a informaci o produktu. Tyto otisky
pfidava postupné kazdy ¢len logistického fetézce v pritbéhu 1 na konci fetézce se da
sledovat, jakou cestu vyrobek urazil. Ve vysledku ma kazdy, kdo se podilel na vyrobé,

transportu, manipulaci v logistickém fetézci svlij blok, ktery si mohou ti nasledujici
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v logistickém fetézci prohlédnout a podle toho zkontrolovat, zda byly dodrzeny vSechny

stanovené normy, bylo vyrobeno ze spravného materialu atd.

2.3 Obaly

Zhruba ctyii roky pifed SOP nového modelu vozu si ndkup automobilky vyzada
piredbézny zasobovaci koncept od svych dodavateld, to zahrnuje jak jiz zmifiované ceny
komponentt, pfepravni podminky, tak i ndvrh baleni, pokud zédkaznik nema néjakou svou

predstavu.

Zhruba dva roky pied SOP je projekt ptredan do sériového zavodu u dodavatele a zacina
se na ném pracovat detailnéji, co se logistiky tyce. Projekt byva predavan tzv. Kick off
meetingem, kdy je celému managementu pfedstaven projekt, ktery bude v brzké dobé ze
zavodu dodavan a ti to potom distribuuji do svych oddé€leni. Seznameni jsou s tim o jaké
technologické produkty se bude jednat, do jakych mist budou dodavany, jestli je zavod,
kam se bude zbozi expedovat viibec znamy a v neposledni fadé v jakém baleni by se mélo
expedovat. Zacinaji se obepisovat dodavatel¢, domlouvat s nimi baleni, ve kterém budou
posilat komponenty. Zékaznik byva kontaktovan s tim, ze se v brzké dob¢ zacnou dodédvat
nové dily a zda mé predstavu, v jakém baleni by si vyrobky ptal obdrzet. V piipadé¢
evropskych zavodl to byvaji zpravidla opakovatelné pouzivané obaly. Byvaji pouze
rozdélené na ty druhy obalil, které jsou pro nebezpecné zboZzi a na ty, které nikoliv.
Pied odsouhlasenim nového baleni se musi udélat testovaci jizda k zakaznikovi, kdy
se posle paleta plna dilti do cilového zavodu zédkaznika a poté se vyhodnoti, zda se v tomto

druhu baleni smi ¢i nesmi dodavat. Zda nedoslo k poSkozeni vyrobki.

Kazdy zékaznik ma svoje obaly, m4 na nich vyryty svllj znak a ty zpravidla dava
do obéhu. Jen v mala ptipadech poZaduje zédkaznik po dodavateli, aby on uvedl néjaky
opakovateln€ pouzivany obal do obéhu. Je snazsi, kdyz si vyvoj obalu fidi sam zdkaznik,
protoze si obal miize vyvinout na miru do své vyroby. Dodavatel ma pravo se na vyvoji
obalu podilet a ptfipominkovat ho, aby vyhovoval i jemu. Je dané, Ze by obalova jednotka
spolu s vyrobkem neméla piesahovat 15 kg, protoZe to je maximalni povolena véha,

kterou smé&ji zvedat Zeny ve vyrobe.

Slozitéjsi je to s balenim, které se posila na zdmoiské nebo letecké dopravé. Tam
se pouzivaji jednordzové obaly. Diiv to nebylo az tak slozité¢, dodavatel ocertifikoval

jakykoliv karton. Dnes ale automobilky pfichdzeji uz se specifickymi pozadavky, napf.
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dodavateli pfimo nominuji dodavatele kartonu, ktery je identicky jako jejich
opakovatelné pouzivany kontejner, jen se sklada z kartonu. Zakaznik mé presné dané

rozméry kartond, aby se co nejlépe vmistily na linku.

Prvni dodavky do zavodi mohou byt dodavané v nahradnim baleni, které byva nejcastéji
jednorazové. Expeduji se mald mnozstvi, je levnéjsi pieprava malé palety s jednim
kartonem nez napft. velky kovovy kontejner pro dvé st¢ dilt, ktery je tézky a nebude
naplnény. Néklady za tyto kartonové dodavky nejsou hrazené zékaznikem. Dodavatel ma
se zakaznikem danou sériovou cenu a pokud je piedem domluvené, Ze se bude dodavat v
opakovatelné pouzivanych obalech, neni zde zohlednéné jednordzové baleni ani pro

predsériovou vyrobu.

Tt1 mésice pied startem sériové vyroby se musi odsouhlasit ndhradni neboli alternativni
baleni. V pfipadég, Ze by dosly obaly v ob¢hu nebo se stala néjaka havarie v dovozu obalt,
musi byt jasné dané jiné baleni, do které se vyrobek mtize zabalit a byt dodan zédkaznikovi.
Pokud je to zapficinéné dodavatelem, byva pokutovan za dodavku v kartonovém baleni.
Dodavatel je povinen mit u sebe dostatek ndhradniho baleni, aby nezastavil vyrobu

zakaznika.

Potom, co zdkaznik zvetejni svlij navrh baleni na portale nebo ho nékdy chce zaslat pfimo
od dodavatele, kontaktuje oddéleni logistiky technologické oddéleni. Ti se specializuji
na obaly a jsou kompetentni k tomu, aby rozhodli, zda nedojde pfi transportu k poSkozeni
dild, podivaji se na navrh baleni nebo navrhnout jiné, lepsi nebo vice variant baleni. To
se posle zdkaznikovi k odsouhlaseni, pokud souhlasi s néjakou variantou, udéla se
transportni test bud’ v okoli zavodu dodavatele, nebo ptimo od dodavatele k zakaznikovi.
Pokud vse dopadne dobfte, podepise se balici ptfedpis mezi dodavatelem a zadkaznikem viz
obr. 2.2. V pribéhu projektu je mozné dopliovat nebo menit jednotlivé véci v balicich
ptedpisech, to funguje na zdklad¢ komunikace obalového disponenta a zékaznika. Poté

se vZdy musi komunikovat s technologickym oddélenim a ti to museji schvalit.
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Obr. 2.2

Zdroj: [6].
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Kdyz je schvaleny balici ptedpis se zakaznikem, vydava se interni balici pfedpis viz obr.
2.3, ktery obsahuje vSechny potfebné tidaje, kterymi jsou pracoviste, zékaznik, destinace
zékaznika, Cisla dilt, presny postup, jak vyrobky zabalit a o jaké druhy baleni si maji fict
v karbanové karté, aby obalovi manipulanti pfipravili spravné baleni pro linku. Tento
balici predpis musi schvalit manazer oddéleni logistiky a manazer technologického
oddé¢lent, poté se nahrava bud’ do néjakého interniho softwaru nebo ukldda nékam na disk
pro piipad dalSich uprav. Na linky se dava bud’ tisténa forma baliciho ptedpisu, kterd
se umistuje 1 na dudlni kontrolu a ptipadné piebalovaci centrum, které se pouziva
v piipad€, ze jsou dily Spatné zabalené. Nebo v modernéjSich vyrobach uz je moznost
si pomoci dotykového displeje na lince balici ptedpis pro konkrétni dil, zdkaznika a

destinaci najit.

Podobné se vytvari expedi¢ni balici pfedpis viz obr. 2.4, kde je umisténa fotka, aby kazdy
skladnik vidél, jak ma paleta tésné pred nakladkou vypadat. Kolika paskami ma byt
utazené viko a ze které strany se paskuje, kde maji byt umisténé stitky, zda nalepit ADR

znaceni ¢i nikoliv, jaka je stohovatelnost palet atd.

V neposledni fad€ se musi zajistit, Ze vSechny obaly maji sva Cisla dilu, stejné jako je to
u komponentii nebo vyrobenych dili a predmontazi. Kazdy dodavatel ma v n¢jakém
excelovském souboru nebo softwaru ulozené vSechny informace k obaliim, o jejich
rozmérech, poskytovatelich obali, cené a zda jsou to opakovatelné pouzivané obaly nebo
jednorazové. Pii praci v SAPu, to funguje tak, Ze centrala pfifadi nova c¢isla dilt, museji
se k nim doplnit nazvy oball a vSe doplnit do SAPu. Pro jednotlivé ship to destinace
neboli adresy piijemce se vytvoii novy balici predpis v SAPu, kam se nahravaji ¢isla dila
velké obalové jednotky (napt. paleta), malé¢ obalové jednotky (napi. KLT) a vika.
Vsechny informace, které se museji evidovat na dodacich listech. To je dilezité k tomu,
aby se spravné vedla obalova konta se zékaznikem. Balici pfedpisy v SAPu jsou dileZitou
soucasti zadavani vyrobenych dili. Po vyrobé¢ se zadavaji vyrobky a podle toho, v jakém

obalu jsou vyrobené, se zadavaji na zaklad¢ baliciho predpisu v SAPu na sklad.
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Zdroj: [6].

Urceni obali v obéhu

Pred nabéhem kazdého nového projektu do SOP nebo pied domluvou o dodavkach

do jinych zavodu je dulezité spravné vypocitat, kolik obali musi byt v ob&hu, aby
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se mohlo plynule vyrabét do originalniho baleni a nedoslo k pfipadnym vicepracim nebo
ke zbyte¢nym dodavkam v alternativnim baleni. Castokrat se setkdvame s tim, Ze je
standardni obal napft. pro zakaznika BMW, ve kterém se expeduje do zavodu v Lipsku
a napiiklad 1 do Regensburgu, odsouhlasi se stejny druh obalu, ale zapomene se piidat
mnozstvi pro jeden zdvod do obéhu. To vede k problému, Ze neni dostatek obal pro oba

zavody.

Obaly v ob¢hu se pocitaji na zédkladé dvou parametrii. Prvnim parametrem je potieba
zékaznika na obalovy soubor (mysleno paletu, s bednami a vikem). To lze jednoduse
zjistit bud’ z vyhledd, které zakaznik posila napt. EDI (elektronickou vyménou dat) nebo
PDF objednavkou. Pied nabéhnutim nového projektu byva k dispozici v mnoha ptipadech
jen ramp up plan nebo se pracuje s predpoklddanymi ro€nimi objemy. Na zaklad¢ toho
se urci, jaka je primérnd tydenni potfeba. Druhym dilezitym faktorem je vykladkovy
cyklus. Kolikrat za tyden jsou domluvené pravidelné vykladky u zdkaznika. VétSinou je
to tak nastavené, ze se dodavateli odvezou prazdné obaly, ma zasobu na tyden v zavodé
a dalsi tyden je opét zbozi vyzvednuto a stejnym autem, které zbozi naklada jsou dodané

prazdné obaly na dalsi tyden.

Tab. 2.1 Dodéavkovy cyklus obalt v obéhu

Dodavkovy cyklus (prazdné baleni/ baleni s dily) hodnota
Denné 1 DP

4x tydné 1,25 DP
3x tydné 1,75 DP
2x tydné 2,5 DP
Tydné 5DP

2x tydné 10 DP
3x tydné 15 DP
M¢ésicné 20 DP

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.2

Vypocet obald v obéhu 1.

Popis

piiklad

Dodéavkovy cyklus baleni s dily

2x do tydne = 2,5 DP

Roc¢ni potieba 6119 ks
Vzdalenost 300 km
Vykladkova cifra 6 h

Dodavkovy cyklus prazdné obaly

2x tydné= 10 DP

DP za rok

225

Potieba na obalovy soubor (ks/ DP)

6119/22=28/6=5

Zdroj: vlastni zpracovani.

Tab. 2.3 Vypocet obali v obéhu II.
Obalovy soubor — ob¢h vzorec priklad
misto na prazdné obaly (DP) 1 | 1x dodav. Cyklus (Tab. 2.1) 10
potieba LFT (DP) 2x dodav. Cyklus (Tab. 2.1) 2x 2,5=5

Obaly s dily v tranzitu (DP)

1 DP pro 500 km vzdélenost

300/ 500=0,6=1

Potieba ZF (DP)

2x dodav. Cyklus (Tab. 2.1)

2x 2,5=5

Prazdné obaly v tranzitu (DP)

1 DP pro 500 km vzdalenost

300/ 500=0,6=1

Potifeba EDL (DP) 22
Zdroj: vlastni zpracovani.
Tab. 2.4 Vysledny vypocet obalil v obéhu
5 obalovych souborii 22 (DP) 110 OS (ks)

Zdroj: vlastni zpracovani.

Z tohoto vypoctu vyplyva, ze celkovy pocet obali v ob&hu je 110.
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3 Navrh vlastniho konceptu logistické podpory

Néavrh vlastniho konceptu logistické podpory byl provadén v souladu s internimi ptredpisy
spoleCnosti ZF Passive Safety Czech s.r.o. a za spoluprace s automobilovym zavodem
BMW Dingolfing. Kazdy zdvod ma sv¢ interni ptedpisy a zékaznik své pozadavky, které
jeho dodavatel musi splnit, z toho diivodu se bude jednat o logisticky koncept, na kterém
jsem se podilela v roli zastupce logistického oddéleni na stran¢ dodavatele, kde jsem
reportovala svému nadfizenému logistickému manazerovi a konzultovala s nim vSechny
kroky. Od roku 2014 se potadaly pravidelné realizacni schiizky, kde se v BMW
Dingolfing fyzicky sesli vSichni zucastnéni od BMW a za dodavatele jsem byla pfitomna
j& s kolegyni z logistiky a projektovy manazer. Tyto schliizky se konaly pravidelné
Ix mésicné a na kazdé dalsi se kontrolovaly splnéné ukoly, aby nové projekty mohly

nab&hnout bez problému a vSe bylo ptfipraveno.

Kazd4 automobilka ma své jiz ovéfené dodavatele, strategie je takova, Ze ne vSechno
muze dodavat jeden dodavatel, ale musi tam byt urcitd rovnovaha, aby byla mozna
konkurence. Napft. u systému bezpecnostnich past je na trhu ZF Passive Safety, Autoliv
a Takata. Zpravidla je ZF Passive Safety Czech s.r.0. nominovano jednou jako dodavatel
ptednich past, zatimco dalsi dodavatel, vétSinou Autoliv do stejného vozu dodava pasy
zadni a naopak. V této Casti diplomové prace se zamé&fim na vytvofeni logistického
konceptu, ktery bude fungovat mezi zdvodem ZF Passive Safety Czech s.r.o., sidlicim
v Ceské republice ve Staré Boleslavi a jeho zakaznikem BMW Group, sidlicim

v némeckém Dingolfingu.

3.1 Piedstaveni zavodu ZF Passive Safety Czech s.r.o. Stara Boleslav

Firma ZF Passive Safety Czech s.r.o., kterd sidli ve Stard Boleslavi, se podili
na automobilovém trhu vyrobou bezpecnostnich pasti. Podrobny popis vSech vyrabénych
vyrobkl, organiza¢ni struktury a cilovych skupin firmy, viz [5]. Ve zkratce je ZF jeden
a volantl. Na trhu ptsobi jiz 100 let. V roce 2015 byla spolecnost TRW Automotive, jak
se zavod ve Staré Boleslavi pivodné nazyval odkoupena némeckou spolecnosti ZF,
od roku 2018 nese tento zavod nazev ZF Passive Safety Czech s.r.o. Vyroba pokracuje

ve stejnych produktech jako predtim, tedy bezpecnostnich péasech, hornich nastaveni
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a zamkul. Cilovymi zékazniky nadale ziistavaji vSechny automobilky po celém svéte,
kterymi jsou naptiklad Volkswagen, Audi, BMW, Skoda Auto, Ford, kromé& Volva
a Hyundaie. Ziskani japonského trhu je jeden z momentalnich nejvétsich cili, které si ZF
pro rok 2020 dava. ZF Passive Safety Czech s.ro. dodava sekvencné bezpecnostni pasy
do zavodu Dingolfing od roku 2008, prvni pilotni projekty byly platformy FO1, F02, FO7,
F10, F11 a F12/13. Tyto projekty nahrazovala postupné¢ od roku 2015-2019 nova
generace platforem G11/12, G30, G31, G32 a G36, kde bylo potieba nastavit cely proces
od znova. O zrodu pravé téchto projektt v sekvencnich dodavkach do BMW Dingolfingu
bude pojednavat prakticka cast diplomové prace, kde se bude vytvaret vlastni logisticky

koncept. Ve vSech piipadech se jedna modely fady BMW 5,6 a 7.

Platformy Glx a G3y budou mit EOP postupné od roku 2020 do 2021, jejimi
nasledovniky budou projekty G20, G21, G22 a G23 a bude se piebirat jiz nastaveny
zasobovaci koncept z platforem G1x a G3y, ktery byl nastaven v roce 2015.

3.2  Predstaveni zivodu BMW Group Dingolfing

Zavod BMW Group, ktery se nachazi v neméckém mésté Dingolfing, nedaleko Mnichova
a je jednim z 31 vyrobnich mist BMW Group po celém svéteé. Denné se zde vyrobi okolo
1500 aut fady BMW 3,4, 5, 6,7 a 8. Ze zavodu 02.4 se vlakem A92 expeduji vozy piimo
z montaznich hal zdkaznikiim po celém svété. V roce 2018 vyrobil tento zavod necelych
330 000 vozl, data z roku 2019 jesté nebyla zvetejnéna. Zavod v Dingolfingu je jiz
od roku 1970 vniman jako zavod, kde se vyrabéji ,,velké“ BMW fady vozi, jiz od poc¢atku
se zde vyrabéli Skove, 6koveé, 7koveé a 8kové BMW vozy. Vyroba je rozsifend i na tzv.
fadu M, ktera nabizi sportovni upravené vozy a na tzv. Individualni vozy, kde si zdkaznik
muize sam individudlné nakonfigurovat viiz na zdklad¢ svych pfedstav. Na vyrobé
elektromobill se BMW Group Dingolfing taktéz podili, dnes vyrédbi hybridy
(PHEV- Plug-In-Hybrid Varianten), v roce 2021 je planovana sériova vyroba prvniho
modelu pln¢ elektrického automobilu. Zaroven se jednd o jednoho z nejvétsich
zamé&stnavatelll v regionu, ktery zaméstnava pres 18 000 zaméstnancl, 800 stazistl

ve vice jak ¢trnacti oborech.

Kromé vyroby automobilového jadra se v lokalit¢ BMW Dingolfing nachazi také vyroba
automobilovych komponentd, jako jsou lisované dily nebo soucasti podvozku a pohonu.

Diky vysokému know-how v oblasti hliniku jsou na misté stavény také karoserie pro
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vSechny modely Rolls-Royce. Specialisté v jednotlivych vyrobnich zavodech ru¢né
vyrabéji interiéry specialnich vozidel z exkluzivnich materidli. Elegantni interiéry zdobi
hlavné¢ modely vyrobené v Dingolfingu, ale dodéavaji se i do jinych vyrobnich zavodu.
Protoze individualni tovarna Dingolfing je jedine¢na ve vyrobni sitt BMW Group. Zavod
Dingolfing spolecnosti BMW Group také dodava klicové komponenty e-drive pro
modely BMW i a budouci hybridni plug-iny od skupiny BMW, diky sv¢é vysoké hlinikové
zkusenosti s konstrukci podvozku a mnohaletymi zkuSenostmi v oblasti alternativnich
pohont. Tyto obory jsou vyrabény v zavode 02.20 a v zavod€ 02.10 dale ve mésté na
Brumather Strasse, ktery také vyrabi napravy pro automobilku Dingolfing a pohony
naprav pro zavody skupiny BMW po celém svéte. Tam jsou také postaveny napravy pro
automobilku Dingolfing a pohony naprav pro celosvétovou vyrobni sit’ skupiny BMW.
Dingolfing a Dolni Bavorsko nejsou pro BMW Group pouze ,,vyrobnimi misty*, jsou
také domovem pro centralni distribuci ndhradnich dild. Celosvétova organizace prodejcti
BMW a MINI je dodavéna s origindlnimi dily a piisluSenstvim z takzvaného
dynamického centra, velkého skladovaciho a manipula¢niho centra. Aby bylo mozné
uspokojit rostouci pozadavky na prodej ndhradnich dilt, byly v roce 2016 zprovoznény
nové velké prodejny nahradnich dilt pro BMW Group v Bruckbergu (okres Landshut) a
Wallersdorfu (okres Dingolfing-Landau).

3.3 Logisticka podpora pri planovani projektu a jeho dilezité

milniky

Kazda firma se fidi svymi smérnicemi a internimi pfedpisy, v pifipadé¢ BMW jsou striktné
dané terminy jiz pfed startem sériové vyroby, kdy museji byt jednotlivé body
s dodavatelem odsouhlaseny a vykonany. VSechny terminy a jednotlivé ukoly byly
uspotadany do Tab. 3.1 Milniky v zasobovacim konceptu pro BMW Group pro vétsi
prehlednost.
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Tab. 3.1

Milniky v zadsobovacim konceptu pro BMW Group

variace dodavanych

dilt

Termin Téma Popis

35 mésici pfed SOP | Obecné informace | Zodpovédnosti, koncept vyroby,
nabéhova kiivka, vyrobni model,
mnozstvi

35 mésicu pred SOP | Dodavatelé Stanoveni dodavatele, misto dodani,
smluvné  dohodnuté¢  implementace
procesu u dodavatele podle
harmonogramu (pokud je vybran
dodavatel)

35 mésict pred SOP | Modularizace/ Pojem / stupenn modularizace, varianty

dilu definované a dohodnuté

35 mésict pred SOP

Forma zasobovani

Smluvné odsouhlasena forma

zasobovani (JIT, JIS, atd.)

35 mésict pred SOP

Referencni proces

Referencni proces existuje a tok hodnot

tomu odpovida

35 mésict pred SOP | Materidlovy  tok/ | Jsou pozadovany strukturdlni investice
prostory (napt. Police, dopravniky, valeckové

dopravniky, manipulacni zafizeni pro
fazeni)

20 mésict pfed SOP | Obalovy koncept Odsouhlasené baleni

19 mésicu pred SOP | Obalovy koncept Obalovy koncept odpovidd formé
dodavek

19 mésict pted SOP | Obaly Pievzeti 1. vzorku obalu
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Termin

Téma

Popis

19 mésicu pred SOP

Materidlovy  tok/

prostory

Logistické a materidlové toky (vykladaci

mista, sklad, vychystavani, interni
fazeni, doprava v tovarné, hlavni oblasti,
vychystavaci mista, zajisténi, rozvrzeni,
manipulace, nahromadény nevyfizeny
proces) jsou definovany, dohodnuty a v

souladu se strukturalnim stavem

19 mésict ptred SOP

Obchodni

management

Logistické naklady a investice (investice
do produktii nebo struktur) planované a
zajisténé.  Cilové

hodnoty  nebyly

ptekroceny.

19 mésict ptred SOP

IT proces

Procesni IT opatfeni (systétmy pro

vyhledavani  objednavek,  systémy
materidlovych tokd, systémy planovani

pozadavkll na materialy)

19 mésict ptred SOP

Dodavkovy cyklus

obalu

Dodavkovy cyklus obalil je odsouhlasen

11 mésict ptred SOP

Provozni doba

Doby trvani u dodavatele (na
zpracovani, prepravu, vykladku, dodaci
lhiitu v zdvode, dobu piepravy v zavode)
jsou  koordinované a  dohodnuté,
nevyskytuji se Zadné kritické casové

prvky

11 mésict ptred SOP

Obstarani obalu

Sériové obaly jsou objednané a budou

dodéany vcas pted prvni expedici

12 mésicu pred SOP

Obaly

Pievzeti sériového obalu
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Termin Téma Popis

11 mésica pfed SOP | Obaly Dodani sériovych obala

11 mésica pfed SOP | Transport Doprava (Incoterms, regionalni zasilatel,
pfimy vztah, ndkladni automobil,
ptfipadné specialni nakladni automobil,
leteckda nékladni doprava, namoini

nakladni doprava) a vyb&rova fizeni

11 mésict pted SOP | Transport Schvaleny pravidelny jizdni fad

11 mésict pfed SOP | Kum. Nedod¢lek Prostory a obaly

11 mésict pted SOP | Sériovy proces Sériovy proces stanoveny

11 mésict pfed SOP | Nouzovy koncept | Nouzové koncepce (IT, doprava, interni
tok materialu, specifické procesni prvky)
jsou definovany a dohodnuty nebo

nejsou nutné

3 mésice pred SOP Nouzovy koncept | V ptipad¢ potieby provedeni nouzového

konceptu

3 mésice pred SOP | Dokumentace Zasobovaci koncept vcetné nouzovych

strategii je vytvoren

3 mésice po SOP Dokumentace Podepsany zasobovaci koncept

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.3.1 Obecné informace

V prvni fadé je potieba si ujasnit zdkladni informace projektu, kterymi je urceni
zodpovédnosti za jednotlivé nejen logistické oblasti, kterymi jsou vedouci zasobovaciho

konceptu a realizacniho tymu, ktery komunikuje se zdkaznikem, specialista zodpovédny
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za obaly, Clovék zodpovédny za planovani vyroby, osoba zodpovédna za vyrobu
a montaze, specialista pro komunikaci se zdkaznikem, co se kvality dill a jejich ptipadné
reklamace tyce a specialista pro komunikaci se zakaznikem ohledné logistiky.
Na projektu se podili daleko vice osob, véetné manazera logistiky, dulezitého teditele
zavodu, finan¢niho oddéleni a dalSich, ale vySe zminované osoby je na pocatku projektu
dilezité stanovit a vymeénit si jejich kontakty se zdkaznikem, aby byla snazsi komunikace.
Ruku v ruce s témito informace se dodavateli piedaji informace o modelu zavadéného
vozu, do kolika procent aut dodavatel jeho dily vyrabi, zda se jedna o 100 % dodavku
nebo tieba jen 50 % napiil s jinym dodavatelem. Jaké jsou planované objemy na jednotlivé
roky a terminy prvnich dodévek. V tomto ptipad¢ se jednd o zavedeni modeli fady 5, 6
a7, kde ZF dodava 100 % ptednich bezpecnostnich pasti. To znamena 2 kusy pasi, levy
a pravy, Autoliv dodavé zadni pasy a v pfipad€ Autolivu jsou to tii bezpecnostni pasy,

pravy, levy a prostfedni.

3.3.2 Dodavatelé

Kazd4 firma ma svoji strategii vybéru dodavatele, jak jiz bylo zminovdno na trhu
s bezpe¢nostnimi pasy jsou pouze tfi vyrobci — ZF Passive Safety s vyrobnimi zavody
v Ceské republice ve Staré Boleslavi a v Polsku v Czestochowa, Takata a Autoliv.
V tomto ptipadé si BMW pro své nové vozy pieje dodavani prednich bezpecnostnich
past od ZF Passive Safety Czech s.r.o0. a zadnich bezpecnostnich past od firmy Autoliv.
Zamé&fime se na proces dodavani firmy ZF Stara Boleslav. V tomto bod¢ rovnéZ zakaznik
informuje o zavod¢, kam se nové dily budou dodavat, pfedbézné stanovi misto vykladky,
montdzni halu a misto, které mize byt jesté v pribéhu tzv. predsérie zménéno. V tomto
pfipad¢ si stanovime jako pfijemce materidlu BMW Group Dingolfing, zavod 02.04,

montazni hala 84 a montazni misto 52115012R.
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3.33

Modularizace/ variace dodavanych dili

Tento bod tzce souvisi s pfedchozim tématem dodavatelé. V této fazi je dodavateli jiz

znamo, kolik dili, v jakych variantach bude dodévat. Existuji stanovena cisla dila,

v tomto piipad¢ je dany pocet barev pasii a jsou znamé presné varianty dila. Pro piedstavu

se bude jednat o dodavané dily v tab. 3.2., jedna se celkem o 35 ¢isel dili.

Tab. 3.2 Variace dodavanych dili
ZF cislo dilu | BMW ¢islo dilu barva navijak | RH/LH | market
34178317A 7402420-01 black
34194404A 7402424-01 elfenbeinweiss
34194411A 7402422-01 canberrabeige
34203734A 7988862-01 rauchweiss | 34168735A RH ECE
34203738A 7988868-01 oyster
34203742A 7988864-01 tartufo
34203746A 7988866-01 caramel
34178315A 7402419-01 black
34194403A 7402423-01 elfenbeinweiss
34194410A 7402421-01 canberrabeige
34203733A 7988861-01 rauchweiss | 34168736A LH ECE
34203737A 7988867-01 oyster
34203741A 7988863-01 tartufo
34203745A 7988865-01 caramel
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ZF ¢islo dilu | BMW ¢islo dilu barva navijAk | RH/LH | market
34178319A 7402428-01 black
34194408A 7402432-01 elfenbeinweiss
34194415A 7402430-01 canberrabeige
34203776A 7988878-01 rauchweiss | 34168737A RH JAPAN
34203779A 7988884-01 oyster
34203782A 7988880-01 tartufo
34203785A 7988882-01 caramel
34178318A 7402427-01 black
34194407A 7402431-01 elfenbeinweiss
34194414A 7402429-01 canberrabeige
usS/
34203775A 7988877-01 rauchweiss 34168738A LH
JAPAN
34203778A 7988883-01 oyster
34203781A 7988879-01 tartufo
34203784A 7988881-01 caramel
34179788A 7402370-01 black
34194409A 7402436-01 elfenbeinweiss
34183209A RH US
34194416A 7402435-01 canberrabeige
34203777A 7988886-01 rauchweiss

49




ZF ¢islo dilu | BMW ¢islo dilu barva navijAk | RH/LH | market

34203780A 7988892-01 oyster
34203783A 7988888-01 tartufo
34203786A 7988890-01 caramel

Zdroj: vlastni zpracovani.

Po obdrzeni cisel dilt a jejich kusovnikii, zacina komunikace mezi dodavatelem a jeho
poddodavateli. Poddodavatel¢ se informuji o nabéhu nového projektu, o prvnich
terminech doruceni a oddéleni logistiky je pozada o dodani prvnich vzorki na ozkouSeni
vyrobnich linek a baleni. Timto krokem se nejen navaze vztah, ale zjisti se tim
1 pfipravenost poddodavatele, zda byl oddélenim nakupu spravné informovén a jestli

u n&j bézi vse podle planu.

Jak lze vycist z tabulky 3.2, ZF ¢isla dilti jsou obsazena z 8 Cislic a jednoho pismene,
pismeno se méni podle abecedy vzestupné v ptipadé€ néjaké technické zmény na dile, aby
se v systému tato zména dala rozeznat. Zatimco BMW ¢islo dilu je slozeno z 10 mistniho
Cisla, kde je po pomlcce uveden index nulou a ¢islem, v tomto pitipadé BMW zacina
na indexu 01 a pokud se objevi technicka zména, méni konecné ¢islo na o jeden stupen
vy$§i, zména by tedy byla z indexu 01 na index 02. V ptipad¢ zmény na dile se musi vse
zménit na ¢isla dild s novymi indexy. Z tabulky lze vy¢ist, ze ZF bude dodavat pasy
ve tfech variantach evropské (ECE), japonské a americké (US) a to v sedmi riznych

barvach. BMW je typické svou rozmanitosti barev.

3.34 Forma zasobovani

Pozadavek ze strany zdkaznika je zasobovéani JIS technologii. Pro zavod ve Staré
Boleslavi je tento druh zdsobovani jiz znamy. Pro novy projekt se musi vytvofit nova tzv.
Teilefamilie neboli skupina dilt, kterda bude nést napt. oznaceni OGVHBR, to se vlozi
do masterdat v§ech novych dil. Témito pismeny bude zakaznickému servisu na logistice
umoznéno na prvni pohled v objedndvkach rozeznat, ze se jedna o novy projekt, zatimco
stary dodavany projekt nese jiné oznaceni. BMW bude posilat vyhled v odvolavkach

na 12 mésict, témto odvolavkam se fika LAB odvolavky (z ném. slova Lieferantenabruf,
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odvolavka pro dodavatele). Aktualizace téchto odvolavek probiha kazdy den o ptilnoci
a v ZF se v SAPu preplanuji v 5h rano. Kazdy dil ma sviij kusovnik, kde jsou obsazeny
vSechny komponenty, tim ze BMW posle aktualizovanou objednavku, se aktualizuji
1 potfeby pro vSechny komponenty, které planovaci kazdy den pomoci specialni transakce
v SAPu kontroluji. Pokud se objevi né¢jaké navysSeni, které nejsou schopni vyrobit véas
podle nové odvolavky nebo si museji dovézt materidl specidlni dopravou, vse
se konzultuje se zakaznikem. V piipadé¢ dodavek JIS si ZF Stara Boleslav drzi
cca 1,5denni zasobu v hotovych dilech a dalsi zasobu v navijacich a pfedmontéazich. To
umoznuje pracovat s malymi vykyvy v odvolavkach. Spolu s vyhledovymi odvolavkami
posila BMW jesté specialni SPAB odvolavky (z ném. slova Standard-Produktions-Abruf,
standardni vyrobni odvoldvka), ty se nahravaji pfimo do transakce, ktera zobrazuje
jednotlivé karoserie, jejich asy zastaveb v BMW, ¢isla dilli, pocty kusti a ordery neboli
objednavky. Cisla orderti se pouzivaji pro komunikaci se zakaznickym tymem v BMW,
podle nich se v systému naleznou pfesné pozadované bezpecnostni pasy pro konkrétni
karoserii. SPAB neboli sekvenéni objednavky posila BMW kazdy den okolo 15 h
a do SAP systému ZF se prehraji zhruba do 1 hodiny. Logika je takova, Ze kazdy den
vidite pfesnou potiebu BMW na dalSich 4,5 dne, z toho se denné ukrajuje a zase
se nahravaji nové odvolavky. Vyhledové a sekvenéni odvolavky se museji denné
ve specialni transakci porovnavat, to znamena, Ze prvni 4,5 dne u vyhledovych odvolavek

se upravuji podle sekvencnich odovolavek, které jsou presnéjsi.

Vytvareni dodavek probihd tak, ze se podle SWET cast (zném. slova Soll-
Wareneingangstermin, termin obdrzeni zboZi u zdkaznika) setadi ordery do posloupné
tabulky ve specidlni transakci a pomoci jiné transakce se zabali do jednoho dodaciho listu
vzdy prvnich 48 order. Pod pojmem order se rozumi 2 kusy bezpecnostnich past
do pfesné definované karoserie s piresné definovanym cCasem zéstavby. 48 orderd se
zabali proto, Ze kazdy jeden kovovy heson slouzi na vyrobu 48 aut, to znamena, Ze je
v nich zabaleno celkem 96 bezpecnostnich past. Na obrazku 3.2 je ptiklad, jak vypada

jeden order, vice o obalech v dal$ich kapitolach.
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Obr. 3.2 Nakres vnitiku obalu €. 6202231 s bezpe¢nostnimi pasy

Zdroj: [6].

Obr. 3.3 Nakres vnejsiho obalu ¢. 6202232
Zdroj: [6].

Po zabaleni jedné palety v SAPu se vygeneruji pomoci dalsi transakce Stitky, na zakladg,
kterych operatofi na pracovisti bali ze sekvencniho skladu ptimo do BMW obalu
¢. 6202231 a nasledné do hesonu ¢. 6202232. Kvili ¢astym pokusiim o reklamaci foti ZF
kazdé jedno patro v hesonu, kde v pfipadé reklamace dodava dikaz o spravném
nasekvencovani, protoze v ptfipadé chyby na stran¢ ZF by se mohlo jednat bud’ o

zastaveni vyroby v BMW Dingolfing nebo o pfipadnou domontaZ past, kterd byva
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preuctovana na dodavatele. Po nafoceni se dily naskenuji, cely heson se odveze do

vychystavaci zony a BMW dopravce si zbozi odvazi.

3.3.5 Materialovy tok/ prostory

V pfipadé nabéhu projekta, které jsou tzv. nasledovniky stdvajicich projekti je
nejrizikovejsi preklinaci obdobi, kdy jsou dodavané dvé platformy najednou, starsi
projekty, které budou pomalu vybihat a nové, které¢ budou nabihat. Jako pomocnik
pro vypocet paletovacich mist miize slouzit tabulka, kde se spocita, kolik ¢isel dili a palet
se bude expedovat tydné/ mésicné v nejobjemnéjSim obdobi a kolik po jeho pteklenuti.
V tomto ptipadé se jedna v nejobjemnéjsi obdobi pted SOP v 6/2015, kdy bude variabilita
celkem 100 dilii, coz obnasi jedno paletovaci misto pro kazdy dil, pozdéji pocet klesne
na 91. Naopak obratkovost bude po SOP vétsi o 29 palet tydn€é, mésicné se bude
expedovat podle vyhledi 72 000 kust. V druhé tabulce jsou spocitand paletovaci mista
za souCasné¢ho a budouciho stavu, soucasny prostor pracovist¢ Sekvence ma
172 paletovacich mist a po nabéhnuti G11/12 do provozu bude potieba jen 135 mist, tudiz
zvétSeni prostoru neni nutné, jen bude potieba zména layoutu pracovisté. Do kalkulace
se ale budou ptidédvat dva nové manipulaéni voziky na sekvencovani do nového obalu.

Interni obaly zlistanou stejné jako pro starsi projekty, tudiz nebude nutna zadna investice.

Tab. 3.3 Soucet vsech ¢isel dilt pted a po SOP v 06/2015
PL6 G11/G12 soucet
variabilita dild stav do 06/15 65 35 100
variabilita dilu stav po 06/15 59 35 91
pocet palet/ tyden stav do 06/15 120 1 121
pocet palet/ tyden stav po 06/15 120 30 150
pocet exp. kusti/ tyden (po 15000 3000 18000
06/15)
pocet exp. kusii/ mésic (po 60000 12000 72000
06/15)
pocet kusii/ B3 16 nebo 9 4
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pocet kusti na paleté — vyroba | 256 nebo 144 64
Zdroj: vlastni zpracovani.
Tab. 3.4 Soucet paletovacich mist

Soucasny stav Sklad | expedice | Sklad FJ1 Prazdné Soucet
RJ1 obaly
pocet paletovacich mist na 76 37 37 22 172
zaskladnéni
Nastavajici stav PL6 G11/12 | expedice soucet
potieba paletovacich mist 80 35 20 135
pro L6 + G11/G12

Zdroj: vlastni zpracovani.

Materialovy tok bude nasledujici, vyroba vyrobi podle planu vyroby nejprve navijak,
posléze bezpe¢nostni pas. Ten se v kone¢né fazi zabali do interniho obalu nazvanym B3,
do jedné bedynky B3 se vejdou celkem 4 kusy a kompletni paleta obsahuje 64 kusi, toto
mnozstvi je minimalni vyrobni davka. Z vyroby putuje paleta s dily na centralni logistiku,
ktera vyrobenou davku ptipiSe na sklad a logistice da informaci, Ze zakézka byla
vyrobena. Z centralni logistiky sméfuje paleta na 1. sekvencni sklad RJ1, ktery je uréen
jako bezpecnostni sklad, poté nasleduje pfesunuti palety na 2. sekvencni sklad FJ1, ktery
je urceny k sekvencovani dili do zdkaznického obalu. V praxi to vypada tak, ze je
vytvoreny layout pracovisté¢ Sekvence, kde ma kazdé ¢islo dila presné urcené pozice
na sklad€ RJ1 1 FJ1. Pokud nejsou dily fyzicky i systémové¢ na sklad€ FJ1 neni mozné
sekvencovat jak fyzicky, ani systémove¢. Pokud nejsou dily na RJ1, nevadi to, vyroba
priabézné palety dopliiuje. Po nasekvencovani kompletni palety, putuje paleta na
expedicni sklad, kde je zadana. Poté co jsou na expedicnim sklad€é vSechny palety pro
jednu expedici, nakladaji se palety do kamionu, odesila se ASN a fidici se prikladaji

dodaci listy a list o vyexpedovaném mnozstvi obaltl, které pfi ptisti nakladce vrati.

Na nasledujicim obrazku 3.4 Tok dodavatelského fetézce je detailné€j$i znazornéni jak

materialového, tak 1 informac¢niho toku v celém dodavatelském fetézci ZF.
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Zdroj: vlastni zpracovani.

3.3.6 Obalovy koncept

Zhruba 20-19 mésict pfed SOP se u BMW musi odsouhlasit baleni mezi dodavatelem
a zékaznikem, aby se v ptipadé¢ JIS dodavek, dala jiz prvni predsériova odvolavka dodat
v sériovém baleni nebo alespoii prototypovém baleni, které ale odpovida tomu sériovému.
Pro pochopeni, JIS dodavky jsou velmi specifické v baleni, jeden mensi obal, obvykle
KLT (plastova bedynka) nebo v tomto piipad¢ zasupovaci Suplik musi obsahovat dily na
vyrobu jednoho vozidla, musi obsahovat levou a pravou stranu bezpecnostniho pasu.
V ptipadé projektu G11/12 je vyvoj obalu specificky také vtom, ze dily jsou
kategorizovany do nebezpecného zbozi tfidy 1.4, kde je potteba kvalifikovat obal na tfidu

9 a posléze dily expedovat jako tfidu 9 k zdkaznikovi.

BMW piislo s navrhem, ze obal bude vypadat viz Obr. 3.3 a Obr. 3.2, bude se jednat
o kovovy heson, do kterého se zaSupuji mensi bedynky, které si na montazni lince
v BMW vyndaji pfimo do vozidla a zabuduji z nich do aut oba bezpe¢nostni pasy. Na

vzhledu obalu se musi zékaznik s dodavatelem shodnout. V tomto pfipad¢ byla namitka
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ze strany ZF, Ze nebude mozné vyfotit dily umisténé v hesonu na pozd¢jsi provéieni, zda
se dodaly spravné dily. VyieSeno to bylo tak, ze ZF bude fotit kazdou tadu piedtim, nez
ji zasoupne do kovového hesonu. BMW ma na starosti objednat u dodavatele obalu tfi
prototypové hesony, které budou slozit k transportnimu testu, ke kvalifikaci UN kodu,
bonfiretestu a prvnim dodavkdm zbozi. Poté co BMW obdrzi prototypové obaly,
zkontroluje je, zda sedi vSechny miry a obal odpovida zadanym specifikacim, poslou se
obaly do zavodu ZF. Dodavatel si taktéz miize zkontrolovat, zda vSe odpovida zadani.
BMW jesté pied tim, nez odeslalo vzorek do ZF, nechalo ud¢lat zkousky pro ziskani UN
koédu a ovétilo tak, ze je mozné v hesonu prepravovat ADR zbozi, pokud se vykonaji
bonfire testy. Zaroven s tim se udélaly padové zkousky, které obsahuji pad na hranu a
provéteni stohovatelnosti obalu. ZF je v tomto projektu zodpovédné za provedeni a
zaplaceni bonfiretestu, ktery se v Ceské republice provadi ve spolupraci s Ministerstvem
zbrani a stieliva. Od objednani po obdrzeni certifikatu cely tento test trva cca 6-8 tydni.
Paraleln¢ s vyvojem sériového obalu se pracuje i na vyvoji ndhradniho obalu, ktery musi
byt schvélen pfedtim, neZ zacne sériova vyroba. U JIS dodavek je kladen pozadavek, aby
nahradni baleni co nejvice odpovidalo sériovému baleni. Jako néhradni baleni
se domluvilo, Ze v ptipad¢, Ze budou chybét malé obaly 6202231, se nechaji u dodavatele
vyvinout identické kartonové vnittky, u kterych ZF musi drzet skladovou zasobu,
v pfipadg, Ze by byly potieba. Tato situace se d4 pfedvidat ze zkuSenosti u jinych obald,
nebot’ kontrola pti pfijmu obalti neni 100 % v tom, co se ty¢e kontroly mnozstvi vnitinich
obalt, na rozdil od kontroly poctu velkych hesonti. Ne kazdy heson se pfi piijmu otevira
a pocitaji se jeho vnitini obaly, z toho divodu se jich mnoho béhem Zivotnosti jednoho
projektu poztraci, nebot BMW ne vZdy posild plny pocet vnitinich obali, ¢asto jich tam
nékolik nebo 1 vSechny chybi. V ptipadé, Ze by doslo k vypadku dodavky kompletniho
obalu, objednalo BMW 9 prototypovych hesont a vnittkli navic, které budou taktéz stat
na pozemku ZF a budou slouzit jako bezpecnostni zasoba pro ptipad, ze by doslo
k vypadku dodavky prazdnych oball. Spravné vypocitané mnozstvi obali v obéhu je
v tomto ptipad¢ nesmirné dalezité. V JIS dodavkach si dodavatel nemtze dovolit dodat
ani o 1 hodinu pozdéji, nez je stanovené. U projektu G11/12 se konecnd suma oballl
v ob&hu vypocitala na celkem 56 oball. Pfi¢emz potieba oball na den je 7,13, protoze
BMW vyrobi denné¢ 342 aut, ZF dodava 2 kusy bezpecnostnich pési, tudiz 342x 2= 684
past denné a v jednom obale je 96 kusti. Vydélenim pocth kust past pro denni potiebu,
mnozstvim  poctu  kus  vobale se ziskd mnozstvi 7,13  oball

na 1 pracovni den. Pocet oballi na expedici pii Cetnosti 3x do tydne je vypocitana
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na 15 kust. Na obr. 3.5 je zndzornén utrzek z odsouhlasené¢ho zasobovaciho konceptu
mezi ZF a BMW, je zde ukazka celého obalového proudu, pti¢emz ZF je znadzornéna jako
firma TRW (piejmenovala se v roce 2018). Je spocitané, ze ZF si drzi zasobu obali
na 2,5 dne v jiz naplnénych a prazdnych obalech, coz ¢ini mnozstvi 18 obali, 15 obalt je
stanovené mnozstvi pro jednu dodavku, kterou ZF odesila do BMW, to do dalsi expedice
nestihne zpracovat celkem 6 obalil, které zistavaji v BMW a dalsich 15 obali vyménou
za dodavku okamzité zpét do ZF, aby mohlo plynule sekvencovat. S piipoc¢itanim dvou
kust oball jako bezpecnostni zasobu pro ptipad doobjednani zbozi, se celkové mnozstvi

oballl v ob&hu vysplhé na 56 obalt.
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Obr. 3.5 Ukézka ze zasobovaciho konceptu — pocet oballi v obéhu

Zdroj: [6].

3.3.7 IT proces

Cely proces objednédvani a placeni zboZi se bude korigovat pies systém SAP. Po peclivém
nastudovani dostupnych guidelinti neboli doporuc¢enych predpisti na BMW internetovych

strankach, které predepisuji piesné pozadavky typt systému a odvolavek, se musi spojit
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IT odd€leni BMW a ZF, aby se navzdjem vyzkouselo, zda vSe funguje. V tomto piipade
se bude jednat o LAB odvolavku typu VDA 4905, SPAB odvolavku typu VDA 4916,
ASN LAB typu VDA 4913 a ASN SPAB VDA 4913. Jsou to pfesn¢ definované struktury
odesilani a pfijimani dat do systému, kterymi se zabyvaji IT specialisté a logistickému
oddéleni poté vysvétli a predaji manudl k tomu, aby si mohlo zjistit vSe potiebné
a dokézalo s celym novym procesem pracovat. VEétSinou se jednd o jiz zabéhnuty druh
odvolavek a ASN, které logistické odd¢€leni zna a nemusi se ucit nic nového, jako je tomu

v tomto ptipade¢.

Poté co je namapovany SAP, jsou pfipravend masterdata pro jednotlivé dily, existuje
verze S02 a E02 v SAPu, ktera umoziiuje testovat proces, aniz by doslo k odeslani ostrych
dat, pouziva se to praveé napiiklad v tomto ptipad¢, kdy se bude rozebihat néjaky novy
proces a je potfeba ho pfedem se zdkaznikem vyzkousSet, protoze v ptipadég, Ze by v ostré
verzi pozdé&ji nefungoval, mohlo by dojit k naruSeni nebo zastaveni montazni linky

u zdkaznika.

Princip objednavani dili uz byl nastinén v predeslé kapitole, kdy si BMW odesle
vyhledovou odvolavky, kterd se diky kusovnikiim zalozenym pod kazdym ¢islem dilu
rozpadne na vSechny malé komponenty a je mozné objednat material u dodavateld.
Nasleduje sekven¢ni odvolavky 4,5 dne pred zastavbou, ktera uptesiiuje €as, variabilitu
dilt a montazni misto pro dodavku. Poté se pomoci transakce JITMX sleduje posloupnost
vSech objednanych aut a prvnich 48 aut (naplnéni jednoho hesonu), se pomoci transakce
ZSDRI965A systémove zabali, to znamena, ze se k 96 dilim ptifadi 1heson a 48 bedynek
a vznikne ¢islo dodaciho listu. Dalsi transakce ZSDR961A pftifadi k dodacimu listu
manipulacni jednotku, odecte dily ze skladu FJ1 a ptehodi na sklad 925, kterd patii
pod dudlni kontrolu, po nasekvencovani dild, kdy musi operator naskenovat pistoli velky
Stitek a maly titek ke kazdému autu se dily potvrdi a pfesunou na expedicéni sklad. Stitky
se tisknout pomoci transakce VL71, kam se zada zkratka typu velkého a malého Stitku,
ktery je odsouhlaseny se zakaznikem. Poté, co jsou dily na expedi¢nim skladé a pfijede
si pro né¢ dopravce, si pracovnik na expedici prebird ¢isla dodacich listd, vlozi je
do transakce VTO1, pfifadi jim pfepravu, kam napiSe ¢islo SPZ, ¢as expedice a dobu
piepravy, v tomto piipad¢ dorazi dily jeste v den expedice k zakaznikovi. Poté, co vyplni
tyto data, oznaci, Ze chce vytisknout dodaci listy, odesle sekvencni ASN, a posle dily pry¢
ze systému. Tim se odepiSou jak dily, tak i obaly. Jako dodatek se u sekvence jeste tiskne

protokol o obalech, kam se ru¢né piSe vyexpedované ¢islo oball a fidi¢ si na zdkladé
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tohoto protokolu po vykladce obalt s dily vyzvedne prazdné obaly. Zakaznikovi se po
par minutach zobrazi v systému informace, ze zboZi uz je na cesté a jeho zapiijmovanim
u néj do systému, potvrdi obdrzeni zbozi, které slouzi jako podnét k zaplaceni dil{, to vSe
se odehrava automaticky v SAPu a nazyva se to selfbilling, kdy jsou penize zédkaznikovi

kazdy tyden automaticky strhavany z ¢isla uctu a ptipadné reklamace se fesi dodatecné.

Co se ty¢e samotného skenovani, to je slouzi pfedev§im jako opatieni proti chybovosti.
Funguje to tak, Ze kazdy operator pfipravuje sam jeden obal. Pfiveze si prazdny heson,

pfinese si sadu §titkl k paleté, kterou se chysta sekvencovat. Jedna sada Stitka se sklada

ze tii velkych §titkl a Ctyficeti osmi malych Stitky, které byly odsouhlaseny s BMW, viz
obr. 3.6.

Obr. 3.6 Ukéazka malého a velkého §titku

Zdroj: [6].

Krok cislo jedna je piivézt si piipravny vozik pied heson, ten vyzvednout
vysokozdviznym vozikem nahoru tak, aby pfipravny vozik byl na Grovni nejspodnéjsi
pfihradky pro umisténi malych bedynek, ty vytdhnout z hesonu ven a nasmérovat je

pozici pro levy dil na levou stranu a vlozit do nich prihledny pytel proti znecisténi

pasoviny. Poté si na piipravny vozik vyskladat prvni ¢tyfi malé Stitky s pozicemi 48, 47,
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46 a 45 v obalu, sekvencuje se od konce palety k pozici Cislo jedna. Krok ¢islo dva je
podivat se na maly Stitek, jaké dily zdkaznik pozaduje a ze skladu FJ1 je ptinést a doplnit
do malych bedynek. Kdyz jsou vSechny Ctyfi bedynky plné dilti, naskenuje se na velkym
Stitku ¢arovy kod, ktery otevie celou paletu a pozaduje sekvencovat carovy kéd na prvnim
malém Stitku, Stitku pro karoserii na pozici 48. Tento ¢arovy kod zobrazi na displeji
pozadavek naskenovat nejprve prvni a poté druhé ¢islo dilu, ktera jsou podle odvolavky
zékaznika pro tuto karoserii pozadovana. Kazdy dil ma na sobé umistény 2D kod
z vyroby, ktery obsahuje informace jako je ZF ¢islo dilu, BMW ¢islo dilu, pozice v auté
a datum vyroby. Program je nastaveny tak, ze si z 2D kdédu dokéze vytahnout pouze
informaci o BMW ¢isle dilu, a to zkontrolovat s pozadavkem na pistoli, pokud tyto dva
udaje sedi, pusti program naskenovat druhé cislo dilu. V piipadé, Ze by operator
naskenoval jiné ¢islo dilu, pistole ho nepusti skenovat dal a vysila varovny signal, ktery
ho upozorni na nespravnost dilu v bedynce, toto zajist'uje kontrolu operatora v umisténi
spravnych dili do obalu. V pfipad¢, ze jsou nasekvencovana spravna ¢isla dilt, ukaze se
na pistoli poZzadavek naskenovat maly Stitek pro pozici 47 v obale. Ten poté opét pozaduje
naskenovat ¢isla dilii a takto se skenuje az do pozice ¢islo 1, kterd po naskenovani obou
¢isel dili pozaduje naskenovat znovu ¢arovy kéd na velkém Stitku a tim je celd paleta
uzaviena, systémové i fyzicky je nasekvencovand a po umisténi velkych Stitkt

se pfesouva na expedicni zonu.

3.3.8 Dodavkovy cyklus obali

Pfijem a odeslani obali funguje u automotive podobné jako u vSech jinych vyrob, obal,
ve kterém se zboZzi expeduje, ma pro dodavatele pouze funkci transportni, to znamena, ze
pokud si dodavatel vyrabi dily na sklad, musi mit sviij vlastni obal. V tomto ptipad¢ bylo
odsouhlaseno pofizeni 56 kusii obalil, které dodavatel obdrZzi, nasekvencuje do nich dily,
na to ma 2,5 dne a expeduje obaly plné dilti k zadkaznikovi, ktery si drzi zasobu 1,5 dne,
nez mu prijede dalsi zasilka dili. Neni zde prostor pro to, mit obaly n¢kde uskladnéné a
vyrabét do nich zasobu. Odsouhlaseno bylo dovezeni vSech potizenych sériovych obala
do Staré Boleslavi, odkud se postupné zacnou expedovat do BMW az se vSechny obaly
dostanou do ob&hu. V praxi to bude fungovat tak, ze ZF obdrzi prazdné obaly vzdy pted
kazdou naklddkou hotovych dili smérem k zakaznikovi, fidi¢ obdrzi protokol
s vyexpedovanym mnozstvim obali, ktery po vykladce obali s dily predlozi v BMW

skladé a bude mu nalozen identicky pocet prazdnych obalii, ktery nasledné v den
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nakladky ve Staré Boleslavi opét vylozi predtim, nez mu budou nalozeny obaly s dily.
Cetnost expedice byla odsouhlasena na liché a suché tydny, kdy v lichém tydnu se
expeduje 3x (pondéli, stfeda, patek) a v sudém tydnu se expeduje pouze 2x (utery a

ctvrtek) tydné.

K tomu, aby si dodavatel mohl drzet zasobu hotovych dild, potfebuje svoje interni obaly.
V tomto ptipadé¢ se zvolili jiz vyuzivané interni boxy s nazvem B3, které jsou
certifikované na nebezpecné zbozi tiidy 9. Jediné, co se pro novy projekt dokoupilo byly

hadrové plachty na kazdou bedynku, aby bylo na prvni pohled zietelné, Ze se jedna o dily

na JIS sklad a aby chrénily dily proti prachu.

Obr. 3.7 Ukézka interniho baleni pro JIS dily

Zdroj: [6].
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Obr. 3.8 Ukézka internich bedynek na paleté pro JIS sklad

Zdroj: [6].

3.3.9 Provozni doba

Pifedem odsouhlasené museji byt i pfesné oteviraci ¢asy, vykladkova okna u BMW 1 ZF
a interni Casy, jak dlouho které operace trvaji. Na obrazku 3.8 jsou k nahlédnuti typy informaci,
které jsou pro planovani JIS dodavek klicova. Jedna se o odsouhlasenou flexibilitu, napiiklad
vyrobni flexibilita byla odsouhlasena na 10 %, zatimco sekven¢ni na 0 %. Druh vyroby byl
definovéan na vyrobu dilu a nasledné sekvencovani, pii ¢emZ jedna vyrobni davka je minimalné
1000 ks. Uvedena je rovnéz délka trvani pro dily se specialni vybavou nazyvanou SLL a
bez SLL (z angl. slova Switchable, pfepinatelné — jedna se o funkci bezpecnostniho pasu, ktera
se fidi tim, jak tézky ¢lovek sedi v sedacce, na zaklade toho se upravi program, kdyby doslo
k bouracce), pfi¢emz nasekvencovani jednoho dilu trva 3 minuty. To vSe se posléze vynasobi
na denni potiebu a na mnozstvi pro cely nakladni viiz. Dllezitou informaci na zéklad¢, které
se vypocita mnozstvi vyrobenych dili za tyden je také pocet pracovnich dni a pocet smén.

V tomto piipad€ vyrabi ZF pét dni v tydnu, a to ve tiisménném provozu, za jednu sménu vyrobi
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cca 600 ks avyndsobenim poctu smén za den to vychédzi, ze za jeden den se vyrobi
cca 1800 ks. Coz za jeden tyden ¢ini 9000 vyrobenych kusii. Tato informace slouzi zakaznikovi
k tomu, aby své odvolavky na cely rok rovnomérné rozprostiel a snazil se planovat tak, aby

odvolavky na tyden nepiekra¢ovaly moznou kapacitu vyroby na tyden u dodavatele.

VERSORGUNGSKONZEPT. suppLyconceerT.

I proGiss

LIEFERANTENINFORMATIONEN. SUPPLIER INFORMATION, s

Produktions- und Logistiksystem { Produatian and loglstics systam

Gewdihileistete tagesbezogens
Mengenflexibilitat (Absolut und in Ye)
(et elifly euanitiny Hesibilily 4 aboluls
T anel n %)

) Flexibility for
production 10%

by Flexibiliy for
Sequencing 0%

Durchlaufzeit pro Tedl [min] /
Thrgahpul time pos pas i)

Teil mit SLL: 11,8 min

Teil ohne SLL: 10,61 min
(knmplette Produktion; Zeit fir
Senuenzierung 3 min)

Produktionsart! Type of praduction

Assembly +
Sequenzierung

Durchlaufzeil eines Tageshedarls
|_ITI1'I'I] | Tho Ighpul time ol daily
dlisrianie] [ ]

Teile mit SLL: 33738,2 min
Taile ohne SLL; 30456,6 min
(Tagesbedar: 2734 Stilck)
(komplette Produktion, Antell
Seceunzierung 1 Palette (48
Carsets) 55 min)

LosgriiBe [Stiek] { Buteh sz [units]

1.000

Durchlaufzeit einer LKW« Ladung
[minef Theaughpit e of a ik ke
Jrmvn]

Tella mit SLL: 6747644 min
Teile ohine SLL: GO993,2 min (2x
Tageshedarf)

Arbeitszeitmodell und maximale Ausbringung § S0 ol snd magdmm oot

Anzahl der Warktage proWoche! 5 Daver der Pausen [min]/ 30 Min Shift

Numbie of wirking dings pir woik Duration of breaks [min]

Angzahl der Schichten am Tag ! k] Gesamttagesarbeitszeit [min)/ 440*3 = 1,320 min / Day

Number of shifts per ding Totad woeking time [min]

Daver einer Schicht [min)f 440 Ausbringung Stilek [pro Tag) | 1.800 pcs

Duration of  shift fmin] Uniits |per cloy]:

Beginn und Ende der verschiedenen 6:00-14:00 Ausbringung Stiick [proWoche] I | 9,000 pes

Schichtens beginning and end of the diferent | 14:00-22:00 Units [per wirek]:

shilts 22:00-6:00

il 20

Obr. 3.9 Ukazka informaci o dodavateli z odsouhlaseného zas. konceptu s BMW

Zdroj: [6].

3.3.10 Transport

Zpravidla si BMW zajistuje dopravu sam, jedna se o incoterms FCA, pouze v piipadé
specialni dopravy at’ uz z jakéhokoliv divodu, pochybeni dodavatele, jeho samotného
nebo né&jaké nehody, kdy dojde k poniceni dilli a je tfeba je nahradit, zajiStuje dopravu
dodavatel. V piipad¢, ze, hradi ndklady BMW, obdrzi dodavatel od disponenta
na logistice Sofanummer (Cislo pro specialni pfepravu) a to se uvede pii prefakturaci,

na zakladé¢, které budou néklady proplaceny zpét.

BMW na zacatku kazdého projektu vyhlaSuje konkurzni fizeni, kdy vybird vhodného
dopravce. V tomto piipad¢ to byla firma Duvenbeck a pozdéji v roce 2018 se dopravce

vymeénil za firmu Elflein. Oba tito dopravci vyzvedavaji zbozi Megatrailerem, pii ¢emz
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otevriraci okno v ZF je od 8—10 hodin a v BMW v 17 h, pokud dojde ke zpozdéni, musi

dopravce neprodlené¢ informovat zakaznika.

Ptedem odsouhlasené je i uspofadani obalt v nadkladnim voze, jelikoz posloupnost dilu je
velmi dulezita, je nezbytné odsouhlasit pfesné nalozeni palet do nakladniho vozu, aby
v BMW mohly byt palety s dily vykladany opét podle posloupnosti. V tomto ptipad¢ je
patrné, ze dily jsou za sebou nalozeny podle posloupnosti, pfi¢emz za kabinou fidi¢e jsou
posledni nasekvencované dily, kter¢ se v BMW budou vykladat jako prvni dozadu
a vepiedu budou obaly s dily, které maji Cerstvéjsi datum spotieby. Rozdélené je to
1 podle hal vykladek, nejprve se naklada hala 81, poté hala 84 a v posledni fadé stavajici
projekty, které postupem casu vyb&hnou ze sériové vyroby. Odsouhlasené je stohovat

obaly po tfech a vzdy dva vedle sebe.
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Obr. 3.10 Ukazka usporadani oball v nadkladnim voze

Zdroj: [6].

3.3.11 Nouzovy koncept

V neposledni fadé musi byt odsouhlaseny nouzovy koncept, ktery je klicovy pro situaci,
kdy by mohlo dojit k néjaké poruSe na silnici, pfevraceni nakladniho vozu, prevraceni
palety v BMW sklad¢ nebo zjisténi néjaké vady u dilt. Pak nastava situace, kdy by BMW
kontaktovalo dodavatele a na zdklad¢ odsouhlaseného nouzové konceptu by pozadovalo
nahradu do ptfedem stanoveného ¢asu. Kdyby se vychéazelo z toho, Ze bude tieba nahradit
cely heson plny dild, tedy 96ti dily, tak by to Casoveé vychazelo nasledovné. Inicidtorem

tzv. doobjednani dilii je vzdy zdkaznik, tedy BMW. Pfislusny disponent na logistice
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BMW by mél byt informovan nejdéle 30 min od vzniku nehody, ten ma potom 15 min
na zadani doobjednani dili do systému a pak uz je mic€ na stran¢ dodavatele. Od té doby,
co obdrzi doobjednavku na dily do systému, ma prfesné¢ 20 min na zkontrolovani
dostupnosti dil na skladé a ptipadné zatrazeni dili do vyrobniho planu. DalSich 40 min
je urcenych pro nachystani materidlu na sklad FJ1, ze kterého se sekvencuje. Vétsinou to
probihé tak, ze se drzi 1,5denni skladova zasoba hotovych dild, takze ndhrada je mozna
v podstaté¢ okamzité, ale pozdé¢ji se musi dohnat vyroba tak, aby na skladé byla opét
pritomna 1,5denni zasoba. DalSich 55 min je ur¢enych k nasekvencovani dili, ptesnéji
feCeno k nachystdni dili do obalu, jejich naskenovéni, vyfoceni a oStitkovani.
Na objednani dopravy je vymezeny ¢as 90 min a na nalozZeni obalu do nékladniho vozu
vcetné vyexpedovani dild, ptilozeni dodacich listl je stanoven ¢as 10 min. Timto konci
uloha dodavatele, dale piebird zodpovédnost dopravce, ktery by mél byt schopen zboZzi
dovézt nejdéle do 4,5 h do cile, pficemz zde mohou nastat komplikace v ptipadé hustého
provozu na vozovkach nebo neptiznivého pocasi. Po dovezeni obalu do zdvodu BMW,
maji pracovnici na piijmu 15 min na zapifijmovani zbozi, museji vSak predem
od dodavatele znit jméno dopravce, Cislo poznavaci znacky, mit telefonni kontakt
na fidice, aby ho mohli navadét kam ma presné jet a potom se to casoveé da vse stihnout.
Na vylozeni obalu z nakladniho vozu je vymezeny ¢as 15 min a na interni dopravu obalu
bud’ na sklad nebo na montazni misto je dal§ich 15 min. Od samotné nehody do nahrazeni

dild na sklad nebo montaZni misto je tedy pouhych 8 hodin.
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4 Vyhodnoceni konceptu a jeho realné vyuzitelnosti

Vyse uvedeny koncept mezi BMW a ZF, ackoliv se jednd o koncept, na kterém
se pracovalo od roku 2015 sahéd svou nadcasovosti az do budoucnosti. VSechny nové
sekvencni projekty, které firma ZF od roku 2015 ziskala ptevzali jiz nastaveny koncept
z roku 2015. Jednalo se o nové projekty nabihajici v letech 2016-2017 a v roce 2021 jsou
na fadé dalsi projekty, které postupné nahradi ty jiz nabéhnuté z roku 2015 a budou opét
ptebirat tento jiz nastaveny koncept. Na poradu dne jsou potom jen drobné upravy jako
upraveni poctu obalti v obéhu, zména interniho layoutu pro sekvencovani dilt, aby i nové
dily mély své pevné dané misto na skladech RJ1 a FJ1 a tim se da fict, Ze z logistického
hlediska je vSe jiz stanovené, pokud pomineme fakt, Ze je potieba objednat nové
komponenty na vyrobu novych dili u dodavateli, coz je spojeno s kazdym novym

projektem.

Pokud bych méla zhodnotit dany koncept, ur¢ité¢ bych musela pozitivn€ ohodnotit
vSechny zc¢astnéné osoby a pode€kovat jim za spolupraci, protoze jeden bez druhého
bychom samotny projekt nemohli nikdy nabéhnout, kazdy hral v utvareni onoho konceptu
svou roli a projekty G1x se povedlo nabéhnout bez probléml. OvSem v pribéhu let, kdy
se projekt dodaval se pfichdzelo na par chyb, na které si v budoucnu az budu opét
u vytvareni n&jakého konceptu, budu davat pozor. Tim, Ze nabchnuty projekt G1x ma
EOP aZ vroce 2021 se nejednd o zadné zastaralé téma, nebot’ reklamace, ale naopak

1 kladné vysledky hovofii aZ do pfitomnosti.

4.1 Vysledky a kladné ohlasy

Mezi velkou chloubu logistiky ve Staré Boleslavi se jednozna¢né fadi sekvencni proces
pro zakaznika BMW. Pii prezentovani zdvodu zékazniklim napfi¢ vSech automobilek
se mimo jiné prezentuje i tento proces a jeho uspésnost. Pocet vyexpedovanych dilii vsech
platforem od roku 2008, kdy se ve Staré Boleslavi sekvencuje se Cisluje
na 6 773 989 kust. Pficemz se z toho vyrobilo 2 917 718 vozi BMW. Od star¢ platformy
se vyexpedovalo 4 692 773 kusiti dild a vyrobilo se znich zhruba 1877 110 aut.
Od novych platforem pfebirajicich novy vySe popsany koncept se vyexpedovalo

2 081 216 kust dilii a z toho vyrobilo 1 040 608 aut. ZF se pysnilo zhruba 7 let svou 0%
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chybovosti, kdy pii dodéani dild pro vozy, kterych bylo vyrobeno pies 1,9 mil., neudélalo

pfi svém procesu jedinou chybu a nemuselo tak celit zadné reklamaci.

4.2 Reklamace a zavedena opatieni

Nové nastaveny koncept vypadal od zacatku slibné, i kdyz bylo par pochybnosti ohledné
nového baleni, které se v pritbéhu sériové vyroby naplnily. V roce 2016, tedy rok
po nabéhnuti projektu do série pfisla prvni reklamace v historii sekvenc¢niho procesu u

ZF.

4.2.1 Dily dodané ve Spatném poradi

Vibec prvni reklamace sekvencniho procesu se nesla v duchu Spatného potadi vani¢ek
ve velkém obalu. Heson se otevirad ze dvou stran, pfi¢emz na kazd¢ strané€ je sténa, kterad
se tahem posune nahoru a tim se uvolni prostor pro vkladani vani¢ek. Na obou téchto
dvirkach jsou ¢isly dané pozice, které vanicky by tam mély byt umistény. Na jednéch
dvirkach je napsano 1-24 a na druhych 25-48, ovSem po otevieni dvifek tyto pozice
nejsou zobrazeny uvnitf obalu. DoSlo zde sice ke spradvnému naskenovéni
a nasekvencovani dild, jenze na stranu, kde byly byt sefazeny vani¢ky pro auta 1-24
se sefadily vanicky pro auta 25-48 a opacné. KdyZ BMW otevieno obal s dvitky 1-24,
mélo na pozici 1 pozici 25, coz zpomalilo jejich proces a nastaly komplikace ve vyrobé.
ZF zavedlo opatieni, ze do vSech oballi nalepilo spravna cisla pozic a 2D kod.
Do skenovaciho procesu se piidalo navic skenovani pozice v obalu, aby se operator

yjistil, Ze vanicku s dily umistil opravdu na spravnou pozici.

4.2.2 Neoficialni reklamace na prohozené dily pro pravou a levou stranu

Zhruba dva mésice po prvni reklamaci nésledovalo upozornéni od zékaznika, Ze
ve vanicce, kterd ma dvé prihradky, pficemz jedna je polepena samolepkou s pismenem L
jako némecky links neboli leva a druhéd pismenem R jako némecky rechts neboli prava.
Pti domluvé baleni nebylo fe¢eno, ze budou muset byt rozezndvany strany dili, ale
vanicky na to byly vyrobené, proto pfiSlo upozornéni, Ze v piihradce pro levy
bezpecnostni pas byl umistén pravy bezpecnostni pas a opacné. Napravnym opatienim
bylo proskoleni operatorti a upraveni balici instrukce, kdy si operator musi prazdné

vanicky umistit levou pfihradkou doleva a pravou doprava, vyfoti umisténi ptihradek
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pomoci S1 a S2 oznaceni na barkodech dili, dava dily se znakem S1 (pozice 1, misto
pro fidice) do levé piihradky a dily se znakem S2 (pozice 2, misto spolujezdce)

do ptihradky pravé.

4.2.3 Opakovana zaména dili

K zabaleni, naskenovani a vyexpedovani jiného dilu v carsetu doslo poprvé v roce 2017.
Pro celou logistiku, SAP specialisty a operatory to bylo velké prekvapeni, nebot’ Stara
Boleslav se do té doby pysnila svou 0 % chybovosti. Nutno podotknout, Ze od roku 2016
bylo pracovist¢ Sekvence piemisténo do skladu a tim doslo ktadé néhod, které
se v pribéhu ¢asu ukdzaly jako negativni vliv pfi sekvencovani. Pti prvni reklamaci
o zaméng dilu se jako pti¢ina urcilo, Ze operatoii byli ¢asto béhem sekvencovani palety
vyruSeni skladnikem, ktery chtél zaskladnit palety do regdlu nad sekvencni plochu a
operatoti sekvence tak museli prerusit skenovani a pokracovat az po chvilce, kdy bylo
skladnikem vse zaskladnéné. Pii skenovani to mohlo mit ten vliv, Ze uz si operator
nemusel pamatovat, kde presné prestal skenovat a po vyzveé naskenovat ¢islo dilu mohl
naskenovat spravné ¢islo dilu, ale v jiné vani¢ce a neuvédomit si to. Jako napravné
opatfeni se zavedl zakaz zaskladnovani palet nad sekvencni plochu v pribéhu smén
Sekvence, to znamend, bylo to mozné jen o pauzach nebo o no¢ni sméné, kdy Sekvence

stoji. Celkem se tato situace opakovala dvakrat v asovém rozmezi 14 dni.

Tteti zaména nasledovala o Ctyfi mésice pozdéji a jako pficina se detekoval Spatny signal
pro skenovaci pistole, dochdzelo ke zpozdénym reakcim a v pifipadé Spatného
naskenovani dilu, dala pistole hlasku az o par vtetin pozdé¢ji, kdy uz se mohl skenovat
jiny carset a operator si zkontroloval ten aktualné skenovany, odkliknul chybu
a naskenoval dalsi pozadovany dil. Jako napravné opatieni bylo pfidani zesilovace pro

lepsi signal. Od té doby nebyla evidovana zZadn4 dalsi reklamace.
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Z.avér

Cilem diplomové prace bylo navrhnout a ovéfit novy logisticky koncept v souladu
se zavaznymi internimi procesy vyrobné dodavatelské firmy ZF a BMW jako

strategického odbeératele.

Tim, ze se vCas zacalo jezdit na schlizky, kde byly ob¢ tyto strany a diskutovaly se tam
body, kter¢é je tfeba splnit, aby novy projekt mohl nabéhnout, probéhl ndbéh projektu bez
problémi. Moje role spocivala v tom, ze jsem se schiizek osobné ztcastiiovala a byla
takovym prostiednikem mezi naSim zavodem a zavodem BMW. U mnohych nab&hi
se nedodava po celych paletach, nybrz logistickou technologii Just in Sequence, kde je
zapotiebi mit doladéné vse do posledniho puntiku. Tento projekt mi dal povédomi o tom,
ze se museji certifikovat obaly, jaké Casové rozmezi je potieba si na tuto ¢innost vyhradit,
nauc¢il mé nahlédnout do kalkulaci za nové pomucky, prostory, byla jsem soucasti
utvareni nového layoutu na pracovisti Sekvence, odsouhlasovala jsem a testovala cely
interni softwarovy proces pro spravné naskenovani a vyexpedovani dild a délala jsem

fadu dalSich neméné dualezitych aktivit.

Ze vsech téchto zkuSenosti cerpam dodnes. Byla jsem nékolikrat ve vyrob&é BMW, vidéla
jsem jejich interni systém piijmu zbozi, skladovani, vychystdvani na montdzni linku,
jejich interni sekvencovani dilti od dodavatelt, ktefi nejsou tak schopni, montaz ZF dili
do karoserii, a to vSechno pro mé byl tak obrovsky zazitek, Ze mé moje prace zacala jesté

vice bavit.

Na vytvareni vyse zminiovaného logistického konceptu se zaalo pracovat jiz v roce 2014,
vroce 2015 byl vSak teprve podepsan, a jeSté dnes je pofad aktudlni. Byly v ném
provedené mensi zmény, které souvisely s reklamacemi, kdy bylo zapotiebi stanovit
néjaka napravna opatieni a ta se automaticky pievzala do konceptu. Dalsi projekty, které
budou navazovat, piebiraji identicky koncept, tudiz mizeme fict, Ze tento je vice, nez
vyhovujici a stavi se na ném ptitomnost i budoucnost sekvenénich dodavek do BMW.
V roce 2017 se identicky koncept pievzal pro sekvencni dodavky do Magny Steyr Graz,
kterd kapacitné pomaha zdvodu BMW Dingolfing s vyrobou cca 365 aut denné.
Samoziejmé je dilezit¢ dbat na PDCA neboli Deminglv cyklus, aby se ZF neustale

zdokonalovalo, co se tyCe nejen procesu, kvality vyrobkt, ale 1 logistickych sluzeb
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aaplikaci. 1 ztohoto divodu se kazdou reklamaci snazime ponaucit, prevzit ji
do konceptu a pfisté byt lepsi. Zaroven probiha fada dalSich internich ukond, kdy se ZF
snazi byt inovativni, jit vécem napted, kontrolovat ty jiz zavedené a pfi dalSich novych

projektech zakaznikovi ukazat, Ze jsou novinky a zlepseni, které miizeme nabidnout.

Na celém tomto logistickém konceptu jsem pracovala od zacatku ja, zodpovidala jsem
v ZF Staré Boleslavi za jeho nastaveni, otestovani, implementovani a dotdhla jsem ho
do zdarného konce. Vroce 2017 jsem byla povySend na novou pozici Sequence
& Packaging Supervisor, kterd byla vytvoiena uplné€ nové a piimo mné na miru. Stala
jsem se tak oficidlné vedouci celého sekvencniho logistického procesu ve Staré Boleslavi,

v uvahu piipadalo i Skoleni jinych ZF zdvodi na tento proces.
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