Univerzita Pardubice

Dopravni fakulta Jana Pernera

Nastaveni automatického zasobovani materialem pro montazni linku Fiat

ve spolecnosti Kiekert CS, s.r.o.

Bc. Jaroslav Zajicek

Diplomova prace

2015



Univerzita Pardubice
Dopravni fakulta Jana Pernera
Akademicky rok: 2014/2015

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMBLECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjment:
Osobnf ¢fslo:
Studijni program:
Studijni obor:
Nézev tématu:

Zadévajici katedra:

Uvod

Be. Jaroslav Zajicek

D13604

N3708 Dopravni inZenyrstvi a spoje
Dopravni management, marketing a logistika

Nastaveni automatického zdsobov4ni materidlem pro montazni
linku Fiat ve spoleénosti Kiekert CS, s.r.o.

Katedra dopravniho managementu, marketingu a logistiky

Zisady pro vypracovdni:

1. Logistika a teorie zdsobovani

2. Analyza soufasného stavu zasobovéni ve firmé

3. Névrh a implementace automatického zésobovini

4. Zhodnoceni nové zavedeného systému automatického zasobovani

Zavér



Rozsah grafickych praci: dle doporuéeni vedouciho
Rozsah pracovni zpravy: 50 - 60 stran
Forma zpracovin{ diplomové préce: tiSténa/elektronicks

Seznam odborné literatury:

dle pokynt vedouciho price

Vedouci diplomové price: prof. Ing. Vlastimil Melichar, CSc.

Katedra dopravnfho managementu, marketingu
a logistiky

Datum zadéni diplomové prace: 28. listopadu 2014
Termin odevzddni diplomové prace: 22. kv&tna 2015

7

(49
L.S.
doc. Ing. Libor Svadlenka, Ph.D.

dékan vedouci katedry

V Pardubicich dne 28. listopadu 2014



Prohlasuji:

Tuto praci jsem vypracoval samostatné. Veskeré literarni prameny a informace, které

jsem v praci vyuZil, jsou uvedeny v seznamu pouzité literatury.

Byl jsem seznamen s tim, Ze se na moji praci vztahuji prava a povinnosti vyplyvajici
ze zakona ¢. 121/2000 Sb., autorsky zakon, zejména se skuteCnosti, ze Univerzita Pardubice
ma pravo na uzavieni licenéni smlouvy o uZiti této prace jako Skolniho dila podle § 60 odst.
1 autorského zakona, a s tim, ze pokud dojde k uziti této prace mnou nebo bude poskytnuta
licence o uziti jinému subjektu, je Univerzita Pardubice opravnéna ode mne pozadovat
pfimefeny prispévek na uhradu ndkladl, které na vytvoreni dila vynalozila, a to podle

okolnosti az do jejich skutecné vyse.

Souhlasim s prezenénim zptistupnénim své prace v Univerzitni knihovné.

V Pardubicich dne 15. 5. 2015

Jaroslav Zajicek



Rad bych touto cestou podékoval vedoucimu prace prof. Ing. Vlastimilu Melicharovi,
CSc., za cenné rady a pfipominky, které mi pomohly pii zpracovani diplomové prace. Dale
bych chtél podékovat zaméestnanciim spolecnosti Kiekert CS, s.r.o. za poskytnuti informaci

tykajicich se dané problematiky.



ANOTACE

Diplomova priace se zabyva feSenim nastaveni automatického zasobovani materidlem
na montazni linku Fiat ve spole¢nosti Kiekert CS, s.r.o. Prace je rozd€lena do ctyt kapitol.
Prvni kapitola obsahuje zakladni pojmy a teorii spojenou se zasobovanim. Druha kapitola
se zaméfuje na predstaveni spolecnosti Kiekert a sou¢asného zpisobu zdsobovani materidlem
na linku Fiat. Obsahem tfeti kapitoly je ABC a XYZ analyza, na kterou navazuje navrh
a implementace automatického zasobovani. Zavérec¢na ¢ast hodnoti piinosy noveé zavedeného

systému zasobovani.

KLICOVA SLOVA
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TITLE
Setting of Automatic Material Supply for Fiat Assembly Line in the Company Kiekert CS,

S.1.0.

ANNOTATION

The diploma thesis deals with adjustments in setting at automatic material supply to the Fiat
assembly line in the company Kiekert CS, s.r.o. The thesis is divided into four chapters.
The first chapter contains some of the basic terms and theory related to supplying. The second
chapter is focused on introducing the Kiekert company and the present-day way of supplying
material to the Fiat assembly line. The content of the third chapter comprises of the ABC
and XYZ analysis, which is the very basis for the improvement proposal for implementing
automatic supplies. The final part evaluates the assets of the newly implemented system

of supplies.
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supplies, materials, the ABC analysis, the XYZ analysis, costs
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Uvod

Diplomova prace se zabyva problematikou zasobovani vzavod¢ Kiekert
CS spolecnosti Kiekert. Tato spole¢nost méd dlouholetou tradici na zahrani¢nich trzich
1vtuzemsku. Kiekert se stdle snazi optimalizovat skladové zasoby a dosdhnout uroven
slouzici k pokryti aktudlnich potteb zdkaznika. Hlavnim divodem tohoto kroku je véazanost

velkého mnozstvi kapitalu v zasobach, které spole¢nost miize vyuzit mnohem ucelngéji.

Hlavni vydélecnou cCinnosti spole¢nosti je prodej vyrobenych produktii, vyrobé
se proto prizplisobuji prakticky veskeré souvisejici procesy. Vyjimkou neni ani interni
logistika, ktera realizuje vétSinu Cinnosti k zabezpeceni vyroby. Soucasti logistiky je také
skladovani, kde existuje urCity prostor pro nalezeni uspor. Dilezité je spravné nastavit
dodavky materidlu do vyroby z pohledu mnozstvi a €asu, protoZze se velkou mérou podileji
na produktivité prace ve vyrobé. Logistika zarucuje plynulost vyroby, ovliviiuje plnéni
vyrobnich planti a napomédha v€asnému dodéni vyrobki zakaznikiim. Nastavit efektivni tok
materidlu ze skladu komponent k vyrobnim linkdm je velice dilezité. Do zna¢né miry zavisi
1 na charakteru vyroby a vyrobnich plant. Po sprdvném sestaveni vyrobniho planu s ohledem
na vyuziti stavajicich kapacit a sjednané zakdzky je nutné vcas zajistit potfebny material.
Dynamické zmény v ekonomice vyvolané vlivem globalizace, pouzivanim vypocetni techniky
a internetovych siti, pfinasi nutné zmény v fizeni i logistickych tokt. Teprve ve chvili, kdy

je zajisténo optimalni mnozstvi spradvného materidlu, miizeme vyrobu zasobovat efektivné.

Cilem této prace je nastaveni automatického zdsobovani materidlem na montdzni linku
Fiat, coZ by mélo pfispét ke sniZzeni mnozstvi zasob. Podklady pro nastaveni automatického
zasobovani autor ziskd pomoci ABC a XYZ analyzy. Dalsi dileZité informace budou ziskany
ustnimi pohovory s pracovniky, ktefi jsou zainteresovani do dané problematiky. Nasledujicim
krokem bude na zdkladé¢ zjisténych informaci vypocet minimélni zasoby, signalniho stavu
zadsob a maximalni zasoby. Soucasti prace je také implementace vypocitanych hodnot
do systému SAP a ptipadné korekce navrzeného mnozstvi zasob. Na zaver bude zhodnoceno,

jaky ptfinos méla diplomova prace pro zadvod Kiekert CS, s.r.o.

Ditvodem vybéru tohoto tématu bylo absolvovéni stdze v tomto zavodu Kiekert CS,
vramci které byl autor podrobné seznamen s problematikou zasobovéani. Na zdkladé
informaci a zkuSenosti, které autor béhem staze ziskal, se jednd o vhodné misto, kde lze
uplatnit znalosti nacerpané béhem studia na Dopravni fakulté Jana Pernera a ptispét ke snizeni

zasob a nakladu.
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1 Logistika a teorie zasobovani

Uvodni &ast této prace obsahuje zakladni pojmy tykajici se logistiky a zasobovani.
Déle popisuje analyzu zasob vcetné pristupi k jejich fizeni. Soucésti této kapitoly jsou

1 naklady na drzeni zasob a logistické technologie pouzivané v podnicich.

1.1 Zakladni pojmy

Logistika je védni obor zabyvajici se fyzickymi toky riiznych druht materiali a zasob
od dodavatele k odbérateli vCetné¢ informacnich tokii v pisemné i ustni podobé. Mezi toky
proudici v logistice nélezi toky zbozi, penéz i informaci. Logistika je téz soubor Cinnosti,
jejichz  ukolem je zajistit, aby bylo spravné zbozi ve spravném mnozstvi,
se spravnymi naklady na spravném misté a to ve spravném case a pozadované kvalité. Zabyva
se témito toky i uvnitt firem véetné skladovani materialdi a zasob. Ugelem logistiky je veskeré

toky optimalizovat, aby firma minimalizovala své naklady. [1]

Logisticky Fetézec je soubor ¢lankl, mezi kterymi prochazi materialové, informacni
1 penézni toky. Centrem zdjmu je zdkaznik se vSemi poZadavky, ze kterych plynou néroky
na rozsifeni sortimentu vyrobki, zkracovani dodacich lhit atd. Za ¢lanky logistického fetézce
1ze povazovat firmy, montazni linky, sklady poptipadé prekladisté. Pro zajisténi efektivniho
fungovani je zapotiebi eliminovat nadbytecné €lanky a prostoje. Tok logistickym fetézcem
sebou nese naklady. Vyse téchto nakladl ovliviiuje mnozstvi 1 povaha materialu, trasa pohybu

a v neposledni fadé ¢as. Cim je pohyb pravidelngjsi, tim je presun rychleji i levngjsi. [2]

Zasoby jsou definované jako veSkeré suroviny, polotovary a vyrobky
prochézejici podnikem. Zminéné objekty se stavaji predmétem fizeni zasob a jejich zakladni
rozdéleni je do tii skupin. Prvni skupinou jsou komponenty a material pouzivany pii vyrobg,
do které¢ho se tadi i ndhradni dily a baleni. Dalsi skupina obsahuje rozpracovanou vyrobu
a polotovary. Posledni skupinou zasob jsou finalni vyrobky, oznaCované téz jako distribu¢ni

zasoba. [3]

Bod rozpojeni tvoii hranici mezi dvéma ¢astmi materidlového toku. V tomto bodu
se méni nezavisla poptavka na zavislou. Poloha bodu rozpojeni vyjadiuje, do jaké hloubky

pronikd nezavisla poptavka do pfedvidaného materidlového toku v podniku. [4]
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Obrazek 1 znazoriiuje schéma mozného materidlového toku s body rozpojeni.
Bod rozpojeni se objednavkou zdkaznika vztahuje k ur¢itému vyrobku a okruhu zékaznika
v dané oblasti. Jak je patrné zobrazku 1, bod rozpojeni Ize zatradit do rtznych mist

logistického fetézce, v zavislosti na vztazich mezi dodavatelem a odbératelem.

BR 5 BR 4 BR 3 BR 2 BR1
vyroba dilu Konec¢nd Zdkaznici
—»\ /7 komponent [»\ /~P® montiz [P > >
Dodavatelé  Sklad surovin a sklad sklad hoto- sklady distri-
nakupovanych dili komponent vych vyrobki buéni site

Obrazek 1 Schéma materidlového toku s moznymi body rozpojeni (4)
Bod rozpojeni 1 je podminén existenci distribucni sit€ podniku. Finalni vyrobky jsou

pfemistény do distribu¢nich skladii, odkud se ptepravuji ptimo k zédkaznikovi. [4]

V ptipadé bodu rozpojeni 2 se objednavka zakaznika dostava az do skladu hotovych

vyrobku. Tento sklad lze povazovat za centralni sklad, odkud jsou vyrobky expedovany. [4]

Bod rozpojeni 3 je umistén ve skladu komponent a zasahuje do vyroby a montazniho
procesu. Do skladu komponent putuje nedokonfend vyroba, kterd ceka na objednavky
od zédkaznika. V objednavkach jsou jiz specifikované pozadované vlastnosti finalniho

produktu. [4]

Ve skladu surovin a nakupovanych dili miize byt umistén bod rozpojeni 4. Vyroba

se v tomto piipad¢ zahajuje az na zaklad€ konkrétnich objednavek zdkaznika. [4]

Jestlize je v logistickém fetézci bod rozpojeni na pozici 5, nejsou drzeny
zadné zasoby. Materidly a dalSi pottebné dily se nakupuji v zavislosti na poZadavcich

konkrétni objednavky. [4]
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1.2 Druhy zasob

Zasoby se rozlisuji na jednotlivé druhy podle riznych kritérii. Druhy zasob délime

podle stupné rozpracovanosti, funkce v podniku a pouzitelnosti. [4]

Druhy zasob dle stupné rozpracovani

Vyrobni zasoby (suroviny, materialy, polotovary, nakupované dily, nastroje,
obaly).

Zasoby rozpracované vyroby (polotovary vlastni vyroby, nedokoncena
vyroba).

Zasoby hotovych vyrobkii (tzv. distribucni zasoby).

Zasoby zbozi (nakoupené vyrobky, které beze zmény slouzi k dal§imu

prodeji). [4]

Druhy zasob dle funkce v podniku

Rozpojovaci zasoby vznikaji pfi rozpojeni materidlového toku mezi
jednotlivymi operacemi. Odbornad literatura oznacuje tyto zasoby také
jako vyrovnavaci, které pfinasi vyrovnani ¢asovych a mnozstevnich nesouladii
mezi jednotlivymi procesy, poruchami vyroby ¢i zachyceni jinych vykyvi.

o Obratova zasoba je dana vyrobni davkou. Pokryva potieby
vyroby do doby dal§iho doplnéni zasob a je tedy vyssi,
neZ okamzité potieba.

o Pojistnd zasoba se pouzivd u casto poptavanych polozek.
Zachycuje ndhodné vykyvy na vstupu (opozdéni ¢i Spatné
mnozstvi dodavky) 1 vystupu (zvySeni poptavky). Velikost
pojistné zasoby je odvozend od moznych vykyvi a drovné
poskytovanych sluzeb.

o Vyrovnavaci zdsoba ma za cil tlumit okamzZité neptedvidatelné
vykyvy mezi procesy ve vyrobe. Tyto zasoby se vytvari hlavné
pted drahymi stroji, aby se zabranilo jejich prostojim.

o Zasoba pro predzasobeni tlumi vétsi predpokladané vykyvy
navstupu i1 na vystupu. Tvofi se pii sezonnich vykyvech

poptavky ¢i pii planované odstavce dodavatele. [4]
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e Zasoby na logistické trase jsou takové, které opustily vychozi misto,
ale dosud nedorazily na misto urceni.
o Dopravni zasoba je definovand jako zbozi, které je na ceste.
o Zasoba rozpracované vyroby zahrnuje materidl a dily jiz zadané
do vyroby, ale dosud nedokoncené. [4]

e Technologické zasoby jsou materialy nebo vyrobky vyzadujici ur¢itou dobu
skladovani k dodrzeni technologického postupu vyroby a dosazeni
pozadovanych vlastnosti. Jedna se o zrani syrti, vysouSeni dieva atd. [4]

e Strategické zasoby zabezpeCuji funkci a preziti firmy pifi pfirodnich
pohromach, stavkach a ostatnich kalamitach. [4]

e Spekulaéni zasoby vznikaji scilem dosdhnout finan¢ni Uspory

pii ocekavaném zvyseni cen. [4]
Druhy zasob podle pouZitelnosti

e Pouzitelné zasoby jsou polozky s béznou spotiebou, u kterych
se predpoklada prodej a pouziti béznym zptisobem.
o Pfiméfena zasoba je takova, u které lze uziti ¢i prodej ocekavat
v dohledné dobé.
o Nepfiméfena zasoba je rozdil mezi celkovou primérnou zasobou
a pfiméfenou zasobou u dané polozky. [4]
e Nepouzitelné zasoby jsou polozky, u nichZ neni pravdépodobny prodej
¢1 bézné pouziti. Tyto zasoby se vytvaii pifi zmeéné vyrobniho programu,

inovaci a omylu pii nakupu. [4]

1.3 Urovné zasob
Jelikoz obsahem této diplomové prace je fizeni zéasob, je nutné sledovat zasoby

na n¢kolika zékladnich urovnich, do nichZ patii maximalni zadsoba, minimalni zasoba, signdlni

stav zasob, okamzitd a primernd zasoba. [5]

. Maximalni zasoba vznikne v okamziku pfichodu nové dodavky na sklad, pii které
je nejvyssi stav zasob. [5]
. Minimalni zasoba je v okamziku tésné pied piijetim nové dodavky na sklad. Na rozdil

od maximalni zasoby je zde nejnizsi stav zasob. [5]
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Minimélni zasoba se rovna souctu strategické, technologické a pojistné zasoby. [5]
U vétsiny polozek se strategicka a technologicka zasoba nevytvari. V praxi tedy byva hodnota

minimalni zasoby Casto rovna hodnoté pojistné zasoby.

MAX —peg-==========~ -------------------------------
zasoba béna :
VIV SR—— S 0 R NO—
Zasoba pojistna ‘ 1 *
Zasoba lechnicka , , ,
1 = 1 ;
12 10.2. 202 23 123.,
dodavkovy cyklus (datum) 232 s

Obrazek 2 Maximalni a minimalni stav zasob (5)

Na obrazku 2 je znazornéna Uroven zasob. V okamziku pfichodu nové dodavky jsou
zasoby na maximalni rovni (MAX) a béhem spotieby zasob se uroveil bézné zdsoby snizi

na minimalni uroven (MIN).

o Signalni stav zasoby informuje o stavu zdsob, kdy je nutné odeslat objednavku.
Podminkou je, aby dodavka pfisla na sklad nejpozdéji v okamziku, kdy se skute¢na
zasoba bude rovnat hodnoté minimélni zasoby. [5]

MAX -
zasoba béna .-

MIN—
zasoba pojistna

2as0ba technicka

1.2 10.2 202 23 123 .
dodavkovy cyklus (datum) 232 s

Obriazek 3 Signalni stav zasob (5, upraveno autorem)

Mozny stav signalniho stavu zésob je zndzornén na obrdzku 3 Cervenou pieruSovanou
¢arou. Uroven tohoto stavu zédsob je pomoci vypocti definovana pro kazdy materiél

individualné.
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. Okamzita zasoba byva v praxi Casto vyjadiena jako fyzickd nebo dispozic¢ni zasoba.
Fyzicka zéasoba je aktudlni velikost zasoby na sklad¢ dle skladové evidence. Velikost
dispozi¢ni zasoby lze zjistit tak, ze od fyzické zésoby odecteme uplatnéné
(stale nevydané) mnozstvi polozek a pficteme objednané (zatim nedodané) mnozstvi
polozek. [5]

o Primérna zasoba je vyjadiena aritmetickym primérem denniho stavu fyzické zasoby

polozky za urcité obdobi, kterym byva vétSinou jeden rok. [5]

1.4 Analyza zasob

1.4.1 ABC analyza
Zasoby na skladech stfednich a velkych podnikidl obsahuji stovky az tisice polozek

produktl ¢i materiali. Neni tedy mozné se na vSechny polozky zaméfit se stejnou pozornosti.
Z tohoto divodu je nutné rozc¢lenit polozky do riznych skupin mensiho mnozstvi a vénovat

se jim pozorné podle jejich dilezitosti. [5]

ABC analyza vychazi z Paretova pravidla, které uvadi, Zze 20 % pficin ovliviiuje velmi
Casto priblizné 80 % disledkd. V oblasti fizeni zasob to vyjadiuje skute¢nost, ze maly pocet
polozek piredstavuje vétSinu hodnoty spotieby. Je tedy dilezité zaméfit se na polozky zasob,
které¢ maji velky vliv na celkovy vysledek uspéSného fizeni zasob. Tato metoda rozd€luje

polozky zasob do skupin A, B a C podle relativniho podilu na hodnot¢ spotieby. [5]

Hodnota spotfeby v %

100f---------------------------------
80—
50 —
40 —

20—

Pomér v %

Obriazek 4 ABC analyza (6)

Na obrazku 4 je znazornén vztah mezi hodnotou spotieby a poctem polozek. Zasoby
kategorie A tvofii piiblizné¢ 70 % hodnoty spotieby, kategorie B 20 % a posledni kategorie
C pouze 10 % hodnoty spotieby.
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Zasoby patfici do kategorie A jsou polozky s vysokou prioritou. Tvoifi piiblizné
70 % spotieby a ztohoto divodu je nutné je neustdle sledovat. Polozky nalezici do této
kategorie prezentuji prevaznou c¢ast zasob hodnotového vyjadieni a vztahuji na sebe
vyznamnou c¢ast kapitalu. Diky tomu je zadouci objednavat tyto polozky v menSim mnoZzstvi
i v ptipad¢ nutnosti vys§iho poctu dodavek. [5] Vzdy je vSak nutné uvédomit si skutecné
podminky firmy a zohlednit typ vzdalenost dodavatele, pocet obratli danych polozek i typ
vyroby.

Kategorie B obsahuje polozky se stfedni prioritou. Jedna se pfiblizné¢ o 20 % dalsi
oproti kategorii A. [5] Pojistnad zasoba a velikost dodavek je vétSinou vysSsi nez u predchozi

kategorie. Tato skutecnost je zptisobena tim, Ze tyto polozky na sebe nevazi piilis kapitélu.

Posledni kategorie C definuje polozky snizkou prioritou, které zahrnuji
asi 10 % hodnoty spotieby. Téchto polozek byva nejvice a kjejich fizeni se vyuZivaji
zakladni techniky. Jednou z takovych technik je odhad objednaciho mnozstvi vychazejici
z prumérné spotieby minulych obdobi. [5] Pojistna zasoba je u takovych zisob pomérné

vysoka. Diivodem je dostatek polozek zasob ke spotfebé bez nutnosti ¢astych objednavek.

V nékterych podnicich jsou zasoby rozdélené do ¢ty kategorii. Kategorie D obsahuje
zasoby, kter¢ maji minimalni ¢i nulovou spotfebu. VétSinou jsou vSak oznaCované jako
zasoby bez funkce. Tyto polozky maji malou pravdépodobnost spotieby, proto je vhodné

odprodat za sniZenou cenu nebo odepsat. [5]

Vztah mezi spotfebou a poCtem polozek je pouze orienta¢ni. Firmy mohou mit
v kategorii A zahrnuty polozky tvotici 80 % spotfeby a v kategoriich B poloZzky
s 15% hodnotou spotieby. Do poloZek s nizkou prioritou C zahrnuji v takovém piipad€ pouze

5 % hodnoty spotieby.

1.4.2 XYZ analyza
Analyza XYZ je doplnék ABC analyzy a pfifazuje navic k jednotlivym polozkdm

statistické vahy odvozené od ¢asového pribéhu jejich spotieby. Slouzi k tomu, aby bylo
mozno co nejpiesnéji identifikovat formu zésobovani. Kategorie X je tvofena polozkami,
které maji konstantni spotfebu. Do kategorie Y se fadi polozky s nepravidelnou spotiebou
a v kategorii Z jsou polozky se zcela nepravidelnou spotiebou. U kategorie X je tedy piesna

predikce pribéhu spotieby zasob, stfedni u kategorie Y a nizké u kategorie Z. [7]
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Obrazek 5 graficky znadzornuje spotiebu materiald v ¢ase. Dily patfici do kategorie
X maji témét konstantni spotfebu. Spotfeba dilti kategorie Y ma obcasné vykyvy a neni
pravidelna. Dily kategorie Z jsou vyuzivané pouze v urCitém okamziku a poté je zcela

nepravidelna spotieba.

1 Dily X

Spotfeba

Dily Y

Dily Z

Cas
Obrazek 5 Analyza XYZ (6)

Po rozsifeni ABC analyzy XYZ analyzou je ziejmé, Ze pro automatické zasobovani

linky jsou vhodné materialy s kombinaci AX, BX arovnéz AY.

1.5 Rizeni zisob
Jakykoliv vyrobni podnik se bez zdsob neobejde, 1 kdyz tvorba zdsob je v podstaté

ztratovou zaleZzitosti. Z tohoto divodu je nutné zvolit takovou strategii zdsobovani, pii které

je optimalni uroven zasob.

Literatura uvadi dva pohledy na funkci zasob. RozliSujeme zapadni a japonsky piistup

k zasobam, od kterych se odviji i posuzovani jejich vyse. [8]

Zapadni pfistup podniku umozZiuje plynulou vyrobu a vyuZivani dostupnych
vyrobnich kapacit za cenu vySSich ndkladii na zasoby. Jelikoz je dostatek zasob, nejsou

vyrobci pod tlakem a nemaji potiebu odhalovat nedostatky ve svych procesech. [8]

Japonsky pfistup naopak pracuje s minimalnimi zdsobami, coz klade vysoké naroky
na schopnost identifikovat problémy v fizeni, produkci a na schopnost je efektivné fesit.
Podnik je tedy nucen neustdle zlepSovat své procesy, které vedou k vétSi produktivite,
flexibilit¢ a konkurenceschopnosti. Nelze opomenout skutenost, ze japonsky pfistup také

snizuje naklady na drzeni zasob. [§8]
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Na obrazku 6 je graficky znazornén rozdil mezi zdpadnim a japonskym piistupem.
Sedé pole predstavuje hladinu zasob, které jasné pievazuji u zapadniho piistupu. Naopak
u Japonského pfistupu je mnozstvi zdsob mnohem niz§i. Tento piistup je pro firmy

ekonomicky vyhodny, je vSak nutné si uvédomit rizika plynouci s nizkého mnozstvi zasob.

Zapadni pfistup Japonsky pfistup

Obrazek 6 Ptistupy fizeni zasob (8)

1.6 Strategie Fizeni zasob
Cilem tvorby strategie zasobovani je najit vhodny kompromis mezi velikosti

objednaciho mnozstvi a velikosti drzenych zasob. Jestlize podnik objednava vétsi mnozstvi
zasob, miize dosahnout nizsich nakladl na jednotku diky mnozstevnim slevam poskytnutych
od dodavatele. Nakupem vétSiho mnozstvi zasob lze také snizit objednaci naklady nebo cenu
za dopravu na nakoupenou jednotku. Je ziejmé, ze pii nadkupu velkého mnozstvi zésob
1ze dosdhnout tspor. Tyto Uspory je vZzdy nutné porovnat s ndklady na skladovani, které jsou
pomérné vysoké a mohou tyto uspory prevysit. Zasadni otazkou pfi tvorbé zasobovaci

strategie je urceni optimalni Grovné zasob. V literatute se rozlisuji tii zakladni strategie. [9]

Strategie fizeni zasob poptdvkou reaguje na pozadavky zakaznikl. Jedna se tedy
o tzv. pull princip, u kterého se zasoby doplnuji aZ v okamziku, kdy jejich velikost poklesne
na pfedem urcenou hranici. Aby tato strategie dobfe fungovala, je nutné splnit urcité
podminky. Napiiklad neomezenou zasobu u dodavatele, nebo Ze konkrétni dodavka musi byt

vEtsi nez poptavka v pribéhu dodaciho cyklu. [9]

Strategie fizeni zasob planem neni ovliviiovana poZadavky zékazniki, ale velikost
1 pohyb zasob je pfedem dan planem. Jedna se tedy o tzv. push systém. Jak jiz bylo uvedeno,
podstatou této strategie je podrobny plan obsahujici detailni ptehled o pozadavcich na zasoby.

Plany jsou obvykle tydenni. [8]

19



Z divodu minimalizace finan¢nich ztrdt musi byt pro kazdy plan uréen piijem
dodavek do skladiti, planované doplnovaci objednavky ¢i stav zdsob na skladé v jednotlivych
obdobich. Podminkou fungovani této strategie je detailni odhad pozadavkl a sledovani

pohybu zasob i1 dodavek. [8]

Pruznad metoda tizeni zasob je v podstat¢ kombinaci strategie fizeni zadsob poptavkou
a strategie fizeni zasob planem. Na zaklad¢ aktudlnich podminek se uplatituje bud’ princip
pull nebo push. Jaky princip bude pouzit v daném obdobi, zalezi na rentabilité segmentl trhu,

zavislosti (nezavislosti) poptavky a rizika nejistoty v distribucnim fetézci. [8]

Rentabilita segmentii trhu je hlavnim kritériem. Na stabilizovaném trhu s vysokym
rizikem se pouziva strategie fizena planem. Zavisla poptavka zavisi na poptavce jiného
vyrobku, proto se pouzije také strategie fizend planem. V piipad¢ nezavislé poptavky
se vyuziva strategie fizena poptavkou. Pokud v distribu¢nim fetézci casto dochdzi k poruchdm

v dodacich cyklech, je vhodné pouzit také strategii fizeni zasob poptavkou. [8]

1.7 Systémy Fizeni zasob
Zasoby se bcéhem vyroby postupné snizuji na zdkladé jejich spotieby.

Pro zjednoduseni se uvazuje rovnomérné snizovani zdsob. Rizeni zdsob je zobrazeno

na obrazku 7.

Beéma

B B, B zasoba

L t t

C C C

Obrazek 7 Prub¢eh stavu zasob v ¢ase (9)

Jak je patrné z obrazku 7, vzniké rozpor s dopliiovanim spotifebovanych zasob, které
zdivodu objedndvani a manipulace s materidlem probiha v davkach. Velikost davky
je oznaCena pismenem Q. Doplnit zasoby je nutné nejpozdéji v okamziku spotfebovani

posledni jednotky zéasoby.
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Rozhodovani o okamziku objednéni nové zasoby vychdzi z délky doby potiebné
k vyfizeni objednavky. Doba na vyfizeni objedndvky se také ncékdy nazyva dodaci lhita,
nesouci oznaceni t; Objedndvka se provadi v piedstihu a to v délce dodaci lhity. Pro firmy
je dulezité urcit spravné hladinu zasob odpovidajici objemu bézné spotiebovanych zésob
za obdobi t.. Tato hladina se nazyva objednaci Urovenn oznacend pismenem B. Témér kazda
firma ma navic jiz zminénou pojistnou zasobu Pz, protoze existuje riziko neocekavanych

vykyvii ve spotiebé ¢i dodacich lhiitach. [9]

Pro tizeni zasob je dulezité znat typ poptavky po produkci podniku. Poptavka se déli
na zavislou a nezéavislou. Nezavisla poptavka nema vztah k poptdvce po jinych vyrobcich
a vzniké libovolné. Ptikladem této poptavky je poptavka zdkaznik po zboZzi v obchodnim
centru. Oznacuje se téZ jako stochasticka poptavka. Jeji vySe musi byt predikovéana, nelze
jivSak stanovit zcela presné. Zavisla poptavka je ta, kterou lze odvodit z poptavky po jiném
produktu. Ptikladem je poptavka montazni linky po konkrétnim mnozstvi materialu ze skladu,

ktery je nutny k sestaveni pldnovaného poctu konecnych vyrobku. [9]

1.7.1 Rizeni zdsob pro nezdvislou poptivku
Rizeni zasob pro uspokojeni nezavislé poptavky se realizuje pomoci statistické

metody s ndzvem Stanoveni velikosti davky. Tato metoda je béZné€ pouZivana, jeji nevyhodou

vS8ak je, Ze neumoziiuje planovat budouci okamziky objednavani. [9]

Také lze pouzit metodu Casové rozvrzeného objednaciho okamziku, dopliujici
velikost davky a pojistnou zasobu o cas. Pocitd se, kdy musi byt podany objednavky,

aby se zabezpecila o¢ekavana potieba. [9]

1.7.2 Rizeni zdsob pro zdvislou poptivku
U zavislé poptavky se pro fizeni zasob pouziva metoda Planovani potteby davek.

Tato metoda je pouzivand pievazn€ ve vyrobnich podnicich. Pro veSkeré konecné vyrobky
se sestavi montdzni program a pomoci kusovniku se vypocitad potfeba vSech soucastek.
Je ztejmé, ze jednotlivé soucastky musi byt k dispozici diive, nez konecné vyrobky. U tohoto
systému se vSak ¢asovy predstih nepocitd. Pouziva se pouze v ptipadech, kdy jsou pritbézné

doby vyroby kratké nebo se stanovuji jinym postupem, ktery neni soucasti tohoto systému. [9]

Presngj§i fizeni je realizovano pomoci techniky pldnovani potieby materialu
MRP 1. Tato technika slouZzi pro vypocet zavislé poptavky v mnozstvi 1 ¢ase. K vypoctu jsou
pouzity data z vyrobniho planu, kusovniku a udajii o objednavkach. Ukolem tohoto systému

je vyrobit kone¢ny produkt v okamziku, kdy ho pottebuje zédkaznik. [9]
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1.8 Naklady na udrzZovani zasob
Néklady na udrzovani zésob jsou takové, které se meéni s velikosti zdsob na sklad¢.

Tyto ndklady se skladaji z nékolika nakladovych polozek a predstavuji jedny
z nejvyznamnéjSich logistickych nakladt. Jelikoz velikost logistickych nakladt ovliviiuje
nastavenim logistického systému, jenutné mit jejich pfesnou evidenci. V piipadé,
ze by podnik neevidoval tyto naklady, nelze posoudit riizné ndkladové vazby a kompenzace

v podniku i celém zasobovacim fetézci. [10]

1.8.1 Druhy ndkladit na udriovani zdasob
Slozeni nakladti na udrzovani zasob se miuze v kazdém podniku liSit. Davodem

je rozmanitost procesti jednotlivych podnikt. Plati v§ak zasada, ze do nékladd na udrzovéni
zasob se fadi pouze naklady, ménici se s mnozstvim zasob. Literatura uvadi, ze do néklada
na udrzovani zésob patii ndklady kapitalu, sluzeb, skladovani a ndklady na znehodnoceni

zasob. [10]

Naklady na kapital jsou zplsobené skuteCnosti, ze zasoby v sobé vazi penézni
prostiedky, které tak nelze pouzit na jiné investice. Plati to pro prostiedky z vlastnich i cizich
zdroju. [10] Zéasoby s pravidelnou spotiebou a kratkodobym pobytem v podniku je vyhodné
financovat kratkodobym cizim kapitalem. V tomto ptipad¢ do ndkladl na kapital patii veskeré

naklady spojené s kratkodobym cizim kapital, naptiklad Groky spojené s aveérem.

Zasoby dlouhodobé s nepravidelnou spotiebou firmy financuji vlastnim kapitalem.
Do néakladl na kapital u této varianty financovani zasob patii tzv. oportunitni néklady. Tyto
naklady informuji o vynosech, kterych by podnik dosahl pouzitim prostiedki na jinou

alternativu.

Je jasné, Ze firmy se snaZzi sniZzovat naklady. Pfedzasobeni nepiinasi ptidanou hodnotu,
proto je snaha mnozZstvi zdsob minimalizovat. Management tedy musi rozhodnout, jaka

vynosnost kapitalu odpovida obétovani hotovosti, diky niz jsou vytvofené zasoby. [10]

Naklady na sluzby obsahuji ndklady spojené s pojisténim zasob. Sazby pojistného
nejsou piimo proporcionalni velikosti zasob, protoze pojisténi je vétSinou sjednano na pokryti

urcité doby a hodnoty produktu. [10]

Dalsi slozkou jsou naklady spojené se skladovanim. Zasoby mohou byt uskladnény
pifimo ve vyrobnim zavodu ¢i riznych skladech. Misto uskladnéni mé také vliv na velikost

téchto nakladl. Pokud jsou zésoby uskladnéné piimo v zdvodu, maji vétSinou fixni charakter.
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Jestlize je néktera z jeho slozek wvariabilni, zména se odviji od mnozstvi
pfesunovanych polozek v ramci vyrobniho zafizeni, nikoliv podle hladiny zasob.
Variabilni slozky ménici se podle urovné zasob (naklady na pfevzeti zasob) se vétSinou
zapocitavaji do ndkladi na udrzovani zasob. V ptfipad¢, Zze zasoby jsou uskladnény
ve vefejnych skladech, nédklady se nejcastéji odviji od skladovaného mnozstvi. Kromé
poplatki za skladovani vetfejné sklady pozaduji uhradit i manipulaéni poplatky.
Vyse manipulacnich poplatki jsou vétSinou vymétrovany pii piejimce na sklad. Skladovaci
poplatky jsou placeny v pravidelnych intervalech, ale za prvni obdobi je placeno pfedem
spolu s manipula¢nim poplatkem. Velikost téchto poplatkti by méla byt zahrnuta do hodnoty
zasob. [10]

Vyse nakladl za uskladnéni v ndjemnim skladu je uvedena v ndjemni smlouvé, ktera
se uzavira na urcité obdobi. Naklady jsou odvozeny od velikosti pronajatého skladovaciho
prostoru, vychdzejiciho z predpoklddaného maximalniho objemu zisob v daném obdobi.
Néklady na uskladnéni v takovém skladu nejsou tedy ptimo zavislé na objemu uskladnénych
zasob a v kratkém obdobi se chovaji fixné. Vyhodou tohoto skladovani je, Ze se da vyuzit
jen na piechodné obdobi. Pokud podnik prostory jiz nepotiebuje, neobnovi se smlouva

a néklady se tak zcela zrusi. [10]

Nelze opomenout naklady rizika znehodnoceni zasob. Tyto naklady se déli
na moralni opotfebeni, poskozeni, premisténi a ztraty popt. kradeze zasob. Naklady
moralniho (ekonomického) opotiebeni vznikaji v disledku pfili§ dlouhého drzeni zasob. Jsou
definovany jako rozdil mezi ndkupni cenou materidlu a cenou za ktery je prodan. V piipade
zasob vstupnich surovin se miZe jednat o jiZ nakoupené a naskladnéné materidly, které se ve
vyrob¢ piestaly pouzivat a byly nahrazeny jinymi. V podniku tak vzniknou nepotiebné
zasoby. Jelikoz by tyto zasoby zpusobily dalsi dlouhodobé naklady na skladovani, jsou Casto
prodany se sniZzenou cenou. V takovém piipad¢ je velikost moralniho opotiebeni rozdil mezi

nakupni a prodejni cenou materialu. [10]

Jednou znejvice problematickych nékladovych polozek jsou ndklady spojené
s kradeZi a ztratou. Ke kradezim dochazi pomérné Casto a neni snadné je odhalit. Velikost
téchto nakladii zdlezi pouze na sluSnosti zaméstnancii. Eliminovat je 1ze lepSim fizenim
lidskych zdroji, popfipadé zvysenim kontrolniho opatieni. Cetnost kradeZi je ovlivnéna

1 druhem uskladnénych zasob. [10]
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Jedna-li se o specifické materidly, Cetnost kradezi je téméf nulova. Ztraty materialu
nejsou ovlivnéné druhem materialu a dochazi k nim kvili nepfesnému vedeni zdznamu
¢i chybam béhem naskladiovani a vyskladnovani. Pii manipulaci ve skladu mohou také

vzniknout néklady spojené s poskozenim. [10]

Do nékladi rizika znehodnoceni zasob patii t€z naklady spojené s premisténim zasob.
Tyto naklady vznikaji béhem pohybu zbozi mezi skladovacimi misty. Jednd se vétSinou
o vyménu zbozi vramci jedné spolecnosti popt. jednotlivymi pobockami. Tyto naklady

vznikaji jako opatfeni proti moralnimu opotiebeni a zastarani. [10]

1.9 Logistické technologie

.,V logistickych systéemech se snazime pomoci vhodnych metod pristupii a ridicich
procedur vybrat a usporddat jednotlive operace tak, aby optimdlné fungovaly. Tento
systemové chdpany sled procesii, ukonu a operaci uspordadanych do dilc¢ich ustdlenych

procesu nazyvame logistické technologie. “ 5, s. 30]

1.9.1 Kanban

Zakladni myslenka Kanbanu vznikla v 50. letech 20. stoleti v japonské firmé Toyota
Motors. Jde o systém fizeni zasob s minimem zdsob. Velice rychle se S§ifil do dalSich
vyrobnich podniki a je také zndm pod nazvem Toyota Production System. Kanban je vhodné

aplikovat pro dily pouZivané opakovang. Je zaloZen na n¢kolika principech:

e Vztah mezi doddvajicim a odebirajicim je zaloZeny na principu tahu.

e Objednaci mnozstvi je obsah jednoho ptepravniho prostiedku ¢i jeho nasobku.

e Zodpovédny za kvalitu dodavky je dodavatel a odbératel je povinen
objednavku vzdy ptevzit.

e Jednani mezi dodavatelem a odbératelem je synchronizovéano a jejich kapacity
jsou vyvazené.

e Spotieba je rovnomérna bez vétSich vykyvili a zmeén sortimentu.

e Zaisoby nevznikaji u odbératele ani dodavatele. [11]

Dalsi dilezitou soucasti tohoto systému zasobovani jsou Kanbanové karty. Tyto karty
jsou vazany k pfepravnim prostiedkim obsahujici dané mnozstvi druhu materialu. PouZzivaji
se pohybové a vyrobni karty. Ty jsou barevné odlisené a vydava je ttvar pro operativni fizeni

dle planu montaze v minimalnim vypocteném mnozstvi. [11]
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Kazda karta musi obsahovat urcité informace, kterymi jsou ndzev a ciselny kod
materialu, rozméry poptipadé¢ hmotnost materialu. Na kart¢ dale nesmi chybét identifikacni

¢islo privodky a nazev dodavatele i odbératele. [11]

Pribéh materidlového a informacniho toku u Kanbanu probiha zptisobem, ze odbératel
odesila dodavateli prazdnou ptepravku s jednim Stitkem a jednou vyrobni privodkou plnici
funkci objednavky. Prvni podnét tedy dava spottebitel svému dodavajicimu. Jakmile
dodavatel pfijme prazdnou ptepravku s vyrobni kartou, je to signal k zahdjeni vyroby
potiebné davky. Vyroba je tedy zahajena teprve v tomto okamziku a nesmi tomu byt dfive.
Dodavatel naplni ptfepravku pifesné¢ pozadovanym mnozstvim, oznaci piesunovou kartou

a odesle odbérateli. Povinnosti odbératele je zkontrolovat a pievzit dodavku. [12]

Na obrazku 8 je zndzornén piiklad pohybové Kanban karty. Kone¢nou podobu
a informace vyskytujici na kart¢ ma podnik ¢isté¢ ve své kompetenci. Jak jiz bylo uvedeno,

musi vSak obsahovat zakladni informace o materialu, dodavateli a odbérateli.

Mazev poloZky: Cislo karty:
Clip IVH 017
Cizlo poloFky: Doba zpracovant
4528117100 32 hodin
Baleni: Codavatel:
LKARTON sklad 044
MnoZstvi: Odbératel:
12500 linka D67

Obrazek 8 Kanban karta (autor)

Systém zasobovani Kanban vyzaduje vysokou odbornost pracovnikli a zmény v fizeni.
Vysledkem je vysokd produktivita, plynuly provoz a efektivni vyroba. Diky vysoké
prehlednosti nevyzaduje tento systém dal$i vyuzivani vypocetnich systémi. Optimalni vyuziti
této metody je v sériové vyrobé s ustilenym odbeérem a jednosmérnym tokem materidlu,

kde nedochazi k velkym zméndm v kone¢ném sortimentu. [11]
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1.9.2 Just In Time

Jedna se o jeden z nejznaméjSich systému zasobovani a pochazi z 80. let 20. stoleti
z Japonska a USA. Hlavnim smyslem tohoto systému je uspokojit poptavku po daném
materidlu ¢i polotovaru ve vyrob¢ v presné dohodnutych a dodrZzovanych terminech. Jedna
se o dodani tzv. prave véas, dle potifeby odbératelt. Literatura uvadi, ze se jedna o rozsitenou
podobu systému Kanban spojujici ndkup, vyrobu a logistiku. Principem je dodavat opakované
malé dodavky v co nejpozdéjsim okamziku. Vysledkem je navaznost s minimalni pojistnou

zasobou, na rozdil od systému Just In Case, kde jsou udrzovany velké zasoby. [11]

JIT je vhodné vnimat jako filozofii, kterd se snazi odstranit ztraty a neustale
se zlepSovat. Zameéfuje se na odstranéni procesd, které nepiinaSi pfidanou hodnotu
atovramci celého fetézce. V pripadé, Ze firma chce zavést systém JIT, musi nejprve
zhodnotit moznosti zapojeni organizaci a zhodnotit situaci. Podminkou tispésné implementace
JIT je splnéni n€kolika pfedpokladti. Dominujici ¢lanek fetézce je odbératel a pifepravu musi
mit na starost kvalitni dopravci, u kterych je zarucena spolehlivost a ptesnost. Mezi
zainteresovanymi partnery musi dokonale fungovat informacni systém, jehoz ukolem
je poskytovat podklady pro planovani, sledovani i operativnimu fizeni vSech souvisejicich
procesti. Dodavatelé mohou zaujmout synchroniza¢ni nebo emancipacni strategii. Jedna-li
se o synchronizacni strategii, dodavatel vyrabi aZ na podnét odbératele. Dodavatel vyrobi
pfesné mnozstvi, které odbératel pozaduje a v zapéti jej odesle. Tento postup se stale opakuje
v pozadované frekvenci. Tato strategie je charakteristickd vys$§imi vyrobnimi naklady,
vys$S8imi néklady na pfepravu, ale jsou tu minimalni naklady na skladovéani. U emancipacéni
strategie dodavatel vyradbi vétSi mnoZstvi, nez je pozadované a skladuje ho ve vlastnich
prostorech. Odbérateli je odeslana zasilka v pozadovaném mnozstvi a frekvenci. Je tedy
zfejmé, Ze emancipacni strategie je spojena s nizS§imi vyrobnimi ndklady vcetné vyssi

pruznosti dodavatele. Nevyhodou jsou vyssi nédklady na skladovani. [11]
Do hlavnich ptinost JIT patfi:

e Snizeni mnozstvi zasob.

e Zkraceni doby toku materialu.

e Vyssi produktivita a uroven fizeni.
e Snizeni rozlohy vyrobni plochy.

e Vyssi pocet obrat zasob.

e Snizeni distribu¢nich a pfepravnich nékladi. [11]
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V piipadé zavadéni JIT musi firmy zvazit rizika a problémy s tim souvisejici. V Ceské
republice je naptiklad nedostatecna kapacita silni¢ni infrastruktury. Vznikaji také problémy
v oblasti vyrobniho planovani, planovani u dodavatel a rozmisténi jednotlivych dodavateld.
Jak jiz bylo uvedeno JIT sniZzuje zdsoby na nizkou hladinu a nedostatek materiali muze
nepiiznivé ovlivnit vyrobni operace. Piekazkou pro uspésnou implementaci systémy JIT také
muze byt odpor ze strany zaméstnancl, nedostate¢nd podpora podnikovych systémd,

neschopnost definovat trovei servisu a nespolehlivost dodavateld. [11]

Dodavatel a odbératel obvykle sdili informace o planech vyroby a systém planovani
materidlovych pozadavkii. Odbératel poskytuje dodavateli dlouhodoby vyhled planti vyroby
adodavatel svym zakaznikiim pfeddva informace o stavu dodavek a ptipadnych

problémech. [11]

Z vyse uvedeného textu je patrné, Ze tento systém zasob ma své vyhody i nevyhody.
Je nutné, aby mezi odbératelem a dodavatelem panovala divéra. Podle mého nézoru je praveé
davéra hlavni aspekt, pro¢ nékteré firmy s konzervativnim managementem nechtéji ptistoupit
natento zpusob zasobovani. V Ceské republice na tomto systému zasobovani funguje

napiiklad firma Skoda auto a.s.

1.9.3 Hub and Spoke

Hlavni myslenkou Hub and Spoke je konsolidace menS$ich zasilek do vétSich celkd,
které jsou spolecné pfepravovany a ndsledné opét rozdéleny do plivodnich mensich déavek.
Délkova preprava mezi hlavnimi centry je vétSinou pravidelna, hromadna a realizovéana
nejCastéji Zeleznicni a kamionovou dopravou. Jestlize jsou hlavni centra vzdalena
nad 400 km, vétSinou se preprava realizuje vodni ¢i leteckou dopravou. Rozvoz menSich
zasilek k zdkaznikovi je v relaci desitek kilometri a probihda pomoci menSich nakladnich

automobilt. [11]

Hlavni vyhodou Hub and Spoke je snizeni ptepravnich nakladd. Dal$imi pfinosy
je odlehceni dopravni infrastruktury a niz8i produkce vyfukovych exhalaci. Lze fici, Ze tento
systém piispiva ke sniZzeni externich nékladi. Do nevyhod patii vysoké pocatecni investice

a moznost vyuziti jen pfi delSich pfepravnich vzdalenostech. [11]
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Na obrazku 9 je schematicky zndzornén systém Hub and Spoke. Cervené oznatené
¢tverce predstavuji dodavatele, od kterych je zbozi svazeno do hlavniho centra. V ¢erveném
kruhu jsou konsolidovany zasilky a nachystané k prepraveé. Nasleduje premisténi do druhého
centra, které opét rozdé€li zésilky na mensi celky. Ze zeleného kruhu jsou nasledné pomoci

mensich dopravnich prostfedka distribuovany zasilky zdkazniklim, které predstavuji zelené

Obrazek 9 Hub and Spoke (13, upraveno autorem)

¢tverce.

Vysoké pocate¢ni ndklady jsou podle mého nézoru hlavni piekézkou, pro¢ se tento
systém v Ceské republice piili§ nevyskytuje. Svoz a rozvoz z hlavnich center mensimi vozidly
by zajisté odlehcil pietizenost dopravni infrastruktufe a dopravei by mohli diky nizsi

hmotnosti vozidel uSetfit finance na vykonovém zpoplatnéni.

1.9.4 Konsignacni sklad

Konsignac¢ni sklad je fyzicky sklad materialu, polotovard ¢i finalnich vyrobkd.
Od bézného skladu se liSi tim, ze uskladnéné polozky jsou ve vlastnictvi dodavatele.
Povinnosti odbératele je skladovat konsignacni polozky oddélené od vlastnich, které jsou jeho

majetkem. [14]

Podminkou vzniku konsignac¢niho skladu je, jako u vétSiny novéjSich logistickych
technologii, spoluprace vSech zainteresovanych stran. Odbératel umisti zasobu ve vlastnim
skladu, ktera je vSak stale ve vlastnictvi dodavatele. Odbé&ratel tak nema v zdsobach vazany
kapital a diky tomu ma niZ$i ndklady na udrZovani zasob. Dle potieb odbératel Cerpa zasoby
a hradi je v zavislosti na odbérech. Dodavatel zabezpecuje dopliiovani zasob do skladu.
Povinnosti odbératele je v pravidelnych intervalech poskytovat reporty o odebraném
mnozstvi. Intervaly jsou definovany ve smlouvéch a v jednotlivych podnicich se mohou lisit.
Na zakladé téchto reportli vystavuje dodavatel faktury. Odbératel ddle odpovida za poSkozeni
¢i ztratu konsignacniho zboZzi a to od okamZiku dodani zboZi do konsignaéniho skladu.
Poskozené nebo ztracené polozky zasob jsou povazovany za odebrané. Z tohoto divodu jsou

fakturované spolu s ostatnimi odebranymi polozkami a odbératel je musi uhradit. [14]
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2 Analyza soucasného stavu zasobovani ve firmé

Druhé kapitola diplomové prace se veénuje predstaveni firmy Kiekert, jeji historii,
principiim a vyrobktim. Dale obsahuje popis zdvodu v Pielouci. Detailné je popsana ¢innosti

skladu a zdsobovani montazni linky bez automatického zasobovani materialem.

2.1 Predstaveni spoleCnosti
Spolecnost Kiekert byla zalozena v Némecku roku 1857 Arnoldem Kiekertem.

Orientuje se na vyrobu automobilovych zamka. Vice nez 100 let je firma vyznamnym
partnerem automobilového primyslu na vSech kontinentech. Diky vlastnimu vyvoji vétSiny
vynalezll v oblasti zdmkovych systému je Kiekert vyznamnym partnerem kazdého vyrobce
automobilii. Vyrobni zavody této firmy a vyvojova stfediska v blizkosti zdkaznika se nachéazi

ve vSech klicovych regionech globalniho automobilového primyslu. [15]

Firma vznikla v némeckém mésté¢ Heiligenhaus jako dilna na vyrobu kli¢h a zamkd.
Nyni v tomto mésté sidli Ustfedi skupiny Kiekert s vice nez 1 000 pracovniky. V Némecku
se nachazeji centraly vyvoje, odbytu, konstrukce, nakupu, oddé€leni kvality, financi, lidskych
zdroju, zpracovani dat a logistiky. Jednim z nejvyznamnéjSich je v Heeiligenhausu oddéleni
vyvoje produktd. Oblast vyvoje a testovani je jadrem uspechu. Témét 200 inzenyra z tohoto
oddéleni se podili na vyvoji novych technologii pro automobilovy trh, coz firm¢ zajistuje

budoucnost. [15]

Czech Republic,
Pedout

Russia,
Germany, ® Maberezhrye
Heiligenhaus o9 Chelmy
o
USa, @ South Korea,
Wwom @@ Seoul

[T = China,
Changshu

Mexico,
Puebila

® Brazil,
S3o Paulo @ Socuth Africa,
Pretoria

Obriazek 10 Zavody spolecnosti Kiekert (15)

Obrazek 10 znazoriuje zavody spoleénosti Kiekert, kterymi jsou Pfelou¢ (CR),

Wixcom (USA), Puebla (Mexiko), Changshu (Cina) a Naberezhnye Chelny (Rusko).

29



Dva body piedstavuji zavody s vyrobou i vyvojem. V Rusku je pouze vyroba, zavod
v Jizni Koreji se specializuje naopak pouze na vyvoj. Mapa dale zobrazuje lokalni pobocky
spolecnosti v Brazilii a Jihoafrické republice. Diivodem vzniku téchto pobocek je ptiblizeni

k zakaznikim, mezi které patii naptiklad firma Brose.

V soucasnosti je spolecnost Kiekert svétovym lidrem na trhu s automobilovymi zdmky
s trznim podilem 20 %. V ramci evropského trhu ma trzni podil 35 %, na americkém trhu
podil ¢ini 25 %. Kiekert kazdoro¢né zvySuje podil 1 na asijském trhu. V roce 2014 byl trzni
podil na asijském trhu pies 12 %. Spolecnost Kiekert na celém svété zaméstnava pies
5 100 zamé&stnanct. Za svou existenci ma na konté€ ptes 1 200 patentd, mezi nejznamé;jsi patii
zamky s centrdlnim zamykdnim. Tento vyndlez zroku 1974 ovlivnil dal$i vyvoj trhu
automobilovych zamkd a dnes patfi k zdkladni vybavé vozidla. Cilem spole¢nosti
je spokojeny zakaznik. Inovace, kvalita, stabilita a mezinarodni rist. To jsou divody, proc¢
je spolecnost prednim partnerem pro globalni automobilovy pramysl. V soucasné dobé
se zamykaci systémy Kiekert nachdzi u vice neZz padesati znatek automobilll na celém

svéte. [15]

Produkce spolecnosti dle zakazniku
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Obrizek 11 Produkce spolecnosti dle zakaznikt (16)

Na obrazku 11 je uvedena produkce spolec¢nosti Kiekrt pro jednotlivé zdkazniky v roce
2014. Nejvice zamykacich systémi je dlouhodobé vyrabéno pro evropské automobilky
VW Group, Daimler a BMW. Vyznamny zdkaznik pro firmu je také automobilka Ford, pro
kterou se vyrabi téméf Ctvrtina celkové produkce. V minulém roce se zamykacich systému
nejméné vyrabélo pro zdkazniky z Asie, naptiklad pro automobilku Geely jen 1 % z celkové

produkce. [15]
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2.2 Poslani spolecnosti
, Nasim cilem je nejvyssi preciznost u strategického rozhodovani a operativnich

cinnosti. 'V dusledku soustavnych inovaci dosahujeme trvale vyssich vykonu. Cilem nasi

cinnosti je zajisteni uspéchu nasich zakaznikii v oblasti kvality a funkcnosti nasich vyrobkil.

Kreativne a s vedomim své odpovednosti vyuzivame svou kompetenci ve vyvoji
a u poradenské cinnosti ve prospéch automobilového prumyslu a ve prospéch uZivatelu
automobilovych technologii. Podporujeme automobilovy prumysl jako celek a uspésnost

nasich zakaznikii pomoci Feseni vypracovanych na miru. “ [16]

2.3 Principy spolecnosti

2.3.1 Neustala orientace na zdakazniky
Zakaznik stoji vzdy ve stiedu podnikového obchodovani. Kiekert ptsobi jiz fadu let

jako vedouci firma v oblasti technologii, aktivniho vyvoje a pfesné realizace. V oblasti
orientace na zakazniky je dulezité poskytovat sluzby, aktivné nabizet vykon tymu, vytvaret
prozietelné nabidky a feSeni pro interni i externi zékazniky. Vystupovani zastupct firmy
muze do jist¢ miry ovlivnit vztah se zédkaznikem. Zaméstnanci spolecnosti Kiekert proto
presvédciveé prezentuji hodnoty podniku uvnitt i navenek. Dale je nutné, aby byl zakaznik
maximaln¢ spokojen. Toho Ize docilit chapanim vSech potfeb zdkaznikli a snazit

se je maximalné uspokojit. [16]

2.3.2 Orientace na vysledek
Veskeré aktivity spoleCnosti jsou zaméfeny na trvalé dosahovani poZadovanych

vysledkl. Téchto 1ze dosdhnout mnoha faktory. Patii mezi né stalost, spoluprace, vytvareni
hodnot a vile najit feSeni. Z hlediska stalosti se podnik snazi vyvijet feSeni a pracovni
postupy Setfici zdroje. Spoluprace podporuje kooperaci kolegii, tymu i externich partnerd,
kteti se rovnéZz podili na dosaZzeni vysledku. Vytvafeni hodnot se realizuje pravidelnymi
kontrolami vlastniho vykonu a vykonu celého tymu. Jednotlivci také samostatné vyviji navrhy
na zlepSeni efektivity podniku, za coZ byvaji finanéné ohodnoceni. Vysledku nelze dosdhnout
bez ville najit vhodné feSeni. Zaméstnanci neustale analyzuji problémy a vyviji efektivni

strategie feSeni. [16]

2.3.3 Plné odpovédné jednani

Jednani spolecnosti se vyznacuje kooperativnimi a komunikativnimi vztahy v podniku
1 vii€i vSem zakazniklim. Pomoci inovaci spole¢nost Kiekert vytvaii nové impulzy, vyznacuje

se také vysokou spolehlivosti pii realizaci projektt. [16]
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Béhem jednani je nutné sebevédomi, uméni komunikace a spolehlivost. Zastupce
pfijednani zna své silné stranky, jedna jist¢ a komunikuje se zadkazniky v zajmu podniku.
O pracovnicich a zakaznicich se vyjadiuje uznale a pozitivné. Podporuje tim konstruktivni
spolupraci, coz mtize pozitivné ovlivnit jednani. V pribéhu komunikace zaméstnanci pecuji
o kooperativni vyménu informaci se zdkazniky ¢i kolegy a vyjadiuji se v zajmu podniku.
Zastupce chape svlj vykon jako dulezitou soucdst vykonu podniku a je spolehlivym

partnerem pro zakazniky a spolupracovniky. [16]

2.3.4 Procesni disciplina
Spolecnost Kiekert dba na kvalitu, dodrzuje disciplinovan¢ a s vysokou realiza¢ni

rychlosti pfedepsané obchodni procesy, které se snazi neustale zlepSovat. Kazdy jednotlivec
v podniku je odpovédny za celkovy vysledek. Aby byla procesni disciplina naplnéna, je nutné
dodrzovat nékolik zasad. Zaméstnanci musi zamétovat praci disledné na definované procesy
a kladou vysoké naroky na vlastni vykon i vykon tymu. Déle jsou povinni dodrZovat
obsahové i1 ¢asové dohody a stanovovat priority v z4jmu podniku. K naplnéni adekvétniho
procesu je nutna presnost, neustalé zlepSovani a efektivita vSech pracovnikl. Pfesnost
je technicky pozadavek, ktery se musi odrazet v chovani vi¢i vSem zdkaznikiim, proto
se musi zadani realizovat spolehlivé a odpovédné. Neustalé zlepSovani vytvari procesy pro

stabilni a trvaly vyvoj, coz je jeden z principt podniku. [16]

2.3.5 Kooperativni iizeni
Ridici pracovnici vSech zavodi spolenosti Kiekert jsou vzorem viem pracovnikiim.

Ptijimaji jasna rozhodnuti, dbaji na diivéryhodnou pospolitost a podporuji pracovniky v jejich
rozvoji. Pro spolupraci zaméstnancii je dilezity tymovy duch, ktery aktivné podporuje dobré
pracovni vztahy, povzbuzuje a integruje napady 1 nazory ¢lenli tymu. Chod v pracovnim tymu
je velice dilezity pro jakykoliv projekt. Kiekert uplatiuje také koucovani, pifi kterém
se vytvaii oteviené pracovni klima, aby bylo mozné rozvijet potencialy podniku. V ramci

koucovani se také aktivné a komplexné diskutuje s pracovniky. [16]

Dobfte fungujici informa¢ni management je nutny k dosazeni kooperativniho fizeni.
Informa¢ni management rozdéluje mezi své pracovniky piimo, v€as a v adekvatni kvalité
vSechny nezbytné informace. Informuje napiiklad o odsouhlasenych projektech. Porady
1 schiizky k predavani informaci jsou strukturované tak, aby mohly probihat z hlediska zdroji

a Casu efektivné. [16]
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Nelze také opomenout odpovédnost fidicich pracovnikll pii rozhodovani, kdy musi
dbat na zdvazky a orientace na cil. Rozhodovaci proces je nutné vytvaiet kooperativné
a harmonicky. Ridici pracovnici jsou nabadani k tomu, aby své pracovniky vedli s odbornym

1 osobnim uznanim a byli tak ptikladem socialni kompetence. [16]

VySe zminéné principy jsou uvedeny v podnikové brozufe, kterd je predlozena
k nastudovani kazdému novému zaméstnanci na fidici pozici. Cilem je pomoci aktivnimu
rozvijeni dialogu pfi vyméné ndzora se spolupracovniky, kolegy a nadiizenymi. Spolecnost
Kiekert je prosluld podnikavou mentalitou, solidaritou mezi kolegy a dobrym vedenim. Tyto
vlastnosti, vyznacujici charakter spolecnosti se snazi Kiekert zachovéavat a podporovat. Pravé

z tohoto diivodu byla vypracovana brozura obsahujici zékladni principy spole¢nosti.

2.4 Produktové portfolio spolecnosti
Hlavnim produktem spolec¢nosti jsou zdmky boc¢nich dvefi do automobild.

Do produkce Kiekertu také patii zdmky zadnich dvefi, moduly pro zamky, dveini strikery,

pohony do interiéru a fidici systémy spojené s uzamykanim vozidel.

2.4.1 Zamky bocnich dveii

Kiekert nabizi zamky s kvalitni koncepci i technologii. Vzdy se snazi vyhovét
zakaznikim, proto ma v nabidce desitky druhli zamku. Rozdily jsou v pouzitych materialech,
coz se odrazi v celkové cen¢ vyrobku. Nabidka zamku je tak vhodna pro kazdého vyrobce

automobill. [15]

Obrazek 12 Zamek bocnich dveti (15)

Obrazek 12 znazoriiuje jeden z mnoha typli zamka do bo¢nich dvefi. V soucasné dobé

je zamky ze spolecnosti Kiekert vybaveno kazdé paté vozidlo na svété. [15]
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Zamky bocnich dveii nesou velkou zodpovédnost. Hlavnim tkolem je chranit majetek
a pfispivat k pasivni bezpe€nosti. Zamek tedy muze snizit riziko pro cestujici vozidla
v ptipad¢ nehody. Nelze opomenout i tzv. détskou pojistku, na kterou je kladen velky diraz.
Jestlize je nefunk¢ni détska pojistka, mize dojit ke zranéni i smrti. Nové se spolecnost

zaméfila i na aktivni bezpecnost. Cilem je snizit riziko vzniku dopravni nehody. [15]

Ptipravovanou novinkou je tzv. LED zamek. Jedna se o instalaci vystraznych svétel
pifimo do zamku boc¢nich dvefi. V minulosti byla vystrazna svétla situovana ve spodni ¢asti
dvefi, nove kvili lepsi viditelnosti budou soucasti zamku. Inovativni LED zdmek znézornény
na obrazku 13 poskytuje vétsi bezpecnost a spojuje inteligentni architekturu s kompaktnim
designem. LED zamek muze byt v budoucnu pouzit ve vSech vozidlech a lze ho vybavit
dal$imi funkcemi. Dioda bude moci ménit barvy v zavislosti na stavu détské pojistky.
V ptipad¢ aktivované détské pojistky muze dioda svitit zelenou barvou, cervené pokud

je deaktivovana. [15]

Obrazek 13 LED zamek (15)

Dulezité u vSech typti zamku jsou také akustické vlastnosti pii uzavirani nebo aktivaci
centralniho zamykani. Mezi prvni dojmy z vozidla Casto patii praveé akusticky a hmatovy
pocit pii otevirani dvefi. Z téchto diivodi Kiekert stale vyviji nové typy a koncepce zamki,

aby rostl jeji podil na trhu. [15]

2.4.2 Zamky zadnich dveri

Kiekert nabizi optimalni feSeni pro zdkazniky v oblasti zavirani zadnich dvefi
automobilt. Kli¢em k uspéchu je moderni platforma zamki do zadnich dvefi. Pouhym
jedinym tlacitkem je aktivovan zdmek, ktery automaticky pootevie, ¢i zcela otevie zadni

dvete automobilu. [15]
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Otevirani timto zptisobem ma nékolik vyhod, mezi které patii snadnd manipulace,
otevirani na dalku pomoci ovladace a moderni design zadnich dvefi, u kterych neni zapotiebi
zadna vnéjsi rukojet. Pii uzavieni zavazadlového prostoru staci pouze polozit dvete
do zékladni polohy, o uzamknuti se postara zamek, ktery automaticky dvefe piitdhne.
Uzavieni zadni kapoty je diky tomuto systému bezpecnéjsi. Déle se snizi hluk pfiblizné
0 10 dB 1iv interiéru vozidla a snizi se hmotnost zadnich dvefi. Kiekert nabizi vyrobctim
vozidel, stejn¢ jako u zamki bocnich dvefi, velké mnozstvi variant k pokryti jejich

pozadavki. [15]

Je ziejmé, Ze zminéné vlastnosti zlepsi komfort i design vozidel vyuzivajicich téchto
zamkl. Zamek zadnich dvefi je zndzornén na obrazku 14. Na obrazku je také videt
i elektricky motor a Sroubovice, kterd se stard o automatické pfitdhnuti a uzamknuti

zavazadlového prostoru.

Obrazek 14 Zamek zadnich dvefi (15)

2.4.3 Moduly pro zamky

Jak jiz bylo uvedeno, Kiekert je poskytovatel kompletnich zamykacich systémd.
Z tohoto diivodu prebird odpovédnost za cely modul, ktery je umistény v bo€nich dvefich.
Kazdy zamek je kompletné smontovan, ovéfen a dikladné testovan. Poté je integrovan

do modulu, ktery se jako jeden celek namontuje do boc¢nich dvefi vozidel. [15]

Kiekert timto produktem a néslednou integraci zdmku do modulu sniZuje naro¢nost
montdze vozidla. Pro vyrobce vozidel pfinasi tento integrovany zamykaci systém mnoho
vyhod. Kiekert provadi 100% testovani funkce systému a piebira tak za né& plnou
zodpovédnost. Dalsi vyhodou je snizeni Casu montdze u vyrobce vozidel pfiblizné

060 %. [15]
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Vyhody jsou zplsobend ptedchozim zkompletovanim a prednastavenim celého
modulu. Diky tomu se vyrobciim automobili snizi naklady spojené s vyrobou i logistikou.

[15] Obrazek 15 znazoriiuje modul, do kterého je integrovan zdmek.

Obrazek 15 Modul pro zamek (15)

2.4.4 Strikery
Na prvni pohled vypada striker jako jednoduchy a nepfiili§ slozity vyrobek.

Ve skute¢nosti je primarn¢ zodpovédny za piesné a bezpecné uzavieni vozu. Striker je pevné
spojen s karosérii vozidla a slouzi jako protikus zdmku, diky kterému se dvefe mohou

uzavrit. [15]

Obrizek 16 Striker (15)

Striker znazornény na obrazku 16 je velice dilezita souCést vozidla a patii mezi
tzv. bezpecnostni dily. V Kiekertu z tohoto diivodu odolava testtim, jejichz intenzita je stejna

jako pfii testovani zamk. [15]
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Tvar tohoto vyrobku je individudlné ptizplsoben koncepci zamku. Strikery
se vyznacuji velmi vysokou pevnosti v tahu, aby vydrzely extrémni podminky panujici
v jeho oblasti. Na rozdil od minulosti se nyni zohlediiuji akustické vlastnosti i vzhled,

coz se podili na celkovém dojmu z vozidla. [15]

2.4.5 Pohony do interiéru
Firma dale nabizi nejriznéjsi malé pohony vyuzivané v interiéru vozidla. Malé

elektromotory byly poprvé pouzity vroce 1970 u centrdlniho zamykéani vozidla. Kiekert
je flexibilni dodavatel pro automobilovy primysl a stale se snazi uspokojit potieby svych

zékaznikli vyvojem novych pohoni. [15]

Obrazek 17 Pohon do interiéru (15)

Na obrazku 17 lze vidét pohon, ktery se nyni pouzivd v osobnich automobilech
k manipulaci loketni opérky. Vykonnéjs$i pohony lze uplatnit k manipulaci opérky hlavy
¢i sklopeni zadni fady sedadel. Automatické sklopeni zadni fady sedadel ptedstavuje vyhody
pfedevS§im pro fidie. Neni zapotfebi Z4dnd namahava manipulace, pouze stisk tlacitka
aktivujici elektricky pohon. Vyrobcim vozidel se diky tomuto systému naskytla moznost
konstruovat zadni sedadla bez zapusténé rukojeti, kterd jiz neni nutna. Je zfejmé, Ze pohony
do interiéru umoziuji pohodlné nastaveni, bezpecné uzamknuti a odemknuti, stejné jako vyssi
komfort i bezpeCnost ve vozidle. Z téchto divodi jsou pohony v interiéru stile vice

oblibené. [15]

2.4.6 Ridici systémy spojené s uzamykdanim dveii
Kiekert nabizi celou fadu t¢innych a pohodinych systémti spojenych s uzamykanim

dveti. Poptavka po téchto systémech ma stale vzestupnou tendenci. Pfi¢inou je dlouhodoby
vyvoj, vyrobni zkuSenosti a izka spoluprace se zdkazniky z celého svéta. [15]
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Novinkou je fidici systém I-move, ktery po stisknuti tlacitka automaticky odemkne
1 otevie bocni dvete. Nasledné stisknuti tlacitka vyvold uzavieni a uzamknuti dvefi. Systém
I-move nabizi vysoky komfort. Neni zapotiebi zadna fyzickd namaha a eliminuje se také
nepfijemny zvuk zpusobeny mechanickym zaviranim dvefi. I-move neni striktné urcen jako
luxusni aplikace. Ocenit ho mulze Siroké spektrum wuzivateld osobnich vozidel. Jedna
se zejména o téhotné zeny, déti ¢i osoby se zdravotnim omezenim. Pro zvysSeni pohodli
a bezpeCnosti mize byt [-move napojen na kamerovy a senzorovy systém ve vozidle.
Propojenim obou systémti se eliminuje riziko otevieni dvefi pii nechténém stisknuti

aktivacniho tlacitka. [15]

Obrazek 18 Systém pro pohyb bo¢nich posuvnych dvefti (15)

Kiekert také nabizi systém, ktery pohybuje v obou smérech bo¢nimi posuvnymi
dvefmi. Rovnéz jako u ptedchoziho systému, samoziejmosti je automatické uzamknuti dvefi.
Obrézek 18 znazornuje konstrukéni provedeni tohoto systému. Elektromotor pohybuje pies
navijeci valec s ocelovym lankem, které je spojené s posuvnymi dveimi a tim dochézi k jejich
otevfeni i uzavieni. Prvnim vyrobcem automobilli vyuzivajici tento systém byl Volkswagen.
V soucasnosti je umistén také ve vozidle Mercedes Sprinter, kde pohybuje s nejvétSimi
posuvnymi dveifmi na svété. Vyhodou tohoto systému je bezpe¢né a pohodlné otevirani

1 uzavirani posuvnych dvefi pouhym stisknutim tlacitka. [15]

2.5 Kiekert CS Prelouc¢

V Pielouci je nejvétsi vyrobni zavod spolecnosti Kiekert. Byl zaloZzen v roce
1993, kdy desitka zaméstnanci vyrabéla elektronické komponenty pro zdvod Heiligenhaus.
Rozvoj zavodu v Ptelouci nastal v roce 2006, kdy byla vybudovana vyrobni i logistickéd hala
a pfesunuty nékteré montazni linky z Heiligenhausu. Roku 2008 bylo v Ptelouci odstartovano

celkem 5 novych vyrob, coz také ptispélo k dal§imu rozvoji tohoto zavodu. [16]
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Zatim posledni rozsifeni zavodu nastalo v roce 2014, kdy byla postavena nova vyrobni
hala. Do haly bylo investovano pfiblizné 10 mil. Eur a nachazi se v ni 6 montdznich linek.
V soudasné dobé se zavod v Pielou¢i sklada z 35 700 m? vyrobni plochy, 10 000 m” logistické
plochy a 7 800 m” plochy administrativni. Ve vyrobni plose se nachazi 26 montaZnich linek
sériové vyroby, 6 linek pro stiedni objemy, 20 linek vyrab¢jici zamky uréené jako ndhradni
dily a nastrojarna. Do logistické plochy patii prostory urcené ke skladovani, expedici a pfijem
materidlti. V Kiekertu CS pracuje aktualné 2 500 lidi. Z celkového poctu je 2 100 pracovnika
v délnickych pozicich, zbylych 400 jsou fidici pozice. [16]

Potet Rozdéleni pracovnikii Kiekert CS
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Obrazek 19 Rozd¢leni pracovnikt Kiekert CS (16)

Sloupcovy graf na obrazku 19 ukazuje rozdéleni zaméstnanct v Kiekrtu CS. Priblizné
40 % délnickych pozici jsou zamé&stnanci persondlnich agentur, coZ je zndzornéno sloupcem
¢ervené barvy. Agenturni zaméstnanci jsou pro firmu vyhodnéjsi z nékolika divodi. Hlavni
vyhodou pro firmu je snizeni nakladii na ndbor pracovnikii, popiipadé na odstupném. Dalsi
vyhodou je, ze agentury maji k dispozici béhem velice kratké doby desitky az stovky
pracovnikil, coZ firma vyuZiva pii neocekdvanych vykyvech v poctech pracovnikii. Jedna

se zejména o letni mésice, popiipadé chiipkové epidemie.

Tabulka 1 Pocet vyrobenych zamku v Kiekert CS

Rok 2012 2013 2014
Pocet zamku | 22 000 000 | 25 000 000 | 33 000 000
Zdroj: 16

Produkce zavodu v Pfelou¢i ma vzestupnou tendenci, jak demonstruje tabulka

1. Velky narast vyroby nastal vroce 2014 a to z divodu vystavby nové vyrobni haly.
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Do roku 2018 hodla Kiekert CS zvysit produkci automobilovych zamkad o 30 %. Pokud

se tento cil podaii realizovat, produkce bude zhruba 43 mil. zdmk. [16]

Na celkovych trzbach némecké spolecnosti Kiekert se preloucsky zavod podili zhruba
45 %. Pouze desetina produkce (3,3 mil. zamku) se dodava na tuzemsky trh. VétSina zdmki
mifi k zdkaznikiim do celé Evropy, zejména Némecka. Velky potencial pro firmu maji trhy

v USA a Cing. [16]
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Obrazek 20 Mé&si¢ni produkce dle zakaznikti v roce 2014 (16)

Produkce zavodu Kiekert CS je podrobné zndzornéna na obrazku 20. Zakaznik
s nejvetsim odbérem je VW group. Ve vSech mésicich roku 2014 se pro tohoto zdkaznika
vyrabélo nejvice zamkd. Nejméné zamkl bylo vyrobeno pro zakaznika BMW a Volvo.
Sloupcovy graf dale znazoriiuje pokles produkce v srpnu a prosinci 2014. Divodem jsou

celozavodni dovolené nékterych vyrobcli automobild v dobé letnich prazdnin a Vanoc.

Zavod v Prelouci také posiluje své vyvojové stiedisko. V roce 2006 byli ve vyvoji
zamé&stnani pouze 4 pracovnici. Dnes v tomto stiedisku pracuje 40 odbornikli a pocet se ma
stale navySovat. Vyvojové stfedisko navrhuje nové zamkové systémy, vyrabi prototypy

a nasledné je testuje.

2.5.1 Vize zavodu Kiekert CS

., Kiekert CS, Prelouc¢ chce byt stilou soucasti koncernu Kiekert a podilet se na
udrZeni pozice na trhu v oblasti kvality, sluzeb a inovaci mezindrodniho koncernu Kiekert,

ktery je jednim z nejvétsich vyrobcii zamkii a zamkovych systémit pro automobilovy priimysl.
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Zavod v Prelouci si chce udrZet pozici nejvetsi dceriné spolecnosti koncernu Kiekert
a prebirat jednotlivé odpovédnosti. V ramci koncernu chce byt zavodem, ktery bude svymi
procesy, usilim, spolehlivosti a kvalitou vyrobkii i sluzeb prikladem pro ostatni zavody

koncernu. “ [16]

2.5.2 Organizacni struktura Kiekert CS
Zavod v Prelouci patii do kategorie velkych firem a vyuziva funk¢ni organizacni

strukturu. Zaméstnanci s podobnymi ukoly se tak fadi do jednotlivych oddé€leni. Kazdé
oddéleni mé jednoho vedouciho, ktery vysledky a pribéh prace sdéluje generdlnimu fediteli.
Tuto pozici v Kiekert CS =zastavda LukaS Hlava. Uspofadani jednotlivych oddé€leni

je prehledné a jednoduché. Znézornéni organizacni struktury je na obrazku 21.

Generalni
manazer

Asistent generalniho
manazera

Finance/IT

Vyvoj Lidské zdroje Rizeni provozu Nékup Lean Kvalita

Logistika Vyroba

Obrazek 21 Organizaéni struktura zavodu Kiekert CS (16)

Jak je mozné vidét na obrazku 21, Kiekert CS se sklad4 ze sedmi hlavnich odd¢leni.
Jelikoz cilem prace je nastaveni automatického zadsobovani na montazni linku, coz spada pod
oddéleni fizeni provozu, neni nutné analyzovat Ukony ostatnich hlavnich oddé&leni.
Automatické zasobovani se tyka predevsim logistiky a vyroby, z tohoto diivodu budou tato

oddéleni podrobné analyzovéna.

2.5.3 Logistika

Logistika je odpovédna za fadné a presné zpracovani zakazek zakaznikl, planovani
vyrobnich programli a za vesSkery pohyb materiald i hotovych vyrobkd. Déle zabezpecuje

pfijem hotovych vyrobki z vyroby a expedici.
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Prijmem do zavodu je zapocatd cesta materidlu, ktery dale pokracuje do vyroby.
Po pfijezdu kamionu a pfidéleni rampy dochdzi k vykladce. V pribéhu vykladky
je realizovana fyzickd kontrola baleni a mnozstvi palet, které mélo byt dodano. V ptipadé
zjisténi poSkozeni obalu jsou dané palety vylozeny na odstavnou plochu, kde dochézi
k porovnani pfijatétho materidlu s dodacim listem. Pii zjisténi jakékoliv odchylky je sepsan
rozdilovy list. V pfipadé poskozeni materidlu se ¢ekd na rozhodnuti oddéleni kvality, zda jsou
dily pouzitelné. Jestlize material neni pouzitelny, je dulezité zjistit, zda k poSkozeni doslo pii
piepravé nebo jiz u dodavatele. Podle toho je pozadovana thrada za posSkozeny material
od dopravce ¢i dodavatele. V pfipadé rozhodnuti, ze jsou dily v potfadku, pracovnik
z odd¢leni kvality oznaci baleni znackou OK, pfipoji podpis a material mize byt po oznaceni
interni etiketou urcen k uskladnéni. Pokud kontrola baleni nevykazuje Zadné problémy,

je také oznacena interni etiketou a po jejim naskenovani uskladnén.

Uskladnéni se provadi tak, ze manipulacni jednotky jsou pievezeny z oblasti piijmu
na uréené¢ misto v blizkosti regdlti. Naskenovanim interni etikety je ovéfena spravnost
manipula¢ni jednotky urcené k uskladnéni. To provadi obsluha manipulaéni techniky
ptislusného regalového sektoru, kterd dostane informace ze SAP, na zékladé kterych zjisti
kam pfisluSnou manipulacni jednotku uskladnit. Potvrzeni spravnosti ulozeni je provedeno

naskenovanim ¢arového kodu skladové lokace umisténého na regélu.

Logistika dale zabezpecuje vydej materialu do vyroby. Tento proces bude detailné

analyzovan v nasledujici podkapitole, protoZe se tizce poji se zdsobenim montazni linky.

V okamziku zkompletovani paletové jednotky hotovymi vyrobky ve vyrobé nasleduje
prijem hotové vyroby do skladu. Ve vyrob¢ je paletova jednotka opatiena tzv. odhlasovaci
interni etiketou a odeslana do skladu. Jakmile sklad pfijme hotovou vyrobu, kontroluje
se baleni a nasledné je paleta zapaskovana. Po tomto Ukonu je paletova jednotka uskladnéna
do posuvného nebo pevného regalu. Pevny regal snizi dobu manipulace, proto se vyuziva

u vyrobkd, které budou odeslany zakaznikovi v nékolika nésledujicich hodinach.

Expedice vytvoti dodaci listy a piepravni ptikaz, podle kterého vedouci smény zajisti
vyskladnéni daného zbozi. Paletové jednotky jsou pievezeny do prostoru ur¢ené¢ho k expedici
a nasledné opatfené zakaznickou etiketou. Tato etiketa se automaticky generuje v systému
SAP po naskenovani odhlaSovaci interni etikety. Néasledné je provedena kontrola, zda se jedna

opravdu o zbozi urcené k expedici.
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Kontrola se realizuje pomoci naskenovani odhlaSovaci interni etikety spolecné
se zakaznickou etiketou. Jestlize ob¢ etikety souhlasi, odstrani se interni etiketa a palety

1ze nakladat do kamionu.

Na obrazku 22 je znazornén piiklad zakaznické etikety. Konkrétné se jedna
o paletovou jednotku uréenou pro zdkaznika Brose do destinace East London. Jak lze vidét

na obrazku, zakaznik je uveden v levém hornim rohu zakaznické etikety.

501" st Lowoon fﬁ._ﬁﬂ 1
Kiekert-CS CZ-53501 Prelouc
- i
€02701-102

TSH Door latch ZV GL2
304498-000
Country of Origin: Czech Republic

: D20.01.15
mmmmm 7116668078971725  |3p4058122624 0071166680 @

WURVONGACRRUVNNIE WO CRmIR R

Obrazek 22 Zakaznicka etiketa (autor)

2.5.4 Vyroba

Vyroba stejné jako logistika patii do oblasti fizeni provozu. V zasadé je odpovédna

za procesy vyrobniho planovani, montaze produktt, kvalifikaci pracovnikli ve vyrob¢ a baleni
produkti. Po montaZzi zdmkl se na lince provadi jejich kone¢na kontrola a néasledné jsou

baleny do manipulacnich jednotek, které si urci zakaznik.

Vyroba ma také na starost planovani vyroby. Ukolem je planovani a domluva
ur¢itého poctu pracovnikil pro splnéni potieb zdkaznikii. Cilem je vzdy zajistit v rdmci
hospodaiskych hledisek plné vytizeni personalnich zdroju, které jsou k dispozici, popiipadé

vc¢as odhalit potencialy pracovnikl a vyuzit je co nejlépe.

Montaz produktii je velice dilezity proces, proto je na n¢ho kladen velky duraz.
Veskery personal pracujici na montazni lince je podrobné proskolen. Skoleni se sklada
z teorie, instruktaZe a ovéfeni ve vyrobé za dohledu Skolitele. Proces montaZze za¢ina integraci
jednotlivych dila ke konstrukénim skupinam, které jsou kompletovany a vznikne tak hotovy
produkt. Jak jiz bylo uvedeno, hotovy produkt je zkontrolovadn, zabalen a pfipraven

k transportu do skladu.
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2.6 Zasobovani bez automatického zasobovani materialem
Analyza zasobovani montdzni linky Fiat béZnym zplsobem (bez automatického

zasobovani) vyzadovala pozorovat mistra linky a celkovy chod na lince n€kolik hodin.
Na zacatku kazdé smény je mistr linky povinen zjistit jaké varianty zdmka se budou vyrabét.
Tyto informace se nachdzi v systému SAP. Do systému je nutné¢ zadat nazev linky, coz

je v ptipad¢ linky Fiat D67 a zkratku transakce ZC05, ktera ptesméruje do Planu vyroby.

Plan vyroby pro den 16. 3. 2015 je uveden na obrazku 23. Mistr linky tak ziska presné
informace o tom, co ma linka vyrabét. Na obrazku je vidét, ze se jedna o nékolik variant.
Kazda varianta je ptitom odli§né v pouzitych materidlech. Mistr linky se ve svém z4jmu snazi
naplanovat potfadi vyroby jednotlivych variant tak, aby se co nejméné ménil materidl
na jednotlivych pracovistich. V praxi jsou z tohoto diivodu nejprve montované veskeré predni
varianty, az poté se prechazi na zadni varianty zamku. Jestlize se vyroba méni v nelogickém

sledu, dochézi ke zmatku a zbytecnému zpozdéni, coz snizi vykonnost linky.

Plan vyroby
ﬁ]Refresh @Neﬂpl.bal.jedn. I:%P'I'«'I v expedici @PM ve wyrobgd (B Na materidl 4 Ident-Priifung

Plédn vyroby

Datum: 16.03.2015 Pfe=z.&a3 10:26:01

Linka
Koned.term.
C.materidlu Oznatenl €.vyr.zakaz. MnoZstvi Heuplné
bal.].
L 116'03'2015
i;l 4011602503 IS5V Latch FD LH w/Key, Res & CL Cel9581-100 4.608 i}
4012602503 I5V Latch FD RH w/o Key, Bea s Cal980-100 4.608 a
| 4013602503 T5H Door Latch RAsy RD LH CL CAT Cel9583-100 4.896 i}
| 4014602503 T5H Latch Asy RD BH CL CAT 2 Calaga-100 4.896 a
] 1P4011602503 |TSV Latch FD LH w/Key, Bes & CL 00520283830 1.800 23
| 1P4012602503 |TSV Latch FD RH w/o Key, Bes = 00520283820 1.800 12
| 1P4013602503 |TSH Door Latch Esy RED 1H CL CAT 00520283850 1.800 10
| 1P4014602503 |TSH Latch Ray ED BEH CL CAT 2 00520283840 1.800 a
Celk.vyrobni mnoZstvi 26208
18.03.2015
| 2p4110117101 |SH SchloBhalter 00533299130 23100 i}
Celk.vyrobni mnoZstvi 23100

Obriazek 23 Plan vyroby (17)
Poté, co mistr linky zanalyzoval plan vyroby a navrhl pofadi jednotlivych variant,
musi ziskat informace tykajici se pouzitych materidli ve vybranych variantach. K ziskéani

téchto informaci slouzi kusovnik (Stiicklist).
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Na obrazku 24 je znazornén kusovnik pro variantu zamku 4011602503. Kusovnik dale
informuje o mnozstvi jednotlivych materiald umisténych v regdlech na lince i mnozstvi
ve skladu. Mistr linky je povinen prekontrolovat, zda materidl umistény na lince bude
dostate¢ny pro vyrobu 4 600 zamkl zminéné varianty. Jestlize je nékterého materialu podle
syst¢tmu SAP na lince malo, mistr linky povéii manipulanta, aby ptekontroloval mnozstvi
materidlu v regalu. V nékterych ptipadech totiz nemusi piesné odpovidat mnozstvi v systému
skutecnému mnozstvi v regalech. Tento nezddouci stav je zpilsoben nespravnym
odepisovanim vadnych dili. Podle firemnich ptfedpisii je nutné odepsat ze systému veskery
materidl urceny ke Srotovani. Ve skuteCnosti se predevS§im malé dily jako napftiklad pruziny
pokazdé neodepisuji. Vizualni kontrola mnozstvi materidlu manipulantem je opatieni, aby
nedoslo k zastaveni linky z divodu nedostatku materidlu. Mistr linky ma za ukol po ziskani
informaci od manipulanta objednat ze skladu potfebny materidl. Objedndvka se realizuje
manualné pomoci systému SAP, konkrétné ptes kusovnik. Témito ¢innostmi stravi mistr linky

za sménu podle méfeni piiblizné¢ 10 minut a manipulant 8§ minut.

Noveé zasoby materialu

E alle markieren &l alle Markierungen léschen [® Block markieren Block

r il
TB k materidlu 4011602503 -
TSV Latch FD LH w/Kev, Res & CL switch

-

Ks C. materidl. Ozna#eni
Stav na lince ve zpracovanl ZL pozadavek
2.915
1 4153602501 ATH Lewer Release Complete FS 45608
6.389
1 4201602500 IBH Lewver If5 Operating Front 4608
5.096
1 4203602500 BTH Operating Lewver Failsafe L 45608
4.588
1 42114602500 ABH Lewer 0/S Operating LH 4808
6.375
1 4213602501 ULH Lewer Failsafe LH 4608
7.360
1 42314602500 AVH Russenwverriegelungshebel 1T 41608
6.895
1 4277602500 SCP Frameplate GL1 LH 4608
5.869
1 4300117101 KLH Kupplungshebel 4508
17.081
1 44001182402 STD Bearing I/5 Locking Lewer 4608 -
5.830
L il
LI 4 P
sace q

Obrizek 24 Kusovnik (17)

V okamziku, kdy je paletovd jednotka hotovych zdmk kompletni, mistr linky
naskenuje 2D kody a tim paletu tzv. odhldsi. Diky této Cinnosti je do SAP piesunuta
informace o vyrobeni kompletni palety, coz je 288 zamkl. Systém poté rozlozi téchto
288 zamki na jednotlivé materialy.
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Pouzité materidly SAP nésledné odecitd z databaze a snizi se tak systémoveé mnozstvi
materiali uskladnénych na lince. Tyto kody jsou umistény na manipulacni jednotce, jak

znazoriuje obrazek 25. V pravém hornim rohu obrazku je ¢ervené zvyraznén detail 2D kodu.

Obrazek 25 Pozice 2D kdodu na baleni (autor)

Mistr linky tedy musi béhem smény kontrolovat mnoZstvi jednotlivych materiali
podle SAP a v ptfipadé¢ nedostatku vystavit objednavku do skladu. Vyvojovy diagram
odhlasovani materidlu je zndzornén na obrazku 26. Vyvojovy diagram popisuje prubch

odhlasovani materialu.

Skenovani 2D kodu

Rozpad zamki na jednotlivé
materialy

SAP odecte pouzité materialy
od zasob na lince

.

Opticka kontrola mnoZstvi
materialu

WVystaveni objednavky

Konec

Obrazek 26 Vyvojovy diagram odhlaSovani materialu (autor)
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Na zékladé objednavky je realizovan vydej materidlu do vyroby. V okamziku, kdy
mistr linky odeSle objednavku, je generovan piepravni piikaz v SAP. Skladnikovi se poté
na skeneru zobrazi informace o vyskladnéni manipula¢ni jednotky. K ovéfeni spravnosti
vyskladnéné palety, je nutné nacist interni etiketu, na zaklad¢ které mtize byt vyrobni material
prevezen na preddvaci misto. Z tohoto mista je obsluhou pomoci vysokozdvizného voziku
pfemistén do vydejniho mista. Naskenovanim interni etikety je v systému SAP uvolnéna

skladova lokace, ze které se material vyskladnil.

Na ptedavacim misté se realizuje vychystavani pozadovaného mnozstvi materialu,
které si vyroba objednala. Do vyroby je podle pozadavku odesldna celd paleta jednoho
materidlu nebo riizné materidly v jednotlivych ptepravkéch, které se poté umisti na paletu.

Ptepravni prostfedek s pozadovanym materidlem je oznacen interni materidlovou privodkou.

Priklad materidlové privodky je na obrdzku 27. Jak lze vidét, privodka obsahuje
misto doruceni a informace o materidlu. Popisuje mnozstvi materidlu, datum pftijeti materidlu
na sklad 1 pfesny Cas tisku této privodky. Jestlize je odeslana do vyroby kompletni paleta
jednoho materialu, oznaci se materidlovou privodkou ze dvou stran. V pfipadé odeslani
ruznych materidlli, je materidlovou priavodkou oznacena kazda ptrepravka. Takto oznacené

ptepravni prostfedky jsou odeslany do vyroby.

MATERIALOVA PRUVODKA vycisteno: 11.03.2015 v: 14:32:35 P18
Anzahl PE 2 von 02 7.680KS in 02 PE

a120117100 [0~ o5

EMO WMotor kompl. EMC CV m

islo ;‘)riimu Dat. prijmu 09.01.2015
potrebovat do

Prijemce
ement PSP Projekt

040 G2-05-05/4 e

R e

WALV 567146

101197062100014002

Obriazek 27 Materialova pravodka (autor)

Kazdé naskenovani etikety je propojeno se systtmem SAP, ktery automaticky
upravuje mnozstvi materialu ve skladu. Kazdy uzivatel systému ma tak k dispozici informace
tykajici se pohybu materidlu vcéetné¢ jeho mnozZstvi a pfesnych casli, kdy naskenovani

probé&hlo.
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Zpitisob premisténi materidlu na konkrétni linku je odvozen od mnozstvi, dilezitosti
dodéni materidlu, ale i vyrobni hale. Montazni linka Fiat je umisténa ve vyrobni hale
N2, ktera je zdsobovana materidlem pomoci vytahu a zasobovaciho vlacku zobrazeného

na obrazku 28. Tyto dopravni prostfedky zavod Kiekert CS vyuziva od ¢ervence roku 2014.

Obrazek 28 Zasobovaci vlacek (autor)

Veskeré objednavky materidlu se tidi principem FIFO. To znamend, Ze material, ktery
do skladu vstupuje jako prvni, také musi byt jako prvni vyskladnén. Kazda objednéavka
ma pridéleny status, ktery predstavuje dilezitost vyskladnéni a transportu na piislusnou linku.
Pii objednani materidlu si mistr linky miZe vybrat jednu ze tfech moZnosti. Status
00 predstavuje polozky, které jsou naléhavé a transport na linku by mél byt co nejrychlejsi.
Pod statusem 05 jsou polozky vyskladnované pribézné a polozky oznacené statusem 10 jsou
ty, s nimiz neni nutné pfili§ spéchat. V pifipadé potieby jsou polozky oznafené statusem

00 uptednostnéné pied polozkami se statusem 10.
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3 Navrh a implementace systému automatického zasobovani

Dalsi kapitola této prace se zabyvd vyhodnocenim analytické c¢asti, podle které
je sestaven navrh automatického zasobovani materidlem pro montazni linku Fiat. Nésleduje
dil¢i kapitola s ABC a XYZ analyza vSech materialt. Na zakladé téchto analyz se rozhodne,
jaké materialy budou do nového systému zahrnuty. V této Casti jsou také uvedeny vypocty
minimalni zasoby, signalniho stavu zasob a maximalni zdsoby vybranych materialt.

Zavérecna dilci kapitola popisuje implementaci do systému SAP.

3.1 Duvody pro zavedeni automatického zasobovani
Na zéklad¢ analyzy zéasobovani vyplynulo nékolik skutecnosti, které zbytecné

prodluzuji procesy a zavod zatézuji také po finan¢ni strance. Podle autorova nazoru nastaveni
automatického zasobovani pfispéje k vytreSeni zminénych problému. V piipadé¢ klasického
zasobovani mohou nastat vazné problémy spojené piedevsim s nedostatkem materialu. Tato

podkapitola obsahuje hlavni diivody, pro¢ nastavit automatické zdsobovani.

3.1.1 Vysoké riziko pozdé odeslané objednavky do skladu

Jak jiz bylo uvedeno, veskeré objednavky materidlti ze skladu ma na starost mistr
linky, ktery mtze snadno ud¢lat chybu. Chyba spojend s objedndnim materidlu miize mit
fatdlni nasledky v podobé zastaveni vyroby. Mistr linky v nékterych piipadech muze
prehlédnout hodnotu vyjadiujici mnozstvi ur¢it¢ho materialu a odesle objednavku pozd¢. Tato
situace ve skutecnosti neni vyjimecnd, protoze kazdy zamek obsahuje ptiblizné¢ 40 materialt
a k prehlédnuti hodnoty staci chvilka nepozornosti. V pifipad€, Ze nastane situace, kdy
mnozstvi materidlu odpovida pfiblizné¢ dvéma hodindm vyroby, je zapotiebi co nejrychleji
zajistit dodavku daného materialu. Mistr linky v této situaci pouzije informace ze systému
SAP, konkrétné transakci ZL32. Tato transakce poddva informace o toku vSech materiala
v zédvodu. Poloha materidlu vcetné piesnych Cast je zjiSténa diky pribéznému skenovani koda
ve skladu. Mistr linky tak zjisti pfesny cas, kdy skladnik obdrZzel pokyn k vyskladnéni

materidlu 1 Cas, kdy material opustil prostory skladu.

Jestlize objednavka teprve dorazila do skladu, pravdépodobné bude materidl
na montazni linku pfepraven piiblizné za 4 hodiny. Ve zminéném c¢ase jsou zahrnuty
logistické Cinnosti vyskladnéni, vydej do vyroby a transport materidlu na montdzni linku.
Casovy limit, béhem kterého sklad od objednavky musi zajistit presun pozadovaného
materidlu na montazni linku, je pomérné vysoky. Tato skutecnost je zplsobena pretizenim

skladu a vysokému vytiZzeni vSech pracovniku.
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Hrozi-li riziko, ze materidl nebude v¢as na montazni lince a tim dojde k zastaveni
vyroby, mistr linky ma za kol materidl obstarat. V takové situaci opét slouzi systém SAP.
Pomoci transakce LS24 lze vypatrat podle interniho Cisla materialu, kde vSude se material
vyskytuje. Nékteré materialy jsou pouzivané na vice linkach. V piipadé¢ zamku Fiat jsou
nékteré materialy totozné s témi, které jsou pouzivané u zamku Daimler GLI. Jedna se
napiiklad o material s internim ¢islem 4231602500, coz je vnéjsi uzaviraci paka, tzv. AVH.
Jestlize na montdzni lince Daimler GL1 je dostatek materidlu AVH, lze si po domluvé
materidl vypujcit. Mistr linky povéfi manipulanta, ktery material vyzvedne a premisti. Mistr
nasledné musi kontaktovat disponenta linky Fiat, aby systémov¢ vytidil vyptjceni materidlu

z jiné linky.

Zasoby materialu
M4 NEETFFE SRS Ryer Suoienn T EF E [EHasc M&mné jednotky....

=

¢.3kladu 40 Kiekert C5 Preloud
Material 4515120801 PUR Puffer
Zévod 0044

Zascby materidlu

Typ Skl.misto KZ Zv BU BV Celk.zéaoba Disp.zéscba ZMJ Datum BM  Cislo PM  PoslPohyb Cas Sklad.jednot.
Skl. Sarze IV IX LU &V Zi3oba k uskl. Zd3. k vyakladnéni C.oavédd. CSk

758 D67 106,063 106,063 K5 06.10.2013 22897404  23.02.2015 13:01:09

40 0 0 40

050 H2-40-17 K 50.000 50.000 K5 13.02.2015 83248235 14.02.2015 00:18:47 1003826094
40 0 0 40

050 H2-40-19 K 100.000 100,000 K5 13.02.2015 83248235  14.02.2015 00:19:10 1003826095
40 0 0 40

o 256.063 KS

Obrazek 29 Transakce LS24 (17)

Na obrazku 29 je uveden piiklad pii hledani materidlu 4515120801 tzv. PUR Puffer.
Tento materidl se pouZiva jen na montazni lince Fiat D67 a z tohoto diivodu je umistén pouze
na této montazni lince a ve skladu. Jestlize nastane problém spojeny pravé s timto materidlem,

mistr linky musi kontaktovat sklad a pokusit se ziskat material co nejdfive.

3.1.2 Vysoké mnoZstvi zdasob pFimo na lince
Pfed zavedenim automatického zasobovani materidlem je na lince D67 umisténo

13 policovych regélii a 3 spadové regaly s valeCkovymi drdhami. Veskeré regaly jsou zcela
naplnéné materidlem. Hlavnim divodem tohoto neZadouciho stavu je fakt, Ze mistr linky
1 manipulant chce mit jistotu a dostatek vSech materialli. VétSinou se objednd jedna velka

dodavka materialu, nez aby se mnozZstvi rozloZilo do vice objednavek.
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Jelikoz mistr linky imanipulant jsou pracovniky vyroby, nemaji pfili§ znalosti
z logistiky a nevédomky tak zdvodu zvySuji ndklady na udrzovani zasob, predev§im naklady

na kapital a riziko znehodnoceni zasob.

Po zavedeni automatického zasobovani se da predpokladat, ze v regalech se uvolni
alespon tietina soucasného stavu zasob. Touto zménou se snizi naklady na udrzovani zésob

a pocet regall se miiZze snizit.

3.1.3 Velky zabor skladové plochy na lince

Jak jiz bylo feceno, se zavedenim automatického zdsobovani se snizi pocCet regalt.
Plocha linky D67 se diky tomu mize snizit piiblizng o 2 m? a lze ji vyuZit efektivn&ji.
V piipad¢, ze by vSechny Ctyfi linky umisténé v 1. patfe haly N2 usettily diky automatickému

zésobovani 2 m?, mohla by zde vzniknout kratka linka pro montaz malych produkta.

3.2 Zakladni pravidla pro fungovani systému automatického zasobovani
Podminkou spravného fungovani systému automatického zdsobovani je dodrZeni

n¢kolika zékladnich pravidel. Tyto pravidla jsou blize popsana v této podkapitole.

3.2.1 Spravny kusovnik

Ke spravné funkci automatického zdsobovani je nutné, aby bylo dodrzeno nékolik
zakladnich pravidel. Velice dilezité je, aby kusovnik v systému SAP obsahoval ptesné
ty materidly, ze kterych se jednotlivé zamky skladaji. Chybné informace mohou nastat
u novych variant zamki, které jsou vyrabény ve zkuSebnim provozu. JestliZze se automatické

zasobovani nastavuje pro linku se sériovou vyrobou, kusovnik je urc¢ité spravné sestaven.

3.2.2 Pravidelné odhlasovani materidalu
DalSim pravidlem je spravné odhlasovani materidlli. Tato ¢innost jiz byla popséna,

avSak ne z tohoto pohledu. Dtlezité tedy je, aby mistr linky bezprostiedné po zkompletovani
paletové jednotky hotovych zdmkl naskenoval 2D koédy. Do systému SAP se tak prenesou
data o poctu vyrobenych zamki a vSech pouzitych materidli. Jestlize se tato ¢innost zanedba,
SAP nebude odecitat jiz spotiebovany material. V takovém piipadé¢ se mnozstvi materidlu
v systétmu SAP neméni, ale ve skuteCnosti se zdsoby materiadli na lince stale snizuji. Pro
spravnou funkci automatického zasobovani je stézejni, aby se systétmové mnoZzstvi také
snizovalo, jinak nedojde k automatické generaci objedndvky materidlu a hrozi zastaveni

vyroby.
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3.2.3 Cistota na lince
Dulezité je udrzovat Cistotu na celé lince. Béhem vyroby i manipulace s materialem

dochazi obcas k jeho znehodnoceni. Znehodnoceny material kvili poskozeni ¢i kontaktu
s podlahou musi byt bezprostiedné uklizen do ¢erveného boxu, ktery je umistén na kazdém
pracovisti a slouzi pro materidl uréeny k odepsani. Pracovnici SPC pribézné¢ béhem smény
vyprazdni tyto boxy a nasledn¢ veskery material v SAP odepisi. Pracovnici SPC odepisuji
1 podsestavy ¢i hotové zamky, které jsou nefunkéni. Odepsanim se rovnéz jako u odhlasovani
snizi systémové mnozstvi materidli v SAP, coz je nezbytné¢ pro funkci automatického

zasobovani.

3.3 Vypocet optimalnich ¢asii a mnoZstvi materiala
Pfed samotnymi vypocty je nutné obstarat podklady, které jsou velice dilezité pro

spravnost vysledkti. Zakladnim podkladem je naptiklad seznam materiald, které obsahuji
vSechny varianty zamku, které se montuji na lince D67. Postup hledani vSech podklada

1 samotnych vypoctl je uveden v této podkapitole.

3.3.1 Seznam materialit pouZivanych na montazni lince Fiat
Jak jiz bylo uvedeno, tyto informace jsou zdkladni a pokud by doslo k chybé jiz

v tomto uvodnim kroku, nefungovalo by automatické zasobovani spravné. Po konzultaci
s mistrem linky ohledné vSech variant zamka, které jsou montovany na lince Fiat, se vyhledaji
dalsi informace pomoci SAP. Pies kusovnik se zjisti materidly v¢etné internich c¢isel, vSech
variant zdmkl z montazni linky Fiat. Po zji$téni téchto informaci se vytvofti tabulka, aby bylo

mozné¢ piehledné zpracovat dalsi potiebné informace. Tato tabulka je uvedena v piiloze A.

3.3.2 ABC a XYZ analyza

Pted samotnym vypoctem minimalniho a signilniho stavu zasob je vhodné pouzit
ABC analyzu zasob. Na zdklad¢ analyzy ABC a XYZ ziskdme informace, podle kterych
se rozhodne o pifipadném vyfazeni nckterého materidlu z automatického zasobovani.

V tabulce 2 jsou uvedeny limity pro ABC analyzu.

Tabulka 2 Limity pro ABC analyzu

Kategorie A <30 %
Kategorie B | > 30 % az<95%
Kategorie C >95%

Zdroj: autor
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Poté co autor navrhl limity pro ABC analyzu, nésleduje detailni rozbor vyroby. B€hem
pracovniho tydne montazni linka Fiat (v jednosménném rezimu) vyprodukuje piiblizné
15000 zdmki. Pro zjednoduSeni se veSkeré pouzité materidly v téchto zdmcich uvedou

do tabulkového procesoru Excel.

Tabulka 3 Podklady pro ABC analyz

Cetnost -~ <
e . oa —ye Pouziti | Kumulované
Cislo Nazev materialu pouzitych 3 T O
dilit v % pouziti v %
4515120801 PUR Puffer 30 000 4,211 4,211
174285305702 | ASG Anschlagplatte ZV 30 000 4,211 8,422
4120117100 | EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC | 15 000 2,106 10,528
4400118402 | STD Bearing I/S Lock (IVH) 15000 | 2,106 12,633
4405118402 | STD Stuffendorn IBH 15 000 2,106 14,739
4405120901 HUL Hiilse BTH 15 000 2,106 16,844
4407117101 STD Stufendorn - KLH 15 000 2,106 18,950

Zdroj: autor

V tabulce 3 je uvedena Cast pouzitych materialii sefazenych sestupné podle Cetnosti
pouziti bcéhem sledovaného tydne. V tabulce je déale uvedeno pouziti v procentech
a kumulované pouziti v procentech, podle kterého se na zadklad¢é limitd z tabulky 2 bude

ptifazovat urcitd kategorie.
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Obrazek 30 ABC analyza materialt (autor)

Sloupcovy graf ABC analyzy je uveden na obrazku 30. Kumulované pouziti
v procentech znazornéné oranzovymi sloupci slouzilo k pfifazeni materidli do rtznych
kategorii. Tmavé modré sloupce znazornuji hranice mezi kategoriemi. Piehledné uspotadani

vSech materiald véetné pfifazenych kategorii je uveden v piiloze B.
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Rozbor pouzivanych materiald také informuje o pravidelnosti spotieby. Jelikoz
se jedna o sériovou vyrobu, spotfeba materidlli je ve vétSin€ piipadi pravidelnd. Z pohledu
XYZ analyzy Ize do kategorie s pravidelnou spotiebou X tfadit materialy, jejichZ spotfeba byla
nad 15 000 kusii. Mén¢ pravidelnou spotfebu mély materidly, které se nevyskytuji ve vSech
variantach zamkt. Tyto materidly proto patii do kategorie Y. Zcela nepravidelnou spotiebu
mély materidly pouzité u tzv. americkych variant zadmkt. Tyto zamky jsou urcené pro
americky trh a vyroba je velice nepravidelna. Z tohoto divodu patii do kategorie

Z. Kompletni XYZ analyza je znazornéna v piiloze B.

Na zakladé vysledki z ABC a XYZ analyzy bylo podle autora pro automatické
zasobovani vhodné vybrat materidly s kombinaci AX, BY a CY. Konkrétné se jedna
o 73 materiald, jejichZ seznam je uveden v piiloze C. Materialy uvedené v pfiloze C musely

byt dale analyzovany z divodu zjisténi dalSich informaci.

3.3.3 Informace o manipulacnich jednotkdach materidalu
Mezi pottebné informace patii druhy manipulacnich jednotek, ve kterych jsou

uskladnény vybrané materialy. Dulezitd je také informace, kolik kust materidlu obsahuje
kazda manipulacni jednotka. K ziskani téchto informacim se vyuZije transakce ZLPA v SAP.
Po zadani interniho ¢isla materidlu jsou k dispozici pottebné informace. Na obrazku 31 je

piiklad vyhledavani manipula¢ni jednotky pro materidl DRF s internim ¢islem 4101602500.

Zentrale Transaktion Packvorschriften
@

Zivod E:muj Do |E|
Dodavatel Do |i|
Materil 4101602500 Do |i|

Obrazek 31 Transakce ZLPA (17)

Po potvrzeni interniho ¢isla materialu a skladu v Prelouci, coz je ¢islo 0044, se otevie
kopie baliciho ptedpisu, ze kterého lze zjistit rozméry manipulac¢ni jednotky, pocet kusu
1 hmotnost. U vybraného materialu se tedy jedna o ptepravku KLT s délkou 400 mm, Sitkou

300 mm a vySkou 140 mm. Tato piepravka obsahuje 350 kust a jeji hmotnost ¢ini 14,9 kg.
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Na obrazku 32 je zndzornéna c¢ast baliciho ptedpisu, ktery je nutny ke zjiSténi

zékladnich informaci. Kompletni balici ptedpis je uveden v ptiloze D.

6) Verpackungsdetails _ | €/ pe.
1 |Lesrguityp | -nummer e
1 |Lange gmm) '
-_-;__E_'Eif.eirnr;ﬂ_-
4 |Hohet (mm i
5 |Filmenge =
6 [rarmgm

T |5tlickgewichl {kg}

Ein.ilugml.i:ﬁ e, 45 o)

&
3 |Palette Typ | Mummer

0 |&bschivssdecke! Typ | Kummer ; : :
ey T T T R T fr A s T R T R e R T L0

=t

Obrazek 32 Informace z baliciho predpisu (17)

Informace ohledn¢ manipulacéni jednotky je nutné zjistit pro vSechny materialy.
Béhem hledéani téchto informaci lze zjistit, Ze materialy jsou skladovany v KLT piepravkach
nebo kartonovych krabicich. Rozméry KLT ptepravek jsou uvedeny v tabulce 4. Kartonové

krabice maji mnoho rozmért, proto nejsou podrobné popsany.

Tabulka 4 Rozméry pouzitych pfepravek

Vyrobni ozna¢eni KLT |Délka x §ifka x vy§ka (mm)
L4314 400 x 300 x 140
L4328 400 x 300 x 280
L6414 600 x 400 x 140
L6428 600 x 400 x 280

Zdroj: autor

3.3.4 Seznam mazanych materidli
Jelikoz zamek bocnich dvefi v sobé obsahuje mechanismus sloZzeny z nékolika

ocelovych 1 plastovych soucasti, je nutné na nékteré materialy nanést tenky film maziva.
Mazani materialQi realizuji manipulanti pfimo na montazni lince. Z pohledu automatického
zasobovani je dilezité si uvédomit, Ze mazany materidl se dostane o nékolik minut pozdéji
do zasobnikil na lince. Zpozdéni je zplsobené Castéj$i manipulaci a mazdnim na mazacim

pracovisti.

55



Na obrazku 33 je fotografie mazaciho pracovisté, diky kterému se podle pozorovani
mazany material zdrzi na lince ptiblizné o 30 minut. Seznam materidll, které musi podstoupit
proces mazani, je uveden v pracovnim postupu mazaciho pracovisté. Materidly urcené
k mazani si autor musel poznamenat. V piipadé, ze mazané dily patii do seznamu materialt
navrhnutych k automatickému zasobovani, je nutné pro né¢ stanovit pfi vypocétech ¢asovou

rezervu pro mazani.

Obrizek 33 Mazaci pracovisté (autor)
3.3.5 Seznam materidalit pouZitych vice nez jednou

Nekteré zamky z produkce zavodu Kiekert CS v sob¢ obsahuji jeden material vice nez
jedenkrat. Naptiklad zamek GL2 pro zdkaznika Daimler obsahuje sedm totoznych Sroubii.
Pokud nastane tato situace, musi se zohlednit pfi vypoctu velikosti zasob. Zda je material
pouzit v zdmku vice nez jednou je uvedeno v technické dokumentaci konkrétniho zamku.
Zamky montované na lince Fiat obsahuji v sobé dvakrat pouze material 4515120801 PUR
Puffer a 1T4285305702 ASG Anschlagplatte ZV.

3.3.6 Vypocty optimdlnich casii a mnoZstvi materidlii
Vypocet optimalnich ¢asti a mnozstvi materiala je velice dulezity pro spravnost funkce

automatického zasobovani. Na zdklad¢ ptredchozich informaci lze pifevést zjiSténd data
pro rychlejsi vypocty a prehlednost do tabulkového procesoru Excel. Vypocéty byly
konzultovany s odborniky, ktefi maji na starost tok materiali. Na schiizce byly predlozeny

autorem nameétené hodnoty a zjisténé informace.
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Po schvaleni dosud zjisténych informaci nasledoval vypocet minimalni zasoby.
V tomto pfipadé¢ se neuvazuje strategicka ani technologicka zdsoba. Duivodem je kratka
vzdalenost mezi skladem a montazni linkou. Miniméalni zésoba je tak rovna pojistné zasobé
ama za ukol zachytit ndhodné vykyvy v mnozstvi materidlu. Tyto vykyvy mohou nastat
nejcasteji opozdénim dodavky materidlu. K vypoctu minimalni zasoby byl pouzit nasledujici

vzorec. [18] [19]
MZ = PLiy X (T, + T, + T,,) [ks] (1)

kde:

MZ...minimalni zasoba [ks]

PL;j...produkce linky za 1 hodinu [ks]

T,...Casova rezerva [h]

T,...¢asova rezerva pro vyskladnéni materialu a transport [h]

Th...Casova rezerva pro mazani materialu [h]

Pro nazornost je uveden vypocet minimalni zdsoby pro material DRF s internim
gislem 4101602500. Casové rezerva je pro viechny materialy stanovena na 0,5 hodiny. Sklad
ma Casovou rezervu na vyskladnéni a transport 4 hodiny. Materidl 4101602500 neni podle
pracovniho postupu mazan, proto ¢asova rezerva pro tento ukon bude mit v tomto piipadé

nulovou hodnotu. Dtlezité je také uvést, Ze linky Fiat vyprodukuje 387 zdmki za 1 hodinu.
MZDRF = 387 X (0,5 + 4 + 0)
MZDRF =1 74'1,5 ks

Podle vypoctu je pro materidl DRF velikost minimdlni zasoby 1 741,5 kusu.
Pro zjednoduSeni vyskladnéni jsou vysledky zaokrouhlené na celé stovky nahoru.

Po zaokrouhleni je tak minimalni zadsoba pro zminény material 1 800 kust.

Jestlize nastane situace, ze néktery material je v zdmku obsazen vice nez jednou,
minimalni zasoba je vyndsobena poctem vyskytu v zadmku. Podle technického vykresu
varianty zamku Fiat obsahuji vice neZ jednou dva materialy. U materidlii s internim ¢islem
4515120801 a 1T4285305702 byla minimalni zadsoba vynasobena dvéma. Minimalni zasobu

bylo nutné vypocitat pro vSechny materialy zatazené do automatického zasobovani.
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Pro zjednodusSeni i ptehlednost autor pouzil tabulkovy procesor Excel. Na obrazku 34

je znazornéna funkce, pomoci které byla vypocitdna minimalni zasoba pro vSechny materialy.

Rezerva | ReZ°™2 | Res. Mazani Vykon linky

(h) e (h) ksih
1L 1l | 1 1Velikosti vypoéitanych

05( 4 | 0,5 | 387 i

' e o = I , -3 =

Manipul. Jednotka
Mazani| KusG e Zasoba
ano=1 | v zémku | KLT/Kart ""h:"' Mz | ssz | Maxz [na hod.
v

1 : 1 =ZAOKR.NAHORU(SH$4*($ESA+$F54+$GS4*E7%F7);100)

Obrazek 34 Funkce pro vypocet minimalni zasoby (autor)

Dale bylo nutné vypocitat signalni stav zasoby, pii které SAP bude generovat
objednavku materialu. Podminkou je, aby dodédvka pfisla na sklad nejpozdé¢ji v okamzik, kdy
se skute¢na zdsoba bude rovnat hodnoté minimalni zasoby. Dalsi podminkou pii vypoctu je,
aby vychystavané mnoZzstvi materialu pokrylo 8 hodin produkce linky. Signalni stav zasob lze

vypocitat podle nésledujicich vzorct. [18]

PVMJ = ﬁ

[ks] (2)

kde:
PVMJ...Pocet vyskladnénych manipulacnich jednotek [ks]
PL;...Produkce linky za sménu [ks]

MMy,;...MnoZstvi materidlu v manipula¢ni jednotce [ks]

Podle vzorce 2 se vypocitd, kolik manipulacnich jednotek pti danych kritériich by mél
sklad odeslat do vyroby. Jako piiklad je opé&t vybrany materidl DRF. Tento material
je dodavan v prepravce L4314 po 350 kusech. Nutné je uvést, ze linka Fiat produkuje
za jednu sménu (8 hodin) 3 096 zamkd. [18]

3096
PVMJprr = m

PVM]DRF = 8,846 ks

Vypocet informuje o poc¢tu prepravek 14314 s materidlem DRF, které by mél sklad
odeslat do vyroby. Material se vSak do vyroby odesild pouze v kompletni manipulacni

pfepravni jednotce. Z tohoto diivodu je nutné vysledek zaokrouhlit na celé ¢islo nahoru.
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Jelikoz sklad v Kiekert CS v budoucnu uvede do provozu tzv. miniload, ktery vyskladiuje
pouze sudé nasobky prepravek KLT (kromé¢ L6428), bylo nutné zaokrouhlit vysledek na celé
sudé¢ CcCislo smérem nahoru. V piipadé materidlu DRF byl zaokrouhlen vysledek
na 10 manipulac¢nich jednotek. Velikost pfesného signalniho stavu zasob se spocita dle vzorce

3. [18]
SSZ = PVM] X MM, [ks] 3)

kde:
SSZ...signalni stav zasob [ks]
PVMJ...pocet vyskladnénych manipulacnich jednotek [ks]

MMy,;...mnozstvi materidlu v manipula¢ni jednotce [ks]

Signalni stav zasoby materidlu DRF je uveden v nasledujicim vzorci. Vysledek
informuje o skutecnosti, Ze jakmile stav zasoby materialu DRF bude mit hodnotu niZs§i nebo

rovnu 3 500 kust,, SAP automaticky odesle objednavku do skladu.
SSZDRF == 10 X 350
SSZDRF = 3500 ks

Dalsi hodnotu, kterou bylo nutné vypocitat pro zjisténi kapacit je maximalni zasoba.
Tento stav zdsob se vypocitd podle vzorce 4. [19] Velikost maximalni zasoby je velice
dualezity udaj. Podle vysledkt je nutné provést kontrolu kapacity plochy urcené ke skladovani

na dané lince. Tyto informace se nachazi v layoutu, ktery sestavuje technik linky.
MaxZ = MZ + SSZ [ks] 4)
kde:

MaxZ...maximalni zasoba [ks]
MZ...minimalni zasoba [ks]

SSZ...signélni stav zasob [ks]

Stejné¢ jako v predchozich vypoctech je pro demonstraci vybrdn materiadl DREF.
Maximalni zasoba tohoto materialu ¢ini 5 300 ks. Na lince by tak teoreticky nemélo byt nikdy

vice kusu tohoto materialu.
Ma.XZDRF = 1 800 + 3 500
MaXZDRF = 5 300 kS
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Nelze opomenout jiz zminénou kontrolu kapacity plochy urcené pro skladovéni.
Maximalni zasobu materidlu je nutné prepocitat na pocet manipulacnich jednotek, které
budou uskladnény v regalu ¢i v prostoru linky. Pro zjisténi této informace se pouzil podil

maximalni zasoby a mnoZstvi materialu v manipulacni jednotce, jak je uvedeno ve vzorci 5.

PM] = 31‘4,,12] [ks] (5)

kde:
PMIJ...pocet manipulacnich jednotek [ks]
MaxZ...maximalni zasoba [ks]

MM,,;...mnoZstvi materidlu v manipulaéni jednotce [ks]

Podle vypoctu je zfejmé, ze pro material s internim ¢islem 4101602500 je potiebna
kapacita 15,143 ptepravek L4314. V tomto piipad¢ je mozné zaokrouhlovat smérem dolt.

Ve skute€nosti je v regale nutnd kapacita pro 15 piepravek tohoto materidlu.

PM]DRF = 15,143 ks

Zaokrouhleni smérem dolli je z divodu uskladnéni materidlu i mimo regal. Kazdé
pracoviSté je opatfené zasobnikem, ktery obsahuje nckolik kusl materidlu a v praxi tak
nenastane, Ze pro material nebude v regalu misto. Pracovisté, kde jsou montovany materidly

vétsich rozmérd, pouzivaji misto zasobnikl pfimo manipulacni jednotky.

Obrazek 35 Manipula¢ni jednotka na pracovisti (autor)

Na obrazku 35 je znazornéno pracovisté, na kterém je montovan material 4101602500
s ndzvem DREF. JelikoZ na samotném pracovisti jsou umistény dv€ manipulacni jednotky,
je mozné zaokrouhlit vypocet pro potifebnou kapacitu v regile smérem dolti. Nehrozi totiz

riziko nedostatku kapacity v regélu.
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Veskeré potfebné informace tykajici se vSech materialti ur¢enych k automatickému

zasobovani jsou uvedeny v ptiloze E. Na obrazku 36 je znazornéna ¢ast tabulky, ve které byly

provedeny veSkeré vypocty. Tato tabulka informuje o minimalni zasobé€, signalnim stavu

zasoby, maximalnim stavu zasob i o potiebné kapacité v regalu poptipad¢ v prostorach linky.

S tim souvisi také udaj, zda se material uskladni do regalu ¢i bude mit vlastni paletové misto.

Automatické zasobovani montazni linky Fiat
SSZ |Rezerva| REZEV3 HH . | vykon linky
na hod. i sklad Mazani ks/h
{h) [h} Velikosti vypotitanych
8 05| 4 [ 05| 387 zisob
Interni &islo . » Mazani | Kusl Manipul. Jednotka Zdsoba
. Nézev materidlu ) Mnogstvi Pofet] regdl
materidlu ano=1 | v zamku | KLT/Kart MZ | 552 MaxZ | na hod.
v M | /paleta
4101802500 DRF Drehfalle overmoulded 1 L4314 350 1800 3500 53000 9 15 R
4102602500 CRF Drehfalle overmoulded 1 L4314 350 1800 3500 53000 9 15 R
417117107 EKT Eleitrokomponententréger kompl. 4pin 1 LEARTON 540 1800( 3240| +5S040] B g P
4118117107 EKT Elektrokomponententriger 4pin 1 LEARTON 540 1800( 3240| 50400 B8 9 P
4120117100 EMO Mator kampl. EMC CV mit PTC 1 LKARTON 7680 |1800| 76BO| 9480y 20 1 P
4141602501 Elec Camier Comp. 5Pin w/LCK Switch LH 1 LEARTON 240 1800 3120 49200 8 20 P
4153602501 ALH Lever Release Complete F5 LH 1 1 L4314 1000 |2000) 4000) 6000) 10 B R
4154602501 ALH Lever Release Complete FS RH 1 1 L4514 1000 |2000| 4000) 6000y 10 6 R
4201602500 IBH Lever I¥S Operating Front Cable LH 1 1 L4314 750 2000| 4500 65000 12 8 R
4202602500 IBH Lever IS Operating Front Cable RH 1 1 L4314 750 2000( 4500| e6500Q 12 8 R
4203802500 BTH Operating Lever Failsafe LH 1 1 L4314 750 2000 4500 6500f 12 8 R
4204802500 BTH Operating Lever Failsafe RH 1 1 L4314 750 2000 4500 65000 12 8 R
4211602500 ABH Lever 0/S Operating LH 1 1 L4314 300 2000 3200 52000 8 6 R

Obrazek 36 Ukazka vypoctu velikosti zasob (autor)

3.3.7 Proskoleni persondlu
Pted samotnym zavedenim hodnot do systému bylo nutné proskolit personal pracujici

na montazni lince Fiat. Aby automatické zasobovani fungovalo bez problémi, bylo zapotiebi

personalu zduraznit né€kolik ukont. Napiiklad manipulantiim jejich povinnost znehodnoceny

material umistit bezprostfedné do Cervenych boxu. Dulezité také bylo pfipravit manipulanty

na niz§i mnozstvi materidlu. Autor vysvétlil manipulantim, Ze nizkd zasoba neznamena

chybu. Poukézal na skute¢nost, Ze urcitd zasoba materialu je i pfimo na lince v zasobnicich

¢1 v KLT, jak je vidét na obrazku 37.
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Z fotografie znazornéné na obrazku 37 je zfejmé, ze pokud se jednd o materidl
mensich rozmérti, mize byt v zadsobniku néckolik stovek az tisic kusi materidlu. Pokud

by manipulanti tuto informaci neziskali, snadno by mohla nastat panika kvili nizké zasobé.

Obrazek 37 Zasobniky s materidlem (autor)

Pracovnici SPC jsou pro zménu odpovédni za spravné odepisovani znehodnocenych
materidli ¢i zamka pouzitych k méfeni. Autor SPC pracovnikim vysvétlil divod tohoto
tikonu i hrozby pramenici z nedbalosti. Ukolem mistra linky je ihned po zkompletovéni
paletové jednotky hotovymi zdmky naskenovat kod a tim odepsat material. Mistr linky
ma také na starost manualné odesilat objednavky méné pouzivanych materialti, které nebyly

zafazeny do automatického zédsobovani. Autor pro jistotu proskolil i mistra linky.

3.4 Implementace vypocitanych hodnot do SAP

Jakmile byly vypocitany velikosti zasob a zjistény veskeré potiebné informace tykajici
se materidlu, nasledovala konzultace vysledkl. Pracovnici logistiky schvalili autorem
navrzené hodnoty a dal$im krokem byla implementace do SAP. Tuto ¢innost nemohl provadét
sdm autor, pouze piihlizel. Veskeré systémové Upravy totiz maji na starost odbornici z IT
oddéleni. Do SAP bylo nutné zanést informace o vSech materialech, které byly navrhnuty
k automatickému zdsobovani. Odbornici z IT oddéleni pouzili tabulku, kterd je uvedena
v pfiloze E. Kromé¢ hodnot ztabulky bylo nutné uvést ¢islo skladu v Prelouci (0044)
a oznaceni linky Fiat (D67).

Automatické zasobovani materidlem na montazni linku Fiat bylo spusténo
ve zkuSebnim rezimu 5. ledna 2014. Pracovnici byli s timto terminem sezndmeni a predevSim
mistr linky byl pozadan, aby podal report a postiehy z tydenniho zkuSebniho provozu. Diky

zavedeni automatického zasobovani se zménil vyvojovy diagram odhlaSovani materialu.
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Na obrazku 38 je vyvojovy diagram odhlasovani a objednévani materidlu po zavedeni
automatického zasobovani. Zasadni rozdil je vtom, Ze pokud je dany materidl zatazen
do automatického zasobovani, SAP sam vyhodnoti, zda je nutné vystavit objednavku. Tato
je vystavena na zakladé porovnani velikosti zasoby na lince se signalnim stavem zasoby.
Pokud je velikost zasoby na lince nizs§i nebo rovna signalnimu stavu zésob, SAP automaticky

vystavi objedndvku daného materialu.

Start

Skenovani 2D kodu

v
Rozpad zimkh na jednotlivé
materialy

SAP odecte pouZité materialy
od zasob na lince

Ne

Automat.
zasobovani

l

Opticka kontrola
mnoZstvi materialu

MnoZstvi
mat. £S5Z

Nizki
zasoba mat.

l

Vystaveni objednaviy

Obrazek 38 Odhlasovani a objednavani materialu po zavedeni automatického zasobovani (autor)
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4 Zhodnoceni nové zavedeného systému automatického
zasobovani

Zaverecna Cast prace se zabyva upravou automatického zasobovani. Jedna se o korekci
mnozstvi zasob jednotlivych materialti na zaklad¢ poznatkl ze zkuSebniho provozu. Déle tato
¢ast obsahuje ekonomické zhodnoceni nové zavedeného systému zasobovéani a dal$i navrh

pro zlepseni materidlového toku v zdvodé Kiekert CS.

4.1 Uprava automatického zasobovani
Na zaklad¢ informaci od mistra linky bylo nutné provést urCité korekce. Béhem

tydenniho zkuSebniho provozu mistr linky dikladné analyzoval mnoZstvi zasob i chovani

pracovniki na lince Fiat.

4.1.1 NavySeni mnoZstvi zdasob
Mistr linky jiz v prubéhu zkuSebniho provozu zddal autora o zvySeni minimalni

zasoby pro n¢kolik materidli. K této korekci doSlo ze dvou hlavnich divodu. Prvnim
divodem bylo, Ze sklad diky vystavbé miniloadu v nékterych piipadech nestihl vyskladnit
a premistit materidl na linku do stanoveného limitu ¢tyf hodin. Druhym divodem byla obava

manipulantti z nedostatku materialu.

Pted zavedenim automatického zdsobovani byli manipulanti navykli na regély plné
materidlu, logicky tak po zméné zdsobovani méli obavy z nedostatku materidlu a zastaveni
vyroby. Z tohoto divodu autor musel manipulanty znovu proskolit. Diraz byl kladen
predev§im na mnozstvi materidlu umisténého v zasobnicich pfimo na lince. V téch jsou
umistény stovky az tisice kusti materidlu (zalezi na velikosti), které¢ pokryji minimalné hodinu
produkce linky. Zasobnik umistény pfimo na lince je zndzornén na obrazku 37. Problémem
je, Ze manipulanti nejsou s timto materidlem v pfimém kontaktu, a proto si tuto zasobou

neuvédomuji.

Kromé dvou hlavnich divodi, bylo pfiinou navySeni minimélni zdsoby také
znehodnoceni menSich materidli. Materidly menSich rozméri pfi manipulaci snadno
upadnou na podlahu a ztrati se pod paletou ¢i regalem. Mnozstvi znehodnocenych kusi
je tak podstatné vysSi nez u materidli vétSich rozmért, se kterymi se manipulantim

1épe pracuje.
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V tabulce 5 je Sedymi sloupci uvedena ¢ast pozadavka, které méla vyroba. Z tabulky

je zfejmé, ze minimalni zdsoba se zvysila v nékterych pripadech o vice nez dvojnéasobek.

V zavislosti na této zméné se zvysila 1 maximalni zésoba, coz z ekonomického hlediska neni

pfiznivé. Kompletni tabulka je zndzornéna v ptiloze F.

Tabulka 5 Navrhované korekce zasob od vyroby

Autorem navrzené zasoby Pozadavky vyroby
Cislo Nazev materialu
MZ SSZ MaxZ MZ SSZ MaxZ

4101602500 | DRF Drehfalle overmoulded 1800 3500 5300 4000 [ 3500 7500
4102602500 | DRF Drehfalle overmoulded 1800 3500 5300 4000 3500 7500
4117117107 | EKT Elektrokomponententrdager kompl. 4pin 1800 3240 5040 2500 3240 5740
4118117107 | EKT Elektrokomponententriger 4pin 1800 3240 5040 2500 3240 5740
4120117100 | EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC 1800 7680 9480 4000 | 7680 11680
4141602501 | Elec Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switch LH 1800 3120 4920 1800 | 3120 4920
4153602501 | ALH Lever Release Complete FS LH 2000 4000 6000 3500 | 4000 7500

Zdroj: autor

Na obrazku 39 jsou vlevo zndzornény malé pruziny s ndzvem KIF Kippfedera. Cena

jedné pruziny je 0,44 K. Vyssi pocet tohoto materidlu na lince vyrazné nezvysi néklady

vazané v zasobach. OdliSna situace je u elektromotoru s oznacenim EMO Motor kompl.

EMC CV mit PTC znazornéného vpravo. Cena jednoho elektromotoru c¢ini 21,39 K.

Z hlediska vazaného kapitalu v zasobach je tedy do budoucna nutné snizit mnozstvi drazsich

materiald, jako napiiklad zminénych elektromotort.

Obrazek 39 Porovnani materialu KIF Kippfedera a EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC (autor)
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4.1.2 Vyrazeni nékterych materialu 7 automatického zdsobovani
Mistr linky informoval autora po zkusebnim provozu, Ze nckteré materialy by bylo

vhodné vytadit z automatického zasobovani. Materidly navrhnuté k vyfazeni jsou uvedeny

v tabulce 6.

Tabulka 6 Materialy navrhnuté na vyfazeni z automatického zasobovani

gi:::riélu Nazev materialu MJ Vl;/s[ 3 MZ | SSZ | MaxZ Plg/[é ; t /l::ﬁiz
4277602500 | SCP Frameplate GL1 LH L4328 50 1800 | 3100 | 4900 98 P
4278602500 | SCP Frameplate GL1 RH L4328 50 1800 | 3100 | 4900 98 P
4501602500 | SCD HSG UPPR O/S CBL CAT2 8-Pin Tower LH L6428 50 1800 | 3100 | 4900 98 P
4503602500 | SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 LH L6428 50 1800 | 3100 | 4900 98 P
4504602500 | SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 RH L6428 50 1800 | 3100 | 4900 98 P
4523120804 | SCG SchloBgehéuse L6428 86 1800 | 3096 | 4896 56 P
4524120804 | SCG SchloBgehéuse L6428 86 1800 | 3096 | 4896 56 P

Zdroj: autor

Z tabulky 6 je zifejmé, Ze se jednd o materidly vétSich rozmérii a z tohoto divodu

manipulaéni jednotky obsahuji pouze desitky kust t€chto materialti. Mistr linky uvedl, Ze tyto

materidly umisténé na lince v paletovych jednotkdch maji velké naroky na plochu a piekazi

v pohybu zejména manipulantlim, ktefi dod4vaji materidl na jednotliva pracoviste.

Navrhované korekce autor konzultoval s oddélenim logistiky, které rozhodlo,

ze vSechny pozadavky z vyroby budou splnény. Nésledovalo kontaktovani IT odd€leni,

kterému autor ptfedal podklady ke korekci automatického zdsobovani.

4.2 Zhodnoceni systému automatického zasobovani

Nové¢ zavedeny systém automatického zasobovani funguje podle informaci od mistra

linky sprdvné a za mésic provozu nenastal problém spojeny s nedostatkem materidlu.

Hlavnim pfinosem je sniZeni zasob v prostoru linky. Vyroba si vyZadala zvySeni minimalni

zasoby, presto doslo k vyraznému snizeni zasob oproti diivéjSimu zplsobu zasobovani. Novy

systém zéasobovani také piispél k vySsi transparentnosti materidli a sniZeni manudlni

narocnosti. Objednavky jsou totiz odesilany automaticky pomoci SAP.

Veskeré zhodnoceni je realizovano na materidlech, které jsou pouZity pro automatické

zasobovani. Ostatni materidly se vyskytuji v prostoru linky zcela neocekdvané a nelze

tak zjistit jejich pfesny pocet.
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4.2.1 SniZeni zdasob v prostorech linky
Pfed zavedenim automatického zasobovani autor spocital u nejpouzivangjSich

materidlti pocet manipulacnich jednotek umisténych na lince. Po zavedeni nového zplisobu
zasobovani doslo ke snizeni mnozstvi manipulacnich jednotek. Pfesné vysledky jsou uvedeny

v tabulce 7.

Tabulka 7 Uspora manipulaénich jednotek

Manipulaéni Uspora kusii Uspora kusi
jednotka po korekei dle navrhu autora
L4314 60 109
LKARTON 40 60
L6414 3

14328 4 5

Zdroj: autor

Sloupcovy graf na obrazku 40 udidva zmény mnozstvi manipulacnich jednotek
umisténych na lince. Modie je oznacen pocet kusti manipulaénich jednotek na lince pted
zavedenim automatického zasobovani. Cervené sloupce znazoriuji podet manipulaénich
jednotek po zavedeni nového systému zasobovani a nasledné korekci. Zelena barva
predstavuje pocet manipulacnich jednotek v ptipadé, ze by automatické zdsobovani pracovalo
s autorem navrhnutymi zasobami. Uspory manipulaénich jednotek pro jednotlivé materialy
jsou uvedeny v ptiloze G. Pocet manipulacnich jednotek v regilech se zhruba snizil

o ¢tvrtinu, coz prispé€lo k prehlednosti a Cistote v prostoru montazni linky Fiat.

Vyvoj mnozstvi manipulacnich jednotek
ks 300

276

H Plivodni pocet
manipulacnich
jednotek

250

200

B Pocet manipulacnich
jednotek po korekci

150

100

B Pocet manipulacnich
jednotek dle navrhu
autora

50

L4314  LKARTON L6414 L4328

Obrazek 40 Vyvoj mnozstvi manipulacnich jednotek na lince (autor)
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4.2.2 SniZeni ndakladii na udrZovani zdasob
Pted ekonomickym zhodnocenim, autor musel vyhledat pfesné ceny materiald. Tyto

informace zjistil ze systému SAP, kde byly ceny materialti uvedeny za 1 000 kusti v Eurech
nebo USD. Autor pro prepodet na Ceské koruny pouzil kurzy CNB ze dne 19. 4. 2015. Kurz
Eura byl 27,485 K¢ za 1 Euro a 25,410 K¢ za 1 USD.

' 4 L3 V 4 o V4 r 4 V4 ’ \'4
Vyvoj nakladu vazanych v zasobach (Kc)
K¢é 2500 000,00
2177 517,45
2 000 000,00
1676 524,49
1379 616,03

1500 000,00
1000 000,00
500 000,00
0,00

PUvodné vazano Vazano v zasobach Vazano v zasobach

v zdsobdch po korekci dle navrhu autora

Obrazek 41 Vyvoj nakladd vazanych v zasobach (autor)
Z obrazku 41 je ziejmé, ze doSlo k vyraznému snizeni nakladi, které jsou vazané

v zasobach. Tyto ndklady se po korekci mnozstvi zasob snizily o 500 992, 96 K¢.

Po uvedeni miniloadu do provozu se d& piredpokladat snizeni Casu potiebného
k vyskladnéni a transportu materialu na linku. Také se d& predpokladat, Ze pracovnici na
lince, pfedev$im manipulanti se nauci pracovat s niz§im mnozstvim zasob. Postupné tak Ize
sniZovat minimalni zasoby vSech materialt a uspofit dalsi ndklady. V ptipad€, ze by mnozstvi
zasob na lince bylo shodné s navrhem autora, ndklady vazané v zasobach by se snizily celkem
0 797 901,42 K¢. Kompletni rozpis vazanych nakladi pro jednotlivé materidly jsou uvedené

v priloze H.

Firma diky zavedeni automatického zdsobovani na mont4dZni linku Fiat miZe nyni
500 992,96 K¢ investovat jinym zptisobem. Napftiklad k vystavbé nové montazni linky, coz

je moznost jak zvysit trzby zavodu Kiekert CS v Prelouci.

68



4.2.3 Posouzeni efektivnosti navrieného opatieni
Nastaveni automatického zdsobovani materidlem pro montazni linku Fiat si vyzadalo

urcité naklady. Nejvyssi polozkou nakladl je Cas autora, ktery natomto ukolu stravil
90 hodin, coz ptedstavuje 8 250 K¢. Déle do nédkladh patii Cas IT odbornika, ktery stravil
zaddvanim dat do SAP a dodate¢nymi korekcemi 16 hodin. Néklady na IT odbornika tak
¢inily 3 752 K¢&. Nelze opomenout odborniky z logistiky, se kterymi autor konzultoval dil¢i
vysledky a pozadavky vyroby o korekce. Celkové konzultace trvaly zhruba 4 hodiny. Jelikoz
autor konzultoval se dvéma odborniky, jedné se o ¢as 8 hodin a naklady ve vysi 1 876 K¢.
chod linky. Konzultace trvaly skazdym pracovnikem pfiblizn€ hodinu, velikost téchto
nakladui je tedy pfiblizn¢ 377 K¢. Celkové ndklady na nastaveni automatického zasobovani

materialem ¢ini 14 255 K¢.

Ptinosy nového zplisoby zasobovani spocivaji v uspofe be&zné zasoby materialu
na lince a nakladi na z4soby. Diky tomu mistr linky u vétSiny materidlii nemusi manudlné
zadavat objednavky, ¢imz uSetfi 10 minut za denni sménu. Manipulant téZ nemusi
kontrolovat mnozstvi jednotlivych materialti tak peclivé a uspofi ptiblizné¢ 8 minut za denni
sménu. Diky uspofenému ¢asu se tito pracovnici vice vénuji jinym tkonim, ¢imz dochazi
ke zkvalitnéni chodu na celé¢ lince. V roce 2015, kdy linka Fiat funguje na dvousménny
provoz, mistr linky uspofi zhruba 80 hodin a manipulant 66 hodin. Z hlediska nakladt
pro firmu tento uspofeny ¢as predstavuje ndklady na mistra linky 17 680 K¢ a na manipulanta

10 296 K&¢.

4.3 Dalsi navrh pro zlepSeni

4.3.1 Navrh pro sniZeni zdasob
Autor pii analyze chodu linky Fiat zminil, Ze odhlaSovani materialu je realizovano

mistrem linky po dokonceni paletové jednotky hotovymi zamky. Mistr linky skenuje 2D kody
a béhem nékolika sekund se v SAP odecita pfiblizn¢ 288 materidli pouzitych v paletové
jednotce hotovych zamkl. V pfipad¢, Ze by pracovnici, ktefi hotovy zadmek ukladaji
do manipulaéni jednotky soucasné€ i1 odhlasili pouzZity material, informace o stavu mnoZstvi
zasob by byly mnohem ptesnéj$i. Po n€kolika sekundach by se pribézné odecitaly jednotky

pouzitych materiald. Tato zména by mohla pfispét k dal$imu sniZeni mnozstvi zasob.
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Autor tuto situaci konzultoval s vyrobou. Hlavni mistr ocenil névrh, avSak vyjadfil
se v tom smyslu, ze z hlediska provozu a bezpecnosti prib¢hu vyroby je vyzadovana vétsi
zasoba. Nutno podotknout, ze za odhlasovani materidlu zodpovidd mistr linky a logicky

tak nechce predavat svoje tkony, za které nese odpovédnost jinym pracovnikiim na lince.

4.3.2 Navrh k uspoie prostoru
V piipadé€, ze by se systém automatického zasobovani zavadél i na nové linky, bylo

by vhodné nejdiive vypocitat pottebnou kapacitu v prostoru linky odvozenou od maximéalniho
mnozstvi zasob. Az po téchto vypoctech by méla nasledovat konzultace autora automatického
zasobovani s technikem, ohledné nakresu layoutu. Jestlize by Kiekert CS pfistoupil k této

zméng, prostor kazdé linky by se mohl zmensit o nékolik m?.

70



Z.avér

Téma logistika je v poslednich letech velice aktudlni a zaznamenava celosvétove velky
rozmach. Logistika se prevazné zabyva pohybem materidlu a jeho skladovanim. Ucelem

logistiky je optimalizovat veskeré toky materialu, pen¢z a minimalizovat néklady pro firmu.

Zavod Kiekert CS hodlé stale navySovat produkci. Do roku 2018 chee zvysit produkci
automobilovych zamkl o 30 %. Pokud se tento cil podafi realizovat, produkce bude zhruba
43 mil. zamki. Se vzestupnou produkci zavodu souvisi také nartst logistickych nakladi,
zejména nakladl na udrZzovani zésob, které se méni s velikosti zasob na skladé. Z tohoto

davodu se Kiekert stale snazi optimalizovat skladové zasoby.

Cilem této diplomové prace bylo nastaveni automatického zasobovani materidlem
na montazni linku Fiat. V prvni kapitole prace jsou uvedeny zékladni pojmy tykajici
se problematiky zasobovani a nékladi na udrzovani zéasob. Nasledujici kapitola obsahuje
predstaveni spolecnosti Kiekert, seznameni s poslanim a principy spole¢nosti. Soucasti této

kapitoly je také pfedstaveni produktového portfolia a zavodu Kiekert CS sidliciho v Pfelouci.

Tteti kapitola obsahuje informace tykajici se navrhu a implementace automatického
zasobovani. V této kapitole je vypracovana ABC a XYZ analyza pro vSechny materidly
pouzivané na lince Fiat, podle které autor vybral materidly vhodné k novému zpisobu
zasobovani. Pro tyto materidly bylo nutné zjistit dopliiujici informace tykajici se cetnosti
vyskytu v zamku, druhu manipulaéni jednotky a mazani. Postupy pti hledani téchto informaci
jsou podrobné popsany v této kapitole vcetné vypoctu minimalni zasoby, signalniho stavu
zasoby a maximalni zasoby pro vybrané materialy. Po vypoctech mnoZstvi zasob nasleduje
kontrola kapacity plochy uréené pro skladovani materidlu. Zavérem treti kapitoly jsou
uvedeny divody tykajici se Skoleni pracovnikl na lince a implementace vypocitanych hodnot

do systému SAP.

V posledni ctvrté kapitole jsou uvedeny korekce stavu zasob vyzadané vyrobou
a zhodnoceni nové zavedeného systému automatického zdsobovani. Automatické zasobovani
materidlu na montazni linku Fiat, pfisp€lo ke snizeni mnoZstvi zasob i kapitdlu vazaného
v zésobach. Konkrétné se pocet manipulacnich jednotek na lince Fiat snizil o 107 kust

a néklady vazané v zasobach se snizily o 500 992,96 K¢.
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V piipadé€, ze by mnoZstvi zasob na lince bylo shodné s navrhem autora, naklady
vazané v zasobach by se snizily celkem o 797 901,42 K¢. Novy systém zasobovani mimo
mnozstvi zasob a kapitdlu véazaného v zasobach také uspofi cas mistrovi linky
a manipulantovi. Ro¢né tak primérné mistr linky uspoii 80 hodin a manipulant 66 hodin
prace pii dvousménném provozu. Diky uspofenému Casu se tito pracovnici nyni vice vénuji

jinym tkontm, ¢imz doslo ke zkvalitnéni chodu na celé lince.

Celkové naklady na nastaveni automatického zasobovani materidlem byly pouze
14 255 K¢. Z hlediska porovnani nakladi na zavedeni a sniZzeni nakladti vazanych v zasobach

se da fici, ze se jednd o velice efektivni zpiisob zdsobovani.
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Priloha A Seznam materidlii pouzivanych na montézni lince Fiat

Cislo Niazev materialu Cislo Nazev materialu
4101602500 | DRF Drehfalle overmoulded 4495117100 ASK Achse SPK

4102602500 | DRF Drehfalle overmoulded 4500117101 PUR Puffer SPK

4117117107 | EKT Elektrokomponententriiger kompl. 4pin 4501602500 SCD HSG UPPR O/S CBL CAT2 8-Pin T.
4118117107 | EKT Elektrokomponententriiger 4pin 4503120811 VRH Verriegelungshebel komplett
4120117100 | EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC 4503602300 VRH Verriegelungshebel
4141602501 | Elec Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switch LH 4503602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2
4153602501 | ALH Lever Release Complete FS LH 4504120811 VRH Verriegelungshebel komplett
4154002501 | ALH Lever Release Complete FS RH 4504602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2
4201120901 | IBH Innenbetitigungshebel 4505120900 DTG Dichtung I/S

4201602500 | IBH Lever IS Operating Front Cable LH 4510120801 SCR Schneckenrad ZV
4202120901 | IBH Innenbetitigungshebel 4515120801 PUR Puffer

4202602500 | IBH Lever IS Operating Front Cable RH 4520120800 PUR Puffer

4203120901 | BTH Operating Lever FS LH 4521117103 SNU Schaltnuss

4203602500 | BTH Operating Lever Failsafe LH 4522117103 SNU Lever-Child Lock RH
4204120901 | BTH Betitigungshebel 4523120804 SCG SchloBgehéuse

4204602500 | BTH Operating Lever Failsafe RH 4524120804 SCG SchloBgehéuse

4211120901 | ABH Aussenbetitigungshebel O/S 4528117100 CLI Clip (Yellow)

4211602500 | ABH Lever O/S Operating LH 4531120801 IVH Innenverriegelungshebel
4212120901 | ABH Aussenbetitigungshebel 4532120801 IVH Innenverriegelungshebel
4212602500 | ABH Lever O/S Operating RH 4601118401 SCF Schenkelfeder IBH
4213117104 | AVH Aussenverriegelungshebel LH 4002118401 SCF Schenkelfeder IBH
4213120900 | ULH Lever FS LH 4605120901 SPF Spiralfeder

4213602500 | ULH Lever Failsafe LH 4607117100 SCF Schenkelfeder DRF
4214120900 | ULH Umlenkhebel 4608117100 SCF Schenkelfeder DRF
4214602500 | ULH Lever Failsafe RH 4705405903 Screw Housing Mounting
4221120900 | 1BH Innenbetitigungshebel 1D4571602500 | DTG Dichtung LH

4221602500 | 1BH Innenbetitigungshebel 1D4572602500 | DTG Dichtung RH

4222120900 | 1BH Innenbetitigungshebel ID4611120900 | KIF Kippfeder

4222602500 | IBH Lever Inside Operating RD Cable RH 1D4612120900 | KIF Kippfeder

4223120901 | ATLH Auslosehebel 1P4110117101 SH SchloBhalter

4223602500 | ATLH Lever Release Rear LH 1T4213116801 VSP Verstirkungsplatte GL1
4224120901 | AT H Auslosehebel 1T4214116801 VSP Verstarkungsplatte GL1
4224602500 | ALH Lever Release Rear RH 1T4285305702 | ASG Anschlagplatte ZV
4231602500 | AVH Aussenverriegelungshebel LH 1T4297116803 SPK Sperrklinke GL1 (mut Loch)
4277602500 | SCP Frameplate GL1 LH 1T4298116803 | SPK Sperrklinke GLI ( mit Loch )
4278602500 | SCP Frameplate GL1 RH 1T4301116802 | HUL Hiilse SPF

4285305702 | ASG Endplatte 1T4302116802 | HUL Hiilse SPF

4300117101 | KIH Kupplmngshebel 1T4405116801 | ADF Achse DRF GLI
4305117101 | STD Stufendom 1T4480116800 | STD Stufendorn SCP

4400118402 | STD Bearing I'S Lock (IVH) 1T4500116800 | PUR Puffer GLI

4400120900 | HUL Hiilse IBH 1T4621116802 SCF Schenkelfeder BTH
4405118402 | STD Stuffendorn IBH 1T4622116802 | SCF Schenkelfeder BTH
4405120801 | ACS Achse Output Gear 1T4633116802 SCF Schenkelfeder KI.H
4405120901 | UL Hiilse BTH 1T4634116802 | SCF Schenkelfeder KLH
4407117101 | STD Stufendom - KLH IT4641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1
4440116803 | QUL Huelse SPK 1T4642116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1

Zdroj: (17)




Priloha B ABC a XYZ analyza vSech materialti pouzivanych na lince Fiat

Cislo N C?etuost(lli)l?illiitj'ch Pgl:yiniﬁ I:l;::’lillltll()::i:];l)? Ka:;;ggrie Ka)t;g;‘rie
4515120801 PUR Puffer 30000 4211 4.211 A X
1T4285305702 | ASG Anschlagplatte ZV 30000 4.211 8.422 A X
4120117100 EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC 15000 2.106 10,528 A X
4400118402 STD Bearing I/S Lock (IVH) 15000 2.106 12,633 A X
4405118402 STD Stuffendorn IBH 15000 2.106 14,739 A X
4405120901 HUL Hiilse BTH 15000 2.106 16.844 A X
4407117101 STD Stufendom - KLH 15000 2.106 18,950 A X
4440116803 HUL Huelse SPK 15000 2.106 21,056 A X
4495117100 ASK Achse SPK 15000 2.106 23,161 A X
4500117101 PUR Puffer SPK 15000 2.106 25,267 A X
4505120900 DTG Dichmung I/S 15000 2.106 27,372 A X
4520120800 PUR Puffer 15000 2.106 29,478 A X
4605120901 SPF Spiralfeder 15000 2.106 31,583 B X
4705405903 Screw Housing Mounting 15000 2.106 33,689 B X
1T4301116802 | HUL Hiilse SPF 15000 2.106 35,794 B X
174302116802 | HUL Hiilse SPF 15000 2.106 37,900 B X
1T4480116800 | STD Stufendom SCP 15000 2.106 40,006 B X
1T4500116800 | PUR Puffer GL1 15000 2.106 42,111 B X
1T4621116802 | SCF Schenkelfeder BTH 15000 2.106 44,217 B X
1T4622116802 | SCF Schenkelfeder BTH 15000 2.106 46,322 B X
4102602500 DRF Drehfalle overmoulded 7600 1,067 47,389 B Y
4118117107 EKT Elektrokomponententriger 4pin 7600 1,067 48,456 B Y
4154602501 ALH Lever Release Complete FS RH 7600 1,067 49,523 B Y
4202602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable RH 7600 1,067 50,590 B Y
4204602500 BTH Operating Lever Failsafe RH 7600 1.067 51.656 B Y
4212602500 ABH Lever O/S Operating RH 7600 1.067 52,723 B Y
4214602500 ULH Lever Failsafe RH 7600 1,067 53,790 B Y
4224602500 ALH Lever Release Rear RH 7600 1,067 54,857 B Y
4278602500 SCP Frameplate GL1 RH 7600 1,067 55,924 B Y
4300117101 KLH Kupplungshebel 7600 1,067 56,990 B Y
4400120900 HUL Hiilse IBH 7600 1,067 58,057 B Y
4524120804 SCG SchloBgehiuse 7600 1,067 59,124 B Y
4528117100 CLI Clip (Yellow) 7600 1,067 60,191 B Y
4532120801 IVH Innenverriegelungshebel 7600 1,067 61,258 B Y
4602118401 SCF Schenkelfeder IBH 7600 1,067 62,325 B Y
4608117100 SCF Schenkelfeder DRF 7600 1.067 63.391 B Y
1D4612120900 | KIF Kippfeder 7600 1,067 64,458 B Y
1T4214116801 | VSP Verstirkungsplatte GL1 7600 1,067 65,525 B Y
1T4298116803 | SPK Sperrklinke GL1 ( mit Loch ) 7600 1.067 66.592 B Y
1T4634116802 | SCF Schenkelfeder KLH 7600 1.067 67.659 B Y
1T4642116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1 7600 1,067 68,725 B Y
4101602500 DRF Drehfalle overmoulded 7400 1,039 69,764 B Y
4117117107 EKT Elektrokomponententriger kompl. 4pin 7400 1,039 70,803 B Y
4153602501 ALH Lever Release Complete FS LH 7400 1.039 71.842 B Y
4203602500 BTH Operating Lever Failsafe LH 7400 1.039 72,880 B Y
4211602500 ABH Lever O/S Operating TH 7400 1,039 73.919 B Y
4213602500 ULH Lever Failsafe LH 7400 1,039 74,958 B Y
4221602500 IBH Innenbetitigungshebel 7400 1,039 75.997 B Y
4223602500 ALH Lever Release Rear LH 7400 1.039 77.035 B Y
4277602500 SCP Frameplate GL1 TH 7400 1.039 78.074 B Y
4501602500 SCD HSG UPPR O/S CBL CAT?2 8-Pin Tower LH 7400 1,039 79,113 B Y
4503602300 VRH Verriegelungshebel 7400 1,039 80,152 B Y
4510120801 SCR Schneckenrad ZV 7400 1,039 81,190 B Y
4521117103 SNU Schalmuss 7400 1,039 82229 B Y
4523120804 SCG SchloBgehause 7400 1,039 83,268 B Y
4531120801 IVH Innenverriegelungshebel 7400 1.039 84,307 B Y
4601118401 SCF Schenkelfeder IBH 7400 1,039 85,345 B Y




Zdroj: autor

Cislo Nszev materisln C?etnust(lgtl)illiitych Psl;?ﬁ I;:::E;:?:ﬂf Ka:;ggrie Ka;(%r;rie
4607117100 SCF Schenkelfeder DRF 7400 1,039 86,384 B Y
1D4611120900 | KIF Kippfeder 7400 1,039 87.423 B Y
1T4213116801 | VSP Verstarkungsplatte GL1 7400 1,039 88.462 B Y
1T4297116803 | SPK Sperrklinke GL1 (mit Loch) 7400 1,039 89,500 B Y
1T4633116802 | SCF Schenkelfeder KLH 7400 1,039 90,539 B Y
1T4641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1 7400 1,039 91.578 B Y
4522117103 SNU Lever-Child Lock RH 7000 0,983 92,560 B Y
4141602501 Elec Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switch LH 4000 0,561 93.122 B Y
4201602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable LH 4000 0,561 93.683 B Y
4231602500 AVH Aussenverriegelungshebel LH 4000 0,561 94.245 B Y
4305117101 STD Smufendorn 4000 0,561 94,806 B Y
1T4405116801 | ADF Achse DRF GLI 4000 0,561 95,368 C Y
4222602500 | IBH Lever Inside Operating RD Cable RH 3600 0,505 95,873 C Y
4504602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 RH 3600 0,505 96.378 C Y
4405120801 ACS Achse Output Gear 3400 0477 96.856 C Y
4503602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 LH 3400 0477 97,333 C Y
4201120901 IBH Innenbetitigungshebel 1000 0.140 97473 C z
4202120901 IBH Innenbetitigungshebel 1000 0,140 97.614 C z
4203120901 BTH Operating Lever FS LH 1000 0,140 97.754 C z
4204120901 BTH Betitigungshebel 1000 0,140 97.894 C z
4211120901 ABH Aussenbetitigungshebel O/S 1000 0.140 98.035 C z
4212120901 ABH Aussenbetitigungshebel 1000 0,140 98,175 C z
4213117104 AVH Aussenverriegelungshebel LH 1000 0,140 98.316 C z
4213120900 | ULH Lever FS LH 1000 0,140 98,456 C z
4214120900 ULH Umlenkhebel 1000 0,140 98.596 C z
4221120900 IBH Innenbetitigungshebel 1000 0,140 98.737 C z
4222120900 IBH Innenbetitigungshebel 1000 0,140 98.877 C z
4223120901 ATH Auslosehebel 1000 0,140 99,017 C z
4224120901 ALH Auslosehebel 1000 0,140 99.158 C z
4285305702 | ASG Endplatte 1000 0,140 99,298 C z
4503120811 VRH Verriegelungshebel komplett 1000 0.140 99.439 C Y4
4504120811 VRH Verriegelungshebel komplett 1000 0,140 99.579 C Z
1D4571602500 | DTG Dichtung LH 1000 0,140 99,719 C z
1D4572602500 | DTG Dichtung RH 1000 0.140 99.860 C z
1P4110117101 | SH SchloBhalter 1000 0,140 100 C Z
Suma 712400 100




Priloha C Materialy vhodné pro systém automatického zasobovani

Zdroj: autor

Cislo Nazev materialu Cislo Nizev materiilu
4101602500 DRF Drehfalle overmoulded 4504602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 RH
4102602500 DRF Drehfalle overmoulded 4505120900 DTG Dichtung I'S
4117117107 EKT Elektrokomponententrager kompl. 4pin 4510120801 SCR Schneckenrad ZV
4118117107 EKT Elektrokomponententréiger 4pin 4515120801 PUR Puffer

4120117100 EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC 4320120800 PUR Puffer

4141602501 Elec Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switch LH 4521117103 SNU Schaltnuss

4153602501 ALH Lever Release Complete FS LH 4522117103 SNU Lever-Child Lock RH
4154602501 ATLH Lever Release Complete FS RH 4523120804 SCG SchloBgehduse
4201602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable LH 4524120804 SCG SchloBgehduse
4202602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable RH 4328117100 CLI Clip (Yellow)
4203602500 BTH Operating Lever Failsafe LH 4531120801 IVH Innenverriegelungshebel
4204602500 BTH Operating Lever Failsafe RH 4532120801 IVH Innenverriegelungshebel
4211602500 ABH Lever O/S Operating LH 4601118401 SCF Schenkelfeder IBH
4212602500 ABH Lever O/S Operating RH 4602118401 SCF Schenkelfeder IBH
4213602500 ULH Lever Failsafe LH 4605120901 SPF Spiralfeder

4214602500 ULH Lever Failsafe RH 4607117100 SCF Schenkelfeder DRF
4221602500 IBH Innenbetitigungshebel 4608117100 SCF Schenkelfeder DRF
4222602500 IBH Lever Inside Operating RD Cable RH 4705405903 Screw Housing Mounting
4223602500 ALH Lever Release Rear LH 1D4611120500 KIF Kippfeder

4224602500 ALH Lever Release Rear RH 1D4612120900 KIF Kippfeder

4231602500 AVH Aussenverriegelungshebel L.H 1T4213116801 VSP Verstarkungsplatte GL1
4277602500 SCP Frameplate GL1 LH 1T4214116801 VSP Verstarkungsplatte GL1
4278602500 SCP Frameplate GLI RH 1T4285305702 ASG Anschlagplatte ZV
4300117101 KLH Kupplungshebel 1T4297116803 SPK Sperrklinke GL1 (mit Loch)
4305117101 STD Stufendom 1T4298116803 SPK Sperrklinke GL1 ( mit Loch )
4400118402 STD Bearing IS Lock (IVH) 1T4301116802 HUL Hiilse SPF

4400120900 HUL Hiilse IBH 1T4302116802 HUL Hiilse SPF

4405118402 STD Stuffendorn IBH IT4405116801 ADF Achse DRF GL1
4405120801 ACS Achse Output Gear 1T4480116800 STD Stufendorn SCP
4405120901 HUL Hiilse BTH 1T4500116800 PUR Puffer GL1

4407117101 STD Stufendorn — KLH IT4621116802 SCF Schenkelfeder BTH
4440116803 HUL Huelse SPK 1T4622116802 SCF Schenkelfeder BTH
4495117100 ASK Achse SPK 1T4633116802 SCF Schenkelfeder KLH
4500117101 PUR Puffer SPK 1T4634116802 SCF Schenkelfeder KLH
ssot602500 | SOPHSGUPPROS CBLCAT2 S-PinTower | 146416302 SCF Schenkelfeder SPK GLI
4503602300 VRH Verriegelungshebel 1T4642116802 SCF Schenkelfeder SPK GL1
4503602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 LH




Priloha D Balici piedpis pro material DRF s internim ¢islem 4101602500
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Priloha E Navrhnuté mnoZstvi zasob pro materialy uréené k automatickému zasobovani

E;‘::;‘i;f:lslo Nizev materidlu KLT/Kart M:(ﬁf]tvi MZ | SSZ MaxZ

4101602500 DRF Drehfalle overmoulded L4314 3501 1800 3500 5300
4102602500 DRF Drehfalle overmoulded L4314 350 | 1800 3500 5300
4117117107 EKT Elektrokomponententriiger kompl. 4pin LKARTON 540 1800 3240 5040
4118117107 EKT Elektrokomponententriiger 4pin LKARTON 540 | 1800 3240 5040
4120117100 EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC LKARTON 7680 | 1800 7680 9480
4141602501 Elec Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switch LH LKARTON 240 | 1800 3120 4920
4153602501 ALH Lever Release Complete FS LH L4314 1000 | 2000 4000 6000
4154602501 ALH Lever Release Complete FS RH L4314 1000 | 2000 4000 6000
4201602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable LH L4314 750 2000 4500 6500
4202602500 IBH Lever I/S Operating Front Cable RH L4314 750 2000 4500 6500
4203602500 BTH Operating Lever Failsafe LH L4314 750 2000 4500 6500
4204602500 BTH Operating Lever Failsafe RH L4314 750 2000 4500 6500
4211602500 ABH Lever O/S Operating LH L4314 800 | 2000 3200 5200
4212602500 ABH Lever O/S Operating RH L4314 800 | 2000 3200 5200
4213602500 ULH TLever Failsafe LH L4314 2000 | 2000 4000 6000
4214602500 ULH ILever Failsafe RH L4314 2000 | 2000 4000 6000
4221602500 IBH Innenbetitigungshebel L4314 1000 | 2000 4000 6000
4222602500 IBH Lever Inside Operating RD Cable R L4314 1000 | 2000 4000 6000
4223602500 ALH Lever Release Rear LI L4314 1500 2000 6000 8000
4224602500 ALH Lever Release Rear RE L4314 1500 2000 6000 2000
4231602500 AVH Aussenverriegelungshebel LH L4314 1200 2000 4800 6800
4277602500 SCP Frameplate GL1 LH L4328 50| 1800 3100 4900
4278602500 SCP Frameplate GL1 RH L4328 50| 1800 3100 4900
4300117101 KLH Kupplungshebel LKARTON 5000 2000 5000 7000
4305117101 STD Stufendorn LKARTON 6000 | 2000 6000 8000
4400118402 STD Bearing IS Lock (IVH) LKARTON 1350| 2000 5400 7400
4400120900 UL Hiilse IBII L4314 5000| 2000 5000 7000
4405118402 STD Stuffendorn IRH LKARTON 1250| 2000 5000 7000
4405120801 ACS Achse Output Gear LKARTON 12000| 1800 12000 13800
4405120901 HUL Hilse BTH LKARTON 3000 | 2000 3000 5000
4407117101 STD Stufendorn - KLH L4314 10000 | 2000|  10000| 12000
4440116803 HUL Huelse SPK LKARTON 8000 | 1800 8000 9800
4495117100 ASK Achse SPK L4314 1200 | 2000 4800 6800
4500117101 PUR Puffer SPK L6414 12000 | 1800 12000 13800
4501602500 SCD HSG UPPR O/S CBL CAT2 8-Pin Tower LH L6428 50 1800 3100 4900
4503602300 VRIH Vermriceelunashebel LKARTON 1200 | 2000 4800 6300
4503602500 SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 LH L6428 50 1800 3100 4900
4504602500 | S Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 RH L6428 50| 1800 3100 4900
4505120900 DTG Dichtuna IS LKARTON 8000 | 1800 8000 9800
4510120801 SCR Schneckenrad ZV 14328 1500 2000 6000 8000
4515120801 PUR Puffer L4314 150000 | 3600 | 300 000| 303 600
4520120800 PUR Puffer Lo414 25000 | 1800| 25000| 26800
4521117103 SNU Schaltnuss LKARTON 1600 | 2000 3200 5200




Interni gislo R KLT/Kart | MOBM | vz | sz | Maxz
materiilu vMJ

4522117103 SNU Lever-Child Lock RH LKARTON 1600 | 2000 3200 5200
4523120804 SCG SchloBgehiuse L6428 86| 1800 3096 4896
4524120804 SCG SchloBechiuse L6428 86| 1800 3096 4896
4528117100 | CL1 Clip (Yellow) LKARTON| 12500 1800 12500| 14300
4531120801 IVH Innenverricgelungshebel LKARTON 1500 | 2000 6000 8000
4532120801 IVH Innenverriegelungshebel LKARTON 1500 | 2000 6000 8000
4601118401 SCF Schenkelfeder TBH LKARTON 2000 2000 4000 6000
4602118401 SCT Schenkelfeder BT LKARTON 2000 | 2000 4000 6000
4605120901 SPF Spiralfeder L4314 2000 2000 4000 6000
4607117100 | SCF Schenkelfeder DRF LKARTON 5000 | 2000 5000 7000
4608117100 SCT Schenkelfeder DRF LKARTON 5000| 2000 5000 7000
4705405903 Serew Housing Mounting LKARTON 13000 | 1800| 13000 14800
LD4611120900 | K1F Kippfeder LKARTON 6000 | 2000 6000 8000
1D4612120900 | K1F Kippfeder LKARTON 6000 | 2000 6000 8000
IT4213116801 | ysp Verstirkungsplatte GL1 L4314 1500 | 1800 6000 7800
IT4214116801 | ysp verstarkungsplatte GL1 L4314 1500| 1800 6000 7800
1T4285305702 | ASG Anschlagplatie ZV L4314 70000 | 3600  70000| 73600
IT4297116803 | gpK Sperrklinke GLI (mit Loch) L4314 1000/ 1800 4000 2800
14298116803 | SpK Sperrklinke GLI ( mit Loch) L4314 1000 | 1800 4000 5800
1T4301116802 | [1UL Hilse SPE L4314 4000 2000 8000| 10000
1T4302116802 | UL Hilse SPF L4314 4000 2000 8000 10000
1T4405116801 | ADF Achse DRE GI1 L4314 800 | 2000 3200 5200
LT4480116800 | <11 Stufendorn SCP L4314 12000 2000| 12000 14000
ITAS00116800 | pyR puffer GLI L6414 2500 | 1800 5000] 6800
1T4621116802 | §CF Schenkelfeder BTH L4328 8500 2000 8500 10500
1T4622116802 | gcF Sehenkelfeder BTH L4328 8500 2000 8500 10500
ITA633116802 | g Schenkelfeder KLH L4314 10000 | 2000|  10000| 12000
IT4634116802 | CF Sehenkelfeder KLH L4314 10000 | 2000| 10000| 12000
IT4641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GLI L4314 4500| 2000|  4500| 6500
IT4642116802 | SO Schenkelfeder SPK GII L4314 4500 2000 4500 6500

Zdroj: autor




Piiloha F Navrhované korekce zasob od vyroby

. Autorem navrzené zasoby Pozadavky vyroby
Cislo Niazev materialu

MZ SSZ MaxZ MZ SSZ | MaxZ
4101602500 | DRF Drehfalle overmoulded 1800 3500 5300 4000 3500, 7500
4102602500 | DRF Drehfalle overmoulded 1800 3500 5300] 4000 3500 7500
4117117107 | EKT Elektrokomponententriger kompl. 4pin 1800 3240 5040 2500 3240| 5740
4118117107 | EKT Elektrokomponententréiger 4pin 1800 3240 5040 2500 3240 5740
4120117100 | EMO Motor kompl. EMC CV mit PTC 1800 7680 9480 4000 7680| 11680
4141602501 | Elec Carrier Comp. 3-Pin w/LCK Switch LH 1800 3120 4920] 1800 3120 4920
4153602501 | ALH Lever Release Complete FS LH 2000 4000 6000 3500 4000 7500
4154602501 | ALH Lever Release Complete FS RH 2000 4000 6000] 3500 4000 7500
4201602500 | IBH Lever I/S Operating Front Cable LH 2000 4500 6500 3500 4500 8000
4202602500 | IBH Lever IS Operating Front Cable RH 2000 4500 6500 3500 4500 8000
4203602500 | BTH Operating Lever Failsafe LH 2000 4500 6500] 3500 4500 8000
4204602500 | BTH Operating Lever Failsafe RH 2000 4500 65001 3500 4500 8000
4211602500 | ABH Lever O/S Operating LH 2000 3200 52001 3500 3200 6700
4212602500 | ABH Lever O/S Operating RH 2000 3200 5200 3500 3200 6700
4213602500 | ULH Lever Failsafe LH 2000 4000 6000] 3500 4000 7500
4214602500 | ULH Lever Failsafe RH 2000 4000 6000] 3500 4000 7500
4221602500 | IBH Innenbetitigungshebel 2000 4000 6000] 3500 4000 7500
4222602500 | IBH Lever Inside Operating RD Cable RH 2000 4000 6000 3500 4000 7500
4223602500 | ALH Lever Release Rear LH 2000 6000 s000] 2000 6000 8000
4224602500 | ALH Lever Release Rear RH 2000 6000 8000] 2000 6000| 8000
4231602500 | AVH Aussenverriegelungshebel LH 2000 4800 68001 3500 4800 8300
4277602500 | SCP Frameplate GL1 LH 1800 3100 4900] 2000 3100| 5100
4278602500 | SCP Frameplate GL1 RH 1800 3100 4900 2000 3100 5100
4300117101 | KLH Kupplungshebel 2000 5000 7000] 5000 5000| 10000
4305117101 | STD Stufendom 2000 6000 8000| 4000 6000| 10000
4400118402 | STD Bearing IS Lock (TVH) 2000 5400 7400| 4000 5400 9400
4400120900 | HUL Hiilse IBH 2000 5000 7000| 6000 5000| 11000
4405118402 | STD Stuffendorn IBH 2000 5000 7000| 4000 5000 9000
4405120801 | ACS Achse Output Gear 1800 12000 13800 6000 12000 18000
4405120901 | HUL Hiilse BTH 2000 3000 5000 6000 3000 9000
4407117101 | STD Stufendom - KLI 2000 10000 120001 8000 10000 18000
4440116803 | HUL Huelse SPK 1800 8000 9800] 8000 8000| 16000
4495117100 | ASK Achse SPK 2000 4800 6800] 4000 4800 8800
4500117101 | PUR Puffer SPK 1800 12000 13800 S000 | 12000 17000
4501602500 | SCD HSG UPPR O/S CBL CAT2 &8-Pin Tower LH 1800 3100 4900| 1800 3100 4900
4503602300 | VRH Verriegelungshebel 2000 4800 68001 3000 4800 7800
4503602500 | SCD Housing Upper O/S Cable Rel CAT2 LH 1800 3100 4900] 1800 3100| 4900
4504602500 | SCD Housing Upper /S Cable Rel CAT2 RH 1800 3100 4900 2000 3100 5100
4505120900 | DTG Dichtung IS 1800 8000 9800 6000 8000| 14000
4510120801 | SCR Schneckenrad 7V 2000 6000 g000| 4000 6000( 10000
4515120801 | PUR Puffer 1800 300000 301800 15000 | 300000315000
4520120800 | PUR Puffer 1800 25000 26800 5000 | 25000 30000




Autorem navrzené zasoby

Pozadavky vyroby

Cislo Nizey materidlu MZ | SSZ | Maxz | MZ | SSZ | Maxz
4521117103 | SNU Schaltnuss 2000 3200 5200| 3000 3200 6200
4522117103 | SNU Lever-Child Lock RH 2000 3200 5200] 3000 3200 6200
4523120804 | SCG SchloBgehiuse 1800 3096 4896| 1800 3096| 4896
4524120804 | SCG SchloBgehiiuse 1800 3096 4896 1800 3096| 4896
4528117100 | CLI Clip (Yellow) 1800 12500 143001 3000 12500| 15500
4531120801 | IVH Innenverriegelungshebel 2000 6000 80001 3000 6000 9000
4532120801 | IVH Innenverriegelungshebel 2000 6000 8000 3000 6000 9000
4601118401 | SCF Schenkelfeder IBH 2000 4000 6000] 6000 4000, 10000
4602118401 | SCF Schenkelfeder TRH 2000 4000 6000] 6000 4000| 10000
4605120901 | SPF Spiralfeder 2000 4000 6000] 6000 4000| 10000
4607117100 | SCF Schenkelfeder DRF 2000 5000 7000| 6000 5000 11000
4608117100 | SCF Schenkelfeder DRF 2000 5000 7000| 6000 5000 11000
4705405903 | Serew Housing Mounting 1800 13000 14800 8000 13000 21000

1D4611120900 | KIF Kippfeder 2000 6000 g000| 6000 6000 12000
1D4612120900 | KIF Kippfeder 2000 6000 8000 6000 6000, 12000
1T4213116801 | VSP Verstirkungsplatte GL1 1800 6000 7800 4000 6000| 10000
1T4214116801 | VSP Verstirkungsplatte GL1 1800 6000 7800| 4000 6000| 10000
1T4285305702 | ASG Anschlagplatte ZV 1800 70000 7180011 20000 | 70000| 90000

1T4297116803 | SPK Sperrklinke GL1 (mit Loch) 1800 4000 5800| 4000 4000 8000
1T4298116803 | SPK Sperrklinke GL1 ( mit Loch ) 1800 4000 5800] 4000 4000 8000
1T4301116802 | HUL Hiilse SPF 2000 K000 10000] 4000 8000| 12000
1T4302116802 | HUL Hiilse SPF 2000 8000 10000] 4000 8000| 12000
1T4405116801 | ADF Achse DRF GL1 2000 3200 5200] 4000 3200 7200
1T4480116800 | STD Stufendorn SCP 2000 12000 14000 | 10000 | 12000| 22000
1T4500116800 | PUR Puffer GLI 1800 5000 6800 4000 5000 9000
1T4621116802 | SCF Schenkelfeder BTH 2000 8500 10500] 6000 8500| 14500
1T4622116802 | SCF Schenkelfeder BTII 2000 8500 10500] 6000 8500| 14500
1T4633116802 | SCF Schenkelfeder KLH 2000 10000 12000 8000 | 10000| 18000
1T4634116802 | SCF Schenkelfeder KLH 2000 10000 12000] 8000 10000, 18000
1T4641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1 2000 4500 6500] 6000 4500, 10500
1T4642116802 | SCF Schenkelfeder SPK GL1 2000 4500 6500] 6000 4500 10500

Zdroj: autor




Ptiloha G Uspory manipulaénich jednotek pro jednotlivé materialy

» ) » Druh . Pocet MJ | Pocet MJ Uspora MJ I'Jspol"a MJ
Cislo Nizev materiilu MJ Ditive MJ po navizeno po korekel dle navrhu
korekei | autorem autora
4101602500 | DRT Drehfalle overmoulded L4314 22| Rp2I R 15 R 1 7
4102602500 | DR Drehfalle overmoulded 14314 22| R| 21 R 15 R 1 7
ALITHTI0T [ pgy Elektrokomponententriager kompl. 4pin | LKARTON 2] Pl 10 P 9 P z 3
4LI8LITI0T | gy Elektrokomponententriiger 4pin LKARTON| 12| P| 10 P 9 P 2 3
4120117100 | Enio Motor kompl. EMC CV mit PTC LKARTON| 2| P| | Pf T} P 1 1
4141602501 | Flee Carrier Comp. 5-Pin w/LCK Switeh LH | LKARTON | 24| P 20] P 20 P 4 4
4153602501 | AT 1T Lever Release Complete FS LH L4314 8| R 7 R 6 R 1 2
4154602501 | AT H Lever Release Complete FS RH L4314 S| R{ 7 R 6 R 1 2
4201602500 | 1B Lever IS Operating Front Cable LH L4314 12| Rf 10 R 8 R 2 4
4202602500 | 1BH Lever I'S Operating Front Cable RH L4314 2] Rf 10 R 8 R 2 4
4203602500 | 311 Operating Lever Failsafe LH L4314 21 R 10f R} 8] R 2 4
4204602500 | BTH Operating Lever Failsafe RH 14314 12 R] 10 R} 8] R 2 4
4211602500 | AR} Lever O/S Operating LI L4314 10 R| 8] R] 6] R 2 4
4212602500 | ABH Lever O/S Operating RH 14314 | R| 8 R 6 R 2 4
4213602500 | UL H Lever Failsafe LH 14314 4 R] 3| Rl 3R 1 1
4214602500 | UL H Lever Failsafe RH 14314 4] R) 3] Rf 3] R 1 1
4221602500 | 131 mnenbetitigungshebel L4314 0] R] 7 R 6 R 3 4
4222602500 | IRH Lever Inside Operating RD Cable RH | 1.4314 Wl R 7| Rf 6f R 3 4
4223602500 | ATIT Lever Release Rear LI L4314 6] R 5 R 5 R 1 1
4224602500 | AT Lever Release Rear RH 14314 6] R 5 R 5 R 1 1
4231602500 | Aypp Aussenverriegelungshebel LH 14314 8| R ¢ R 5 R 2 3
4300117101 | gy 11 Kupplungshebel IKARTON| 4| R| 2| R] 1] R 2 3
4305117101 | 7D Stufendorn LKARTON 2] R R ! R 1 1
4400118402 | <11y Bearing IS Lock (IVH) LKARTON| 8| R| 6] R} 5| R 2 3
4400120900 [ UL Hilse IBH L4314 41 R 2 R 1 R 2 3
4405118402 | 91D Stuffendom IBH LKARTON| 8| BRI 7] R 5] R 1 3
4405120801 | oS Achse Output Gear LKARTON| 2| R 1| Rf 1] R 1 1
4405120901 | HUL Hilse BTH LEKARTON 41 R| 3 R 1 R 1 3
440717101 | §TD Stufendomn - KLH 14314 2R TR TR 1 1
4440116803 | HUIL Huelse SPK IKARTON| 4| R 2} R} 1] R 2 3
4495117100 | gk Achse SPK L4314 8 R| 7 R 5 R 1 3
4500117101 | pUR Puffer SPK. L6414 2 R 1 R 1 R 1 1
4303602300 | yRIT Verriegelungshebel LKARTON 8| R] 6 R 5 R 2 3
4505120900 | p1G Dichtung IS LKARTON| 2| R|] 1| R} 1] R 1 1
4310120801 | §CR Schneckenrad ZV 14328 S| R 6] Rl S| R . -
4515120801 | pyUR puffer L4314 41 R 2 R 2 R 2 2
4520120800 [ pyUR Puffer L6414 21 R 1 R 1 R 1 1
43217103 | sNU Schaltnuss LKARTON| 4| R} 3] R} 3/ R 1 1
4322117103 | §NU Lever-Child Lock RH LKARTON| 4] R| 3) R} 3] R ! -
4528117100 | ¢y 1 Clip (Yellow) LKARTON| 2 ' Rl 1 1 1
4531120801 | g Innenverriegelungshebel LKARTON 8 6 R 5 2 3
4532120801 | pypy Innenverriegelungshebel LKARTON 8 6 R 5 2 3




Druh Pocet MJ | Pocet MJ Uspora MJ Uspora MJ
Cislo Nazev materialu MJ Diive MJ po navrzeno opkorekci dle navrhu
korekei autorem P autora
4601118401 | CF Schenkelfeder IBH LKARTON| ©| R| 5| Rf 3] R 1 3
4602118401 | 5CF Schenkelfeder IBH LKARTON| 6| R| 5| R] 3] R 1 3
4605120901 | Sp Spiralfeder L4314 6| R| 5| R| 3| R 1 3
4607117100 | SCF Schenkelfeder DRF IKARTON| 4| R| 2| R| 1| R 2 3
4608117100 | 5CF Schenkelfeder DRF LKARTON| 4| R 2| R|{ I| R 2 3
4705405903 | gepew Housing Mounting LKARTON 2] R} 1 R 1 R 1 1
ID4611120900 | ¢ Kippfeder tkarton | 4 R| 2| R 1| R 2 3
1D4612120900 | K1 Kippfeder karton| 4| R 2] Rl 1| R 2 3
1T4213116801 VSP Verstirkungsplatte GL1 14314 8| R| 6 R 3 R 2 3
1T4214116801 | ysp Verstirkungsplatte GL1 14314 8 R 6 R 5 R 2 3
1T4285305702 ASG Anschlagplatte ZV 14314 8] R 1 R 1 R 7 7
IT4297116803 | 5pK Sperrklinke GLI (mit Loch) L4314 ) R) 8] R} S| R - :
1T4298116803 | SpK Sperrklinke GLI (mit Loch ) L4314 i T I I I “ -
IT4301 116802 | [T Hiilse SPE L4314 4] R| 3| R| 2| R 1 2
14302116802 | UL Hiilse SPF L4314 4] R| 3| R|[ 2| R 1 2
1T4405116801 | ADF Achse DRF GLI 14314 ol rR| 9] r| 6] R 1 4
IT4480116800 | 9Ty Sty fendorn SCP 14314 2f R 1) ORf IR 1 1
14500116800 | pUR Puffer GLI L6414 4] rR| 3| R| 2| R 1 2
IT4621116802 | SCF Schenkelfeder BTH 14328 2| R 1| R I R 1 1
1T4622116802 | CF Schenkelfeder BTH 14328 2 R I} Rf IPOR 1 1
1T4633116802 | gCF Sehenkelfeder KLI 14314 I Rp IR IR 1 1
IT4634116802 | CF Schenkelfeder KLH 14314 2| R 1 R IR 1 1
ITA641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GLI 14314 41 R 2| Rl 1] R 2 3
1T4642116802 | SCF Schenkelfeder SPK GLI 14314 4] R| 2| Rl 1] R 2 3

Zdroj: autor




Priloha H Rozpis vazanych nakladi pro jednotlivé materialy

» I’)l"i’ve Vizino Ks Vézs’:no
Cislo Nizev materiilu el R b?;:v:a Val‘flﬂﬂ matle(:iailﬁ - b v]z(;s.
LTI L lince ks | zisobsich po korekei v Zﬁs']bﬁc'! lu podle podle
K& po korekci | autora it

4101602500 DRF Drehfalle overmoulded 10545,99 10,55 7700 81204,12 7500 79094,93 5300 55893,75
4102602500 | DRF Drehfalle overmoulded 1054599 10,55 7700 | 81204,12 7500 | 7909493 | 5300 5589375
4117117107 E:pr':'l‘]‘;’k"mp“““""“““1‘"" 16353,58 16,35 6480 [ 105971,20 5740 | 93869,55| 5040 82422.04
4118117107 fgﬂ Flektrokomponententriger 16353.,58 16,35 6480 [ 105971,20 5740 | 93869,55 | 5040 | 82422.04
4120117100 E}’l“ Motor kompl. EMC CVmit | 5300 g5 2039 15360 | 328532.43 11680 | 24982153 | 9480 202766,11
4141602501 E"fl‘ljl"fg‘ Comp. S-PinwLCK {39111 16 39,11 5760 | 225280,28 4920 | 19242691 4920 19242691
4153602501 EILIH Lever Release Complete FS 2732,00 2,73 8000 | 21856,00 7500 | 2049000 | 6000 | 16392,00
4154602301 ﬁ}f Lever Release Complete FS 2732,00 273 8000 | 21856,00 7500 | 2049000 | 6000 | 16392.00
4201602500 2{‘1153;‘ IS Operating Front 1737.00 1.74 9000 [ 15633.,00 8000 [ 1389600 6500 11290.50
4202602300 [LB]E]E}{‘ILI‘ IS Operating Front 1737.00 174 9000 | 15633,00 8000 | 13896,00| 6500 | 11290,50
4203602500 BTH Operating Lever Failsafe LH 1684.83 1,68 9000 15163,47 8000 13478,64 6500 10951,40
4204602500 | BTH Operating Lever Failsafe RH | 1684,83 1.68 9000 | 1516347 8000 | 1347864 | 6500 | 1095140
4211602500 | ABH Lever O/S Operating LH 2020,15 2.02 8000 [ 16161,20 6700 | 1353501 | 5200 10504,78
4212602500 | ABH Lever O/S Operating RH 2020,15 2,02 8000 [ 16161,20 6700 | 1353501 | 5200 10504,78
4213602500 | ULH Lever Failsafe LH 153366 1.53 8000 | 12269.28 7500 1150245| 6000 920196
4214602500 | ULH Lever Failsafe RI 1533.66 1.53 8000 | 1226928 7500 1150245 | 6000 920196
4221602500 | IBH Innenbetitigungshebel 188272 1sg| 10000| 1882720 7500 | 1412040 | 6000 | 1129632
4222602300 ?}E&i‘l“}‘ Inside Operating RID 188272 188 10000| 18827.20 7500 | 1412040 | 6000 | 1129632
4223602500 | ALH Lever Release Rear LH 141960 1.42 9000 | 1277640 8000 | 1135680 | 8000 | 1135680
4224602500 | ALH Lever Release Rear RH 141960 1.42 9000 | 1277640 8000 1135680| 8000 | 1135680

231602500 EXH Aussenverriegelungshebel 197342 1,97 9600 | 18944.83 8300 | 1637939| 6800 1341926
4300117101 | KL Kupplungshebel 728,35 0.73] 20000 14567,00 10000 | 728350 | 7000 509845
4305117101 | STD Stufendorn 557,95 056 12000 669540 10000 |  5579.50| 8000 |  4463.60
4400118402 | STD Bearing IS Lock (IVH) 139755 140 10800 | 1509354 9400 | 1313697 | 7400 1034187
4400120900 | HUL Hlse IBH 871,27 087 20000 1742540 11000 | 958397 7000| 609889
4405118402 | STD Stuffendom IBH 172788 1.73|  10000| 17278,80 9000 | 1555092 | 7000 | 12095,16
4405120801 | ACS Achse Output Gear 266,81 027 24000 640344 18000 |  4802,58 | 13800 368198
4405120901 | HUL Hilse BTH 940,26 094 12000 1128312 9000 | 846234 | 5000 470130
4407117101 | STD Stufendorn - KLH 354,56 035| 20000 709120 18000 | 6382,08| 12000 425472
4440116803 | HUL Huelse SPK 170,41 017 32000 545312 16000 | 272656 | 9800 167002
4495117100 | ASK Achse SPK 1377.00 1.38 9600 | 13219.20 8800 1211760 6800 |  9363.60
4500117101 | PUR Puffer SPK 33531 034 24000 804744 17000 | 570027 | 13800  4627.28
4503602300 | VRH Verriegelungshebel 3160.78 3.16 9600 | 3034349 7800 | 2465408 | 6800 | 2149330
4505120900 | DTG Dichtung IS 695,37 070 16000 1112592 14000 | 973518 | 9800  6814,63
4510120801 | SCR Schneckenrad ZV 1978.92 198 | 12000| 2374704 10000 | 1978920 | 8000 | 1583136
4515120801 | PUR Puffer 398,53 040 600000 | 23911800 315000 | 12553695 | 301800 | 12027635
4520120800 | PUR Puffer 398,53 040 50000| 19926,50 30000 | 1195590 | 26800 10680.60
4521117103 | SNU Schaltnuss 965,58 0,97 6400 617971 6200 598660 | 5200 502102
4522117103 | SNU Lever-Child Lock RIT 965,58 0,97 6400 617971 6200 598660 | 5200 502102




" [?i"i've Viazino Ks V:izsinu
Cislo Niizev materialu Csna mat. Cemt mat. b]:lr;vl:a Val‘i“m matle(:is'llﬁ ,KE . materi v]z(;s.
LE L L L lince ks | zasobich po korekei v zasobuclf Lyt t podle
K& po korekei | autora autora

4528117100 CLIClip (Yellow) 940,17 0,94 25000 [  23504,25 15500 [ 14572,64 [ 14300 [ 13444.43
4531120801 IVH Innenverriegelungshebel 304920 3,05 12000 | 36590,40 9000 27442.80 8000 [ 24393,60
4532120801 [VH Innenverriegelungshebel 3049.20 3,05 12000 3659040 9000 27442.80 8000 |  24393.60
4601118401 SCF Schenkelfeder IBH 182952 1,83 12000 | 2195424 10000 18295,20 6000 10977,12
4602118401 SCF Schenkelfeder IBH 182952 1.83 12000 [ 2195424 10000 [ 1829520 6000 | 1097712
4605120901 SPF Spiralfeder 2088.86 2,09 12000 | 25066,32 10000 [ 20888,60 6000 | 1253316
4607117100 SCF Schenkelfeder DRF 482,79 0,48 20000 9655.80 11000 5310,69 7000 337953
4608117100 SCF Schenkelfeder DRF 482,79 0,48 20000 9655,80 11000 5310,69 7000 3379.53
4705405903 Screw Housing Mounting 304,92 0,30 26000 792792 21000 6403,32 14800 451282
1D4611120900 | KIF Kippfeder 439,76 0,44 24000 [ 1055424 12000 5277,12 8000 3518.08
1D4612120900 | KIF Kippfeder 439,76 0,44 24000 | 1055424 12000 5277,12 8000 3518,08
1T4213116801 | VSP Verstirkungsplatte GL1 907,00 0,91 12000 10884,00 10000 9070,00 7800 7074,60
174214116801 | VSP Verstirkungsplatte GL1 907,00 091 12000 10884,00 10000 9070,00 7800 7074,60
114285305702 | ASG Anschlagplatte ZV 115,44 0,121 560000 [ 64646,40 90000 | 10389,60 | 71800 8288.59
1T4297116803 | SPK Sperrklinke GLI (mit Loch) 7809.49 7.81 10000 [ 78094,90 8000 62475,92 5800 | 45295,04
174298116803 | SPK Sperrklinke GL1 ( mit Loch ) 7809.49 7.81 10000 [ 78094,90 8000 | 62475,92 5800 | 4529504
1T4301116802 | HUL Hiilse SPF 797,10 0,80 16000 | 12753,60 12000 9565,20 | 10000 7971,00
174302116802 | HUL Halse SPF 797,10 0,80 16000 12753,60 12000 9565,20 10000 7971,00
1T4405116801 | ADF Achse DRF GLI 2033.89 2,03 8000 16271,12 7200 14644,01 5200 10576,23
174480116800 | STD Stufendorn SCP 192,40 0,19 24000 4617.60 22000 423280 14000 2693,60
1T4500116800 | PUR Puffer GL1 618.41 0,62 10000 6184,10 9000 5565,69 6800 4205,19
1T4621116802 | SCF Schenkelfeder BTH 35731 0,36 17000 607427 14500 5181,00 | 10500 3751,76
1T4622116802 | SCF Schenkelfeder BTH 35731 0,36 17000 607427 14500 5181,00 | 10500 375176
1T4633116802 | SCF Schenkelfeder KLH 316,10 0,32 20000 6322,00 18000 5689,80 | 12000 3793.20
1T4634116802 | SCF Schenkelfeder KLH 316,10 0,32 20000 6322,00 18000 5689,80 12000 379320
174641116802 | SCF Schenkelfeder SPK GLI 329,82 0,33 18000 5936,76 10500 3463,11 6500 2143.83
174642116802 | SCF Schenkelfeder SPK GLI 329,82 0,33 18000 5936,76 10500 3463,11 6500 2143.83

Zdroj: autor



