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ANOTACE

Bakalafskd prace je zaméfena na logisticky fetézec vyrobniho zavodu spolecnosti SKF
v Chodové u Karlovych Variti. Prvni ¢ast prace se zabyva analyzou soucCasného stavu
vnitropodnikového logistického fetézce a piislusnych materidlovych a informacnich tok.
Analyza soucasného stavu tvoii stavebni kdmen pro druhou ¢ést prace, jejiz obsahem je navrh
konkrétniho realného opatieni pro optimalizaci zminéného logistického fetézce. Posledni ¢ast,

treti, hodnoti efekty navrzeného opatieni.
KLiCOVA SLOVA

logisticky fetézec, vyrobni zavod, skladovani, materidlovy tok, informacni tok, systém Milk

run, ABC analyza

TITLE

Logistic chain analysis and optimization in the SKF manufacturing plant in Chodov
ANNOTATION

The bachelor’s thesis focuses on a logistic chain of the SKF manufacturing plant in Chodov
near Karlovy Vary. The first part of the thesis deals with a current state analysis of an internal
logistic chain and with a relevant material and information flows. The current state analysis is
a building stone for the second part of the thesis, which propose a concrete feasible measure for
an optimization of the logistic chain. The last part, third, evaluate effects of the proposed

measure.
KEYWORDS

logistic chain, manufacturing plant, warehousing, material flow, information flow, Milk run

system, ABC analysis
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UvoD

Kazda spolecnost si ve svobodném trznim prostfedi ptirozené klade otazku, jak snizit ndklady
a plytvani pfi zachovani ristu ziskli. Na tuto otazku ¢aste¢né odpovida logistika, jez zaroven
otevira cestu k Siroké skale metod a nastrojii pro optimalizaci podniku. Resit by se viak neméla
pouze odvétvi podniku, kterda néjakym zplisobem interaguji s vnéjSim prostiedim
(napf. samotna doprava a distribuce ¢i ndkup), ale také vnitropodnikovy systém a jeho
logisticky fetézec, a to zejména u spolecnosti zamétujicich se na vyrobu. Je tfeba vyhledat
a eliminovat uzka mista a procesy, pii kterych dochazi k plytvani. Soucasné je nutné disledné

kontrolovat podnikové metody, chranit je pfed zastardnim a pribézné je aktualizovat.

Pravé vnitropodnikovy systém a vnitropodnikovy logisticky fetézec jsou tématem této
bakalarské prace, jez je konkrétné zaméfena na vyrobni zavod spolecnosti SKF v Chodové
u Karlovych Vart. Cilem bakalarské prace je analyzovat soucasny stav vnitropodnikovych
logistickych Fetézcii a na zakladé této analyzy navrhnout adekvatni opatieni pro
optimalizaci materialovych a informacnich toku. Téma bakaléiské prace je rozdéleno do tii

samostatnych kapitol, které¢ na sebe logicky navazuji.

Prvni kapitola se vénuje zédkladnim pojmlm, které pifimo souviseji s procesy ve vyrobnim
zavodg, a poté také analyze soucasného stavu logistického fetézce. V ramci analytické ¢asti je
popsan materialovy a informacni tok pfijmu a expedice, skladovani a vyroby. Cilem analyzy je
odhaleni slabych mist v zavodé, jejichz odstranéni by vedlo k lepsSimu vyuziti jeho potencialu.
V této kapitole je vyznamnd zejména analyza vyroby a dale také ABC analyza systému Milk

run. Ty totiZ tvoii zéklad pro samotnou navrhovou ¢ast bakalarské prace.

V druhé kapitole autor navrhuje feSeni pro vybrané problémy, které vyplynuly z analyzy
soucasného stavu. Je nutné, aby bylo navrhované feSeni v souladu s prostorovymi moznostmi
zavodu a prioritami spolecnosti. Cilem druhé kapitoly je navrhnout takové feSeni, které
optimalizuje feSenou ¢ast vyrobniho zavodu, a jehoz uskute¢néni bude redlné¢ a bude nést

adekvatni ekonomickou a ¢asovou zatéz.

Posledni kapitola srovnava navrhované varianty se soucasnym stavem. Poukazuje na benefity,
jez vyplyvaji z aplikace opatfeni a zaroven hodnoti ekonomickou a casovou naroc¢nost, ktera

implementaci navrhu doprovazi.
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1 ANALYZA VNITROPODNIKOVEHO LOGISTICKEHO
RETEZCE
Tato kapitola se zabyva analyzou soucasného stavu vnitropodnikového logistického fetézce

vyrobniho podniku spole¢nosti SKF v Chodové. Rozebrany jsou v podniku vyuzivané skladové

systémy a hmotné i informacni toky v rdmci pfijmu a expedice, skladovani a vyroby.

1.1 Zakladni pojmy

V pribéhu prace jsou uzivany pojmy, které souvisi s vnitropodnikovou logistikou
a optimalizaci logistickych fetézcl ve vyrobnim zévodé. Pro snazsi orientaci jsou tyto pojmy,
véetné definice, uvedeny v samostatném oddile misto toho, aby byly popisovany v textu

samotném.

1.1.1 Warehouse Management System
Warehouse Management System (dale jen WMS) je oznaceni pro skupinu programt uréenych
k tizeni skladu a skladovych operaci a k jejich plné automatizaci. Do jejich kompetence spadaji

procesy od piijmu ptes uskladnéni, respektive vyskladnéni az k expedici (1).

Podle smérnice Némecké inzenyrské asociace 3601 ze zati 2015 lze systém oznacit za WMS
pouze pokud: ,fidi, kontroluje a optimalizuje skladovéani a distribuci za pomoci softwaru
s rozsahlymi metodami a prostfedky pro ovéfeni systémového stavu a s vybérem provoznich

a optimaliza¢nich strategii* (1).

1.1.2 Informacni systém SAP

Systems, Applications, and Products in data processing (dale jen SAP) je produktem
stejnojmenné spolecnosti na poli systémi pro planovéani podnikovych zdroji, Enterprise
Resource Planning (dale jen ERP). SAP ERP je tvofen nékolika moduly, z nichz se kazdy

vénuje jinym procesim v podniku. Jedna se o (2):

modul planovani a vyroby,

e modul objednavek a placeni,
e modul sluzeb,

e nakupni modul,

e personalni modul,

e finan¢ni modul.

Spole¢né pak tyto moduly nabizeji unifikovany a rychle dostupny celopodnikovy piehled.
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1.1.3 ABC analyza

Zaklad ABC analyzy lze nalézt v Paretové pravidle (také pravidlo 20/80 ¢i Paretiv princip)
ktere tika, ze 20 % pficin je zodpovédnych za 80 % nasledkil. To naptiklad znamena, ze 80 %
ziskll vyrobniho zdvodu bude tvoftit pouze 20 % modela vyrobkt. Je tedy patrné, ze ne vSechny
modely vyrobkll maji stejny vliv na ziskovost vyrobniho zdvodu. A pravé ke zjisténi vlivu
jednotlivych polozek na feSeny problém slouzi ABC analyza (3). Dle podilu na celkové hodnoté
parametru (obratkovost, cena pofizeni, vydé¢lecnost...) jsou pak polozky roztiidény do

nasledujicich skupin (3):

e Skupina A — podil 70-80 % na celkové hodnoté parametru a 10-15 % na celkovém
mnozstvi polozek.

e Skupina B — podil 15-20 % na celkové hodnoté parametru a 15-20 % na celkovém
mnozstvi polozek.

e Skupina C — podil 5-10 % na celkové hodnoté parametru a 60-80 % na celkovém

mnozstvi polozek.

1.1.4 Kanban

Kanban je jednim z nastrojl, které jsou uzivany v ramci §tihlé logistiky. Jeho cilem je snizit
drzené zasoby na minimum a kontrolovat hmotny a informacni tok tak, aby bylo eliminovano
plytvani (4). Casto je zaménovan se systém Just In Time (dale jen JIT). Kanban je viak pouze
jeden ze subsystémd, kterym se JIT uskuteciiuje. Je nutné si uvédomit, ze JIT mlize existovat

sam o sob¢, avSak Kanban miize fungovat pouze v prostiedi zalozeném na JIT (5).

Kanban je mozné z japonstiny prelozit jako karta. Tento systém totiz funguje na principu
pfedavani informaci mezi pracovisti za pomoci pfedem smluvenych signalli a pivodnim
feSenim byly takzvané kanbanové karty. Ty, a€ se v nékterych provozech dosud pouZzivaji, jsou
stale Castéji nahrazovany modernéj$imi prostiedky, naptiklad ¢arovymi kody nebo tagy a smart
labely z technologie Radio Frequency Identification (déale jen RFID), které zna¢né€ zjednodusuji

informacni tok v logistickém fetézci (6).

Cely Kanban je postaveny na zéklad¢ filozofie tahu. Jednotlivd pracovist¢ funguji jako
vnitropodnikovi dodavatelé a odbératelé a Kanbanem urceny materidl je doddvan v presné
stanoveném mnozstvi a pouze na pokyn odbératele. Kanbanové karty putuji vzdy spolecné
s materialem a nesou potiebné informace. Odd¢€leny jsou od materialu az v piipadé, kdy dochazi
k jeho samotné spotfebé. Oddélené kanbanové karty jsou véSeny na kanbanovou tabuli

a signalizuji tak, Ze material byl pouzit a je potieba ho doplnit (4).
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1.1.5 Milk run

Systém Milk run je zalozen, jak jiz nazev napovida, na myslence pravidelného svozu mléka.
Pii ném mlékarenska vozidla vyjizd€la ve stanovenych intervalech na vzdalené farmy a mlékar
odebiral od farméiti naplnéné nadoby s mlékem. Zaroven u nich vSak nechaval prazdné nadoby
odpovidajiciho poctu. Diky tomu byl pfijem mléka rovnomérny a nedochédzelo ke

nadbyte¢nému hromadéni prazdnych piepravnich jednotek (7).

Na podobném principu funguje i Milk run ve vyrob&. Materidl je ze skladu rozvéazen po
stanovenych okruzich podle daného harmonogramu a zpét jsou odebirdny prazdné manipulacni
jednotky (8). Milk run je ¢asto mozné vidét ve spojeni se systémem Kanban. Diky informaci
piredavané Kanbanem doplituje Milk run piesné tolik materialu, kolik je na daném pracovisti

potieba. Milk run mtize mit interni i externi formu a je délen nasledovné (7):

e Interni Milk run.
o Mikro-Milk run — rozvoz je provadén v ramci jednoho vyrobniho oddéleni.
Obsluhuje jednotliva pracovisté.
o Makro-Milk run — rozvoz je provadén v ramci jednoho zévodu. Obsluhuje
vyrobni oddéleni.
o Zavodni Milk run — rozvoz je provadén vramci zdvodd v jedné oblasti
(napt. mésto).

e Externi Milk run — zejména rozvoz mezi dodavateli/odbérateli a firmou.

Na obrazku 1 je ptehledné vyobrazeno déleni systému Milk run a jeho pozice v podniku.

i - i

1
1 ]
] I
] 1
| ]
] ]
] ]
] ]
] 1
1 1
: :

Dodavatel ! ! Zakaznik
| i
1 1
1 ]
I 1
I I
] ]
I . I

Centralni | RS Mikro- [ | Centralni

shémy sklad i / }Q Milkrun 19 i sbémy sklad
! " Vyrobni oddéleni !
] I
| Zavod i
1 ]

Sastersky i i Sestersky

zavod i JhP i zavod
a a
1 1
externi | | externi
Milkruni | I Milkruni
Zdroj: (7)

Obrazek 1 — Rozd¢leni Milk run (ptiklad spolecnosti BOSCH)
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1.2 Seznameni se spole¢nosti

Spole¢nost Svenska Kullager Fabriken (dale jen SKF) je Svédska spolecnost, sidlici
v Goteborgu, znama zejména vyrobou valivych a kloubovych lozisek. Do sortimentu SKF vsak
patii také primyslova hiidelova tésnéni, hydraulické tésnéni a mazaci systémy (9). Spole¢nost
byla zaloZzena roku 1907 S$védskym inzenyrem Svenem Wingquistem, konstruktérem
dvouradého kulickového naklapéciho loziska (10). Firma se stala velmi tspéSnou a v roce 1913
méla jiz 3 200 zaméstnanc a vyrobila 1,3 miliént lozisek (11). Dnes je SKF obchodné
zastoupena ve vice nez 130 zemich, provozuje 115 vyrobnich zadvodli a zaméstnava pies
46 500 lidi (12). V Ceskoslovensku méla zastoupeni od roku 1919, a to prostiednictvim firmy
Kulickova loziska SKF s. r. o. V Ceské republice je souasné zastoupena spole¢nosti

SKF CZ, a. s. (9). Logo spolecnosti je zobrazeno na obrazku 2.

Zdroj: (12)

Obrazek 2 — Logo spolecnosti SKF
Vyrobni zdvod v Chodové u Karlovych Vart se zaméfuje na vyrobu mazacich systémd, které
lze vyuzit v riznych oblastech tézkého a zpracovatelského primyslu ¢i pfi vyrobé vétrnych
elektraren (13). Krom¢ samotnych mazacich agregatl jsou v zavodé vyrabény také takzvané
progresivni rozdélovace. Ty slouzi k rovnhomérnému rozdélovani mazadla az do 150 mazacich
mist (14, s. 8) a jsou obrabény s piesnosti na 1 um (15). Ro¢né se v chodovském zavodé¢ vyrobi
650 000 ks téchto rozdélovacii. Samotnych ¢erpadel se vyrobi ptiblizné 80 000 ks za rok (15).
Do vyrobniho sortimentu SKF patii také mazaci systémy jednopotrubni, dvoupotrubni,

viceokruhové, s nucenym obéhem oleje a typu olej + vzduch (15, s. 8-9).
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1.3 Prijem a expedice
Tento oddil popisuje ukony a technologie, které¢ jsou ve vyrobnim podniku uzivané pii pfijmu

a expedici.

1.3.1 Materialovy a informac¢ni tok v ramci pfijmu

Veskeré materidly a komponenty jsou do vyrobniho zadvodu dovéazeny vyhradn€ pomoci silni¢ni
dopravy. Zavod je vybaven 5 vstupnimi branami pro pfistaveni silni¢nich vozidel s navésy.
Ihned za branou dochazi ke skladovani materialu na plochu. V tuto chvili material jest¢ neni
zaznamenan do systému SAP. Nasledné je materidl pomoci manipulacni techniky pfesunut do
mista ur¢ené¢ho k paletovani. To se nachézi v samotné skladové hale, kde dochazi ke kontrole
materidlu podle dodaciho listu a k pfijmu materidlu v ramci systému SAP, ktery se provadi
pomoci operace s ndzvem Movement In Goods Out (dale jen MIGO). Zde se rovnéz rozhoduje,
zda piijimany material vyZaduje kontrolu kvality ¢i ne. Ke kontrole kvality je zpravidla posilan
materidl se zvySenou Sanci znehodnoceni béhem ptepravy a material od rizikovych dodavateld.
Takovym dodavatelem se stava ten, jehoz nékolik po sobé jdoucich dodavek nedosahuje
pozadované kvality. Po provedeni kontroly kvality je materidl posldn zpét na samotné

paletovani. Pti paletovani je dle druhu materidlu pouzivano nékolik manipulacnich jednotek:

e standardni europalety o rozmérech 1 200 x 800 mm,

e palety spadajici pod kategorizaci International Organization for Standardization (dale
jen ISO), konkrétné€ jsou uzivany ISO palety o rozmérech 1 200 x 1 000 mm,

e gitterboxy, tedy palety s kovovym ohradovym pletivem,

e boxy urcené pro vertikalni karuselové véze.

Béhem paletovani se material zapisuje do WMS a je oznacen piislusnou etiketou s ¢arovym

koédem a stava se tak disponibilnim.

Diky aplikaci pravidla stihlé logistiky o kontrole kvality vstupnich materidlii je snizena
chybovost pii vyrob¢, a tudiz také pocet defektnich vyrobki. Centrum kontroly kvality
vstupnich materialii neni vSak umisténo optimalné. Kontrola kvality probihd mezi vstupnimi
branami a sekci paletovani. Dochazi tak k plytvani formou nadbyte¢né manipulace. Rizikovy
materidl je presunut od vstupni brany do sekce paletovani, kde dojde ke kontrole dle dodaciho
listu a k operaci MIGO. Poté je material poslan proti sméru materidlového toku ke kontrole
kvality. Jakmile je kontrola kvality provedena je material opét pfesunut po sméru materialového

toku k samotnému paletovani. Tento proces je ve formé jednoduchého schématu popsan na
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obrazku 3. V idedlnim ptipadé by méla kontrola dle dodaciho listu a operace MIGO probihat

jiz u vstupnich bran. K tomu vSak nejsou v soucasnosti uzptsobeny prostory.

¢« e

Vstupni briny Sekce kontroly kvality Sekce paletovani
Skladovani na plochu Kwvalitativni kontrola Kontrola dle dodaciho listu
vstupnich materiald MIGO
Paletovani
WMS

Zdroj: autor na podkladé (16)

Obrazek 3 — Aktualni hmotny tok v ramci ptijmu rizikovych materiala

1.3.2 Materialovy a informacni tok v ramci expedice

Expedice probihd v zdvodu tfemi zptsoby. V prvnim piipad¢ se jedna o expedici samotného
hotového vyrobku. Ten je v sekci baleni ptisluSné zabalen a poté je poslan do ¢asti ur€ené pro
distribuci. Druhou moznosti je kompletace a expedice. Zde neputuje hotovy vyrobek ptimo do
distribuce, ale stava se logistickym komponentem pro dal$i zpracovani. Teprve ve chvili, kdy
je zkompletovan s ostatnimi vyrobky ho Ize v logistickém procesu oznacit za hotovy vyrobek
a muze byt pfesunut do Casti distribuce. Posledni moznosti je vyroba na sklad a nasledna
expedice. Vzhledem k tomu, ze zna¢na ¢ast produkce vyrobniho zavodu je zaloZena na principu
pull (tah) nedochézi u prvnich dvou zplsobl expedice ke skladovani, produkty jsou na misto
toho presunuty za pomoci technologie crossdocking pifimo do sekce distribuce. U tfetiho
zpusobu expedice jsou zabalené produkty docasné uskladnény a na pozici pro distribuci jsou
vychystany az poté, co je na né pfifazena objednavka. Diagram na obrazku 4znazoriiuje tyto

procesy.

Samotna sekce distribuce je tvofena pevnymi pozicemi pro ulozeni manipulacnich jednotek.
Tyto pozice maji pfifazeny carovy kod. Pii ukladani manipulacni jednotky s produktem nacte
pracovnik ¢arovy koéd tohoto produktu a ¢tecka mu oznami, zda je pro objednavku spojenou
s timto konkrétnim vyrobkem jiz pfifazené misto. V ptipadé€, ze ano, ptida pracovnik produkt
do stanoveného mista a potvrdi vybér oskenovanim ¢arového kdédu dané pozice. Pokud misto
pfifazené jeSté neni, vybere pracovnik vhodny prostor a opét vybér potvrdi oskenovanim

¢arového kodu zvolené pozice.

18



V ramci expedice a vnéjSich prostor vyrobniho zavodu je k manipulaci uzivan elektricky

tiikolovy vozik STILL RX 20 s nosnosti do 2 tun.

Piijem produktu
z vyroby

Baleni

Ano, ale je nutna
kompletace Je na vyrobek Ne

jiz zadana
objednavka?
Ano
Uskladnéni
Kompletace
s dalSimi ® Crossdock
produkty
Prijem
objednavky
® Crossdock
Zpracovani
Vv ramci < Vyskladnéni
distribuce
A
Expedice

Zdroj: autor

Obrazek 4 — Diagram znazoriiujici moznosti expedice produkta



1.4 Skladovani
V této Casti jsou uvedeny a rozebrany aktualné v podniku aplikované skladové metody.
Popsany jsou skladové systémy a pouzivané skladové jednotky ¢i soucasny materidlovy

a informacni tok probihajici skladem.

1.4.1 Skladové systémy

Skladovéani ve vyrobnim zavod¢ probihd ve dvou systémech. Prvnim je regalovy sklad pro
palety, obsluhovany pomoci regalovych voziki MX-X od spole¢nosti Still s. r. o.
(viz obrazek 5). Regélovy sklad zabira znacnou cast prostoru skladové haly. Plocha samotné
haly ¢ini 3 456 m? a z toho je pres 60 % (2 088 m?) zastavéno regaly. Strop skladové haly je ve
vysce 10 m, regaly konc¢i 0,5 m pod ni (16). Regalovy sklad je rozdélen do 10 fad oznacenych
jako HO1 az H10 uspofadanych tak, aby jeden regalovy vozik mohl vzdy obsluhovat dvé

regalové tady.

Zdroj: aﬁtor
Obrazek 5 — Regélovy vozik MX-X
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Podle pouzitého typu palety a vysky materidlu jsou skladové jednotky rozdéleny do nékolika
typti, PA az PO pro europalety a ISO palety a HA az HD pro pul palety. Z europalet jsou ve
sklad¢ nejvice pouzivany skladové jednotky typu PA, PC a PG, ISO palety jsou nejvice
zastupovany typem PH a v hojném poctu jsou také piil palety HA a HB (16). Konkrétni rozméry

palet pouzivanych ve vyrobnim zavodé jsou vypsany v tabulce 1.

Tabulka 1 — Typy a rozméry palet

PA PB PC PD PE
1200 x 800 1200 x 1000 1 200 x 800 1200 x 1 000 1 200 x 800
x 500 x 500 x 1000 x 1000 x 1100
PF PG PH PI PJ
1200 x 1 000 1 200 x 800 1200 x 1 000 1200 x 800 1200 x 1 000
x 1100 x 1200 x 1200 x 1600 x 1600
PK PL PM PN PO
1 200 x 800 1200 x 1 000 1200 x 800 1200 x 1000 1200 x 800
x 2000 x 2000 x 2100 x 2100 x 1500
HA HB HC HD
800 x 600 800 x 600 800 x 600 800 x 600
x 500 x 1000 x 1500 x 2000

Zdroj: autor na podkladé (16)

Regalovy sklad dosahuje vysokého stupné vytizeni a bézn¢ je obsazeno az 95 % skladovych
pozic. Dle syst¢tmu SAP je v celém regalovém skladu 6 966 paletovych mist, z toho je vSak
891 paletovych mist blokovéano, pocet aktivnich paletovych mist tak ¢ini 6 075 (16). Blokovani
znamena, ze v systému SAP jsou dané skladové pozice vedeny, avSak realné neexistuji. Tyto
pozice tak funguji pouze k zachovani potadku v ¢islovani regalovych pozic mezi regalovymi

fadami. Pozice jsou blokovany z nésledujicich divodu:

e Regilovatada je zkracena vici ostatnim kvili prijezdu manipulaéni techniky (regalové
rady HO2 a HO3 jsou zkraceny o 4 sloupce).
e Nosné sloupy fyzicky znemoziuji existenci skladovych pozic.

e N¢které pozice jsou vyhrazené pro $irsi ISO palety (PB, PD, PF, PH, PJ, PL, PN).

21



e Vmisté je vybudovan pozarni vychod. Tento konkrétni bod je zietelné¢ zobrazen na

obrazku 6. Evakuacni trasa vede skrz regalové tady pro rychlejsi opusténi budovy

v pfipadé nouze.

Zdroj: autor

Obrazek 6 — Blokovani pozic (pozarni vychod)
Pro skladovani komponentli a materialt mensich rozmérti je pouzivan systém vertikalnich
karuselovych vézi od spolecnosti Kardex s. r. o. Karuselové véZze jsou umistény naproti

manipula¢nim ulickam regalového skladu. Celkem se skladuje ve 4 vézich o vySce 9 m.

Pro ukladani materialu se uzivaji plastové boxy. Podle rozméri jsou rozttidény na typy S00 az

S04 (viz tabulka 2).

Tabulka 2 — Typy a rozméry boxii
S00 S01 S02 S03 S04
150x 120x 80 210x 150x 120 310x210x200 470x310x 190 580 x 380 x 200

Zdroj: autor na podkladé (16)

Samotné karuselové véze, vcetné boxi pro uklddani materialu, 1ze spatfit na obrazku 7. Na
obrazku jsou také na podlaze skladu patrné protiskluzové pasy, které jsou pouzivané ke zvySeni

bezpecnosti obsluhy pfi vychystavani materialu.
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Zdroj: autor

Obrazek 7 — Vertikalni karuselové véze

Obrazek 8 predstavuje jednoduché schéma celého vyrobniho zavodu. Modrou barvou jsou
vyzna¢eny manipulaéni uliky a hlavni dopravni cesty zdvodu. Sedou barvou jsou pak
zvyraznény prichodové ulicky a mista, kde se pohybuji zaméstnanci bez vyuziti motorové
manipulaéni techniky (mimo samotné vyrobni linky). Ve skladovém sektoru jsou vyobrazeny

jak regalové fady HO1 a H10, tak vertikalni karuselové véze K1 az K4.
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HO1
Kl
HO2
HO3
K2
Administrativni HO4
HOS
plochy
K3 H06 4
e Skladovy
L
K4 HOS
s sektor

[ H10

‘ . Kontrola | Start/konec

®  NM Milk run okruhi
Sekce kvality !I |
vstupnich bran

o Sekce distribuce

7 Sektor

= -
expedice

o Sekce baleni
®
Mezizavodni
preprava
Sektor
—

vyroby

Administrativni
plochy

Zdroj: autor na podkladé (16)
Obrazek 8 — Schéma vyrobniho zavodu

1.4.2 Materialovy a informacni tok v ramci skladovani

Béhem zaskladnéni a vyskladnéni je dodrzovan princip First In First Out (déale jen FIFO), tedy
pravidlo, které zajist'uje, aby material zaloZeny jako prvni byl také jako prvni vyjmut pro
zpracovani. K tomu jsou uzpiisobeny i pozice, kam je material odloZen po paletovani. Jedna se
takzvané plavecké drahy, podéln¢ vymezené plochy na podlaze skladu, do kterych jsou
manipulacni jednotky s materidlem uklddany v souladu pravé s principem FIFO. Pozice
a Cislovani drah zaroven odpovidd manipulacnim ulickdm samotné regalové ¢asti skladu. To je
evidentni z obrazku 9, na podlaze skladu jsou zlutymi c¢arami vymezeny plavecké drahy
a ukazatele, zavéSené nad nimi, udavaji regalové fady, do kterych ma byt material zaskladnén.
Naptiklad nad prvni plaveckou drdhou zprava visi ukazatel, na némz jsou uvedeny regalové
fady HO1 a HO2. Pokud je respektovan smér, ze kterého byl obrazek pofizen (tzn. zady k sekci
paletovani), tak neni prvni zprava pouze tato plavecka dréha, ale také manipula¢ni ulicka pro

obsluhu regaltt HO1 a HO2 (viz obrazek 8).
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>ZdrojA: autor

Obrazek 9 — Plavecké drahy

Skladové pozice jsou obsazovany na zaklad¢ chaotického WMS. Jedna se o protiklad
skladovéani na zaklad¢ pevnych pozic. U chaotické metody skladovani dochdzi k organizaci
materidlu podle aktudlni potieby. Stale vSak plati pravidlo, Ze do jedné skladové pozice miize

prijit pouze jeden druh materialu.
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Skladové pozice jsou projektovany na zakladé ABC analyzy, kterd déli materidl podle

obratkovosti do 5 kategorii:

e velmi rychly material,
e rychly material,

e stfedné rychly material,
e pomaly material,

e velmi pomaly material.

Regalové fady HO1 a HO2 jsou urcené pouze pro velmi pomaly material. Ostatni fady pouzivaji
progresivni rozdéleni pozic tak, aby velmi rychly materidl byl vzdy nejlépe dostupny.
V soucasnosti je vSak regdlova cast skladu pfili§ vytiZzena (az 95% obsazenost) a dochdzi tak

k selhani ABC systému a jeho poruSovani.
Vyskladnovani probihd ve tfech ptipadech:

e vyskladnéni pro Kanban,
e vyskladnéni na ptikaz,

e vyskladnéni pro vyvoz.

Vyskladituje se podle pravidla casovych oken. To znamena, Ze pro jednotlivé piipady
vyskladiiovani jsou vyhrazeny ¢asové useky, kdy k nim méa dochézet. V této technologické ¢asti
je vytvoren bod rozpojeni. Materidl a komponenty vyskytujici se u vSech produktti bez ohledu
na to, zda se jedna o sériovou vyrobu ¢i vyrobu na zakazku jsou vyskladiiovany pro rezim
Kanban. Maji charakter systému tlaku. Je tedy fec o tradi¢nim pojeti metod fizeni vyroby, kdy
je produkt tla¢en az ke kone¢nému zdkaznikovi. Naproti tomu material, ktery je jedine¢ny pro
danou objednavku je vyskladnén na vyrobni piikaz. Jedna se o systém tahu (17). Vyrobni piikaz
(viz Ptiloha A — Vyrobni prikaz) je specificky pro kazdy typ vyrobku a obsahuje kusovnik, tedy
seznam komponent a materiald, které je nutné vyskladnit ke kompletaci vyrobku. Kazdému
vyrobnimu piikazu je pfifazen jedine¢ny ¢arovy kod. Diky tomu muze skladnik, zjistit jakou
¢ast vyrobniho piikazu obsluhuje na svém pracovisti. Vyrobni ptikaz putuje s materidlem do
vyroby a jeho soucasti je vyrobni postup, jenz pracovnikovi u linky napovida, jak by mé¢l
postupovat pii montazi. I takto nepatrny prvek pomaha snizovat vyrobu defektnich produktt
audrzovat vysSi vyrobni standard. Tato Cast vyrobniho piikazu je vlastn€ promitnuti
technologického postupu piimo do vyroby. Technologicky postup byva sestavovan technology

a normovaci vykona a obsahuje jednotlivé operace, které vedou ke zhotoveni produktu. Tyto
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operace jsou v postupu zarovei piitfazeny k jednotlivym pracovistim a je u nich uveden i odhad
doby trvani a ptipadné dalsi informace (napt. pozadavky na kvalifikaci pracovnikli nebo nutnost
uziti specialniho naradi). Technologicky postup slouzi pro pldnovani a fizeni prabéhu

vyroby (18).

SKF Lubrication Systems \

K04

iiooogoozs

T AR

V Zdroj: autor
Obrazek 10 — Technologické prvky boxt

Nezavisle na tom, o jakou variantu se jedna, dochazi ve vyrobnim zavod¢ k vyskladiiovani
materidlu na manipulacni vozik postupné od karuselové véze K1 ke K4 a poté od regalu HO1

k H10. Pozice na voziku jsou materidlem obsazovany systematicky tak, aby bylo zfetelné, ke
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které pracovni lince prisluseji (nejcastéji se jednotlivé police ¢i celé voziky oznacuji

alfanumerickym kodem linky). Po naplnéni jsou voziky piesunuty k tahaci.

Boxy pro skladovani materialu v karuselovych vézich jsou opatfeny Stitkem s carovym kédem
materidlu, popisem materidlu, informaci o pridélené¢ pozici v karuselové vézi a mnozstvi

materialu, pro které je ptislusny box dedikovan (viz obrazek 10)

V ramci materialu vyskladiiovaného z vertikalnich karuselovych vézi je pouzivan pick-by-light
syst¢ém. Ten funguje na principu laseru, ktery ozafuje paprskem materidl, jenz ma byt
obslouzen. Na obrazku 11 je zobrazena funkce pick-by-light systému a samotné misto dopadu
paprsku laseru je vyznaceno ¢ernym kruhem. Je nutné poznamenat, ze fotografie nedostatecné
zaznamenava intenzitu paprsku a ve skuteCnosti je svételny bod daleko vyrazngjsi

a pracovnikem mén¢ snadno piehlédnutelny.

Zdroj: autor

Obrazek 11 — Pick-by-light systém
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Aktuélng sledovanym problémem v ramci skladovani je neoptimalni vyuziti skladovych pozic
v karuselovych vézich. Velikost boxu, ur¢eného pro skladovani materidlu v karuselovych
vezich, je stanovena podle typu materidlu. Mnozstvi materialu v boxu se vSak s pribéhem
vyroby snizuje. Nastavaji tak situace, kdy je materialu v boxu nizké mnozstvi a bylo by ho
mozné piesunout do boxu o mensich rozmérech. Tim by se uvolnilo misto pro dalsi boxy
s jinym materidlem. Problém je zobrazen na obrazku 10. Prostfedni box je urcen pro 500 kust
(500/ST neboli 500/Stiicke, ¢esky kusti) daného materialu, avsak obsahuje pouhy zlomek této

hodnoty. Vyhovujici by bylo vytvofeni systému, ktery zaméstnance upozorni na moznost

vymeény skladovaciho boxu v patie karuselové jednotky, kterou prave obsluhuje.

1.5 Vyroba

V tomto oddile se autor zabyva zejména zptisobem piepravy materialu ze skladu do vyroby,
presunem hotovych vyrobka z vyroby do casti expedice, ¢i skladu a ABC analyzou Milk run

okruhi.

1.5.1 Materialovy a informacni tok v ramci vyroby
Zasobovani vyroby potiebnym materidlem se provadi prostfednictvim systému Milk run. Ten
je obsluhovéan pomoci tazné soupravy, kterou tvofi taha¢ STILL LTX 20, 4 manipulacni voziky

a 4 E-ramy, které slouzi k nalozeni, fixaci a samotné piepravé manipulacnich vozika.

Ve vyrobnim zavod¢ se aktualné¢ pouzivaji dvé takto konfigurované tazné soupravy.

>
-

" |
Zdroj: autor

Obrazek 12 — Soupravy pro obsluhu systému Milk run
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Pro sviij vzhled a pouziti v systému Milk run se tyto tazné soupravy také n€kdy nazyvaji Milk
run vlaky. Na obrazku 12 jsou zobrazeny oba taha¢e STILL LTX 20 pouzivané v zavodé
v Chodové spolecné s E-ramy (pod oznacenim vlacek 1 a vlaek 2). Na tfetim E-ramu

vlacku 2 je zafixovan aktualné prazdny manipulacni vozik.

Ve vyrobé se uzivaji 3 okruhy: zeleny (dlouhy okruh), zluty (kratky okruh) a cerveny okruh,
ktery je urCen jen pro sbér prazdnych skladovych jednotek. Trasy téchto okruhti jsou vyznaceny

na obrazku 8.

V soucasné dob¢ neni pro provoz Milk runu uréeny harmonogram, tedy jizdni fad tahace.
Obsluha Milk run vlaku jednoduSe odvazi material do vyroby ve chvili, kdy je dostatecné
naplnéna kapacita tahace. Milk run obsluhuje material vyskladnény jak pro Kanban, tak na

ptikaz. Na kazdém pracovisti jsou proto vymezena odbérna mista pro ob¢ varianty.

Kanbanovy materidl je obsluhou tahace zaklddan do regalu pro rucni vychystavani
(viz obrazek 13). Kazda pozice na regalu je opatfena Stitkem s ¢arovym kédem. Pokud obsluha
oskenuje ¢arovy kod na kanbanovém Stitku materialu, vypiSe ¢teCka pozici, do které ma byt
vloZen. Nasledné musi pracovnik oskenovat ¢arovy kod dané pozice a poté ho potvrdit
op¢tovnym naskenovanim kodu materialu. Pokud tak neucini, neumozni mu ¢tecka naskenovat

kéd jiného materialu. Tim se zamezi vlozeni Spatného materialu do Spatné pozice.

Zdroj: autor

Obrazek 13 — Regal pro kanbanovy material ve vyrob¢ (ze sméru pohledu zakladani)
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RozliSovani pozic je vyobrazeno na obrazku 14. Stitky obsahuji krom¢ ¢arového kodu pozice
také alfanumerické oznaceni pracovni linky a numerické oznaceni samotné pozice. Obsluha
vyrobni linky pak ze své strany vidi Stitek s informacemi o materidlu a jeho samotny ¢arovy

kéd (viz obrazek 15).

o W09 02 25

Zdroj: autor
Obrazek 15 — Pozice pro kanbanovy material z pohledu zakladani

. ‘I —

G s
303-17499-3

 —

Zdroj: autor
Obrazek 14 — pozice pro kanbanovy material z pohledu vyrobni linky
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Kviili jedineénému charakteru materidlu vyskladiiovanému na ptikaz pro néj nelze urcit presné
regalové pozice. Je proto odkladan do volnych pozic na vozicich pobliz pracovnich linek.
Je ovSem stale nutné potvrdit pfifazeni materidlu na spravné pracovisté. Pro potvrzeni se
skenuje ¢arovy kod samotné pracovni linky. Ridi¢ tahade nepievazi pouze material do vyroby,

ale odebira také hotové vyrobky, které premistuje do sekce baleni.

Mnozstvi materidlu je podle typu méfeno v metrech (M), kilogramech (KG), stopach (FT),
gramech (G), rolich (ROL) a v jiz vySe zminénych kusech (ST). Samotna vyroba je rozdélena
do 51 pracovnich mist, kterd jsou oznacovana alfanumerickym kodem WO1-WS51. Nektera
pracovisté se nenachdzeji ve zkoumaném zéavod€, ale vjinych chodovskych halach
a komplexech SKF. Z tohoto divodu jsou blize popsana pouze pracoviste WO01-W10, W12,
W19-W25 a W49-W51. Pracovisteé W09, W49 a W50 tvofii pfechod mezi vyrobou a expedici,
jedna se totiz o pracovis$té¢ kompletace (W09), kde jsou jednotlivé produkty kompletovany
s dal$imi a tvofi tak samostatnou jednotku v nasledné distribuci. Jako W50 je oznaceno

pracoviste balicky a posledni pracovisté (W49) je samotna distribuce.

Pro pfiblizny piehled zpracovanych objemit ve vyrobé je v tabulce 4 uvedeno mnoZzstvi
materidlu pfesunutého za pomoci technologie Milk run na jednotlivd pracovisté, béhem
312 pracovnich dni. V tabulce 3 jsou pak uvedena primérna mnoZstvi prevezena na jednotliva
pracovisté v priabehu jednoho pracovniho dne. V obou tabulkdch je pomoci funkce datové
pruhy barevné znazornéno pomérné rozdéleni celkového mnozstvi jednotek na jednotliva
pracovisté (napt. nejvice materidlu méteného v kusech, tedy ST, bylo pfepraveno na pracovisté

W02 a poté na pracovisté WO08).
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Tabulka 3 — Primérné mnozstvi materialu pfesunutého do vyroby v pritbé¢hu jednoho dne

Tabulka 4 — Celkové mnozstvi materidlu presunutého do vyroby v priitbéhu jednoho roku

Pracovisté
Celkové WOl W02 W03 W04 W05 i: W06 W07 W09 W10
ST | 95948859 M 2102224 I 3 203,644 197362 || 629455 |1 1057221 || 635785  |[INi6u26ai4] [N8F04,083 [ 3 304,603
M | 17343927 0,535 36,617 0,742 X 33,549 0231  [IN9047.864 | 0 622,716 0,003
KG 786,36 1,22 2,004 0,062 X X X 1,073
FT 5,545 X x X X X X 5256 | 0,288 X
G 0,897 X X X X X X X X
ROL 0,24 X X X X X X X X X X
w12 W19 W20 w21 w22 w23 W24 W25 W49 W50 w51
ST [I 882526 |Wi0WO8I2s2 |1 1305885  |WGI293.074 334910 || 964,833 |IRM07.783 |IOIS06.606 26420 | 3316,833 X
M X 0,013 13,686 0,253 0,006 1,653 0,026 | 1415,336 12,821 0,052 X
KG X 0,0001 1309 |B 71,09 00l | 2308 x [ 19,613 x x | s1282 |
FT X X X X X X X X X X X
G X X X X X X X X X X X
ROL X X X X X X X I:l X

X X
Zdroj: autor na podkladé (19)
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Pracovisté
Celkové Wo1 W02 W03 W04 W05 W06 W07 W08 W09 W10
ST 29 936 044 655 894 5659 995 999 537 61577 196 390 329 853 198 365 5031410 2715 674 1031036
M | 5411 305,227 166,92 11 424,395 231,63 X 10 467,2 72 2 822933,552 | 1297241,311 818 287,252 1
KG | 245344,263 380,494 625,235 19,2 X X X 36 947,853 18 083,954 X 334,815
FT 1730 X X X X X X 1 640 X 90 X
G 280 X X X X X X X 280 X X
ROL 75 X X X X X X X X X
W12 W19 W20 W21 W22 W23 W24 W25 W49 W50 W51
ST 275 348 3372184 407 436 1963 439 104 492 301 028 2 623 230 2 966 061 8243 1034 852 X
M X 4 4270 79,09 2 515,7 8 441 584,927 4 000 16,25 X
KG X 0,024 408,451 22 182,037 3 720 X 6 119,251 X X 159 519,949
FT X X X X X X X X X X X
G X X X X X X X X X X X
ROL X X X X X X X 75 X X X
Zdroj: autor na podkladé (19)



1.5.2 ABC analyza systému Milk run

Diky informac¢nimu systému pouzivanému ve vyrobnim zavod¢ bylo mozné zalozit ABC
analyzu na zéklad¢ dat o jednotlivych transportech. Tato data obsahuji Cislo transportu, Cas
a datum, kdy byl zadan pozadavek na dany material a kdy byl splnén, numericky, ptipadné
alfanumericky kod oznacujici materil, popis a mnozstvi materialu, cilové pracovisté, a pokud
se jedna o material na Kanban, tak také piifazené misto v regalu a v neposledni fad¢ informaci
o tom, z jakého skladu a z jaké konkrétni pozice byl material vyskladnén. Ze samotné ABC

analyzy je vyfazeno pracovisté¢ W49, jelikoz sekce distribuce neni soucasti Milk run okruhi.

Jak je patrné z tabulek 3 a 4, material méfeny ve stopach, gramech a rolich lze kvili nizkym
vystupim zanedbat. Analyza se tak vénuje jen materialu méfenému v kusech, metrech

a kilogramech a samotnému poctu transportd na jednotliva pracoviste.

Vysledky ABC analyzy byly nanesené na Paretiiv diagram a kazdému pracovisti na grafu bylo
piifazeno pismeno A, B nebo C podle jeho hodnoceni v samotné analyze. Jako narazovou zénu
mezi polozkami A a C bylo vzdy urceno 5 polozek skupiny B. Pokud na grafu nejsou n¢ktera

pracovisté nanesena, znamena to, Ze se tento material na dana pracovisté nedovazi.

Na obrazku 16 je vyobrazen diagram pro transporty. Hladina pro polozky A byla nastavena na

70 % a do této kategorie tak spada 7 pracovist.

Paretliv diagram

(transporty)
60000 100 __
50000 20 =
80
T 40000 0 o
o 60 o
& 30000 50 2
3 20000 0 8§
20 ©
10000 =
I ||||II| o 2
0 . . Bl emw _ 0 =
TR TP RR,.0.90,9.0.00.0 0. 0,00 M
3 P DO N AN ND O RN HEDV DO XN NN
VL CL RO LEQL LT LEIL L
Pracovisté
= Pocet transportl Lorenzova kfivka

Zdroj: autor na podkladé (19)
Obrazek 16 — Paretiiv diagram (transporty)
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Paretliv diagram pro materidl méfeny v kusech je zobrazen na obrazku 17. Zde byla hrani¢ni

hodnota pro polozky A nastavena na 81 %. Kategorii A tak tvofi 7 pracovist'.

Paretliv diagram

(ST)
6000000 100 _
90 °
5000000 2%
80
— =
£ 4000000 709
= 60 45
2 3000000 50 2
8 2000000 108
0 30 g
1000000 202
111 lo g
0 [ B BN BN R 0 =
TR TLY R PP R0 R 0.0.0,0,0,.0 .0 M
R I o S S N N R N g A A R oA
PP I LI L LI I L
Pracoviste
mmm Pocet kusu Lorenzova kiivka
Zdroj: autor na podkladé (19)
Obrazek 17 — Paretiiv diagram (ST)
Paretiiv diagram
M)
3000000 100 _
90 °
2500000 0 =
£ 2000000 709
2 1500000 50 2
=i O
= 40 -2
3 1000000 0§
500000 I I %8 =
g
0 0 3=
%

v%yv@gb%@%OQQOQQOQQQ

S & PLLII IS

& TP ELOE

Pracovisté
mmm Mnozstvi metra =] orenzova kiivka

Zdroj: autor na podkladé (19)
Obrazek 18 — Paretiv diagram (M)
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Obrazek 18 predstavuje Paretiv diagram pro materidl méteny v metrech. U tohoto materialu
byla stanovena hodnota pro polozky kategorie A na 76 %. Soucésti kategorie A jsou tedy

2 pracoviste.

Posledni diagram pro material méteny v kilogramech je zobrazen na obrazku 19. V tomto

ptipadé byla nastavena hladina pro polozky A na 80 % a tuto kategorii tak tvoii 2 pracoviste.

Paretiiv diagram

(KG)
160000 ;80 =
140000 0 =
>
=5 120000 70 é
24, 100000 60 3
2 80000 50 <
g 40 "2
S 60000 w S
O 40000 o 2
=
20000 I 10 E
0 im. 0 3

W51 W07 W21 W08 W25 W23 W10 W02 W20 W01 W03 W22 WI9
A A B B B B B C C C C C C

Pracovisté

mmm Mnozstvi kilogramt Lorenzova ktivka

Zdroj: autor na podkladé (19)
Obrazek 19 — Paretiv diagram (KG)

Jako problematické se z této analyzy jevi zejména pracovisté WOI, ptestoze se z hlediska
dodavek materialu v kilogramech a metrech umistilo pouze v kategorii C a u materialu v kusech
v kategorii B, bylo na toto misto provedeno 14 349 transportii (odpovida kategorii A v ABC

analyze).

Nasledné¢ byl na zaklad¢ této analyzy vytvoren bodovy systém pro hodnoceni priority pracovist
a zatizeni okruhti. Kazd¢ kategorii v ramci ABC analyzy byla ptfifazena hodnota ve formé bodi.
Kategorie A byla ohodnocena 3 body, kategorie B 2 body a kategorie C 1 bodem. N¢které
porovnavané faktory maji vSak vyssi prioritu nez jiné a je nutné, aby hodnotici systém mél
kontrolni Cinitel ve formé& vah. Nejvyssi dilezitost mé z porovnavanych dat pocet transporti
material méreny v kusech dovéazen téméf na kazdé pracovisté (vyjimku tvoii pracoviste¢ W51)
a jeho charakteristika distribuce mezi pracovisti je velmi podobné charakteristice samotného

poctu transportii. Tomuto faktoru je tedy piifazena vaha 0,75. Zbylym dvéma faktortim je
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pfifazena vaha 0,5, protoZe se jedna o material, ktery je ve velkém mnozstvi dodavan pouze na
nékolik pracovist. Hodnoty vah byly stanoveny na zdkladé¢ priorit vyrobniho zavodu, které

vyplynuly z diskuse se spolecnosti. V tabulce 5 je toto hodnoceni prehledné zobrazeno.

Tabulka 5 — Hodnoceni pracovist

Pracovisté Transporty ST M KG Hodnota [-] Hodnota [%]
W08 A A A B 7,75 8,07
W25 A A B B 7,25 7,55
w02 A A B C 6,75 7,03
W09 A A B C 6,75 7,03
W21 A A C B 6,75 7,03
w24 A A C C 6,25 6,51
W19 B A C C 5,25 5,47
W10 B B C B 5 5,21
w07 C C A A 4,75 4,95
WOl A C C C 4,75 4,95
W50 B B C C 4.5 4,69
w03 B B C C 4,5 4,69
W05 B C B C 4,25 4,43
W51 C C C A 3,75 3,91
W20 C B C C 3,5 3,65
W23 C C C B 3,25 3,39
W06 C C C C 2,75 2,86
W04 C C C C 2,75 2,86
W12 C C C C 2,75 2,86
W22 C C C C 2,75 2,86

Hodnota celkem: 96 100

Zdroj: autor na podkladé (19)

Zluty okruh systému Milk run mé soudasné celkovou hodnotu 77,75 a zeleny okruh, delsi,
36,75. Okruhy jsou tedy znateln¢ nevyvazené zhlediska zatizeni, a tak dochazi
i k neefektivnimu vyuziti Milk run vlakd. Cerveny okruh neni bran v potaz, jelikoZ se jedna
pouze o okruh ke sbéru prazdnych skladovych jednotek a analyza se zaméfuje na zavazeni
materidlu do vyroby. V tabulce 6 jsou sestupné, ve sméru okruhu, vypsana pracovisté, kterd

dané okruhy aktualné obslouZi, a jejich hodnoceni v ramci vytiZzeni.

Probirana pracovisté jsou vyznadena na planu layoutu vyroby na obrazku 20. Sipky u n&kterych

pracovist’ oznacuji, z jakého sméru jsou aktudlné zasobovany systémem Milk run. Sipkou je

------
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Tabulka 6 — Aktualni trasovani okruhu

1

Vstupni
brany

Mezizavodni pieprava t t

Zluty okruh Zeleny okruh
w21 6,75 W51 3,75
W03 4,5 W05 4,25
w22 2,75 W04 2,75
w02 6,75 W12 2,75
W19 5,25 w07 4,75
W23 3,25 W25 7,25
WOl 4,75 W09 6,75
W06 2,75 W50 4,5
W20 3,5 Celkem 36,75
W10 5
w24 6,25
W08 7,75
W25 7,25
W09 6,75
W50 4,5

Celkem 77,75

Zdroj: autor na podkladé (19)

t Skladovy sektor

Start/konec
Milk run okruht
W49 W09 2
=
W50
3|8
W21 W22 =z | = W24
w)
(9l
=
W51
Tt |t [t 1
W02 S| -
w03 + | =5 Wo8
wio | =
=
R R o~
oS
=3
N
WO05 W04 =

Zdroj: autor na podkladé (20)

Obrazek 20 — Layout vyroby — aktudlni okruhy
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1.6 Zhodnoceni silnych a slabych stranek vyrobniho zavodu

Vyrobni zavod byl v Chodové zaloZen v roce 1995, tehdy jesté pod hlavickou spole¢nosti
Lincoln Industrial, ktera je v soucasnosti jednou z vyrobnich zna¢ek SKF (21). Za dobu své
existence se vyrobni zdvod znacné rozrostl a zajistil tak Cerpadlim SKF povést kvalitniho

produktu a stabilni pozici na trhu.

Samotny vyrobni zavod vynikd v nékolika oblastech, které souviseji s materidlovymi

a informacnimi toky.

V prvni fad¢€ je tfeba zopakovat, ze ve vyrobnim podniku nedochazi pouze k sériové vyrobg,
ale také k vyrob¢€ na zakazku. Bod rozpojeni je umistén pfed samotnou kompletaci produkti
a umoznuje tak zakaznikim do jisté miry ovlivnit konstrukci Cerpadel tak, aby odpovidala
jejich specifickym pozadavkim. Toto rozhodnuti zvySuje pozadavky na skladovani a jeho

organizaci, ale pozitivn¢ ovliviiuje spektrum zakaznika, které mize spolecnost obslouzit.

Dale jsou ve vyrobnim zavodé aplikovany techniky kontroly kvality, které umoznuji vyrobu
s minimalni tvorbou defektnich produktt. Je vhodné zminit také existenci systému Kaizen.
Zaméstnanci, ktefi jsou svédky neefektivnich postupti, mohou pfijit s feSenim pro optimalizaci

téchto procesti. Na zaklad¢ uziteCnosti jejich feSeni jsou pfimétene finanéné ohodnoceni.

Mezi silné stranky, respektive skutecnosti, které do urcité miry benefituji pohled spolecnosti na
vyrobni zavod, Ize zahrnout také certifikaci vramci programu Leadership in Energy
& Environmental Design. Vyrobni zdvod byl podle tohoto programu budovan na uroven kvality
odpovidajici standardu Platinum. Certifikat je udélovan budovam, které splituji pozadavky
v ramci uspory energie, Setrnosti k Zivotnimu prostredi a kvality uvniti budovy. Za zminku stoji
také fakt, Ze se spole¢nost v roce 2013 umistila na 1. misté v soutézi Zaméstnavatel roku,

konkrétné v kategorii Progresivni zaméstnavatel regionu (21).

Z hlediska slabych stranek vyrobniho podniku v rdmci toku materidlu a informaci Ize upozornit
na jiz zminéné problémy.

Prvnim pozorovanym problémem je neoptimalni materialovy tok v rdmci ptijmu rizikovych
materidlti. Kvili nedostatenym prostorim v sekci vstupnich bran musi byt rizikovy material

posilan ke kontrole kvality proti sméru materidlového toku. Tim se zbytecné navySuje pocet

manipulacnich operaci s materidlem a dochazi tak k plytvani.

Déle jsou v zavod¢ neoptimalné vyuzivany skladové pozice ve vertikdlnich karuselovych

vézich. Materidl mize byt v karuselovych vézich skladovan ve 4 riznych boxech lisicich se
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rozméry. Pfi postupném odebirani materilu dojde k situaci, kdy je v boxu podlimitni mnoZzstvi
a bylo by tedy vhodné zbyly material ptesypat do boxu o menSich rozmérech a uSetfit tak
kapacitu karuselové véze. K tomu vSak v soucasnosti nedochazi. Problém je mozné nalézt také
v regalové ¢asti skladu. Ten je pfili§ zatiZzen a dochéazi az k 95% obsazenosti. V disledku toho
je nemozné dodrzet skladové pozice stanovené ABC analyzou. Pfi¢inou jsou nedostate¢né
prostorové rezervy, jelikoz se pfi planovani layoutu nepocitalo s tim, zZe objemy dosdahnout

aktualnich hodnot.

Jako nedostatek je mozné vnimat také neexistenci jizdnich fadi pro Milk run. Obsluha tahace
jednoduse zavazi do vyroby pifi dostatecném naplnéni kapacity Milk run vlaku. Kvuli
soucasnému toku materidlu, ve kterém dochézi ke zna¢nym fluktuacim, neni vhodné zavadét
Milk run spevnym jizdnim fadem. Alternativni moznosti by vSak mohlo byt vytvoieni
proménlivého jizdniho fadu. Se systémem Milk run souviseji také vysledky ABC analyzy, které
odkryly znacné rozdily v zatiZzeni okruhti. Tento problém je mozné feSit v kratkém cCasovém

intervalu a jeho odstranénim zvysit efektivitu Milk run systému.
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2 NAVRH OPATRENI PRO OPTIMALIZACI LOGISTICKEHO
RETEZCE

V névrhové ¢asti se autor rozhodl zamétit na problematiku systému Milk run ve vyrobnim
zédvod€ a navrhnout zmény, které povedou k lepSimu rozlozeni zatéze jednotlivych okruht,
a tedy ke zvySeni efektivity a k vyS§imu vyuziti Milk run vlak. Autor vychdzi z analyzy
materidlovych a informacnich tokli ve vyrob¢ a z ABC analyzy systému Milk run, kterd byla
provedena v ptedchozi kapitole. Z celkového rozboru soucasného stavu vyplyva, ze
nevyvazenost okruhi systému Milk run je zadvazny problém, ktery lze feSit v kratkém casovém
horizontu. Zavaznost tohoto problému spociva zejména v dalSim zhorSovani plynulosti

materidlového toku, ktery je primarné zplisoben nemoznosti standardizovat vyrobu.

Je nutné, aby vSechny navrzené okruhy koncily v pracovisti balicky (W50) a pracovisti Anlage
(kompletace; W09). Autor v této kapitole piedstavuje 4 varianty, které vedou k lepSimu
rozloZeni zatizeni okruhtl. Upravuji se pouze zavazeci okruhy (Zluty a zeleny). Cerveny okruh,

ktery je urceny pro sbér prazdnych jednotek, neni upravovan.

2.1 Varianta A

Varianta A pracuje se zménou samotné¢ho trasovani zavazecich okruhi. Misto aktudlné
pouzivanych pfimych okruhli by dochéazelo ke ktizeni uprostied vyroby. Toto feSeni by
pieneslo Cast zatizeni z pracovist W08 a W24 ze zluté¢ho okruhu na zeleny a zvysilo tak
efektivitu okruhli. Soucasné by vsak feSeni v podobé¢ varianty A zkomplikovalo trasovani
zavazecich okruhi zejména pro zaméstnance, kteti obsluhuji Milk runové soupravy.
V tabulce 7 jsou vypsana postupné obslouzena pracovisté a jejich hodnota. Na obrazku 21 jsou

pak graficky znazornény pozménéné okruhy v layoutu vyroby.
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Tabulka 7 — Trasovani okruhtl — varianta A

Zluty okruh Zeleny okruh
w21 6,75 W51 3,75
W03 4,5 W05 4,25
w22 2,75 W04 2,75
w02 6,75 W12 2,75
W19 5,25 w24 6,25
W23 3,25 W08 7,25
W0l 4,75 W25 7,25
W06 2,75 W09 6,75
W20 3,5 W50 4,5

W10 5 Celkem 46
W07 4,75
W25 7,25
W09 6,75
W50 4.5
Celkem 68,5

Zdroj: autor na podkladé (19)

t Skladovy sektor

Start/konec
E=R Milk run okruht
S g
A7 =
e
” I W49 \ W09 2
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W50
RS
W21 W22 =z | = W24
w
< 9\l
= =
a W51 —
2 T t [T|f 1
\O
E W02 S| o
S Wo3 + | = Wo8
< wio | =
.5 3
p= —_— §
(q\|
WO05 W04 E

Zdroj: autor na podkladé (20)
Obrazek 21 — Layout vyroby — varianta A
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2.2 Varianta B

Vyrobni zavod nabizi dostatecné prostory nejen pro zménu trasovani okruhti, ale také pro
pfesun odbérnych mist jednotlivych pracovist. Pravé tuto moznost vyuziva varianta B, kde
zustavaji okruhy dle ptivodniho schématu a méni se pouze smér odbérnych mist pracovist W03,
WO01/W06 a W10 ze Zlutého okruhu na zeleny. Zluty okruh by se tak stal primarnim okruhem,
ktery by obslouzil z hlediska dodavek materidlu nejpodstatnéjsi pracovisté. Zeleny okruh by
pak tvofila druhotna pracovisté. Zatizeni jednotlivych okruhti a obslouzena pracovisté jsou
uvedend v tabulce 8. Na obrazku 22 je pak vyobrazen layout zavodu, na kterém Sipky

zvyraziiuji zménéna odbérna mista.

Tabulka 8 — Trasovani okruha — varianta B

Zluty okruh Zeleny okruh
W21 6,75 W51 3,75
W02 6,75 W03 4,5
W19 5,25 W05 4,25
W22 2,75 W04 2,75
W23 3,25 Wwol 4,75
W20 3,5 W06 2,75
W24 6,25 W10 5
W08 7,75 W12 2,75
W25 7,25 wo07 4,75
W09 6,75 W25 7,25
W50 4,5 W09 6,75
Celkem 60,75 W50 4,5
Celkem 53,75

Zdroj: autor na podkladé (19)
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t Skladovy sektor

Start/konec
‘g Milk run okruht
>
5 g
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> W49 W09 2
L i
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= |2
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= 1 = 1
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] W19 =
3 | 1l _
(=]
=
N
WO05 Wwo04 g
Zdroj: autor na podkladé (20)
Obrazek 22 — Layout vyroby — varianta B
2.3 Varianta C

Stejné jako varianta B zaklad4 také varianta C nikoliv na zméné samotného trasovani okruhd,

ale na presunu odbérnych mist. V tomto ptipad¢ by se piesunulo odbérné misto pracovist

WO02/W19 a W08 ze zlutého okruhu na okruh zeleny. Zeleny okruh by se tak stal u této varianty

primarni a zluty okruhem sekundarnim. V tabulce 9 jsou uvedeny upravené okruhy

a pracovisté, kterd protinaji, spole¢né¢ s ohodnocenim jejich zatizeni. Zména je graficky

znazornéna na obrazku 23.
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t Skladovy sektor

Start/konec
r-R Milk run okruht
= 5
§ B
W49 W09 2
==
W50
Sl e
W21 W22 =z | = W24
© Q
= =
% W51
3 1) 1|1
g W02 = =
g W03 4F + E W08
< w19 §
5
(0}
(q\]
WO05 w04 §

Zdroj: autor na podkladé (20)
Obrazek 23 — Layout vyroby — varianta C

Tabulka 9 — Trasovani okruht — varianta C

Zluty okruh Zeleny okruh
W21 6,75 \A) 3,75
W03 4,5 WO05 4,25
w22 2,75 w02 6,75
W23 3,25 W19 5,25
Wwol 4,75 W04 2,75
W06 2,75 W12 2,75
W20 3,5 W08 7,75
W10 5 w07 4,75
W24 6,25 W25 7,25
W25 7,25 W09 6,75
W09 6,75 W50 4,5
W50 4,5 Celkem 56,5
Celkem 58

Zdroj: autor na podkladé (19)
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2.4 Varianta D

Posledni varianta pracuje s moznosti jediného zavazeciho okruhu. Pro funkci této alternativy
by bylo nutné ptfesunout odbérné¢ misto pracovist¢ W24 a pracovisté WO08. Dale by byla
zavedena jedind trasa pro zavazeni materidlu do vyroby. Tato trasa by do sektoru vyroby
vstupovala prostiedni branou. V ostatnich variantdich ke zméné vstupni brany nedochazi

a zustava zachovana vstupni brana z pohledu layoutu nejvice vlevo.

t Skladovy sektor

Start/konec
= Milk run okruhii
2 g
2 g
§ O
W49 W09 2
L ]
W50
on (=}
| X 4=
« w2l w22 | | ¢§ W24
< Q
5 =
- w51
S
S,
=
s}
o
>
Be]
N
‘N
(]
= S
==
a
WO05 W04 =

Zdroj: autor na podkladé (20)
Obrazek 24 — Layout vyroby — varianta D
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Tabulka 10 — Trasovani okruht — varianta D

Zluty okruh
W24 625 | WO5 4,25
W20 3,5 W04 2,75
W10 5 W12 2,75
W23 325 | WO08 7,75
WOl 4,75 | wWo7 4,75
W06 2,75 | W25 7,25
w22 2775 | W09 6,75
w02 6,75 | W50 4,5
W19 525 | W25 7,25
W21 6,75 | W09 6,75
W03 4,5 W50 4,5
W51 375 | Celkem 96

Zdroj: autor na podkladé (19)

V soucasnosti jsou ve vyrobnim zavodé uzivany 2 Milk runové soupravy pro zavazeni
materidlu. Tyto soupravy by bylo nutné adekvatné zatizit tak, aby dokdzaly obslouzit v§echna
pracoviste. ZvysSeni poctu pracovist’ na soupravu by nutné vedlo ke snizeni mnozstvi materialu
dovezeného na jednotliva pracovisté. Kvili tomu by bylo nutné zkratit také interval, ve kterém
by soupravy zavazely material. Seshora doll, pocinaje levou c¢asti, jsou v tabulce 10 uvedena
postupné obslouzena pracoviste a jejich hodnota v rdmci zatizeni. Okruh ve formé varianty D je
graficky zobrazen na obrazku 24. Zmény v samotném smérovani okruhu jsou zvyraznény

Sipkami.
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3 ZHODNOCENI PREDLOZENYCH NAVRHU

Tato kapitola se zamétfuje na zhodnoceni navrhovanych variant opatfeni pro optimalizaci
syst¢tmu Milk run. Autor stanovuje kritéria pro hodnoceni variant a zabyva se srovnanim
struktury a zatiZeni mezi soucasné pouzivanymi okruhy a navrhovanymi okruhy. Také popisuje
efekty, ke kterym dojde pii zavedeni opatieni a stanovuje narocnost, jiz implementace
vykazuje. Soucasti této kapitoly je také vyhodnoceni kompatibility navrhovaného feSeni s plany
managementu na rozsifovani vyrobniho podniku, jez do urcité miry ovlivni layoutu zavodu

a v ném probihajici materialové toky.

Pii vybéru optimalni varianty je tfeba vzit v potaz n€kolik faktorti. Vybrand varianta musi
dostatecné ménit distribuci zatizeni mezi jednotlivymi okruhy tak, aby doslo k jejich vyvéazeni.
Komplexnost dané varianty nesmi byt piili§ vysokd. Zvoleni zbyte¢né slozité varianty mize
vést kvelkym zménam v zabéhnutém systému ve vyrobnim zévodé. Zameéstnanci
pravdépodobné nebudou na takové zmény reagovat pozitivné a v prvnich tydnech po realizaci
opatfeni bude dochézet k chybam v disledku toho, Ze zaméstnanci si na tyto zmény budou
zvykat. NaruSeni bézného chodu miize mit negativni dopady také na samotny tok materialu
a informaci. Roli pfi vybéru varianty hraji pfirozen¢ také prostorové moznosti uvniti zadvodu

a rozhodnuti managementu. Je tfeba, aby zvolena varianta byla ve shod¢ s obéma aspekty.

Na zékladg tchto faktort 1ze jako kone&né feseni navrhnout pouze variantu C. Reseni ve formé
varianty A nabizi pouze mal¢ zmény ve vyvazeni okruhli za cenu zbyte¢ného zvyseni slozitosti
zavazecich okruhti. Vesker¢ dopravni cesty jsou navic koncipovany jako jednosmérné. V misté,
kde by dochazelo k obousmérnému provozu je sice dostatek prostoru pro zavedeni obousmérné
dopravni cesty, ale opét by se jednalo o zbytecnou komplikaci vzhledem k malym vyhoddm

plynoucich ze zavedeni tohoto opatteni.

Varianta B je sama o sob¢ vhodné feSeni. Neni pfili§ komplikovana, jelikoz dochazi pouze ke
zméné odbérnych mist u 4 pracovist’ z nichz 2 tvoti jeden celek. Ale v porovnani s variantou C,
ktera funguje na stejném principu, dochazi u varianty B k mens$im rovnovaznym ucinkiim

z hlediska zatiZzeni okruht.

Varianta D odstraiiuje nevyvazenost zatizeni tim, ze vytvari pouze jeden zavazeci okruh. Tim
se vSak stava nejkomplikovanéjsi z porovnavanych variant. Pro jeji funkci by bylo nutné zménit
pozici odbérnych mist u dvou pracovist. Déle by bylo potfeba zménit smér odjezdu Milk run

vlakl z pocatecniho bodu a vytvofit jednotny okruh, ktery by obslouzil vSechna pracoviste.
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V neposledni fadé by se muselo pfizptisobit mnozstvi materidlu zavazené do vyroby jednou

Milk run soupravou a frekvence, s jakou by byla pracovisté zdsobovana.

Nutno podotknout, ze s opatfenim v podobé¢ varianty C souhlasi také management vyrobniho

zévodu a bude takto implementovano.

Z vysledktit ABC analyzy systému Milk run a z navrhovaného feSeni je patrné, Ze pokud bude
implementovano opatieni ve formé varianty C, dojde ke snizeni zatéze zlutého okruhu
019,75 bodt (tedy o 25,4 %) a ke zvySeni zatéze zeleného okruhu taktéz o 19,75 bodil
(tedy 0 53,7 %). Tato zména umozni vybalancovani zatizeni okruhli a povede tak ke zvyseni
efektivity a vytizeni Milk run vlaki a jejich obsluhy. Z hlediska nizké naro¢nosti na zmény
v layoutu zavézecich okruhii lze pottebné Upravy provést v kratkém casovém horizontu.
A jelikoz se jedna pouze o pfemisténi odbérnych mist u 3 pracovist’ bez nutnosti ndkupu dal§iho

vybaveni, nese toto feSeni témet nulové naklady a rizika.

Porovnéni aktudlni struktury a zatizeni okruhti s navrhovanou strukturou a zatizenim je pro
prehlednost zobrazeno v tabulce 11. V tabulce jsou také uvedena jednotliva pracoviste, kterd
okruhy protinaji, a jejich hodnota zatizeni. Celkovou hodnotu pak tvoii suma hodnot pracovist.

Hodnota vychazi z bodu ptifazenych ABC analyzou systému Milk run.

Tabulka 11 — Srovnani stavajicich a navrhovanych okruhti

W21 W03 W22 W02 WI9 W23 WOl W06
Zluty okruh | 6,75 4,5 275 6,75 525 325 4795 2,75 775
(aktudlni) | W20 W10 W24 W08 W25 W09 W50 ’
35 5 625 775 725 675 45
Zeleny okruh | W51 W05 W04 W12 W07 W25 W09 W50 36.75
(aktudlni) | 3,75 4,25 2,75 2,75 475 725 675 45 ’
W21 W03 W22 W23 W0l W06 W20 WI0
Zluty okruh | 6,75 45 2,75 325 475 2795 35 5 -
(navrhovany) [ W24 W25 W09 W50
6,25 725 675 45
W51 W05 W02 WI9 W04 WI2 W08 W07
Zeleny okruh | 3,75 425 6,75 525 2795 275 7,75 475 s6.5
(navrhovany) | W25 W09 W50 ’
725 6,75 45

Zdroj: autor na podkladé (19)

Ve vyrobnim zavode¢ se v soucasnosti planuje zavedeni supermarketu (shopstock). Ten funguje

jako sklad materidlu, ze kterého se dodavéa do vyroby pouze na zdkladé kanbanové karty. Pro
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supermarket je vzdy stanoveno presné mnozstvi skladovaného materialu a pro kazdy material
se definuje potfebné baleni a pocet kusii v baleni. V idealnim ptipadé lze sjednat dohodu
s dodavatelem, aby dodaval material ve specifikovanych balenich pfimo do supermarketu.
V ptedchozich kapitolach jiz bylo zminéno, Ze znac¢na ¢ast vyroby se orientuje na systém pull
a diky tomu dochazi ke znaénym fluktuacim v poZadavcich na vstupni material. Jelikoz tyto
vykyvy nelze vyrovnat béznymi prostiedky, je vhodné zajistit plynuly materidlovy tok pravé
supermarketem (22). Kromé nivelizace materidlového toku ze skladu do vyroby by také mélo
dojit ke snizeni zatéze, ktera je aktualné kladena na paletovy regalovy sklad. Ten v soucasnosti
dosahuje az 95% obsazenosti. Optimalizace zavazecich okruhti na zaklad¢ navrzeného opatfeni
je tedy vsouladu s planovanymi zménami ve vyrobnim ziavodé¢ a umozni lepsi vyuziti

supermarketu.
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ZAVER
Cilem bakalatské prace bylo analyzovat souc¢asny stav vnitropodnikovych logistickych fetézct
a na zaklad¢ této analyzy navrhnout adekvatni opatfeni pro optimalizaci materidlovych

a informacnich tokda.

StéZejnim obsahem prvni kapitoly byla analyza soucasného stavu vnitropodnikovych
logistickych fetézcii ve vyrobnim zdvodé. Diky ni bylo mozné odhalit a popsat problémy, se
kterymi se aktualné zavod potyka. Jmenovité se jedna o neoptimalné vyuzivané skladové pozice
ve vertikalnich karuselovych vézich, nadbytecnou manipulaci v ramci kontroly kvality
rizikovych materidli a o pfetizenou regalovou cast skladu, v disledku ¢ehoz dochazi
k porusovani pozic stanovenych ABC analyzou. Na celkovou analyzu vyrobniho zavodu
navazovala samostatna ABC analyza systému Milk run, kterd byla zalozend na datech
z informacniho systému o transportech materialu ze skladu do vyroby. Pomoci této analyzy
a hodnoticiho systému bylo mozné zjistit zna¢né rozdily v zatizeni zavazecich okruhil systému

Milk run.

Druhé kapitola je vénovéana navrhu opatieni, které by optimalizovalo logistické fetézce uvniti
vyrobniho zavodu. Konkrétné se autor rozhodl zaméfit na problematiku nevyvazenych okruhti
systému Milk run. Autor v této kapitole popisuje varianty A, B, C a D, kterymi lze za danych

podminek zlepsit distribuci zatizeni mezi okruhy.

Ve tieti kapitole byla stanovena vybérova kritéria a jednotlivé varianty byly porovnany
s pozadavky a prioritami spolecnosti. Z této diskuze byla jako kone¢né opatieni vybrana
varianta C. Tieti kapitola dale sleduje a sumarizuje, k jakym zménam dojde pii zavedeni
navrzen¢ho opatfeni. Pro vyrobni zdvod je nepodstatnéjsi zménou snizeni zatéze zlutého
okruhu o 25,4 % a zvySeni zatéze zeleného okruhu o 53,7 %. Tim dojde k vyrovnani obou

okruhi a k efektivnéjSimu vyuziti systému Milk run.

Vzhledem ke stanovenému rozsahu bakalarské prace nebylo mozné tesit do hloubky vSechny
odhalené problémy a autor se tak v navrhové Casti omezil pouze na feSeni nevyvazenosti
zavazecich okruhii syst¢tmu Milk run. To vSak nesnizuje potiebu eliminovat dal§i zminéné
problémy. Znacné 0zké misto tvoii ve vyrobnim zavod¢ pretizeny regalovy sklad. Aplikace
feSeni, které by dokdzalo snizit aktudlné kladenou zatéz, by vSak vyzadovala zna¢né vyssi
rozsah zdrojii nez opateni navrhované v této praci. Zbylé dva problémy, tedy neoptimalné
vyuzivané skladové pozice v karuselovych vézich a nadbyte¢na manipulaci v rdmci kontroly

kvality, Ize vytesit v kratSim ¢asovém tseku a za nizsi naklady.
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Ptiloha A — Vyrobni prikaz
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)
13.02.2019 - 13.02.2019 2018413193 (o, II"'"H“IIW
VPG-6-11877 PROGRESSIVVERTEILER 15 ST
|KA-Nr.: 000000
Zaloz:l ABOERINGER | Pro z&vod: 1100 |Strana:1/ 2
Nadrizeny prikaz:
Pos. Arb.PlL-Nr. R.-Zeit M.-Zeit Gesamtzeit VorR-Zeit P.-Zeit Gesamtzeit  Menge Pers.-Nr.
Arbeitsgang Text 1.Zeile
Arbeitsgang Text 2.Zeile
0199 3992081 5,000 0,000 5,000 MIN 0,0 0,000 MIN /(
PPC 410,
\ ™1
I|I||”I|I||I" I“ 0010151528
10 399 0,000 500 37, N
Montovat tycky do zakladny
0010151529
0330 3992081 0,000 3,000 45,000 MIN 0,0 45,000 MIN 7
Montovat segmenty /r @
II'"”IIIIII"“ 0010151530
0440 2081 0, 3,000 X N 0,0 3,000 45,000 MIN A \r
Montovat ukazatel pretlaku 7 o T
0010151531
081 ) 0,500 7,500 MIN 0,0 7,500 MIN 4(-
Oznacit stitkem (/4
0010151532
P
0490 3992081 0,000 0,950 14,250 MIN 0,0 0,950 14,250 MIN /&f\ @)
Uzavrit vystupy VP —
III"“IlIlII'III 0010151533
FSP/008/B/03

Zdroj: SKF CZ, a. s.



13.02.2019 - 13.02.2019 2018413193 I"lllll““l

VPG-6-11877 PROGRESSIVVERTEILER 15 ST
01 O O 0
Priorita: |KA-Nr.: 000000 | Vykres:

Zalozil: ABOERINGER | Pro zavod: 1100 |Strana:2/ 2
Nadrizeny prikaz:

Pos. Arb.PL-Nr. R.-Zeit M.-Zeit Gesamtzeit VorR-Zeit P.-Zeit Gesamtzeit Menge Pers.-Nr.
Arbeitsgang Text 1.Zeile
Arbeitsgang Text 2.Zeile

0510 3992081 0,000 3,000 45,000 MIN 0, 45,000 MIN O
Zkouset na tlak, tesnost a funkci :d

0 3,000
dle PSP ...
!!Montuje-li se kolbendetektor
na stranu rozdelovace s uzaviracim 0010151534

sroubem, musi se tento sroub namontovat
miste sestihraneho sroubu a nesmi se

zapomenout otocit pist!!! @Q_

0999 1 ¥ 0,000 0,000 0,0 0,000 0,000 ac ’
Ukoncit d
III"”IIII”II 0010151535
[397 Summe KSt 5,000 12,950 199,250 MIN 0,0 12,950 194,250 MIN |
FSP/008/B/03

Zdroj: SKF CZ, a. s.
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13.02.2019 - 13.02.2019 2018413193 Imlmlllm
VPG-6-11877 PROGRESSIVVERTEILER 15 ST
Priorita: | KA-Nr.: 000000 | Vykres:

Zalozil: ABOERINGER | Pro zévod: 1100 |Strana:1/ 1
Nadrizeny prikaz:
Pozice |Poz. | Krok skladova cislo materiélu Kusu |jed. nazev materialu ks
na pozice celkem
0280 ok 0199 [AIW2506 25 |VP2.07 ~ 15,000 ST |evorvcsriarne G F
0281 0199 5 05 VP2.08 75,000 ST | sascmewans 5,
0282 0199 |A/W25 06 22 |VP2.09 15,000 ST | sorwane 1,000
0283 0199 |AIW25BO 12 |[VPM-A 15,000(ST ARSCHLUSSPLATTE 1,
0315 0199 |A/W25 05 26 |207-14194-2 [ 30,000|8T [rorrer, exr 10 » o P 2,000
0319 0199 5 VP.176 30,000 [ ST | zo0wies VP 6 GEOMET 2,
0325 0199 [AW250633 |VPG-E WLET EINGANGSPLATTE 1,
0332 0199 |A/W2504 22 | WW T | rovsserarre 4,
0333 0199 |AW2507 28 |VPG-K-25-PS 15,000 ST [rousmones 1,0
0335 0199 WW%W sotampiATTE 1,000
0362 0199 502 VPG-UE50-3 A UEBERDRUCKANZEIGER 6,
0581 0199 W25 980-700-016 - LA™ 0,02
Abmessung{mm) |3 Cieferung | voll 13000
e — Tell %ﬁ?z
he Rest Regal
Durchmesser Ausschuly %boden
Gewich(gkgz Netto 1 KG bucht  Datum verwendbar
0 ers.-INr
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Zdroj: SKF CZ, a. s.




