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Resume

Tato diplomova prace je zamefena na systém identifikace a sledovatelnosti

komponent ve vyrobnim procesu firmy Continental Teves Czech Republic, s. r. 0.

|dentifikace je jednim z predpokladu pro zajisténi presnych udaji o stavu a
kvalité jednotlivych vyrobkd od pfijeti materialu pfes vSechna stadia vyroby az po

dodani a instalaci.

Prvni tii kapitoly této diplomové prace struc¢né popisuji teoretické aspekty
problému identifikace a sledovatelnosti. Ve cCtvrte kapitole je pfedstavena spole¢nost
Continental Teves Czech Republic, s. r. 0. Pata ¢ast obsahuje analyzu souc¢asného
vyrobniho procesu. Celou $estou kapitolu jsem vénoval pfic¢inam zjisténych
nedostatkl a v sedmé kapitole jsem se pokusil navrhnout vhodna opatreni vedouci

ke zlepseni soucasného stavu.

Summary

This thesis is focused on the system of identification and traceability of

components in the production process of Continental Teves Czech Republic, s. r. 0.

Identification is one of the conditions for indemnity of perfect information
about the state and quality of components from receipt of materials through all stages

of production to delivery and installation.

The first three chapters of my thesis briefly describe the theoretical level of the
identification and traceability issue. In the fourth chapter Continental Teves Czech
Republic, s. r. o. is presented. Chapter 5 contains an analysis of the current
production process. The whole sixth part is dedicated to the causes of the
imperfections found during my analysis; and in the seventh chapter, | have tried to

suggest suitable steps leading to the improvement of the current situation.
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Seznam pouzitych zkratek:

ABS antiblokacni system

AG akciova spolecnost (Aktiengesellschaft)

apod. a podobné

atd. a tak dale

BCS Batch Control System (systém automatického uctovani vyroby)
c. Cislo

CSN Ceska statni norma

EAN Eropean Article Numbering (evropské oznacovani zbozi)
EN Evropska norma

ESP Elektronicky stabilizani program

FIFO First In First Out

GLT nosi¢ materialt velkych objemu (Grossladungstrager)
GmbH spolecnost s rucenim omezenym (Gesellschaft mit beschrankter Haftung)
IC Intercompany

Inc. Incorporated

IS informacni systém

ISAD Integrated Starter Alternator Damper

ISO normy mezinarodni spoleénosti pro normalizaci

JIT Just In Time

kB kilobyte

K¢ koruna Ceska

KLT nosi¢ materiala malych objemu (Kleinladungstrager)

KR kanbanovy regal

ks kus

m metr

m? metr &tvereéni

mm milimetr

MICR Magnitic Ink Character Recognition

mil. milion

NA North America (Severni Amerika)

napr. napriklad



obr.
OCR
PC
PDF
Qs
resp.
RF/ID

S.I. 0.

Sb.
SRN
str.
tab.
THZ
tis.
tzv.
UPC
USA
VDA

obrazek

Optical Character Recognition
Osobni pocitac

Portable Data Files

Quality system

respektive

Radio Frequency |dentification
spole¢nost s ru¢enim omezenym
Sbirky

Spolkova republika Némecko
strana

tabulka

tandemovy hlavni valec (Tandemhauptzylinder)
tisic

tak zvany

Uniform Product Code

Spojené staty Americke

normy spolku automobiloveho prumyslu Némecka
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1. Uvod do problému diplomové prace

Na evropském a sveétovém trhu muze prezit jen ten podnik, ktery dokaze
uspokojit stale rostouci pozadavky zakazniki nabidkou nového, vysoce kvalitniho

zbozi nebo sluzeb.

Za rozhodujici faktory uspésnosti ve vSech sektorech primyslu i sluzeb

muzeme povazovat rostouci:

kvalitu,
produktivitu

a pruznost.

VSechny tyto tfi faktory plsobi soubézné. BEhem poslednich let se ale hlavni
vyznam presouva z kvality pfes snizovani nakladi k pruznosti. Jiz nestaci pouze
hospodarné vyrobit nebo poskytnout kvalitni vyrobek a sluzbu, ale je nezbytné nutné
zbozi ¢i sluzby dodat k zakaznikovi co nejrychleji. Jinymi slovy maximalné zkratit

casovy interval od objednani po dodani zbozi a sluzeb zakaznikovi.

Abychom mohli zajistit hospodarnou vyrobu kvalitniho zbozZi a sluzeb a pfitom
pruzné reagovat na prani zakaznika, musime mit, mimo jineé, presné udaje o stavu a
kvalité jednotlivych vyrobku v prabéhu celého vyrobniho cyklu. Zaroven je nutné
z hlediska snizovani nakladu, vazanosti kapitalu a flexibility zrychlovat, zpruznit a
racionalizovat obéh zasob. Proto jsou ve skladovém hospodarstvi partnerem
pruznych vyrobnich systému flexibilni skladové systémy, umoziujici rychle reagovat

na objednavky, zmény sortimentu a mnozstvi jednotlivych skladovych polozek.

Zakladem zajisténi vSech vySe uvedenych aktivit je jednoznacha a
nezamenitelna identifikace vSech vyznamnych hmotnych i nehmotnych prvki
v informacnich a fidicich systemech ekonomickych subjektl. Jde nejen o materialy,

vyrobky a zbozi, ale i o vysledky ¢innosti nehmotné povahy — napf. sluzby.



Identifikace a zpétna sledovatelnost materialu a vyrobku vSak neni pro
podnik dulezitd jen z hlediska kvalitni, hospodarné a pruzné vyroby, ale take

z hlediska ochrany spotrebitele (zakaznika) a ochrany samotného podniku.

Organizace by mely byt schopny vysledovat své vyrobky s riznym stupném
presnosti, i kdyZ to neni jejich smluvni ¢i zakonna povinnost, protoze jim to pomaha

udrZovat kontrolu nad jejich procesy.

Dokonala identifikace a vysoky stupen sledovatelnosti je vyZzadovan
predevSim v leteckém, jaderném a farmaceutickém prumyslu. Také automobilovy
prumysl patfi k tém odvétvim, kde zajisténi identifikace a sledovatelnosti hraje

zivotné dulezitou roli.

Firma Continental Teves Czech Republic, s. r. 0. je Spickovym dodavatelem
brzdovych posilovact do osobnich automobild. Jeji kvalitni vyrobky mizeme objevit
v automobilech témeéf vSech svétovych znacek. Dukladna identifikace a dobre
zvladnuta zpétna sledovatelnost ma umoznit, Ze jednotlivy vyrobek bude
identiflkovan pro pfipad, Zze bude nutné jeho stazeni Ci zvlastni kontrola. Zvlasté u
vyrobkl typu brzdového posilovace, na jehoz spravném chodu zalezi Zivot celé
posadky vozu, je nutné dobfe zvladnout proces zpétné sledovatelnosti pro pripad

vady, vyskytujici se u celé série vyrobenych posilovacu.

Je vsak v zajmu samotné firmy, aby v pripadé zakaznické reklamace mohla
prokazat potencionalni odpovédnost za vzniklé vady svym dodavatelum. Kazda
reklamace je velmi nepfijemna zalezitost, jez poskozuje dobré jméno firmy.
Predevsim vSak je to zalezitost, ktera je spojena s vysokymi dodatecnymi naklady. A
prave placeni téchto nakladi muze firma presunout na své dodavatele, pokud bude
moci prokazat jejich odpovédnost pomoci identifikace a sledovatelnosti vyrobku a

materialu.



2. Identifikace a sledovatelnost vyrobku

Problematika znaceni a zpétné sledovatelnosti vyrobkl je zpracovana nejen
v souboru norem ISO 9000:2000, ale také v katalogu otazek vypracovanych svazem
automobilového prumyslu Némecka VDA 6.1 a v harmonizovaném dokumentu QS

9000 firem Chrysler, Ford a General Motors. [10, 11]

Konkrétné je to prvek 7.5.2 — Identifikace a sledovatelnost v ISO 9000:2000
(dfive odstavce 4.8 a 4.12 v CSN EN ISO 9001) a otazky 13.1, 13.5 a 13.6 ve VDA
6.1.[5, 10, 11]

Tyto normy se zabyvaji tremi zakladnimi pozadavky z hlediska identifikace a

sledovatelnosti.

1. Podnik musi byt schopen identifikovat druh vyrobku (sluzby)
vhodnymi prostredky ve vsech fazich vyroby, od jeho prijeti po dodani a

instalaci.

V podniku je nutné zajistit jednoznacné znaceni produktu ve vSech fazich
materialového toku, aby se zabranilo zaménam. Znaceni materialu ma byt Citelné a
trvanlive. Material by mél byt identifikovan od okamziku pocatecniho prijeti az po
dodani a instalaci. Znaceni ma odpovidat dokumentovanym postupum a ma se
zaznamenavat. Musi platit pro vSechny utvary podniku (vstup materialu, vyroba,
sklady atd.). [5, 6, 7, 8, 10, 11]

Identifikaci Ize zajistit napf. pomoci:

pruvodnich dokladu,
nalepky,
visacky,

- znacky, Cislovani,
caroveho kodu,

protokolu o zkousce atd. [5, 6, 10, 11]



Znacéeni ma byt pfimo na dilech, nebo na zasobnicich i obalech. V pfipadé,
kdy se material nebo vyrobek vyskytuje bez oznaceni, musi byt az do ujasnéni
identity zablokovan. Predejde se tak pfipadné zaméné a chybam v dodavkach.[10,

1&1d

2. Podnik musi identifikovat vhodnymi prostredky stav vyrobku

(materialu) po kontrole a zkouskach.

K dalSimu procesu ¢i operaci musi byt odeslany jen vyrobky ¢i material, které
splnuji pozadavky na jakost. Identifikace musi rozliSit vyrobek kontrolovany a
neovéieny. PrezkouSené vyrobky musi byt opatfeny statusem kontroly, ktery
oznacuje shodu ¢i neshodu vyrobku s ohledem na provedenou kontrolu a zkousku.
Identifikace po kontrole musi probéhnout podle dokumentovanych postupt a musi
zni byt zfemé, kdo je odpovédny za ovéfovani. Tim se zabezpecCi, ze zjedné
operace ke druhé se dostane jen ten vyrobek, ktery prosel pozadovanymi kontrolami
a je dale pouzitelny. [5, 6, 7, 8, 10, 11]

3. Podnik musi, tam kde je to nutné, udrzovat vhodnou identifikaci, aby

byla data o vyrobcich zpétné sledovatelna od odeslani po vstup.

V podniku musi byt dodrzovan postup, ktery dovoli sledovatelnost jednotlivych
vyrobnich davek ¢i jednotlivych vyrobkl. Neékdy je dulezita sledovatelnost
k vychozimu materialu a byva to i pozadavkem kontraktu. Nékdy je treba zajistit
sledovatelnost dodanych produktl az k subdodavateli. V nékterych pripadech staci
pouze vedet, Zze vychozi material byl dobry a ze byly provedeny vSechny potiebné

zkous$ky, kontroly a vyrobni operace. [5, 6, 7, 8, 10, 11]

Pojem ,sledovatelnost” se tyka predevsim plvodu materialu a dilG, historie
zpracovani a rozdéleni a umisténi vyrobku po expedici. Zabezpeceni sledovatelnosti
slouzi k omezeni vadnych vyrobku a skod pfi vzniku vad. Zabezpecuje se propojenim
dat o zpracovavanych materidlech a vyrobcich s dodavanymi jednotkami.

Charakteristickymi udaji vyrobku jsou napf.:

kmenové udaje ,



Cislo davky / Sarze,
vyrobni datum,
vyrobni zafizeni,

- sména.’

Sledovatelnost Ize podpofit dodrzovanim pravidla ,FIRST IN — FIRST OUT"
(FIFO) nebo duslednym oddélovanim vyrobnich davek a $arzi. Tim se zabrani
smichani vyrobki z rliznych vyrobnich obdobi. Zvoleny princip FIFO by mél byt
dodrzovan ve vsSech oblastech vyroby od vstupniho skladu pfes mezisklad az po
vystupni sklad. Zaijistit jeho dodrZzovani se da pomoci posuvného ulozeni dild,

pocitacovym fizenim skladu s datem uskladnéni jako tridicim kritériem atd. [10, 11]

Za identifikaci a sledovatelnost jsou v podniku obvykle odpovédni pracovnici
fidici materidlovy tok. Ve vyrobnim podniku to vétsinou spada do vyrobni a provozni

oblasti.

V pozadavcich norem je zduraznén pojem ,Kde je to vhodné®. To dovoluje
organizaci spinit tyto pozadavky zpusobem, ktery je pro ni dosazitelny a prakticky.

Pouzitda metoda bude zalezet na povaze vyrobniho procesu.[6]

Z hlediska zaruk nebo legislativy muze byt dulezité, aby organizace byla
schopna prokazat, ze vyrobek vyrobila odpovidajicim zplsobem z odpovidajiciho

materialu.[6]

Velmi dulezita je schopnost presné definovat pozadavky na identifikaci a
sledovatelnost a spravné je aplikovat. NedodrZzeni pozadavki mize vést az
k restriktivnim opatfenim statnich organt nebo k odnimani kontraktl. Uplatrovani
prehnané naro¢nych pozadavku muze byt velmi drahé a mélo by byt zvaZovano
z hlediska efektivnosti nakladu. Naklady na zajisténi vysokého stupné sledovatelnosti

jsou znacné a maohou zpusobit ztratu konkurenceschopnosti. [6]

'VDA 6.1



3. Systémy automatickeé identifikace

V poslednich letech dochazi ve vSech oblastech vyroby, obeéhu zbozi a ve
sluzbach k automatickému sbéru dat, kdy jsou misto zadavani vstupnich dat do
pocitatovych systému pomoci klavesnice vyuZivany ruzné systémy automaticke

identifikace.

Automaticka identifikace materialu, vyrobkul, zbozi a sluzeb je vyuzivana nejen
v lokalnich podnikovych informacnich systémech, ale jiz také v mezipodnikové a
mezinarodni komunikaci mezi vyrobci a spotrebiteli. V primyslovych vyrobach, které
jsou fizeny pocitaci, je materialovy a informacni tok vzajemné neoddélitelné
propojen. A pravé systémy automatické identifikace garantuji spolehlivé propojeni
obou toku. [1, 2, 13]

Zavedeni automaticke identifikace v podniku zlepsi a zjednodusi radu operaci:

snizi stav zasob,

- zvySi spolehlivost a presnost,

- usnadni sledovani objednavek,

- zlep§$i vyuziti provoznich kapacit,
chrani systém pred unikem a zneuzitim informaci,
snizi namahavost prace,
zmensi rozsah manipulaénich a prepravnich operaci,
odstrani fronty v mistech hromadné obsluhy,

uspori ¢as atd. [1]

Jinymi slovy automaticka identifikace priznivé ovliviiuje vykonnost celého

logistického systému. Je to jeden z predpokladt ke zdokonaleni sluzeb zakaznikam.

Obecneé se kazdy systém automatické identifikace sklada z téchto ¢asti:
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1. Nosi¢ kodu

Nosi¢ kodu slouzi k zachyceni symbolu kodu. Nosicem muze byt pfimo
vyrobek nebo jeho obal, Stitek, visacka, etiketa, magneticka paska nebo prouzek,
karta apod. Nosi¢ kodu odpovida zvoleneé identifikacni technologii podle konkrétnich
podminek aplikace, je soucasti hmotného systemu a obvykle je fyzicky vazan

k objektu identifikace.?

2. Snimaci zafizeni
Slouzi k precteni nosice kodu a prevedeni daného identifikacniho kédu do

tvaru vhodného pro dalsi zpracovani. [1]

3. Programova jednotka

Umoznuje ulozeni informace na nosic dat, ktery je programovatelny. [1]

4. Vyhodnocovaci jednotka
Jednotka, ktera sejmuté informace zpracuje a prevede do formy srozumitelné

pro Cloveka. [1]

3.1 Zakladni technologie systému automatickeé identifikace

Podle principu, na kterém pracuji, muzeme rozdélovat technologie
automatické identifikace na optické, radiofrekvencni, induktivni, magnetickeé,

biometrickeé a dotykoveé.[2, 13]

3.1.1 Optické technologie
Snimaji svétlo, které je odrazeno od obrazového kodu, svétlocitlivymi pristroji
a potom je dekddovano. V soucasné dobé je to nejrozsirenéjsi technologie. V této

kategorii existuje nékolik technik.

* Jezek, VI.: Systémy automatické identifikace. 1. vyd. Grada Publishing. Praha, 1996, str. 8.9
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Carovy kéd (Bar coding)

Je to nejrozSifenéjsi a zaroven nejlevngjsi z optickych technologii. Vychazi
z principu odrazu svétla svétlymi plochami a jeho pohlcovani plochami tmavymi.
Datové charakteristiky jsou prezentovany tmavymi pruhy — ¢arami razenymi za sebou
podle urcitych logickych pravidel a svétlymi pruhy — mezerami. Carové kody jsou
linearni (s kodovanymi informacemi usporadanymi v jedné roviné) nebo nové
zavadéné dvourozmérné kody (maji horizontalni a vertikalni kodovani informaci).
Linearni kédy jsou numerické (EAN 8, EAN 13, UPC 6, UPC 12 a dalsi), numerické
se zvlastnimi znaky a alfanumerické (kéd 39, Telepen, 93, 128 apod.). Pfednostmi
dvourozmérnych koda (napi. PDF417 a 16 K) je jejich vysoka hustota informaci (az
stonasobna proti tradicnim kodum), moznost oznacovat i kovové objekty a
miniaturizace. Nékdy se Carové kody jesté déli podle urCeni na obchodni a

pramyslové. [1, 2, 13]
OCR (Optical Character Recognition)

Nejstarsi a zaroven velmi levna technologie automatické identifikace z oblasti
optickych systémua. Pomoci této metody je rozpoznavano psané i tisténé pismo, které
snimac prevadi do digitalni formy. Dalsi zpracovani se jiz provadi v digitalni podobé.

Pouziva se pfi vypliiovani a ¢teni dokumentu v dopravé a bankovnictvi. [1, 2, 13]

3.1.2 Radiofrekvencni technologie (Radio Frequency Identification, RF/ID)

Radiovy signal vyvolava odpoved ze specialné navrzeného Stitku ve forme
naprogramované radiové zpravy. Systém je slozen ze tfi komponentl: nosice dat,
snimace a antény. Nosice dat jsou aktivni nebo pasivni identifikacni Stitky s velkou
kapacitu paméti schopné zaznamenat velké mnozstvi dat. Aktivni pro dialogovou
komunikaci a pasivni pro monologovou komunikaci. Identifikacni stitek je tvoren

prijimaci a vysilaci anténou, diskrétni soucastkou a integrovanym ¢ipem. [1, 2]

Pasivni Stitek aktivuje snimac, ktery pomoci antény vysila v uréitém kmitoctu

impulsovy nebo nemodulovany radiofrekvenéni  signal. Stitek odpovida pomoci



zpétného vyuziti malého mnozZstvi energie pfijatého signalu, napaji Cip, ktery odesle
kod zpét do snimace pomoci modulovaného radiofrekvenéniho signalu. Aktivni Stitek

muze data pfijimat, ukladat i vysilat.®

Vyuziva se piedevsim v nedistém prostiedi nebo v podminkach, kde nemuze
byt zajisténa pfima viditelnost. Nejvice se pouziva pro identifikaci dopravnich
prostiedkl a kontejnerl a identifikaci paletovych jednotek. V automobilovém
prumyslu ve vyrobé, kde je nutné prenaset spolu s dily mnoho informaci. Tato
technologie zaznamenava i prirastky a ubytky materialu v zasobnicich. V soucasné
dobé vytlacuje z dominantni pozice, presto, Ze je drazsi, ¢arové kody. Do budoucna

je to velmi perspektivni technologie. [1, 2, 13]

3.1.3 Induktivni technologie®

Pracuji obdobné& jako radiofrekvencni stim rozdilem, Ze k pfenosu
kédovanych dat mezi snimaCem a identifikacnim Stitkem wvyuzZivaji principu

elektromagnetické indukce.

3.1.4 Magnetickeé technologie

Snimaci hlava s digitalnim obvodem ¢te magneticky zakédovany adaj na

povlaku nebo prouzku karty. Mezi tyto technologie patfi MICR a Magnetic Stripe.

MICR (Magnetic Ink Character Recognition)

Tato technologie se pouziva nejvice pfi penéznich a bankovnich operacich,
kde je tfeba piesné a bezpeéné rozpoznavat znaky. Cteci zafizeni jsou &asto
soucasti zarfizeni pro tfidéni dokumentu a prenos informaci k prostorové vzdalenym

pocitacim. Je to velmi nakladna technologie. [1, 2]

3, » - - . i o= .
* Jezek, V1.: Systémy automatické identifikace. 1. vyd. Grada Publishing. Praha, 1996, str. 10
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Magnetic Stripe

Nejvice se pouziva u plastikovych karet s magnetickym prouzkem, které jsou
uréeny k bezhotovostnimu placeni, umoznéni pristupu povolanym osobam atd.
Setkame se snimi v bankach, hotelich, v provozech zavodniho a $kolniho
stravovani, pfi telefonovani, v knihovnach apod. Tato technologie se vyplati jen pfi

masovém nasazeni. [1, 2]

3.1.5 Biometrické technologie

Tyto technologie digitalizuji urcité fyziologické rysy clovéka (otisky prsta,

podpis, hlas, sitnice oka) a podle nich provadéji identifikaci.

Hlasové systémy

Do mikrofonu, ktery je spojen s pocitacem, fika operator Cisla, slova nebo
fraze. Software rozezna zvukové vzory, porovna je a vyhodnoti pro dalSi zpracovani.
V jednodussim pfipadé software rozezna jen vybrana slova (20 az 50 slov). Existuji
vSak i systémy, které dokazi pfijimat normalné miuveny jazyk. Dnesni systémy
rozeznaji slova mluvena vSemi zaméstnanci na pracovisti. Zaruci presnost pri
mistnich akcentech a doc¢asnych zménach feci vlivem nemoci nebo stresu

pracovniku. [1, 2, 13]

3.1.6 Dotykové technologie

Novinka v ramci automatické identifikace. Nosicem kodu je miniaturni knoflik
z uslechtilé oceli, obsahujici Cip s paméti az do 64 kB. Ke cteni dat dochazi pri
dotyku se snimacem. S uplatnénim se pogita pfi kontrole vstupu osob do budov, pfi

manipulaci s materialem, v dopravé a ve zdravotnictvi.

Mezi jednotlivymi technologiemi automatické identifikace muzeme najit znaéné

rozdily, které se tykaiji:
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vzdalenosti nosice informaci od snimaciho zarizeni (laserové snimace jsou

schopny cist ¢arovy kod ze vzdalenosti az 3 metry, radiofrekvencni snimace

maji u aktivnich stitki dosah kolem 10 metru),

rozsahu snimanych znaku,

programovatelnosti,

moznosti ruéniho vkladani dat,

rychlosti cteni,

ve spolehlivosti (u ¢arovych kodu pfipada jedna chyba na 3 miliény cteni),
trvanlivosti nosice a kédoveho oznaceni,

pouziti v rGzném pracovnim prostredi (dulezitou roli hraje Cistota),

bezpeé&nosti a ochrany dat.”

3.2 Kategorie aplikaci systému automatické identifikace

Ve svéte existuje nespocet ruznych aplikaci systému automatické identifikace.

Podle toho, zda je informace odvozena pouze z identifikacnich symbolu nebo

z identifikacnich symbollt spolu s realizovanymi cinnostmi a podle toho, zda

bezprostfedné po zaznamu informace nasleduje dal$i ¢innost nebo ne, rozliSujeme

nasledujici kategorie aplikaci systému automatické identifikace:

I

zaznam informaci,

identifikace a vyhledavani informaci,
identifikace a vyhledavani predmétu,
fizeni a kontrola stavu,

sledovani a fizeni pracovnich procesu,
sledovani a kontrola lidi,

transakéni procesy. [1, 2, 13]

" Pernica, P.: Logisticky management. 1.vyd. Radix. Praha, 1998, str. 359



3.2.1 Zaznam informaci

Informace vyplyva z prectenych identifikacnich symboli a vysledk( dané
éinnosti, je zaznamenana a uloZena pro budouci pouZziti. Po zaznamu informace
nenasleduje bezprostiedné zadna dalSi Cinnost. Napfiklad zaznamy jizd vozidel,

zaznam stavu pracovnich operaci, zaznamy dochazky atd. [1, 2]

3.2.2 Identifikace a vyhledavani informaci

Kromé vyhledani informace neni dalsi ¢innost spojena pfimo s pozadavkem
vyhledani nositele informace. Napf. informace o pacientovi v podobé ¢arového kodu
v zaznamech o pacientovi. [1, 2]

3.2.3 Identifikace a vyhledavani predmétu

Nedochazi pouze k vyhledani informace, ale vyhledava se také objekt. Napf.
vyhledani dokumentu, vyhledani nastroju nebo dill, vyhledavani knih v knihovnach &i
identifikace vzork( v krevnich bankach. [1, 2]

3.2.4 Rizeni a kontrola stav

Charakteristickou oblasti vyuziti je skladové hospodarstvi. Po kontrole stavu
zasob ve skladu muze nasledovat ¢innost spojena s objektem identifikace (napf.
inventarizace zasob nebo vyskladnéni a fizeni pohybu po vyrobnim zavodu, dodavka
JIT, pohyb po skladu, obchodnim domu apod.). [1, 2]

3.2.5 Sledovani a fizeni pracovnich procesu

Informace je odvozena z cCinnosti a identifikacnich symboli. Po zaznamu

informace mlze nasledovat uskute¢néni néjaké Cinnosti. Vzdy po vyhledani nebo

(%]
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uloZeni informace nasleduje fidici Cinnost, ktera je bezprostfednim a pfimym
vysledkem ¢innosti automatické identifikace. Nejvice se sledovani a fizeni
pracovnich procesu pomoci automaticke identifikace vyuziva v automatizovanych
vyrobach, kde automaticka identifikace probihajici v realném case primo ridi vyrobni
operace. Dal$i oblasti vyuziti je trfidéni zasilek na postach, vyrizovani objednavek,

kompletace a expedice v automatizovanych skladech. [1, 2]

3.2.6 Sledovani a kontrola lidi

Typickou aplikaci je kontrola vstupu do objektt, sledovani pohybu, ochrany a
bezpecnosti osob. Dale take ochrana proti vyneseni nezaplaceného zbozi z prodejny
atd. [1, 2]

3.2.7 Transakcni procesy

Po zaznamu nebo vyhledani informace se muze uskutecnit ¢innost, ktera se
tyka penéz nebo hodnot. V prubéhu procesu penize nebo hodnoty méni svého
majitele. Transakéni procesy jsou, na rozdil od fizeni procesu, typickou otevienou
smyckou a zahrnuji vice nez jednu osobu nebo organizaci. Pokud nékde dochazi
k vyméné penéz nebo hodnoty, je to duvod pro zarazeni do této aplikacni kategorie.
Typickym predstavitelem této kategorie aplikaci systému automatické identifikace

jsou pokladni systémy v potravinafském i nepotravinarském maloobchodu.

Transakeni procesy patfi mezi nejrozsifenejsi aplikace na trhu automatické
identifikace. Patfi mezi né transakce placené (provadéné bankami, obchodnimi
domy, v samoobsluhach, ve velkoobchodu) i neplacené (v knihovnach, nemocnicich,
podnikovych bufetech atd.). Transakce mohou byt vyvolané osobné kupujicim, nebo

prikazovymi vstupy prostfednictvim telefonu, faxu nebo postovni zasilkkou. [1, 2]



4. Continental Teves

4.1 Continental AG

Nadnarodni koncern Continental AG se sidlem v Hannoveru patfi k jednomu
z nejvétsich svétovych dodavatelu automobilovych systémua a komponent a podnika

v téchto oblastech:

antiblokacni systemy (ABS),
- elektronické stabilizatory jizdy (ESP),
- elektronickeé brzdoveé systémy,
- kotoucoveé brzdoveé systemy,
- Jizdni podvozkové moduly a systemy,
- ovladani brzd — brzdové posilovaci systéemy,
nahradni dily.[4, 9]

Tento koncern prevzal vroce 1998 evropskou divizi firmy ITT Automotive,
ktera se zabyvala vyvojem a vyrobou brzdnych a chassis systému. Timto vznikla
jedna z divizi koncernu Continental AG s obchodnim jménem Continental Teves AG.
Napini jeji €innosti je vyvoj a vyroba veskerych komponent brzdovych systému pro
osobni automobily.

Oraganizacéni struktura koncernu Continental AG

Passenger
Car Tires

Commercial
Vehicle Tires

Continental Continental
AG General Tire

Continental
Teves

Continental
Automotive
Systems

Continental
ISAD

ContiTech
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Filosofii koncernu je dodavat kompletni systém propojujici moderni brzdné

systémy s vozovkou skrze prvotfidni pneumatiky jako jeden znackovy komplet. [3,4]

Spolec¢nost Continental Teves ma nasledujici zastoupeni v Evropé: Frankfurt,
Gifhorn, Rheinbéllen, Reichenbach, Hannover (Némecko), Mechelen (Belgie), Gretz
Armainvilliers (Francie), Ebbw Vale (Velka Britanie), Palmela (Portugalsko),
Arvidsjaur (Svédsko), Veszprem (Madarsko) a Ji¢in (Ceska republika). Na
americkém kontinenté potom Auburn Hills, Asheville, Culpeper, Morganton,

Henderson, Brimley, Varzea Paulista. Jedna pobocka je i v Japonsku v Tokiu.[4]

Joint Ventures licence maji tyto zemé&: Belgie, Némecko, Portugalsko,
Spanélsko, Svédsko, Turecko, Mexiko, Cina, Tchaiwan, Korea, Japonsko, JiZni
Afrika a Brazilie.[4]

4.2 Continental Teves Czech Republic, s. r. o.

Firma Continental Teves Czech Republic, s. r. 0. byla zalozena zakladatelskou
listinou formou notafského zapisu ze dne 14. 7. 1994 podle zakona ¢. 513/91 Sb.
Do obchodniho rejstfiku byla zapsana dne 2. 8. 1994. Po svém vybudovani az do
roku 1998 byla znama ve spojeni se znackou amerického vlastnika ITT Industries
Europe GmbH, ktera byla az do zafi roku 1998 jedinym akcionarem této spole¢nosti.
V dobé svého zaloZzeni zaméstnavala 156 zameéstnancu. Na tfech montaznich
linkach A10, A12 a A15 Cinila tehdejsi denni produkce 1000 brzdovych posilovacu,
2400 hlavnich brzdovych valcu uréenych pfevazné pro automobilky Opel a Renault.
V roce 1998 provedla spoleénost zmény ve slozeni jednatell a zrusila dozorci radu.
S ucinnosti od 25. zafi 1998, na zakladé smlouvy ze dne 24. cervence 1998 mezi
ITT Industries, Inc. a Continental AG, byla spole¢nost prodana Continentalu AG. Po
zmene akcionare spolecnost zménila nazev z ITT Automotive Czech Republic, s.r.o.
na Continental Teves Czech Republic, s.r.o. Tato zména nabyla pravni moci dne 23.
unora 1999.[3]

Spole¢nost Continental Teves Czech Republic, s.ro. (matefskou firmou

oznacovana jako zavod W 25) pokryva plochu celkem 17 600 m? ztoho vyrobni



prostory €ini 16 500 m? a administrativni prostory 1 100 m?. Servisni budova zaujima
1 440 m°. ZaloZzenim této spoleénosti rozsifila materska spole¢nost nabidku produkt

a ¢astecné nahradila vyrobu v EU.

Organizacni struktura Continental Teves Czech Republic, s. r. o.

Vedeni
Materialové Rizeni Rizeni Personalni
hospodarstvi vyroby jakosti oddéleni
Vyzkum a : . Priprava
ol 7 abku Nakup Controlling vyroby

Zavod v Ji¢iné je spolu s madarskym zavodem ve Vezsprenu jedinym
montaznim (vyrobnim) provozem divize Continental Teves ve vychodni Evropé. Jiz
dnes se sem koncentruje vétSina vyroby z ostatnich sesterskych zavodu v SRN a

Francii.

4.2.1 Vyrobni program

V zavodé W 25 se vyrabi (montuje) pouze jediny produkt — posilovac
brzdného systému osobnich automobilli. Tento posilovac je produkovan v mnoha
desitkach  modifikaci dle presnych specifikaci jednotlivych  zakazniku
(automobilovych znacek). Je tvofen dvéma castmi — tzv. boostrem a tandemovym
hlavnim valcem (ukazka brzdového posilovace je na obr. 1). Material pro vyrobu je

do ji¢inské pobocky dodavan prevazné od zahrani¢nich dodavatelu.
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Obr. ¢. 1 — Komplet brzdoveho posilovace

Vyroba se déli do téchto useku:

1) predmontaz a montaz tandemovych hlavnich valca (némecky
Tandemhauptzylinder, tzv. THZ a anglicky tandem master cylinder, tzv. TMC)

— v pruméru se zde denné vyrobi kolem 20 000 kusu THZta.

2) montaz posilovaéu (tzv. boostrl, némecky Bremskraftverstarker, tzv. BKV)
— vyrabi se 3 zakladni typy posilovacu (jednoduché posilovace, tandemové

posilovace a posilovace s kotevnimi Srouby) s denni produkci okolo 13 000 kusu

V soucasné dobé se v zavodu v JiCiné vyrabi na 17 linkach s oznacenim A4,
A5/6, A7, A8, A9, A10, A11, A12, A13, A14, A15 A18 a A21 a ctyrech

predmontaznich linkach.

Béhem nasledujicich péti let by zde mélo dojit k vyraznému zvyseni vyroby.
Podle planu se vyroba posilovacu v letech 2 000 az 2 004 zvysi z 3,8 milionu kusu na
6,2 mil kusu za rok. Soucasné a planované objemy vyroby jsou zachyceny v tabulce
c.1.



Rok 1999 2000 2001 2002
Brzdove 2 296 3893 5 508 5 654
posilovace (tis.ks)

Trzby (v tis. EUR) 83 667 181775 250 947 256 878

Tab. ¢. 1 - Vyroba brzdovych posilovacu [3]

Firma ke své vyrobé pouziva nejmodernéjsi technologie a je drzitelem
sertifikath kvality ISO 9001, VDA 6.1 a QS 9000. V soucasné dobé se pfipravuje na
ziskani certifikatu ISO 14 000 a ISO 14 001.

4.2.2 Zaméstnanci

NarGst poétu zaméstnanych osob Umérné odpovida rozvoji firmy. Udaje o

poctu zameéstnancu poskytuje nasledujici tabulka €. 2.

Rok 1995 1996 1997 1998 1999 2000
THP 7 21 29 58 76 115
Délnici 10 69 143 190 281 652
Celkem 17 90 172 248 357 767

Tab. €. 2 - Pocet zaméstnancu [3]

Odhadovany stav zaméstnancu na konci roku 2001 je 999 osob.

4.2.3 Dodavatelé

Do firmy Continental Teves Czech Republic, s. r. 0. (dale jen Continental) je
kazdy den pfijimano zhruba 1,5 mil. dilu v celkové hodnoté 15 mil. korun. Dobré
vztahy s dodavateli jsou nutnou podminkou pro véasné zasobovani podniku kvalitnim
materialem. Continental spolupracuje s celkem 154 dodavateli z rGznych zemi
Evropy i celeho svéta. Nejvice dilu je dodavano z Némecka a Francie. Geografické

rozdéleni poctu dodavatell v procentech udava nasledujici graf &. 1.
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Graf ¢.1 - Geografické rozdéleni dodavatelt v % [3]

4.2.4 Zakaznici

Diky vysoké kvalité svych vyrobku a spolehlivosti v pinéni objednavek svych
zakazniku se stala firma Continental vyhledavanym partnerem vSech prednich
automobilek na svété. Kazdy den se z podniku v Ji€iné vyexpeduje 600 az 800
balicich jednotek v priméru po 35 kusech hotovych vyrobku. Na grafu ¢. 2 je

znazornéna struktura zakazniku die prodeje vyrobku.
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Graf. ¢. 2 — Struktura prodeje hotovych vyrobkl podle zakaznika [3]
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4.2.5 Konkurence

Spolu se spolecnostmi Bosch a Lucas Varity patfi firma Continental Teves k

:dinym vyznacnym vyrobcum brzdovych posilovacl na svété.

4.3 M. Preymesser logistika, s. r. o.

Firma Continental spolupracuje v oblasti logistiky sexterni firmou M.
‘reymesser logistika, s. r. 0. (dale jen Preymesser). Na zakladé pisemné smlouvy
nezi obéma spolec¢nostmi je touto externi firmou provadén veskery fyzicky pohyb

naterialu a hotovych vyrobkl vné i uvnitf firmy Continental.

Firma Preymesser odpovida za:

- pfijem materialu od dodavatelu vcetné jeho uskladnéni a s tim spojené
vedeni zaznamdu a archivace dokladu,

- prebalovani materialu do prislusnych obalt KLT dle pozadavku
logistickeho oddéleni firmy Continental,

- navazeni materialu v pfedepsanych obalech v poZzadovaném mnozstvi a
case do vyrobnich skladu (vyrovnavaci sklad) ve firmé Continental,

- pristaveni materialu k vyrobnim linkam,

- uskladnéni hotovych vyrobkd,

- expedice hotovych vyrobku a s tim spojené vedeni dokumentace,

- fizeni obéhu vratnych obalu.
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5. Analyza systému identifikace a sledovatelnosti
r Continental Teves Czech Republic, s. r. o.

5.1 Prijem materialu do vstupniho skladu

Preprava materialu od dodavatelu do zavodu Continental Teves v Jiiné je

ealizovana kamionovou dopravou externimi speditérskymi firmami.

Veskery material (vyrobni i nevyrobni) je pfijiman vtzv. pfijimaci zéné
receiving area) skladu 0021. Na zakladeé udaju z dodaciho listu a ¢isla objednavky
ryhotovi pracovnik pfijmu (receiving and shiping office) pfijemku (ve dvou
axemplarich). Dodaci list spolu s jednim exemplarem prijemky uklada externi firma

1o archivu na dobu 15 let.

Prijemka mimo jiné obsahuje tyto (daje, dulezité z hlediska zpétné

sledovatelnosti:

- Cislo materialu,

- mnozstvi materialu,

- oznaceni dodavatele,

- Cislo pfijmového dokladu,
- datum pfijmu,

- Cislo dodaciho listu.

Po té nasleduje tzv. paletovani neboli prirazeni skladového mista (mista
ulozisté). Podle druhu baleni materidlu a podle udaju v kmenovém zaznamu
materialu nabidne IS sam vhodné budouci skladové misto. Nasledné se vytiskne
uskladnovaci zavéska (zaveska uskladnéni). Ta je pfipevnéna na kazdé prostoroveé
oddelene mnozZstvi pfijmuteho materialu, ktery se, dle udaju na ni, uskladni. Na
jedno skladové misto tudiz pfipada jedna uskladriovaci zavéska. Nékteré druhy

materialu se jesté prfed zaskladnénim prebaluji dle pozadavku logistického oddéleni.



ZpUsob identifikace ve vstupnim skladu je predmétem smlouvy mezi
Continental Teves Czech Republic, s. r. 0. a externi organizaci provadéjici
skladovani (M. Preymesser logistika, s. r. 0.). Prvni okamzik identifikace v zavodu
Jontinental Teves je tedy proveden zameéstnancem externi organizace po

ratuctovani pfijmu do SAPu, pred fyzickym uskladnénim.

Uskladnovaci zaveska nese tyto zakladni udaje o materialu a jeho uskladnéni:

- Cislo pfijmového dokladu,

- datum pfijmu,

- Cislo materialu,

- nazev materialu,

- mnozstvi materialu na prislusném skladovém misté,
- dodavatel,

- Cislo dodaciho listu,

- Carovy kéd obsahujici Cislo skladového mista a €islo materialu.

Carového kodu na uskladnovaci zavésce se zatim v praxi vyuziva hlavné pfi
vyskladnéni materialu, ale do budoucna se planuje jeho vyuZiti i ke kontrole
spravnosti zaskladnéni. Carovym kodem je také oznaéeno misto ulozisté (skladové

misto).

Vstupni kontrola

Soucasné pfi zhotovovani pfijemky rozhodne IS, zda u dané dodavky
provadet kontrolu kvality (pfijemka je oznacena pismenem Q) nebo ne (pfijemka je
oznacena pismenem F). Vybér dodavky uréené pro kontrolu je dan dosazenou urovni
jakosti dodavek materialu od urcitého dodavatele. Existuje 39 urovni jakosti a pro
kazdou uroven je predepsan urcity pocet kontrol dodavek nebo jejich vynechani.

Systém zohlednuje to, zda se jedna o prvni vzorky materialu ¢i o sériovou dodavku.

Rozhodnuti o provedeni ¢i preskoceni kontroly provede IS na zakladé tzv.
dynamizacniho pravidla. Dynamizacni pravidlo popisuje frekvenci zkousek pfi pfijmu

zbozi. Podminky zkouSek jsou fizeny v zavislosti na vysledku predchazejicich



kousek, které jsou systémem evidovany. Pracovnici vstupni kontroly vSak maji
noznost zasahovat do automatického vybéru kontroly dodavek manualné. Prikladem
sou pripady nastaveni stalé kontroly ¢i staleho vynechani kontroly. Stalé vynechani
ontroly (tzv. ,staly skip“) se tyka vSech sériovych dodavek od sesterskych zavodu

Sontinental Teves.

Cast dodavky uréena ke kontrole se piemistuje do zény vstupni kontroly, kde
;e provedou prislusna meéreni. Na kazdé prostorové oddélené mnozstvi takto
rybraného materialu je misto uskladnovaci zavésky pfipevnéna jedna polovina
iijemky tak, aby byl material, ktery je stale umistény v prijimaci zoné, odlisen od
oho, ktery se bude primo zaskladiovat. Druha polovina pfijemky putuje spolu
5 uskladnovaci zavéskou pro tento material na oddéleni vstupni kontroly. To, po
srovedeni pfislusnych zkousek na kvalitu, vymeni polovinu pfijemky umisténé na
obalu materialu za uskladnovaci zavésku. Timto je material uvolnén pro zaskladnéni
3 nasledné vyskladnéni do vyroby. Material, ktery nesplni poZzadavky na kvalitu je
oracovniky vstupni kontroly v IS oznacen jako nevyhovujici a dojde Kk jeho
zablokovani. Pri procesu zablokovani dojde automaticky v SAPu k pfeskladnéni do
blokacni zény 0799 skladu 0021 a k vytisteni vyskladnovaci zavésky. Nasleduje
fyzicke preskladneéni celé dodavky materialu do vySe zminéné blokacni zony, kde
zUstane az do rozhodnuti o dalSim postupu. V blokaéni zéné je cela dodavka
prelepena blokaéni paskou, dale oznacena jednou vyskladnovaci zavéskou a
jednotlivé prostorové oddélené mnozstvi materialu jesté puvodni zaskladnovaci

zavéskou.

Pfi kontrole sériové dodavky se provadi kontrola identifikace, vizualni kontrola
(napf. kontrola baleni, kontrola Cistoty,...) a rozmérova kontrola. U predsériovych a
vyvojovych dilt se samoziejmé provadi kontrola kazdé dodavky (neni povolen zadny

,skip®).

Udaje o kontrolnim postupu, pouzitych méfidlech, hodnotach zjisténych pfi
vstupni kontrole a jméno zaméstnance provadeéjiciho vstupni kontrolu, resp. uvolnéni

Jjsou patrné ze zaznamu IS.



5.2 Skladovani prijmutého materialu

Podle skladového mista vytisténého na uskladnovaci zavésce se material
imistuje bud do vyskového (regalového) skladu 021 nebo do blokového skladu 223.
dba jsou soucasti skladu 0021. Zakladni struktura skladG firmy Continental je

'nazornéna na obr. ¢. 2.

o711

Vyrobni skliad 1200 | [ Vyrobnisklad 1300 |
m M——

ey Sl(hwpdquum 2100(

EE R S B S

Obr. €. 2 — Struktura skladi firmy Continental [3]

Sklad 021 je vybaven nepremistitelnymi kotvenymi regaly firmy Schafer, ktere
umoznuji odebirani materialu z kteréhokoliv podlazi. Je rozdélen na dveé casti.
V prvni casti je 11 fad regalu po 13 blocich do vysky 9 pater a v druhé casti je v 11
radach regalu 8 blokd do vysky 9 pater. Ve skladu 021 se tedy nachazi celkem 2079
skladovych bunék, které se dale daji délit na 2-3 skladovaci mista podle velikosti
pouzitého obalu daného materialu. Informace o skladovych mistech jsou ulozeny
vIS.

Blokovy sklad (223) je vyuzivan v zavislosti na kapacitach skladu 021. Pokud

Jjsou kapacity regalového skladu piné vyuzity, uskladni se material do blokového
skladu (v systému je blokovy sklad otevien nepretrzité). Do blokového skladu se
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nohou umistovat pouze materidly v urcitych obalech, které jsou pro tento druh
kladovani vhodné (sklopna paleta). Ukladani materialu do blokového skladu se drzi
adiné zasady: do jednoho sloupce se na sebe muZe skladat pouze jedno cislo

nateridlu z jednoho pfijmu.

Oba vy$e uvedené sklady pracuji na principu FIFO (First In, First out). Je to
systém, podle kterého jsou jako prvni vyskladnény a zpracovany vyrobky (material),
tteré byly zaskladnény (zpracovany) nejdfive. Ktomu je nutné, aby se

raznamenavalo datum dodavek. To zajistuje IS SAP R/3.

5.3 Obaly pouzivané ve firmé Continental®

Zjednodusené muzeme obaly pouzivané vfirmé Continental délit na
zakaznické a dodavatelské. Dale na vratné a nevratné (na jedno pouziti) a vnéjsi

a vnitni.

Zakaznické obaly jsou jednotlivé obaly pfislusnych zakazniku, které se
pouzivaji v materialovém toku ve sméru CONTINENTAL = ZAKAZNIK.

Dodavatelské obaly jsou prepravni obaly pouzivané v materialovem toku ve
sméeru DODAVATEL = CONTINENTAL.

Mezi nejpouzivanéjSi dodavatelske obaly pati:

1) vnéjsi obaly: a)nevratné — drevéna paleta, karton, krabice, viko, kovoveé pasky,

b)vratné — plastova paleta, GLT, KLT, viko,

2) vnitini obaly: a)nevratné — igelitovy pytel, papirova prolozka, papirovy ram,

b)vratné — umélohmotna prolozka, umélohmotné ramy a krouzky.

“ Doubkova, S.: Obalové hospodarstvi [Diplomova prace], Liberec 2000, Technicka univerzita v Liberci,
Hospodarska fakulta, str. 29 - 36



Nyni se ve strucnosti zminim o vratnych obalech vyvinutych firmou

Continental.

Zavod Continental uprednostiuje ve svych dodavkach pravé vratné obaly,
gjichz pouzivanim se nabizi moznost optimalizace logistického fetézce u vSech
sartnert. Zavedeni vratnych oball je soucasti politiky ochrany Zivotniho prostiedi a

abéhy vratnych obald se ridi dle normy ISO 14 001.

5.3.1 Sklopna paleta na tézké materialy

VnéjSi rozmery této palety jsou 1200x800x650 mm a vnitini 1100x780x480
mm. Konstrukce této palety umoznuje sklopeni a rozlozeni vSech 4 bocénich stén.
Povrch palety je pozinkovany. Na stranach palety jsou 4 plochy pro 4 nalepky
s charakteristikou uskladnéného materialu a pro 4 VDA - etikety. Vlastni vaha této
palety je 84 kg, nosnost je 1500 kg a stohovaci nosnost je 10 000 kg. NapIinéné
palety umoznuji 3 - nasobné stohovani a prazdné palety 9 - nasobné stohovani. K

nazorné ukazce tohoto obalu slouzi nasledujici obrazek ¢. 3.

Obr. ¢. 3 — Sklopna paleta na tézke materialy
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5.3.2 GLT - sklopna paleta na lehké materialy

Tato paleta (dale GLT) je podobna sklopné paleté na tézké materialy, pouze
se lisi jinymi rozméry a ostatnimi specifikacemi. Je vétsi a urcena je pouze pro lehci
iruhy materialu. Je zobrazena na obrazku ¢ 4. Vnéjsi rozméry u této palety jsou
1200x1000x975 mm a vnitini 1150x953x770 mm. VSechny 4 stény umoznuji slozeni
a rozlozeni a povrch palety je také pozinkovany. Na stranach jsou 4 plochy pro 4
nalepky s charakteristikou materialu a pro VDA - etikety Vlastni vaha je 88 kg,
nosnost je 1000 kg a stohovaci nosnost muze byt 4500 kg Napinéné palety

umoznuji 2 - nasobné stohovani a prazdné palety 5 - nasobné stohovani.

Obr. €. 4 - GLT obal

5.3.3 KLT - nosi¢ materiala malého objemu

Firma Continental pouziva celkem 7 typu téchto obalu (dale KLT), které
odpovidaji prumyslové normé VDA v automobilovém prumysiu Navzaem se lisi
pouze rozmeéry (vneSimi | vnitfnimi), hmotnosti a objemem. VS$echny typy jsou
konstruovany tak, aby pfi prepravé pinych prepravek k zakaznikovi a zpatky

prazdnych prepravek na sebe mohly byt naskladany ruzné typy KLT



5.4 Vyskladnéni materialu do vyroby pomoci systému kanban

K fizeni toku materialu (a zaroven pfislusnych informaci) ze skladu do vyroby
e ve firmé Continental pouzivan systtm KANBAN. Jedna se o klasicky transportni
<anban zalozeny na vztahu zakaznik — dodavatel. Cely systém probiha na zakladé
alektronického prenosu dat mezi obéma clanky. Hlavnim nositelem informaci —
tositelem kédu (v nasem pfipadée carového koédu) — je v kanbanovéem cyklu
kanbanova karta. [15, 16]

Zakladni myslenka systému KANBAN spociva v roz€lenéni vyroby a montaze
na samofidici regulaéni okruhy dle principu supermarketu. Ridici veliéinou
v takovémto regulacnim okruhu je zasoba v pfedem definovaném vyrovnavacim
skladu. Systém KANBAN pracuje na principu skutecné potreby zakaznika, rika se
mu téz pull princip (princip tahu). Pfedchazejici stupen (sklad 0021) je pozadan o
material nasledujicim stupném (v nasem pfipadé kterakoliv z vyrobnich linek) pouze
tehdy, vznikne-li skuteéna potreba. Dulezité je, aby byl spravny material na spravné

misto potifeby dodan v poZzadovaném mnozstvi, Case a kvalite.[15, 16]

5.4.1 Stanoveni maximalni zasoby v regulacnim okruhu kanban

Pri stanoveni maximalni zasoby v samofidicim regulacnim cyklu se berou

v Uvahu tyto veliCiny:

Velic¢ina Dopad na ...

Mnozstvi zmetku Bezpecnostni zasoba
Kolisani odvolavek zakazniku Bezpecnostni zasoba
Bezpecnost procesu Bezpecnostni zasoba
Ruznost variant Doba znovuobjednani
Velikost davky Doba znovuobjednani
Doba pripravy Doba znovuobjednani
Doba transportu (uvniti okruhu) Doba znovuobjednani

Frekvence dodavek Doba znovuobjednani[3]



Teoreticky je stanovovana maximalni zasoba v kanbanovém cyklu na zakladé

nasledujiciho vzorce.

[ (DZO [den] + BZ [den]) * & SZ [kus/den] ] + VD [kus] = max. stav zasob [kus]

Legenda:  DZO = doba znovuobjednani
BZ = bezpecnostni zasoba
SZ = spotfeba zakazniku
VD = velikost davky[3]

V praxi je stanovovana maximalni zasoba spiSe na zakladé zku$enosti

pracovniku logistického oddéleni.

5.4.2 VYROVNAVACI SKLAD

Vyrovnavaci sklad neboli meziskladovaci plochy jsou pevné definovana a
oznacena mista ve vyrobni hale firmy Continental, na kterych je skladovan material
ur¢eny ke spotiebé na vyrobnich linkach. Pro uskladnéni materialu, ktery je
prepravovan k linkam ve sklopnych paletach, se pouzivaji velké, 2 az 3 patrové
regaly (GLT regaly) urcené pro tento druh oball. Pokud je material v KLT obalech,
skladuje se vtzv. Kanbanovém regalu. Také tento vyrovnavaci sklad by mél
pracovat na principu FIFO. Zatimco u Kanbanového regalu je zachovavani tohoto
principu dano jiz jeho konstrukci (viz dale), u GLT regall je témér nemozne princip
FIFO pri stavajicim zpUsobu skladovani dodrzet. Uskladnovani materialu do téchto
regalt se nefidi zadnymi predpisy a je znac¢né neprehledné. Ani z IS nezjistime, kde
se dany material presné nachazi. Spravné vyskladnéni zalezi pouze na
zkuSenostech a prehledu tzv. pripravart. Pripravari jsou zaméstnanci externi firmy
Preymesser, zodpovédni za zasobovani vyrobnich linek spravnym materialem dle

jejich potreby.



Kanbanovy regal

Podle objemu spotrebovavaného materialu je u kazdé vyrobni linky umistén
urcity pocet spadovych regalu ruzné velikosti firmy Schafer (obr. ¢. 5). Kazdy material
ma v téchto regalech svou presné stanovenou pozici, ktera je oznacena stitkem (obr.
¢. 6), ze kterého je patrné o jaky material a jakou pozici se jedna. Informace o
skladovani v téchto Kanbanovych regalech jsou patmné i v IS
skladovany v tomto typu regalu se stanovuje maximalni zasoba — na rozdil od
materialu skladovaného v GLT regalech. Maximalni zasoba je predepsana zasoba

(predepsany maximalni pocet kanbanovych karet) pro kazdy typ materialu, ktery je

v tomto regalu skladovan.

Obr. €. 5 — Kanbanovy regal

Pro material

03-3556-1394-1-00

Ochranny kryt

KR6

Obr. &. 6 — Stitek na Kanbanovém regalu
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5.4.3 Kanbanova karta

Kanbanova karta (obr. ¢. 7) ma 3 ¢asti. Vsechny tyto tfi éasti obsahuji Gdaje
zaznamenane pisemnou formou a ¢arovym kddem.

KANBAN-VYSKLADNENI b prmaang RCORE

PM-¢ 50040521
Mat 03‘77 1 8-4449' 1 ‘00 Mnoz 0 ST
Niz: Tlacna tyc IZm 4§ S 13 KL1
TP 0001702863 I'P-Datum 21.09.2001 TP-¢as : 09:05:45

z - m 22-01-02/2 vo - 105 / KRS / W-2

wo o

*2500794481*
OBJEDNAN' PM-Datum: 21.09.2001 PM-¢ 50040521
Mat 03-7718-4449-1-00 Mnoz.: 300 ST
Naz Tlacna tve [Zm 01 Is): KLI
I'P 0001702863

QOER AT

[SI-¢ L LR | A HEE

*2500794481*

—— e il N YIRS PN Y e B B
TP'POTVRZENI PM-Dawum: 21.09.2001 PM-¢ 50040521
Mat 03-7718-4449-1-00 Mnoz 30 ST
Z 021 22-01-02/2 Do 105 / KRS / W-2
[P : 0001702863 ] | I'P-Datum 21.09.2001 TP-Cas : 09:05:45
s LY

794481 *

Obr. €. 7 — Kanbanova karta
Casti kanbanové karty:
- KANBAN - VYSKLADNENI,
- OBJEDNANI,
- TP - POTVRZENI.
Pro vSechny tfi casti jsou spolecné tyto udaje:
- datum prijmu,
- Cislo prijmu,

- Cislo materialu,
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- mnozstvi materialu,
- Cislo transportniho prikazu,

- Cislo kanbanove karty zapsané ¢arovym kédem.
Casti KANBAN — VYSKLADNENI a TP — POTVRZENI dale obsahuj:

- odkud je material dodavan,
- misto urcéeni,

- datum a ¢as vytisknuti.
Casti KANBAN — VYSKLADNENI| a OBJEDNANI maiji navic spoleéné udaje o:

- nazvu materialu,
- zmeénovém indexu,

- o0znaceni druhu obalu.

Jednotlivé ¢asti jsou v prubéhu cyklu strhavany a skenovanim carového kédu
jsou zaznamenavany informace do informacniho systemu. Pro snazsi oddéleni

jednotlivych ¢asti je kanbanova karta na dvou mistech perforovana.

5.5 Materialovy tok mezi skladem 0021 a montaznimi linkami

Popis tohoto cyklu operaci zaénu vbodé kdy je material pfepraven
z vySkového skladu do vyrovnavaciho skladu u prislusné linky. Material opoustéjici
vyskovy sklad je oznacen kompletni kanbanovou kartou se vSemi castmi.
V momenté, kdy je material zakladan do Kanbanového regalu v pripadé KLT, nebo
do regalu pro sklopné palety v ostatnich pripadech, by mél pfipravar odtrhnout
z kanbanové karty dil TP — POTVRZENI a potvrdit v systému SAP pfijeti materialu
tim, Ze ¢teCkou carovych kédu precte carovy kod na odtrzené casti kanbanové karty.
Preskenovanim dojde k pfenosu informaci do systému o tom, ve které fazi cyklu se

material nachazi a o jeho preskladnéni ze skladu 021 nebo 223 do vyrovnavaciho



skladu. Do Kanbanoveho regalu se material zaklada zezadu, ¢imz je zajistén princip
FIFO.

Ve vyrobni hale firmy Continental se nachazi celkem pét ¢tecek carovych
kodu pevné spojenych s PC, které slouzi potfebam pfipravaru pfi fizeni toku
materialu v kanbanoveém cyklu. Tyto ¢tecky jsou umistény v tésné blizkosti nejvétsich
Kanbanovych regalu. Jedna ¢tecka je spolec¢na pro linky A8, A7 a A9. Druha pro linky
A10 a A12, treti pro linky A21, A18, A14 a ctvrta ctecka je pro zbylych pét linek. Pata

CteCka c¢arovych kodu slouzi pfipravarum u ¢tyfech predmontaznich linek THZta.

V dalSi fazi dochazi k vyskladnéni materialu z vyrovnavaciho skladu na
vyrobni linku. Pracovnik odpovédny za zasobovani linky materiadlem (pfipravar firmy
Preymesser) musi mit prfehled o aktualnim stavu materialu na jednotlivych
stanovistich vyrobni linky. Na kazdou linku pfipada jeden pripravar. V pripadé
potfeby vyskladni material z Kanbanového nebo GLT regalu a umisti ho na uréenée
misto u vyrobni linky. V okamziku vyjmuti materialu z regalu by mél odtrhnout
z kanbanové karty dil OBJEDNANI a pfeskenovat ¢arovy kdd na této ¢asti. Pokud se
jedna o material, ktery je mozné spotfebovavat spole¢né na vice linkach, je nutné po
pfeskenovani ¢asti OBJEDNANI jesté v systému manualné zvolit linku, pro kterou je
material urcen. Tim dojde v informacnim systému k preskladnéni materialu ze skladu
0021 do vyrobniho skladu 1300. Teprve nyni material systémové opusti firmu
Preymesser a prejde do firmy Continental. Dale je timto pfeskenovanim informacni
systém vyrozumeén o vznikié potfebé nové dodavky tohoto materialu z vysSkového do
vyrovnavaciho skladu. Ve skladovych prostorach firmy Preymesser se vytiskne nova
kanbanova karta, ktera ma své jedinecné Cislo, datum a ¢as transportniho pfikazu.
Vytisténi této karty je impulsem pro pracovnika ve skladu k tomu, aby vyhledal tento
material, pfipevnil kanbanovou kartu na obal materialu a pfipravil ho k transportu do
vyrovnavaciho skladu. Informaéni systém sam dle FIFO zasady vybere k
vyskladnéni ten material, ktery byl uskladnén nejdrive. Po zaskladnéni materialu do
vyrovnavaciho skladu a odtrzeni éasti TP — POTVRZENI se samofidici cyklus

uzavira. Cely pribéh materialového a informacniho toku je zobrazen na obrazku €. 8.



KANBAN-MONITOR  Material-flow / Materialovy tok

Obr. €. 8 — Materialovy tok v kanbanovém okruhu [3]

Zakladni princip kanbanového cyklu je stejny pro v§echny druhy materialu,
které jim prochazeji. Rozdil muzeme najit mezi materialem umisténym v KLT
obalech v Kanbanovém regalu a materialem na sklopnych paletach v GLT regalu

v souvislosti se stanovenim maximalni zasoby ve vyrovnavacim skladu.

U materialu, ktery se skladuje v KLT obalech, dochazi k objednani dalsiho
materialu (zalozeni dal$i kanbanové karty) do vyrovnavaciho skladu naprosto
automaticky tak, jak bylo popsano vyse. Objednani materialu ve sklopnych paletach
si fidi pfipravai sam manuéinim vstupem do informacniho systému. Toto opatieni
vzniklo proto, aby mohl byt tento material objednavan jen v mnozstvi, které bude
aktualné potfeba. Pfipravar ma pristup k informacim o planovaném mnozstvi vyroby
daného typu brzdového posilovaée a na zakladé téchto udaju zna budouci potrebu
materialu dodavaného ve sklopné paleté a tudiz i pocet sklopnych palet, kteremu
odpovida i poéet kanbanovych karet Po preskenovani carového kédu na casti
OBJEDNANI si informacni systém vyzada potvrzeni vytisténi dalSiho skladoveho
prikazu neboli kanbanové karty. Pokud je zasoba tohoto druhu materialu ve
vyrovnavacim skladu dostateéna, k vytisténi dal$i kanbanové karty jiz nedojde. Timto

se zabrani nadbyte¢nému stavu zasob v GLT regalu.



Identifikace materidlu v pribéhu kanbanového cyklu je zajistovana
kanbanovou kartou, konkrétné casti VYSKLADNENI. Ta musi byt béhem celého
cyklu pfipevnéna na KLT obalu nebo sklopné paleté tak, aby byly potiebné
identifikacni udaje ziejmé z kazdého prostorové oddéleného mnozstvi materialu.
K identifikaci, kterou provadi opét pracovnik externi organizace, dochazi po

vyskladnéni z externiho vyskoveho skladu, pred presunem do zavodu Continental.

Z hlediska zpétné sledovatelnosti je dullezity zaznam provedeny
vinformacnim systému pii skenovani casti kanbanové karty OBJEDNANI.
Preskenovanim dojde k ulozeni informaci do systému o tom, kdy se dany material
dostal na vyrobni linku (do vyrobniho skladu 1300) a teoreticky o tom, kdy se zacal

spotrebovavat (viz obr. €. 9).
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Oznaceni-vée Wmazoznafeni Seznam Kanban-karet Semnam poZadavkl  Simulace  Chybéjici oily Obnova

Ilm:en.él Nazevw Phijence =
Dacm Doba Enoistvi M) Zvl.zascha Prac. IE IV Fanben-karta Mac.dokl.

10.02.2001 02:12:02 250,000 ST K 724230 B00Z0503 02 02 2500506654 50003153

10.02.2001 02:19:45 250,000 ST K 724230 B0020503 02 02 2500508425 50003193

10.02.2001 02:20:07 250,000 ST K 724230 60020503 0Z 02 2500508423 50003193

10.02.2001 02:20:29 250,000 ST K 724230 £0020503 02 02 2500508424 50003193

10.02.2001 02:20:55 250,000 ST K 724230 BO0Z0503 02 0Z 2500508426 50003193

10.02.2001 04:06:56 250,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508476 50003163

10.02.2001 04:07:20 250,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508477 50003193

10.02.2001 04:07:38 250,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508475 50003193

10.02.2001 04:08:07 250,000 ST K 724230 B00Z0503 02 02 2500506474 50003193

10.02.2001 05:12:14 0,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508425 50003193

10.02.2001 05:12:32 0,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508423 50003193

10.02.2001 05:13:45 0,000 ST K 724230 E0020503 02 02 2500508424 $0003193

10.02.2001 05:14:29 0,000 ST K 724230 B00Z0503 02 02 25005068426 50003193 "
10.02.2001 09:43:18 250,000 ST K 724230 80020503 02 02 2500508539 50003193 |
10.02.2001 09:43:30 250,000 ST K 724230 EODD20503 02 02 2500506538 SO003193 |
10.02.2001 09:43:45 250,000 ST K 724230 E0020503 02 02 2500508537 50003193 |
10.02.2001 10:09:30 250,000 ST K 724230 80020503 0Z 02 2500S0BEA2 50004314 |
10,02.2001 10:10:08 250,000 ST K 724230 80020503 0Z 02 2500508880 50004314

10.02.2001 10:10:22Z 250,000 ST K 724230 BODZO50Z 02 02 2500SDEEEL S0004314

10.02.2001 10:10:31 250,000 ST K 724230 E0020503 0Z 02 2500508610 50004314

10.02.2001 12:34:45 0,000 ST K 724230 E0020503 02 02 25005NEEA0 50004314

10.02.2001 12:39:39 0,000 ST K 724230 E0020503 02 02 2500508682 50004314

10.02.2001 12:35:42 0,000 ST K 724230 E0020503 0Z 02 2500508881 50004314

10.02.2001 13:01:47 0,000 ST K 724230 60020003 02 D2 2500506610 50004314

10.02.2001 13:01:5C 0,000 ST K 728230 EODZ0503 02 02 2500508880 S0004314

10.02.2001 13:01:55 0,000 ST K 724230 60020503 0Z 02 2500506682 50004314 |
10.02.2001 13:02:38 0,000 ST K 724230 BO0ZOS03 02 02 250050668 S0004314

10.02.2001 13:51:20 0,000 ST K 724230 60020503 0Z 02 2500506655 50003193

10.02.2001 13:51:32 0,000 ST K 724230 B00Z0503 02 02 2500506654 50003193 |
10.02.2001 13:52:12 0,000 ST E 724230 B0020503 02 02 2500506653 50003153 -
A [
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Obr. ¢. 9 — Statistika skenovani

Ze statistiky skenovani muzeme zjistit mimo jiné tyto udaje:

- nazev a cislo materialu,



- datum a ¢as provedeni skenovani,
- mnozstvi materialu,
- Cislo kanbanove karty,

- Cislo prijmového dokladu atd.

Udaj o mnozZstvi vzdy odpovida tdaji o mnozstvi v KLT nebo sklopné paleté.
Z toho je patrné, Ze se neda presné urCit, kdy doslo ke spotiebé jednotlivych dill, ale

vzdy jen vyrobni davky.

5.5.1 Vraceni materialu z montazni linky do vyrovnavaciho skladu

V pripadé, kdy dojde na montazni lince ke zméné vyrobniho programu, vraci
pripravar nespotfebovany material v KLT nebo sklopné paleté zpét do vyrovnavaciho
skladu. Vracejici se material v KLT se zaklada do Kanbanového regalu vzdy zepredu
(zachovani FIFO principu) na misto, odkud byl vyskladnén. Material na sklopnych

paletach se vraci na jakékoliv volné misto v GLT regalu.

Kanbanova karta (nyni jiz jen ¢ast VYSKLADNENI) tohoto materialu se pfi
zpetnem zaskladnéni do vyrovnavaciho skladu neskenuje. Tudiz v informacnim
systému material stale zustava ve vyrobnim skladu 1300, i kdyz fyzicky se vratil do
Casti skladu 0021. Zaroven dojde v pfipadé materialu v KLT k pfekro¢eni maximalni

zasoby v Kanbanovém regalu.

Pokud se jiz jednou systémové do vyroby vyskladnény material opét fyzicky
do vyroby vraci, pripravai oskenuje carovy kod na casti kanbanové Kkarty
VYSKLADNENI, ¢imz provede zaznam do statistiky o tom, Ze dany material byl opét
pouzit ve vyrobé. Na rozdil od zaznamu, ktery se do statistiky provede pri
preskenovani ¢asti kanbanové karty OBJEDNANI, se zaznamena u této polozky

mnozstvi 0,000 (nedojde k preskladnéni materialu).
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5.5.2 Montaz THZtu

Jak jsem jiz uvedl v Casti vénované predstaveni podniku, komplet brzdového
posilovace se sklada z tzv. boostru a THZtu. Vyroba THZt( probiha v sou¢asné dobé
na 4 pfedmontaznich linkach. Jeden typ THZtu se sklada priblizné z 20 kusi
materialu. THZ je Cast brzdoveho posilovace velice citlivd na prach a rizné drobné
necistoty, které by mohly narusit jeho bezproblémovy chod. Jeho vyroba tedy musi
spinovat velmi prisné pozadavky tykajici se Cistoty. Pro minimalizaci rizika zane$eni
neCistoty probiha vyroba ve specialni pretlakované vyrobni hale (tzv. &istém

prostoru).

Materialovy tok ke véem linkdm vcetné predmontaznich probiha na stejném
principu tak, jak jsem jiZ popsal. OdliSné je pouze systémové oznaceni vyrobnich
sklad(, které jsou u predmontaze vedeny pod ¢isly 1100 a 1200. Vzhledem k tomu,
Zze THZ dale vstupuje do vyroby a chova se stejné jako nakupovany material, je

nutné popsat zpusob jeho identifikace po jeho vyrobeni.

Po té, co je vyrobena (napinéna) cela paleta, je o této skute¢nosti vyrozumén
vedouci linky, ktery zauctuje vyrobené mnoZstvi a typ THZtu do informacniho
systému. Je vytisténa vyrobni zavéska, kterou je vyrobena paleta oznacena.
Vyrobni zavéska je témér shodna s prijemkou, kterou se oznacuje material na prijmu.
Vyrobni zavéska vSak nenese udaj o dodavateli. Vytisténim vyrobni zavésky se
zaroven material zauctuje do vyrobniho skladu 1300. Pripravar odveze oznacenou
paletu z mista u vyrobni linky na misto ur¢ené pro hotové THZty (vyrovnavaciho
skladu), které je umisténo pfimo na Cistém prostoru. Podobné jako u GLT regall
nejsou pro tuto cast vyrovnavaciho skladu stanovena zadna konkrétni pravidla

vedeni skladovani. Oznac¢eny material je uskladnén jednodu$e tam, kde je misto.

Vyskladnéni THZtG k dal§imu zpracovani na hlavnich montaznich linkach
probiha nasledovné. Piipravai hlavni linky si na zakladé planu vyroby vyzada
konkrétni mnozstvi a typ THZtu u pfipravare, ktery pracuje u predmontaze pista. Ten
nalezne dle vyrobni zavésky pozadovany typ, ale ¢as nebo datum vyroby palety jiz
pii vyskladnéni nezohlednuje. To vede k problematickému dodrzovani FIFO zasady.

Vybrany material je umistén pfed vrata ¢istého prostoru, kde ho pfebira pfipravar od
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hlavni vyrobni linky. Pokud se na hlavni montazni lince nespotrebuje cela paleta
THZtu, nevraci se jiz na Cisty prostor, ale uklada se do vyrovnavaciho skladu (GLT

regalu).

5.6 Identifikace hotovych vyrobku firmy Continental

Béhem vyroby je na kazdy posilovac nalepena pracovnikem vyrobni linky
etiketa (vyrobni Stitek), ktera obsahuje kromé symbolu firmy také zakaznické cislo
dilu, Cislo dilu firmy Continental a hlavné jedinecné Cislo. Nazorna ukazka vyrobniho

stitku je na obr. €. 10.

/= 38VW 2B 195 BB
CZ 7M1 612 100 F

2. 03.7757-1902.4

N0 0 O

0252775719621809100318

Obr. & 10 — Vyrobni stitek [3]

Jedinecné cislo, které je na etiketé uvedeno take v podobé caroveho kodu, je

pridéleno fidicim pocitatem montazni linky. Vyznam tohoto Cisla je nasledujici:

025 Zavod Ji¢in

2 Montazni linka (A12)

77571902 Cislo dilu — ve zkracené formé
(03 - 7757 — 1902 — 4 - 15)

180 Den vyroby (pofadi dne v roce)

9 Rok (1999)

1 Sména

0031 Sériové cislo

8 Kontrolni soucet
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Na konci vyrobni linky je tzv. BCS pracovisté, na kterém se bali hotové
brzdové posilovate do riznych druh( palet a do nevratnych oballd (obecné
zakaznické obaly). Na kazdem BCS pracovisti je umisténo jedno PC, jeden barcode
scanner (Ctecka carovych kodu) a jeden Intermec Printer (specialni tiskarna na
carové kody, vyuzZivajici techniku termotisku). Na tomto pracovisti dochazi pred

balenim k oskenovani kazdého hotoveho brzdového posilovace.

Oskenovanim vyrobniho stitku se v systému uloZi mimo jiné tyto informace:

- Cislo BCS dokladu (etikety),

- Cislo ¢arového kodu,

- status baleni,

- cele cCislo dilu,

- datum a Cas skenovani (vyroby),

- misto, kde doslo ke skenovani atd.

Status baleni je velice dulezity udaj, ktery nam poskytuje informaci o tom,
v jakém stavu se dana jednotka zakaznického baleni pravé nachazi. Zda jde o

prazdny zakaznicky obal, zda jiz doSlo k zau¢tovani vyroby nebo ne atd.

Z vyrobniho $titku je tedy zjistitelné, ktery den a v kolik hodin, kterou sménou
a na ktere lince byl brzdovy posilovac vyroben. V pripadé vyskytu zavady to zajistuje
uzké Casové a prostorové vymezeni davek vyrobkd, které by mohly mit stejnou

zavadu.

Postup baleni hotovych vyrobku

Po prichodu na BCS pracovisté se musi pracovnik nejprve pfihlasit do SAPu.
Zada tzv. BCS modul, ve kterém probiha skenovani hotovych vyrobka. BCS modul je
nadstavbovou ¢asti SAPu, ze které Cerpaji data dalsi ¢asti informacéniho systéemu.
V tomto modulu zada data vyrabéného dilu (Cislo materialu, vyrobni verzi a cislo
zavodu) a systém mu automaticky nabidne, pokud nékde existuje, neuzaviené

zakaznické baleni (dale jen paleta). V ramci zachovavani FIFO principu musi byt tato
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paleta vyhledana a doplnéna dal$imi hotovymi posilovaci. Pokud se nikde zadna
nedokoncena paleta nenachazi, zacne se s balenim na novou paletu (v systemu se
zalozi novy BCS doklad). Pfed skenovanim prvniho posilovace se vytiskne tzv. BCS

etiketa (obr. ¢. 11). Tou se oznaci prazdna paleta.

Continental

TEVES VYROBNI DOKLAD 2 7
Jicin J _ /27

|
| ‘ ’ 00 [TUMW29

| L .
21959621-2°% [lI1]

JUIEFATLELLN

03-7 862"07 064-3 5

Obr. ¢. 11 — BCS etiketa

Na této BCS etiketé najdeme mimo jiné tyto informace:

- Cislo BCS etikety ,

- datum a ¢as,

- Cislo vyrobku,

- nazev vyrobku,

- aktualni mnozstvi / konecné mnozstvi,
- pracovnik,

- Cislo materialového dokladu (u zauctovane palety) atd.

Nasleduje skenovani posilovacu a jejich baleni. Po zaplnéni celé palety

systém sam vybidne pracovnika k uzavieni a zauctovani palety. Po potvrzeni



uzavreni palety se opét automaticky vytiskne BCS etiketa, kde neni na rozdil od prvni
BCS etikety uvedeno mnozstvi nula, ale skutecné celkové mnozstvi, které se shoduje
s koneCnym mnozstvim, které v daném baleni muze byt. Tato etiketa je umisténa
vedle prvni BCS etikety s nulovym mnozstvim. Pokud po ukonéeni baleni nedojde
k upinému zapinéni palety, vytiskne se BCS etiketa, ktera nese Gdaj o aktualnim

mnozstvi v paleté.

Uzavrenim palety dojde v systému automaticky k zaGctovani vyroby a vznikne
materialovy doklad. Timto materialovym dokladem se prevede retrogradnim odbérem
material z vyrobniho skladu 1300 a pfipisi se hotové vyrobky v expediénim skladu
0710. Retrogradni odbér znamena, ze se za kazdy zauctovany posilovaé odecte

podle kusovniku material, ze kterého se dany posilovac sklada.

Nedokon¢ena paleta oznacena BCS etiketou se umisti do regalu uréeného
pro tento druh palet v blizkosti BCS pracovist. Dokonéena paleta je odvezena do

externiho skladu firmy Preymesser.

DalSim krokem pri expedici hotovych vyrobku je pfifazovani jednotlivych palet
k dodavce, ktera bude odeslana zakaznikovi. Cely tento proces je opét uskutecnovan

externi firmou v jejich skladech.

Pracovnik expedice firmy Preymesser dostane faxem report od pracovnika
firmy Continental, ktery ma na starost zakaznické dodavky. Vtomto reportu je
seznam dodavek, které se maji pripravit k expedici. Je zde uveden nazev zakaznika,
Cislo dodavky, Cislo hotovych vyrobku a jejich mnozstvi. Na zakladé tohoto reportu se
vyhotovi dodaci list, faktura a dopravni pfikaz. Tyto doklady putuji pfes celnici
k zakaznikovi. Nasleduje vytisténi komisni listiny a VDA zavések. Komisni listina je
doklad, na kterém je uvedeno kolik, v jakém baleni a jaky material bude vyskladnén.
Ke kazdé dodavce patfi jedna komisni listina. Cislo komisni listiny a €islo dodavky je
totozné. Slouzi pracovnikum skladu k tomu, aby mohli vyhledat dany material ve
skladu. Potom se vyméni BCS etikety (ty, na nichz je uvedeno celkové mnoZstvi) za
VDA zavésky. Na kazdou expedovanou bednu je pfipevnéna jedna VDA zavéska.
Existuji predpisy, které podle prani zakazniku urcuji, na jaké misto baleni se pripevni
VDA zavéska.



VDA zavéska obsahuje mimo jiné tyto zakladni udaje, z nichZ nékteré jsou i
v podobé ¢arového kodu:

Cislo dodavky,

- zakaznické Cislo vyrobku,

- mnozstvi,

- Cislo dodavatele,

- Cislo vyrobku firmy Continental,
- jméno dodavatele,

- jméno odbératele atd.

Cisla sejmutych BCS etiket se zpétné piifadi k &islu dodavky v SAPu.
Odbavenim celého transportu (jednoho kamionu), ktery se sklada z nékolika
dodavek, se odepiSi expedované palety ze seznamu zauctovanych palet
pfipravenych k expedici. Strhnuté BCS etikety se spolu s komisni listinou ukladaji

k archivaci.

Skladnik pfi vyhledavani palet s hotovymi vyrobky kontroluje pouze to, zda
vybral paletu se spravnym materialem a mnozstvim. Nesleduje jiz, zda vybral paletu,
ktera byla vyrobena nejdfive. Expedice musi probéhnout co nejrychleji a vyhledavani
palet, které nejsou skladovany v fizeném skladu, by pfi zachovavani systému FIFO
prodlouzilo expedici jedné dodavky natolik, Ze by se nezvladly realizovat vSechny
dodavky denné. V nejblizsi dobé dojde k zavedeni fizeného expedi¢niho skladu, kde
by méla kazda paleta své misto tak, jako je to ve skladu nakupovaneho materialu.

Tim by mél byt problém s dodrzovanim principu FIFO v expedi¢nim skladu vyresen.



6. Nedostatky vyrobniho procesu z hlediska
identifikace komponent a zpétné sledovatelnosti a jejich

priciny

Plvod dodavanych dili a proces vyroby v kazdé jeho fazi je mozné zjistit
z Udaju ulozenych v informaénim systému. Dle vyrobniho §titku zjistime, kdy, kde a
kym byl dany brzdovy posilova¢ vyroben. Ze statistiky skenovani ¢asti kanbanové
karty OBJEDNANI mizeme zjistit, kdy se ten ktery material zagal spotiebovavat na
vyrobni lince. Nasledné muzeme pfifadit dle téchto ¢asovych udaju k prislusnému

brzdovému posilovaci material, ze kterého byl vyroben.

6.1 Hlavni nedostatky

Na zakladé analyzy soucasného stavu materialoveho toku a vyroby jsem

dospél k témto nedostatkum, které se pokusim v nasledujici kapitole konkretizovat.

- nedochazi k opétovnému provedeni zaznamu spotieby materialu do
statistiky pfi vyskladnhovani materialu z vyrovnavaciho skladu, ktery byl jiz
jednou pouzit na vyrobni lince (neskenuje se cast kanbanové karty
VYSKLADNENI),

- skenovani jednotlivych casti kanbanové karty neni casové spojeno
s fyzickym pohybem materialu na linku & do vyrovnavaciho skladu (ke
skenovani dochazi mnohem pozdéji), ¢imz vznikne Casovy nesoulad mezi
pohybem materialu a zachycenim tohoto pohybu v informaénim systému,

- pfi skenovani &asti kanbanové karty VYSKLADNENI zistava po uréitou
dobu material ve vyrobni hale firmy Continental neoznacen, coz znemoznuje
jeho identifikaci a muze to vést k zaméné materialu,

- ztraty kanbanovych karet,

- nedostate¢na evidence spotreby interné vyrabénych THZtu,

- nedodrzovani FIFO zasady pfi vyskladnovani THZtu z Cistého prostoru,



- neni zajisténo dodrzovani FIFO zasady pfi vyskladiiovani materialu z GLT
regalu,

- pohyb neoznaceného materialu ze skladu 021 do vyrovnavaciho skladu.

6.2 Hlavni priciny zjisténych nedostatku

Problémy souvisejici se zpétnou sledovatelnosti a identifikaci komponent ve
firmé Continental jsou nejCastéji spojeny se zménou vyrobniho programu. Zména
vyrobniho programu klade velké naroky na praci pripravaiu a ti jsou zodpovédni za
zakladni prvek zpétné sledovatelnosti, kterym je skenovani jednotlivych ¢éasti
kanbanové karty. Nejvice a nejcastéji jsou vytizeni pfipravari pracujici na linkach A10
a A12. Systéem skenovani ¢arovych kodu na kanbanové karté byl projektovan v dobé,
kdy se vyrabélo na jedné lince 800 ks brzdovych posilovacu za jednu sménu pfi
velkosériové vyrobé. Cim vétsi série, tim mensi problémy s pfipravou nového
materialu a sefizovanim stroju, tim vice ¢asu na pripravu zmény a celkové mensi
prostoje a ztraty. V souCasne dobé se vSak takt jedné linky pohybuje az okolo 1100

ks za sménu. Casto se pfitom vyrabi jen série o velikosti 180 ks.

6.2.1 Zména vyrobniho programu

V Continentalu se vyrabi 3 zakladni druhy posilovacu ve stovkach modifikaci
(pfes 800), na 13 montaznich linkach. Nejjednodussi typ brzdového posilovace se
sklada priblizné z 25 kusU dilt, nejslozitéjsi typy jsou ale slozeny ze 70 az 80 kusu
dili. Nékteré typy se od sebe lisi jen velmi malo, jiné se skladaji z dpIné odliSného
materialu. Vzhledem k velkému poctu vyrabénych typu dochazi ¢asto na jednotlivych
linkach ke zménam vyrobniho programu. Pfi zméné vyrobniho programu se dle
materialového slozeni (kusovniku) jednotlivych typu zjistuje, ktery material u linky
zustane, a ktery se vyméni za jiny. Pokud se pfechazi na zcela jiny typ posilovace,
dochazi i k prestavbé samotné linky. To je ovéem velice nakladna a ¢asové narocna

operace, a proto se planovani vyroby provadi tak, aby k prestavbam dochazelo co
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nejméné. Samotny prubéh zmeény vyrobniho programu by se dal zjednodusené

popsat nasledujicim zpisobem.

Pripravar firmy Preymesser je informovan vedoucim linky o budouci zméné
vyrobniho programu. Podle typu brzdového posilovace si vytiskne kusovnik, ve
kterém jsou rozepsany jednotlivé druhy materialu, ze kterého se ten dany typ sklada.
Pripravai by mél byt o zméné informovan alespor dvé hodiny pifedem, aby mohl
vCas zajistit potfebny material. Material v KLT obalech se v drtivé vétsiné pripadu jiz
nachazi v Kanbanovém regalu. Jiné je to ovéem s materialem ve sklopnych paletach.
Jak jsem ]iz uved|, tento material je pfipravaiem objednavan manualné na zakladé
aktualni potfeby. ProtoZze mezi objednanim a dodanim materialu z externiho skladu
do vyrobni haly Continentalu existuje urcitd casova prodleva, zaméfuje pfipravar
svou pozornost nejprve na material ve sklopnych paletach. Prvnim krokem je tedy
kontrola stavu zasob v GLT regalu. Po té, co zjisti kolik se nachazi materialu ve
vyrovnavacim skladu a kolik bude dle planu vyroby potreba, objedna dal$i material
(da prikaz k vytisténi kanbanové karty). Nasleduje kontrola stavu materialu v KLT
obalech v Kanbanovych regalech. Pokud zjisti, Ze se néktery material v KLT, ktery
bude potieba k vyrobé, nenachazi v Kanbanovém regalu, musi ho objednat stejnym

zpusobem.

Soucasné s témito operacemi ovSem musi stale sledovat vyrobni linku a
zasobovat ji materialem, ktery je na ni aktualné potfeba. To je samoziejmé Casové
naroéné, a proto se na zacatku roku 2001 zavedla nova pracovni pozice —
pomocnik pfipravare neboli vyrobni pfipravai. Tito pomocnici spolupracuji
s klasickymi pfipravafi, ale na rozdil od nich jsou to zaméstnanci firmy Continental.
Jejich naplni prace je pomahat pfipravarim pfi manipulaci s materialem na lince,
sledovani stavu materialu na lince a kontrola prace pripravaru. Tito pomocnici nemaji
na rozdil od pripravara firmy Preymesser fidicské opravnéni na vysokozdvizné
voziky. V pfipadé nutnosti muze byt pfipravar firmy Continental pfidélen na misto
pracovnika na vyrobni lince. Zodpovédnost za kanbanovy cyklus ale maji pouze
pfipravafi Preymesseru. To znamena, Ze pfistaveni materialu z vyrovnavaciho skladu
na linku a zpét, objednavani nového materialu, skenovani atd. tito pomocnici
vykonavat nemohou. Podle mého nazoru ma tato nova pozice za stavajicich

podminek pouze minimalni pfinos pro zlep$eni materialového toku.
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Prechod na vyrobu jiného typu musi probéhnout maximainé efektivné s co
nejmensimi prostoji. Zména vyroby zacina samoziejmé u prvniho pracovisté na lince
a plynule prochazi od zaatku vyrobni linky na konec. Zatimco nasledujici pracovni
mista jesté vyrabéji, piedesla se pripravuji nebo iz opét vyrabé&ji novy typ brzdového

posilovace.

Zmena vyroby tak klade velké naroky na véasnou a kvalitni vyménu materialu
na jednotlivych pracovistich vyrobni linky. Pfipravai musi zjednoho pracoviété
material zaskladnit zpét do vyrovnavaciho skladu a pfipravit na jeho misto co
nejrychleji material novy, aby mohl plynule prejit na vyménu materialu u pracoviété
nasledného. Mnohdy se vSak vraci k pracovistim, na kterych jiz zména vyroby
probéhla, protoZze tam material opét dochazi, aniz by se zménila vyroba na celé

montazni lince.

Pfi tomto vytizeni pfipravaru je témér nemozné vyhnout se jistym chybam
nebo opomenutim. Pripravar, ktery musi v prvé radé zajistit material na linku, si ¢asto
nemuze dovolit ztracet" ¢as skenovanim kanbanové karty po kazdém fyzickém
pohybu materialu. Proto dochazi ke skenovani az vSech strhnutych ¢asti hromadné,
potom co je na lince pripraven vSechen potiebny material. Mezitim dava odtrzené
casti urCené k oskenovani na misto ktomu uréene. DalSim problémem je tzv.
predzasobovani pracovniho mista na lince. Pripravar, ktery vi, Ze se nebude po jistou
dobu pohybovat, z duvodu jinych povinnosti, v blizkosti linky, pfipravi na misto u
pracovni linky urcité mnozstvi materialu navic. Tim opét vznika Casovy nesoulad
mezi zaznamem pohybu materialu do informacniho systému a jeho skutecnou

fyzickou spotrebou.

6.2.2 Nedostateény pocet pfipravaru na linkach, nedostatecny pocet

ctecek c¢arovych kodu

Tato problematika souvisi s vySe uvedou zmeénou vyroby. V soucasneé dobé
pfipada na jednu linku jeden pripravar, ktery ma opravnéni manipulovat s materialem
pomoci vysokozdvizného voziku. Pokud se tento pfipravar zabyva vyhledavanim

materialu ve vyrovnavacim skladu, nemuze byt vtomto momenté k dispozici pfi
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zasobovani linky. Casto musi také ¢ekat na uvolnéni vysokozdvizného voziku,

protoze v priméru pfipada jeden vozik na dvé linky (pfipravare).

Maly pocCet stanovist pfipravafi také brani optimalnimu pribéhu
materialového toku. Stanovisteé pfipravare se sklada zPC a k nému pfipojené
stérbinové Ctecky carovych kédl. Pokud pripravai bere material z Kanbanového
nebo GLT regalu, ktery je vliivem nedostate€ného poctu stanovist pfipravari vzdalen
od cteCky carovych koda az nékolik desitek metr(, stravi mnoho &asu cestou
s jednotlivymi Castmi kanbanové karty. To ho samoziejmé velice zdrzuje. Vlivem
tohoto problému nedochazi k okamzitému zachyceni fyzického pohybu materialu, ale
ke skenovani dojde opozdéné, po nahromadéni nékolika ¢asti riznych kanbanovych

karet.

6.2.3 Usporadani stanovisté pripravare

Soucasné usporadani stanovisté pripravafe mu jeho praci rozhodné
nezjednodusuje a jiz vubec nezrychluje. Spadovy Kanbanovy regal je umistén
predni stranou smérem k lince. To je v naprostém poradku. Jenze pfipravar by musel
s vyskladnénym materidlem jit pfimo na linku. To ale nemulze, pokud by mél
skenovat &arovy kéd. Ctecka &arového kodu s PC totiz jiz ve sméru jeho cesty k lince
neni. Je umisténa zboku Kanbanového regalu dlouhého nékdy nékolik metri. Pokud
by mél provadét skenovani tak, aby odpovidalo pozadavkum firmy Continental, to
znamena okamzité po kazdém pohybu materialu, musel by udélat spoustu
zbytecnych kroku, které by v nékterych pripadech delal s materialem v KLT obalu
tézkém az 20 kg. To je také casto pficinou toho, ze ke skenovani dochazi az
opozdéné. Pripravar totiz material nejprve vyskladni z Kanbanového regalu a dopravi
na linku a aZ nasledné oskenuje odtrzenou ¢ast OBJEDNANI. Ve vétsiné pfipadu

dochazi ke skenovani az hromadné nékolika casti najednou.



6.2.4 Skoleni pripravaru

Dalsi pricinou problému spjatych s praci pfipravaia je jejich nedostateéné
skoleni. Priprava novych pfipravafli na jejich zaméstnani spoéiva vtom, ze se
nechaji urCitou dobu pracovat na méné vytizené lince s pfipravafem, ktery tam jiz
jistou dobu pracuje. Ten nového pfipravare seznami se zptsobem prace a se véemi
povinnostmi, které z ni vyplyvaji. Jinymi slovy neprobéhne Zadné skoleni zaméfené
na informacni system SAP R/3. VSe se musi pfipravaf nauéit v praxi. Casto se tak
stava, ze pripravar vibec nevi o tom, Zze by mélo dochazet ke skenovani éasti
kanbanové karty VYSKLADNENI pfi opétovném pohybu materialu z Kanbanového
regalu do vyroby. A pokud se o tom nahodou od svého predchiidce na lince dozvi,
rozhodné nevi pro¢ a k cemu je dulezité to provadét. Tento problém vychazi z toho,
Ze pripravari jsou zaméstnanci externi firmy Preymesser, ktera sama ziejmé nema

zajem o kvalitni proskoleni svych zaméstnancu.

Také skoleni nove zavedenych vyrobnich pripravart firmy Continental
neprobiha tak, jak by mélo. Tito pfipravari byli zavedeni od 1. 1. 2001 a jejich prvni
Skoleni na praci s PC a se SAPem probéhlo az v mésici dubnu. Celou dobu do

proSkoleni je jejich pfinos pro zlepSeni materialoveho toku velice diskutabilni.

6.2.5 Vynechani prijmu materialu ve firmé Preymesser

Pfi planovani vyroby se pocita i s materialem, ktery je teprve na cesté do
skladu firmy Preymesser. Pokud se dodavka zpozdi, coz se muze velice Casto stat,
material se jiz nestihne pfijmout, projit kontrolou, uskladnit ani vyskladnit ve firmé
Preymesser, protoze se musi okamzité dodat k vyrobni lince firmy Continental.
V tomto pfipadé nedojde ani k vytisténi kanbanové karty, tudiz by se material musel
nachazet ve vyrobé bez oznaceni. Pfipravar véak muze jako provizorium vytisknout
kopii kanbanové karty, ktera bude slouzit jako nastroj identifikace. Na teto kopii je
véak uvedeno neodpovidajici datum pfijmu, Cislo pfijmu, Cislo transportniho prikazu,
gislo kanbanové karty atd. Odpovidat v§ak musi mnozstvi a Cislo materialu. S takto

vytisténou nahradni kanbanovou kartou nelze provadét skenovani informaci o
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pohybu materialu ve vyrobé. Vsechny potiebné doklady jsou vyhotoveny zpétné.

Maximalni duraz je kladen ve firmé Continental na eliminaci prostoju ve vyrobé.

Obdobneé si pripravar tiskne nahradni identifikaéni doklad pri ztraté kanbanovée
karty u materialu, ktery se do vyrovnavaciho skladu vraci z vyroby. Nasledné je

znemoznén zaznam do statistiky skenovanim ¢asti kanbanové karty VYSKLADNENI.

6.2.6 Zacarovany kruh

Pfi nedodrzovani vSech platnych internich predpist ve firmé& Continental se
vyroba a planovani dostava do zac¢arovaného kruhu. Jak jsem jiz uved|, hlavni duraz
je kladen na co nejmensi prostoje ve vyrobé. Pripravarii jsou tlateni k co nejrychlejsi
zméné vyrobniho programu. Nejsou vSak véas vyrozuméni o zméné vyroby.
Nedodrzuje se 2 hodinovy limit pro pfipravu zmény vyroby. To v§e vede k tomu, ze
nedochazi ke spravnému skenovani. Pokud se neprovede skenovani, jsou udaje o
stavu materialu v informaénim systému odlisné od skuteéného fyzického stavu ve
skladech. Jelikoz planovani vyroby je provadéno na zakladé informaci ziskanych ze
SAPu, dojde c¢asto k naplanovani vyroby, pro kterou se v podniku fyzicky nenachazi
material. To se ovSem zjisti az pfimo u linky v momenté, kdy dochazi ke zméné
vyrobniho programu. Nasleduje staZeni jiZz pfipravovaného materialu a navazeni
materialu potfebného pro vyrobu jiného typu. To vSe se musi provést opét
maximalné rychle. Opét neni dost ¢asu na skenovani. Opét nejsou presne Udaje o

stavu materialu, na zakladé kterych se planuje zména vyroby.
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7. Navrhy feSeni nedostatki vyrobniho procesu

z hlediska identifikace a sledovatelnosti komponent

Zjisténé nedostatky se tykaji dvou zakladnich oblasti. Prvni oblasti jsou
problémy vyplyvajici z pInéni pracovnich pozadavk( kladenych na pfipravare. Mé
navrhy zlepseni by mély zjednodusit a zrychlit pinéni ukoll pfipravard pfi zasobovani
vyrobnich linek materialem. Druha oblast nedostatki spoéiva v absolutné
nedostatecné evidenci spotieby interné vyrabénych THZt(, ktera znemoziuje jejich

zpétnou sledovatelnost.

7.1 Navrhy zjednoduseni a zrychleni prace pripravaru
7.1.1 Zavedeni mobilnich bezdratovych ctecek ¢arovych kodu

Zavedenim mobilnich c¢tecek carovych kodu dojde k urychleni vymény
materialu pfi zméné vyrobniho programu a zaroven k dodrzovani standardniho
postupu skenovani. Pfipravar jiz nebude muset zbytecné béhat z mista umisténi
materialu na linku s kazdou ¢asti kanbanové karty k ne vzdy vhodné umisténé pevné
Stérbinové ctecce carovych kédu. Pripravar jednoduse umisti materidl na linku a
nasledné provede oskenovani kanbanové karty. Nejen ze se zefektivni prace
pripravaru, ale zaroven se odstrani ¢asovy nesoulad mezi pohybem materialu a
zachycenim pohybu v informaénim systému. Timto opatienim se také vyresi problem
neozna&eného materialu pfi skenovani ¢asti kanbanové karty VYSKLADNENI. Tato
cast kanbanové karty se jiZ nebude muset sejmout pri skenovani z obalu materialu.
Zavedeni mobilnich bezdratovych ¢tecek carovych kodu zjednodusi a urychli pohyb
zejména materialu umisténého ve sklopnych paletach, ktery se musi na linku
dopravovat pomoci vysokozdviznych voziku. Proto témito c¢teckami budou
prednostné vybaveni pripravari firmy Preymesser, ktefi jedini maji moznost s timto

materialem manipulovat.

Relativni nevyhodou tohoto feSeni jsou pomérné vysoké porfizovaci naklady

na zajisténi provozu mobilnich carovych cteCek ve vyrobnich halach firmy
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Continental. Napriklad cena jedné bezdratové Earové é&tedky firmy Intermec se
pohybuje okolo 120 000 K¢. Dale je ovéem potfeba pro provoz téchto éteéek u 10

vyrobnich linek dalSiho vybaveni, jehoz cena se pohybuje okolo 100 000 K&.
7.1.2 Vétsi pocet stanovist’ pfipravaru

Jedno stanovisté pripravait se skladda s PC a k nému pevné pripojené
sterbinove CteCky carovych kodu. Zavedenim vétsiho poétu stanovist pripravari se
dosahne urychleni jejich prace, odstrani se vznikajici fronty a skenovani bude
probihat plynuleji. Pripravafi jiz nebudou muset ¢ekat na svého kolegu z jiné vyrobni
linky, ktery s nimi sdili jedno stanovisté, nez naskenuje kanbanové karty materialu,
ktery patfi na jeho linku. Pfipravari také nebudou ztracet éas dlouhou cestou
k samotné ctecce carovych kodu. Tim, Zze bude mit kazda linka jedno stanovisté
pripravarl, odpadne nutnost manualniho potvrzovani skenovanych ¢arovych kodu
linkou, na kterou material jde. Jinymi slovy, nebude rozdil mezi skenovanim
materialu, ktery se spotfebovava na vice linkach a materialem, ktery je uréen jen pro
jednu linku. U vSéech druht materialu bude stacit pro prfenos do IS pouze oskenovani

jednotlivych ¢asti kanbanové karty.

7.1.3 Pistolové laserové ¢tecky carovych kodu

Dale navrhuji pfidat na kazdé stanovisté pripravare ke stérbinove Ctecce jeste
pistolovou &teéku éarovych kodu. Pistolova ctecka carovych kodu je také pevné
spojena s PC, ale jeji nespornou vyhodou proti $térbinove Ctecce je moznost snimat
garovy kod na vétsi vzdalenost. Stérbinovymi ¢teckami se i nadale budou snimat
carové kody zodtrzené casti kanbanové karty TP — POTVRZENI, pfipadné
OBJEDNANI. Pistolova laserova c¢tecka carovych kodu zjednodusi a urychli snimani
garového kodu na éasti kanbanové karty VYSKLADNENI. Skenovani této ¢asti bude
moci probihat aniz by musela posledni c¢ast kanbanove karty opustit KLT obal. Tim
nebude dochazet k situaci, Zze se v materialovém toku vyskytne neoznaceny material,
jako tomu byvalo dosud. Pripravar jednoduse vyjme KLT z Kanbanoveho regalu a
projde s nim pied pistolovou laserovou CteCkou tak, aby doslo k oskenovani

¢arového kodu a bude pokracovat plynule v cesté s materialem na linku bez vétsiho

61



zdrzeni. Samotny zaznam do IS pripravaie zdrzi vdodani materialu na linku
naprosto minimalné. Jelikoz Sterbinovou &teékou nelze predist Carovy kod
z jednotlivych casti kanbanové karty aniz by doslo kjejich odtrzeni a samotné
odtrzeni slouzi k identifikaci toho, v jaké fazi materidlového toku se dany material
nachazi, je nutné tuto Stérbinovou ctecku na stanovisti pfipravari ponechat. Zajisti se
tim samotné odtrhavani jednotlivych &asti kanbanové karty, které by mohlo byt

pripravari opomenuto, kdyby se Sterbinové Ctecky GpIné nahradily pistolovymi.

7.1.4 Navrh efektivnéjSiho usporadani stanovisté pripravare

Vzhledem k tomu, Ze laserova ¢tecka carovych kédu by dle mého navrhu méla
byt vyuzivana predev§im ke skenovani éasti kanbanové karty VYSKLADNENI a
OBJEDNANI u materialu v KLT, umistil bych tuto étecku co nejblize mistu, kde
dochazi k jejich vyskladnéni z vyrovnavaciho skladu na linku. To je také moment, kdy
by mélo spravné ke skenovani dojit. Znamena to tudiz, ze laserova ctecka musi byt
umisténa nékde na predni strané Kanbanového regalu. Jelikoz jeden Kanbanovy
regal se vétSinou sklada minimalné ze dvou spadovych regalt, umistil bych tuto
Ctecku na stfed Kanbanoveho regalu, konkrétné na spoleény nosny sloup téchto
dvou spadovych regalu. Timto opatfenim se eliminuje zbyteény pohyb pfipravare
nosiciho material vKLT na linku. Pripravai pouze vyjme material v KLT
z Kanbanového regalu a aniz by musel polozit KLT na zem, vyjmout kanbanovou
kartu a projet ji stérbinovou ¢teCkou, staci pouze aby nasméroval stranu KLT obalu,
na které je kanbanova karta, smérem na laserovou ¢tecku, ktera pfecte Carovy kod i
na delsi vzdalenost. Vzdalenost, na kterou je laserova CteCka schopna precist
bezproblémové ¢&arovy kod zalezi hlavné na jeho hustoté. Cim hustsi ¢arovy kod,
tim mensi vzdalenost. Laserové ¢tecky pouzivaneé v firmé Continental jsou schopny
precist ¢arovy kod na kanbanové karté na vzdalenost maximainé 0,5 m. Take timto
opatfenim eliminuji problém s docasné neoznacenym materialem, kdy Ccast

kanbanové karty VYSKLADNENI opousti obal, ve kterém je umistén material.

Toto feseni nejvice urychli vyskladnéni a skenovani materialu jiz jednou na
lince spotiebovavaného, ale také bude urychlen postup pfi vyskladnéni materialu,

ktery je jesté oznagen kanbanovou kartou s ¢asti OBJEDNANI. Staci, aby se zménilo
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usporadani jednotlivych ¢asti kanbanové karty. Po této zméné by mohl skenovat bez
problému stejnym zplsobem jako ¢ast VYSKLADNENI i éast OBJEDNANI, pouze by
tuto jiz oskenovanou ¢ast po dodani materialu na linku pfipravar strhl. Stdl
s poCitaCem a Steérbinovou ¢teCkou bych ponechal na stavajicim misté. Tyto stoly
jsou nyni situovany zboku jednotlivych Kanbanovych regali. Pouze bych trval na
umisténi Stérbinove CteCky na té strané stolu, ktera sméfuje k zadni strané
Kanbanového regalu. Tam totiz dochazi k zaskladnéni materialu a skenovani &asti
kanbanové karty TP — POTVRZENI.

7.1.5 Noveé usporadani jednotlivych ¢asti kanbanové karty

Podrobny popis kanbanové karty véetné obsahu jednotlivych ¢asti jsem uved!
v kapitole 5.4.3 vénované prave kanbanové karté. V této kapitole je také ukazka
stavajici kanbanova karty na obr. €. 7. Pfi zachovani tohoto usporadani jednotlivych
casti dochazi pfi oznaceni jednolivych KLT oball ke skladani a prehybani ¢asti tak,
aby zietelné viditelna byla &ast VYSKLADNENI. Ta jako jedina ze tfi ¢asti slouzi
k identifikaci materialu po celou dobu kanbanoveého cyklu az do jeho spotfebovani na
lince. Pokud v&ak chce pfipravar oddélit a oskenovat &asti TP — POTVRZENI nebo
OBJEDNANI, musi celou kanbanovou kartu z KLT obalu vyjmout. To ho nejen velmi
zdrzuje, ale také vznika situace, kdy je material sice na kratkou dobu, ale preci,
neoznacen, coz muze v nékterych pripadech vést k chybam a omylim, pfi vraceni
kanbanové karty na KLT se spravnym obalem. Tomu lze zamezit jednoduchym
zpUsobem. Staéi, aby se mezi sebou prohodily jednotlivé casti kanbanoveé karty.
Cast TP — POTVRZENI bude misto ¢asti VYSKLADNENI horni ¢asti kanbanové
karty a naopak ¢ast VYSKLADNENI bude misto éasti TP — POTVRZENI dole. Cast
OBJEDNANI zlstane stiedni éasti kanbanové karty. Toto feSeni umozni plynulé
strhavani hornich ¢asti tak, jak jdou shora za sebou, aniz by cela kanbanova karta
musela opustit KLT. Prohozeni ¢asti bude naprosto dostacujici pro vysoky typ KLT
oball. U KLT obalu nizSich rozméru vsak bude tfeba k tomu, aby mohlo probihat
skenovani ¢asti OBJEDNANI laserovu éteckou plynule bez zasahu pripravare, jesté
zmenéit rozméry asti VYSKLADNENI nebo OBJEDNANI. Po odtrzeni ¢asti TP —
POTVRZENI budou muset mit tyto dvé &asti dohromady rozméry 209 mm x 85 mm

misto stavajicich 209 mm x 110 mm.
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7.1.6 Zavést pravidelna skoleni pripravaru

Toto opatieni se tyka nejen pripravaru, ktefi v prostorach firmy Continental jiz
pracuji, ale hlavné teéch, ktefi tam v budoucnu nastoupi. Pokud nebudou seznameni
se spravnymi pracovnimi postupy a pozadavky vedoucimi pracovniky firmy
Continental, nikdy nebudou moci plnit svoje pracovni povinnosti tak, aby byla firma
Continental spokojena. Nestaci pouze zacviceni u jiného zkusenéjsiho pripravare.
Novy pfipravai se pii tomto druhu zaskoleni nejen Ze nedozvi vsechny své
povinnosti, ale nekdy téz muze dojit k osvojeni chybnych pracovnich postupu a
navyku. Proto je tfeba zavést systém Skoleni, kde by byli pfipravari seznameni nejen
s ovladanim informacniho systému a spravnymi pracovnimi postupy, ale hlavné by
se dovédéli dulezité odpovédi na otazku PROC je to vée nutné. Jediné pokud budou
védét a rozumét tomu pro€ a co délaji, mohou byt sami zdrojem mnoha navrhu na
zlepSeni a zjednodu$eni své prace, coZz povede ke zlepseni celého vyrobniho
procesu firmy Continental. Vedouci pracovnici nikdy nemohou ziskat tak podrobné
informace o vSech aspektech prace pfipravaru, jako maji oni sami. Prace pfipravaru
je navic specificka vtom, Ze vykonavaji pracovni operace, za jejichZ plnéni nese
odpovédnost nekolik oddéleni firmy Continental. O fizeni jejich prace se rovnym
dilem déli oddéleni vyroby, logistiky a kontroly kvality. Jiz ztohoto duvodu je
nezbytné, aby byl vyhotoven konkrétni postup a plan skoleni pfipravaru, na kterém

se budou podilet véechna vySe uvedena oddéleni.

Problematika Skoleni se vSak netyka pouze prfipravaru. Je to po celou
existenci firmy Continental opomijena zalezitost, jejiz negativni dusledky se zacinaji

projevovat pravé v dobé, kdy dochazi k rapidnimu rozsifovani vyroby.

7.1.7 Sveételna signalizace

Pro zjednoduseni, zrychleni a zefektivnéni prace pripravafu navrhuji zavedeni
signalnich majacku. Kazdemu pracovisti linky, na které se dodava material by byl
pfidélen jeden modry majacek. Modré majacky musi byt umistény tak, aby na né na
vSechny bylo vidét ze stanoviSté pripravare, ktery je odpovédny za materialove

zasobovani prislusné linky. Pracovnik, ktery na lince z pridéleného materialu vyrabi
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brzdove posilovace zaroven s odbérem kazdého kusu materialu kontroluje jeho stav.
V pfipadé, kdy tento stav klesne pod uréitou predem stanovenou hladinu, musi
neprodlené stisknout tlacitko, které uvede do chodu modry majaéek. Ten bude
signalem pro pfipravare, ze nékde na lince dochazi material a je nutno jeho stav
doplnit.  V blizkosti modrého majacku dale navrhuji umistit ciselné oznaceni
pracovisté na lince, které pripravari zjednodusi identifikaci daného materialu na
dalku. Toto Cislo musi byt identifikovatelné az na vzdalenost nékolika desitek metru.
Pripravar dle kusovniku, ve kterém bude mit uvedeno i &islo pracovisté na lince,

zjisti, o ktery material se jedna a na dané misto ho neprodlené doda.

Zavedenim modrych majackl odpadnou pfipravafi kontrolni pochlizky kolem
linky, kdy zjiStoval souCasny stav materialu. Material jiZ nebude dodavan v predstihu
nebo pozdée, ale pfesné v dobé, kdy je potieba. Timto opatfenim se minimalizuji
casové nesoulady mezi skenovanim (provedenim zaznamu do IS) a skutec¢nou

spotfebou materialu.

Pri stanovovani stavu materialu rozhodného pro uvedeni majacku do chodu se

musi vzit v Uvahu tyto faktory:

- takt daného pracovisté,

- Gas a slozitost dodani na misto.

Takt daného pracovisté udava, sjakou frekvenci je material na linku ze

zasobniku odebiran, coz nam urci ¢as, po ktery nam dana pojistna zasoba vystaci.

Cas a slozitost dodani materialu je zavisly na obalu, v kterém se material

nachazi. Pokud se jedna o material v KLT, jeho dodani je velice jednoduche a je

z dlvodll zhor§ené manipulace. Také se musi zohlednit to, Ze GLT regaly jsou od

linky vzdaleny vice nez Kanbanové regaly.



7.1.8 LepsSi koordinace prace pfipravari

Zavedeni S$irsi spoluprace mezi klasickymi pfipravafi, zaméstnanci firmy
Preymesser, je vzhledem ke specificnosti vyroby na jednotlivych linkach velmi
obtizny Ukol. Na kazdé z linek se montuji jiné druhy a typy posilovaci. Kazdy druh
vyzaduje pouziti jiného materialu. Kazdé lince pfislusi vlastni Kanbanovy a GLT
regal. Pripravari, ktefi pracuji pouze na jedné lince, se velmi obtizné orientuji na jiné
lince s vlastnimi vyrovnavacimi sklady. Pro bezchybné zasobovani linky materialem
je nutne zaziti prace pripravafe na nové lince. Mezi dal$i dulezité povinnosti
pripravaie také patfi kontrola toho, zda material uvedeny na oznaéeni obalové
jednotky skute¢né odpovida materialu, ktery se v obalové jednotce nachazi. Tento
ukol vSak nemuze zajistit pripravar, ktery se na lince nepohybuje nepretrzité a
material stoprocentné nezna. Mimoto je prvotni povinnosti kazdého pripravare
zajistit hladky prubéh materialového toku predevsim na své lince. To ovéem vyZaduje

jeho neustalou pritomnost u dané linky.

Jedinou oblasti, kde je mozné zlepsSit spolupraci pfipravaru, je podle mého
nazoru tfidéni a rozvazeni materialu, ktery je do vyrobni haly firmy Continental
dopraven neroztridén z externiho skladu pro vSechny linky dohromady. Zde je nutné,
aby pripravari zlinek méné zatézovanych zménami vyroby (napf. A8) provedli
roztfidéni a rozvoz materialu i pro ostatni, vice vytézovaneé linky (pfedevsim linky A10
a A12). Pracovnik, ktery dopravuje material z externiho skladu, by prednostné
upozorinoval o pfivezené dodavce pravé tyto vybrané pfipravaie pomoci mobilniho
telefonu. Ti by se pfed roztfidénim a rozvezenim materialu do vyrovnavaciho skladu
jednotlivych linek informovali o momentalni situaci na linkach a prednostné by

obslouzil linky, na nichz bude probihat zména vyroby.

7.1.9 Navrh zleps$eni spoluprace pripravare a vyrobniho pfipravare

Pfi stavajici napini prace vyrobnich pfipravaru se mi jevi jejich zavedeni jako
naprosto zbyte¢né. Pivodnim zamérem firmy Continental bylo zavedeni kontroloru
materialového toku. Ti méli v podstaté za ukol kontrolovat praci pfipravaru firmy

Preymesser. Pozdéji se do jejich Ukolu pfidala vypomoc klasickym pfipravarum
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s ukladanim prazdnych obalu z linek, pomoc s manipulaci materialu na lince atd. a
vznikli vyrobni pfipravafi. Vzhledem k tomu, Zze odpovédnost za kanbanovy okruh
maji stale pouze pfipravafi firmy Preymesser, neni mozné, aby se vyrobni pfipravari

podileli na zasobovani linky materialem.

Pravé pfi zasobovani linky pfi zménach vyroby, kdy dochazi k nejvétsimu
objemu pohybu materialu z vyrovnavacich skladu na linku najednou, dochazi ke
vzniku slepych mist v systému zpétné sledovatelnosti. Pfipravafi jsou v této dobé
maximalné vytizeni pfipravou nového a uklizenim starého materialu na lince a ke
skenovani jednoduse vibec nedochazi. Re$enim je tedy zesileni uzkého mista,

v tomto pfipadé posileni pozice pfipravare.

Posileni pozic pfipravaru by se dle mého nazoru mélo uskuteénit pomoci
zmeény naplné prace vyrobniho pfipravare. Zachoval bych stavajici pozadavky na
praci vyrobnich pfipravaru, ale navic bych rozsifil jejich pravomoc o spravovani
materialu v kanbanovém cyklu. To ovSem nebude mozné bez zmény zaméstnavatele
u vyrobnich nebo u klasickych pripravaru. V sou¢asné dobé ma odpovédnost za tok
materialu v KANBANU firma Preymesser. Vyrobni pfipravari jsou vSak zaméstnani u

firmy Continental.

Osobné bych radéji prevedl odpovédnost za kanbanovy cyklus na firmu
Continental. Kni by presli stavajici pfipravari firmy Preymesser. To vSak neni
vzhledem k dlouhodobé wuzavienému kontraktu mezi firmou Continental a
Preymesser mozné. Tudiz bych musel presvédCit firmu Preymesser o nutnosti
rozSifeni stavu pfipravaru na jedné lince. To ovéem nelze, protoZze by se musela
upravit smlouva, ve které je stanoven podle urcitych kvét poCet pracovniku, ktefi
mohou byt v Preymesseru zaméstnani pro firmu Continental. Smlouva je uzaviena a
upravovat se muze jen na urovni nejvy$siho vedeni v Némecku a pfipadna zména je

velmi obtizna.

Kazdopadné je nutné, aby na nékterych linkach pracovali dva pripravari,
ktefi budou mit opravnéni manipulovat s materialem v ramci kanbanového

systému. Jeden z pfipravari by mél na starosti material v KLT obalech. Pro



manipulaci s timto materialem neni nutné pouzivat vysokozdvizny vozik. Druhy

pripravar by se staral o zasobovani linky materialem ve sklopnych paletach.

7.2 Navrh resSeni identifikace interné vyrabénych THZtu

Zavedeni_objednavani interné vyrobenych THZtiG pomoci kanbanového

systému

Pfi soucasném zpusobu znaceni a odebirani interné vyrabénych THZtG na

hlavni montazni linky neni mozné zpétné vysledovat, kdy a z jakého materialu byl

THZ na konkrétnim kompletu brzdového posilovace vyroben. Soucasny postup

vyroby, znaceni a objednavani THZtu je popsan v kapitole Cislo 5.5.2 Montaz THZtG.

Pro lepSi evidenci interné vyrabénych THZta navrhuji zlepsSeni v oblasti

znaceni, skladovani a odebirani THZtl na hlavni montazni linky.

Po vyrobeni by se spolu s vyrobni zavéskou vytiskla také uskladnovaci

zavéska tak, jako se to déje pfi uskladnéni nakupovaného materialu v Preymesseru.

Interné vyrobené THZty se uskladni do blokového skladu pfimo na Cistém prostoru.

Podobny blokovy sklad jiz v externim skladové hale firmy Preymesser existuje.

Uskladnovaci zavéska THZtu by mohla mimo jiné obsahovat tyto udaje:

¢islo vyrobni zavésky (misto Cisla prijmového dokladu u nakupovaného

materialu),

datum vyrobeni,
¢islo materialu,
nazev materialu,
mnozstvi materialu,

¢arovy kod obsahujici Cislo skladového mista a Cislo materialu.
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Vyskladnéni by probihalo stejné jako u nakupovaného materialu umisténého
ve sklopnych paletach. Prfipravar na hlavni montazni lince objedna skenovanim casti
kanbanové karty OBJEDNANI dalsi paletu s THZty. Na pracovisti pfipravait, ktefi se
staraji o pohyb materialu na cistém prostoru se vytiskne nova kanbanova karta.
Pripravar vyhleda konkrétni paletu s THZty a pfipravi ji k odbéru na hlavni montazni
linku. Systém, stejné jako u nakupovanych dill, vybere tu paletu, ktera byla vyrobena
nejdfive. Tim je zajistén FIFO princip.

Kanbanova karta bude mit prakticky stejné udaje jako u nakupovaného
materialu. Pouze misto datumu prijmu bude obsahovat datum vyrobeni a misto €isla

pfijmu Cislo vyrobni zavésky
Pro realizaci tohoto feseni staci pouze v IS zavést novy blokovy sklad a
umistit k pocitaci na stanovisti pripravari na Cistém prostoru tiskarnu schopnou

tisknout ¢arove kody.

Pomoci tohoto fe$eni dosahneme stejné kvalitni stupen sledovatelnosti jako u

nakupovaného materialu.
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8. Zaver

Ve sve diplomoveé praci jsem porovnal stavajici zptisob znaéeni a prostiedky
zpetneé sledovatelnosti vyrobkd firmy Continental Teves Czech Republic, s. r. o.
s pozadavky norem VDA 6.1 a ISO 9000:2000.

Béhem sveho plsobeni v této firmé jsem mél moznost dikladné se seznamit
s identifikaci materialu od jeho pfijmu, v pribéhu celého vyrobniho cyklu aZ po

expedici hotovych brzdovych posilovacu.

Mohu konstatovat, ze systém identifikace a zpétné sledovatelnosti materialu
na hlavnich montaznich linkach je v jiCinském zavodé zvladnut. Prfilezitostné
problémy s neskenovanim a ztratou kanbanovych karet, s neoznaéenym materialem,
poruSovanim FIFO principu atd. jsou zapficinény selhanim lidského faktoru. Je to
dusledek rostouciho tlaku na flexibilitu, zefektiviiovani a zvySovani objemu vyroby;,
coz vede k permanentnimu narustu a zrychlovani obéhu materialu. Puvodni
materialovy tok byl koncipovan pro podnik s mnohem mensi produkci. Tato
skutecnost nuti management spolecCnosti Continental neustale hledat a vyuzivat

nejnovéjsi poznatky v oblasti pruznych skladovych sytemu.

Velké rezervy jsou v evidenci spotfeby interné vyrabénych THZta. Pri
soucasném zpusobu znaceni a odebirani téchto komponent na vyrobni linky neni

mozné zpétné vysledovat, kdy a z jakého materialu byl THZ vyroben.

Problémy na hlavnich montaznich linkach vidim pfedevSim v nedostatecném
$koleni a koordinaci prace pfipravait. Management Continentalu dal pfipravarim
k dispozici $piékovou technologii, ale neposkytl jim dostatecny vycvik, informace a
prostor potfebny k plnéni jejich ukoli. To vede nejen k tomu, Ze nejsou schopni

spravné vykonavat svoji praci, ale je to i pficina vzniku problému novych.
Priciny nedostatkl zpétné sledovatelnosti THZtG jsou v neefektivnosti dosud

navrhovanych feseni. Naklady na zavedeni dokonalejsiho feseni jsou prilis vysoke

v porovnani s pfinosy, které by novy systém prinesl. To ovSem neznamena, Ze by
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vedeni jiCinského zavodu bylo s timto stavem spokojeno a nehledalo dal$i mozZnosti
zlepsSeni stavajici situace.

Myslim, Ze alespon castecna aplikace mych navrhi zlepSeni by pfispéla
k dosazeni vySSi urovné fizeni materialového toku. O tom, Ze mé zavéry nejsou
zcela bezpfedmétné, svedci i to, Ze se v soucasné dobé vazné uvazuje o prechodu

externich pripravart firmy Preymesser do firmy Continental.

Zaverem bych rad podékoval zaméstnancim podniku Continental Teves
Czech Republic, s. r. 0., pfedev§im ing. Tomasovi Bilikovi a ing. Pavlu Hejlovi za
vSechny informace a za jejich vstficny postoj a snahu pomoci pfi zpracovavani me
diplomové prace. Za poskytnuti odbornych konzultaci bych chtél podékovat ing.
Jifimu Lubinovi, Ph.D.



Seznam pouzité literatury

R T A

Jezek, VI.: Systéemy automaticke identifikace. 1. vydani. Grada Publishing.
Praha, 1996

Pernica, P.: Logisticky management. 1. vydani. Radix. Praha, 1998

Interni materialy firmy Continental Teves Czech Republic, s. r. 0.

http://www.contiteves.com

http://www.isogroup.simplenet.com/

http://www.jakost.cz/audit/porovnani/

http://www.technifor.com/html/qroupeTF/
http://ts.nist.gov/ts/htdocs/230/newtrace.htm

Doubkova, S.: Obalové hospodarstvi. [Diplomova prace)]. Liberec 2000.

Technicka univerzita v Liberci, Hospodarska fakulta

10. Normy VDA 6.1
11. CSN EN ISO 9001
12. Masin 1., Vytlagil M.. Cesty kvy$si produktivité. Institut primyslového

inzenyrstvi. 1. vydani. Liberec, 1996

13. Casopis Logistika, Praha 2000, 2001
14. Chase, R. B., Aquilano N. J.: Production and Operations Management. 7th

ed. IRWIN. Boston, 1995

15. Lambert D., Stock J. R., Ellram L.: Logistika. 1. vydani. Computer Press.

Praha, 2000

16. Bilik, T.: Projekt Barumban. [Diplomova prace]. Zlin 1998. Vysokeé uceni

technické v Brné, Fakulta managementu a ekonomiky se sidlem ve Zliné



