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Anotace

Diplomovéa prace se zabyva fizenim tokli materidlu ve vyrobnim podniku, firmé
Grupo Antolin Bohemia, a.s. Prace detailn¢ analyzuje soucasny zpisob fizeni zasobovani
vyrobnich linek vyrobnim materidlem a komponenty. Kriticky se diva na soucasny koncept
interni logistiky vyrobniho zdvodu. ReSeni a optimalizace fizeni logistickych tokil jsou
hledana v ptikladech a principech japonskych vyrobnich podnikid. Prace uvadi nejen
principy, ale pfiklady implementace japonskych metod fizeni logistiky. Zaroven se zabyva
problémy, které ptinasi rozdilnost kultur, chapani jednotlivych principt a potize s pfijetim
téchto metod. Prace navrhuje feSeni, které odrazi soucasnd uroven technologie a vypocetni

techniky.

Kli¢ova slova

Vnitropodnikova logistika, japonské metody fizeni, zasobovani vyroby, KANBAN



Annotation

The graduation thesis deals with the management of material flowsin a manufacturing
enterprise, company Grupo Antolin Bohemia, a.s. The text makes an analysis of
current management methods of supply of production lines with purchased materials and
components. There is a critical point of view to the current concept
of internal plant logistics it the writing. Japanese manufacturing companies and their
logistics methods are used as an example to help find a reasonable solutions and
optimization for the logistic flows. There are not only principles, but also examples
of Japanese logistic methods and techniques presented in the work. Withal it addresses
problems occurred by cultural diversities, understanding of the principles and difficulties to
adopt these methods. The thesis proposes solutions reflecting recent level of technology

and computing engineering.

Key words

Intra-logistics, Japanese management techniques, production supply, KANBAN
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Uvod

Do kompetence odd¢leni logistiky vyrobniho podniku musi spadat také problematika fizeni
a koordinace tokll vyrobnich materidl a komponenti na vyrobni linky. Metoda
a zpusob zasobovani vyrobnich linek nakupovanym materidlem patii mezi klicové
problémy interni logistiky kazdého vyrobniho zdvodu. Pod pojmem zasobovani vyrobnich
linek si mizeme predstavit nejen zplsob, jakym jsou materidly dopravovany ze skladl
na vyrobni liny (fyzicky tok), ale i metody fizeni tokl informaci, které ptredchazi

samotnému fyzickému pohybu materialu.

Diplomova prace byla vypracovana ve vyrobnim zavodu firmy Grupo Antolin
Bohemia, a.s. (dile jen GAB). Téma prace bylo zamémé zaddno tak, aby odrazelo
soucasné potieby tohoto podniku, vyrazné zlepsit zplsob, jakym se vyrobni materil
dopravuje na vyrobni linky a zaroven i metody fizeni interni logistiky. V oddéleni logistiky
GAB lze na prvni pohled vypozorovat dlouhodobé chybéjici koncepci fizeni interni

logistiky, kdy se hlavni ¢innost tohoto oddé€leni soustiedi na pouhé planovani vyroby.

Hlavnim ukolem prace je analyzovat potieby jednotlivych tseklt vyrobniho podniku,
které jsou obsluhovany oddélenim logistiky. Na zaklad¢ téchto potfeb bude definovana
kostra systému a metodika postupt, které budou schopny zajistit optimalni tok materialu
ze sklad na vyrobni linky, ptfesné dle potieb oddé€leni vyroby. Cilem je nalézt
co nejjednodussi systém fizeni interni logistiky, ktery pfinese vyrazné zlepSeni ve vyuziti
stavajicich zdrojii logistiky, ktery bude reflektovat veskeré potfeby oddéleni vyroby
a ostatnich podnikovych useki a ptredev§im bude redlné implementovatelny v horizontu

nékolika mésicu.

Mezi hlavni metody, pouZzité pro navrh optimalniho feSeni managementu internich
logistickych tokt, patii principy charakteristické ptedev§im pro japonské vyrobni podniky.
Japonskd kultura je velmi odliSnd od nasi, evropské. Pravé tato kulturni odliSnost byla
hlavnim divodem kritického pohledu na japonské principy a pravidla fizeni logistiky
z pohledu toho, jakym zpiisobem budou pfijaty zaméstnanci a manazery pii své

implementaci v typicky stfedoevropském prostiedi.
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Prostfedi vyrobniho podniku GAB je mistem, kde se denné¢ stfetdvd nckolik rozdilnych
kultur. Jeji vrcholovy management je Spanélsky, zaméstnanci chrastavského vyrobniho
podniku jsou pievazné ceské narodnosti, zékaznici jsou pfedevsim z némecky mluvici ¢asti
Evropy. Tento kulturni mix sebou piindSi mnoho stfeti diky rGznorodosti pohledu
na feSeni problému a rozdé¢leni zodpovédnosti. Je velmi zajimavé sledovat a posuzovat,
co do tohoto prostiedi vnese dalsi, tentokrat japonsky pohled na feSeni problému

v logistickém toku materidlu uvniti vyrobniho podniku.
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1 Analyza soucasného stavu

Logistické toky uvnitf vyrobnich podnikii maji svéd specifika, kterd vychazeji a jsou
uzplsobena pfedev§im pouzivanym vyrobnim technologiim. Historie a dosavadni vyvoj
podniku se odrazi v jeho organizacni struktute, v rozdéleni kompetenci a zodpovédnosti
za jednotlivé ¢innosti podniku mezi jednotliva oddéleni. Spolu s prostorovymi dispozicemi
vyrobniho aredlu patfi vSechny tyto skutecnosti mezi velmi dulezité faktory, které
bezprostiedné ovliviuji strukturu logistickych tokd. Spravné pochopeni vSech téchto
skutecnosti je nezbytné pro spravné provedeni analyzy stavu interni logistiky vyrobniho

podniku.

1.1 Predstaveni firmy Grupo Antolin Bohemia, a.s.

GAB patii mezi nejvétsi stitedoevropské vyrobce stropnich panelli pro automobilovy
primysl. Je soucasti nadndrodni skupiny vlastnéné rodinou Antolin pochazejici
ze Spanélského mésta Burgos. Ta zapocala svou historii v 50. letech minulého stoleti, jako
manufaktura specializujici se na vyrobu kloubt fizeni a tlumicich jednotek pro automobily.
Béhem 60. let minulého stoleti zacala spolupracovat s némeckymi firmami
automobilového primyslu a jeji portfolio vyrobki se rozsifilo o dalsi ¢asti automobild,
jako ¢asti interiéru, sedadel, dveinich a stropnich panelti. V 70. letech minulého stoleti
zacala spolupracovat s italskou firmou Pianfei pfi zavadéni nové technologie vyroby

stropnich panelt - Glasutec®.

V roce 1985 byla zalozena Spané¢lska holdingovéa spolecnost Grupo Antolin, za ucelem

fizeni a koordinace ¢innosti vSech svych, po celém svété se rozristajicich, spolecnosti.

1.1.1 Struc¢na historie firmy Grupo Antolin Bohemia, a.s.

Spolecnost Grupo Antolin Bohemia, a.s. byla zalozena v prosinci roku 1993, jako ceska
pobocka Spanélské matetské spolecnosti GRUPO ANTOLIN-IRAUSA, S.A. V zafi roku
1994 zahajila vyrobu stropnich panelll pro automobilku Volkswagen AG. V t¢ dobé¢ sidlila

v ptivodnim areélu firmy LIAZ, a.s. v Jablonci nad Nisou.

Diky roziteni portfolia projektil a zdkazniki (VW Passat, Skoda Octavia) byla spoleénost

nucena hledat nové, vétsi prostory pro svou vyrobu. V zaii 1996 se stéhuje do starSiho
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pramyslového objektu v Chrastave, kde pred tim vyrabéla firma ELITEX. V roce 1998
dosahuje obratu 400 000 kust dodanych stropnich paneld pro vozy SKODA
a v mladoboleslavském arealu SKODA AUTO as. ziizuje Just In Time (dale jen JIT)
sklad. V pribéhu roku 1999 rozsifuje svou vyrobu vybudovanim nové vyrobni haly

a nového administrativniho zzemi. !

V roce 2000 ziskava nové zakazky od firmy AUDI AG. Béhem roku 2001 se jejimi klienty
stavaji firma BMW a v roce 2002 Porsche AG.

1.1.2 Vyrobni program a zakaznici firmy

GAB je specializovanym vyrobnim podnikem na vyrobu stropnich paneld’
pro automobilovy primysl. Spanélskd mateiskd spoleénost svymi strategickymi
rozhodnutimi soustfedila do chrastavské pobocky vyrobu stropnich paneld pro vSechny

evropské zakazniky. Klienty podniku jsou téméft vSichni evropsti vyrobei automobild.

Obr. 1-1 Licova a rubovi strana stropniho panelu VW MPV s panoramatickou stfechou
Zdroj: JANDOVA, Z. General presentaition_2010.ppt [intranet] Chrastava: Grupo Antolin
Bohemia, a.s., 2005

' JANDOVA, Z. General presentaition 2010.ppt [intranet] Chrastava: Grupo Antolin
Bohemia, a.s., 2005, s. 2-10

2 R vr T .
v angli¢tin€ pouzivany vyraz headliner
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Mezi hlavni odbératele GAB patii ¢esky vyrobce SKODA AUTO a.s., evropské zavody
VOLKSWAGEN AG, némecti vyrobci automobildt BMW, Daimler-Chrysler (vozy znacky
Mercedes) a PORSCHE, evropské VOLVO, FORD, OPEL, KIA, JAGUAR, RENAULT,
SUZUKI a TPCA. V soucasnosti je nejvétsim odbératelem SKODA AUTO a.s. se svymi

vyrobnimi zavody v Mladé Boleslavi, Vrchlabi a Kvasinach.

vvvvvv

Klient

Model vozu

Vyrobek GAB

Skoda auto a. s. (CR)

Skoda Octavia Tour Lim, Combi

Octavia A4 ND + SAD

Skoda Fabia Sedan

Fabia A04 ND + SAD

Skoda Superb Lim, Combi

Superb B6 ND + SAD

Octavia Lim, Combi

Octavia AS ND + SAD

Skoda Fabia Lim, Roomster, Praktik, Combi

Fabia A0O5 ND + PD + SAD

VW Passat Lim, Variant, Coupe

Passat ND + SAD

Volkswagen AG
(Némecko) VW Tiguan VW DVD 416
Volkswagen (Polsko) VW CADDY, CADDY MAXI, CADDY GP | SLW

Volkswagen Slovakia

Porsche Cayenne

Porsche Cayenne II ND +
SAD + GD

VW Touareg/Porsche Cayenne

DVD

VW Touareg Touareg NF ND + SAD
Audi Q7 Audi Pikes Peak
Audi AG (Némecko)
Audi B8 Coupe, LIM, Avant Audi DVD
BMW S1 BMW E&81, E87
BMW (Némecko)
BMW S5 BMW F10
TPCA (CR) 107 — Aygo — C1 TPCA B0
Jaguar Jaguar XK X-150, X-350DVD
Renault Logan Pick up U 90
Volvo Y283 /Y352 S60/V 60

Zdroj: KACOVSKY, R. organigram_controlling.xls [intranet] Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s.
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MERCEDES KIA RENAULT
0,8% 0,7% 0,3% JAGUAR

VOLVO 0.1%
3.2%

TPCA  OPEL
4,5% 3,4%

FORD
4,8%

AUDI
7,6%

PORSCHE
8,4%

Obr. 1-2 Struktura zakaznikii v roce 2010, procentni rozdéleni dle trieb v roce 2010
Zdroj: ZAPADLO, T. Prodeje_2010.xls [intranet] Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s

Struktura a velikost zédkazniki se méni v prib¢hu ¢asu v ndvaznosti na projekty, které
kon¢i (tzv. vybéh projektu) a novymi projekty, které se zavadéji do sériové vyroby
(tzv. nab¢h projektu). Mezi nové zakazniky, jejichz zakdzky GAB ziskalo v poslednich
dvou letech patti Svédské VOLVO a némecky Daimler-Chrysler. V tab. 1-2 je vypracovan
prehled aktudlné sériové vyrabénych projekti a nové nabihajicich projektt, které se

zacinaji uvadet do vyroby (pied sériova vyroba) s horizontem bézné série do roku 2012.
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Tab. 1-2 Piehled zakaznikii a projekti, které se aktualné vyrabéji (série a pied série)

prsotjaeli: tu zakaznik / znacka kod projektu vyrobek nozj;l/(:tzi\;zjici

VOLKSWAGEN AG | Colorado E2 stropni podhled stavajici
VOLKSWAGEN AG | Caddy GP Life | stropni podhled stavajici
VOLKSWAGEN AG | Passat B7 stropni podhled stavajici

2010 BMW AG F10 stropni podhled stavajici
BMW AG F11 stropni podhled stavajici
VOLVO Y283 /Y352 stropni podhled novy
Daimler AG C218 stropni podhled novy

2011 BMW Group F20 stropni podhled stavajici
Ford Motor C346-Focus stropni podhled stavajici

2012 SKODA AUTO a.s. A7 Octavia stropni podhled stavajici

Zdroj: JANDOVA, Z. INFOMIX Bohemia 3/2010 - firemni casopis Chrastava: Grupo Antolin
Bohemia, a.s.

1.1.3 Organizac¢ni struktura firmy

GAB zaméstnavd v soucasnosti okolo 450 pracovnikl, ztoho pfiblizné 65
technickohospodarskych pracovnikil (dale jen THP). Jeji organizacni struktura se nijak
nelisi od struktur v podobné velkych vyrobnich podnicich. Organigram organizacni

struktury je vyobrazen na nasledujicim obrazku.

Generalni
reditel

Sekretarka Recepcni

Zmocnénec pro Zmocnénec pro
SRJ EMS

Manazer Manazer Manazer Manazer Manazer Finanéni Personalni Manazer
wyrobhy logistiky wyvoje technologie kvality manazer manazer prodeje
Vevdvoul:ll 2 Garant Garant Garant Vedouci Vedouci Referent Vedouci
Aypenovant zakaznika zakaznika zakaznika auditor uctarny vzdélavani prodeje
An:::":::' Disponent Garant Garant Péce o Vedouci Mzdy
z P zakaznika zakaznika zakaznika controllingu
Administ. Vedouci Garant Vedouci Vedouci
dat vyroby skladu JIT zakaznika lahoratore informatiky
Procesni Vedouci Referent Administ.
technolog zakl. mat. P nakupu

Obr. 1-3 Organigram Grupo Antolin Bohemia, a.s.
Zdroj: MRSTIKOVA, M. Pritvodce - 2010 Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s.
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1.1.4 Finan¢ni a dalSi ekonomické ukazatele firmy

GAB dosahl za rok 2010 obratu ptes 57 mil. EUR. Vyvoj obratu mezi roky 2002 az 2009

je zobrazen v nasledujicim grafu.

70,00 M€

63,59 M€ 63,37 M€
59,02 M€ 60,89 M€

60,00 M€ - 53,40 mie 54,74 M€ 57,15 M€ 50,35 M€
50,00 M€ A
40,00 M€ -
30,00 M€ A

20,00 M€ ~

10,00 M€

0,00 M€

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

Obr. 1-4 Vyvoj obratu trieb Grupo Antolin Bohemia,a.s. v milionech EUR
Zdroj: JANDOVA, Z. General presentaition_2010.ppt /intranet] Chrastava: Grupo Antolin
Bohemia, a.s., 2005

V roce 2000 ziskala GAB certifikaty systému kvality ISO 90001, QS 9000 a VDA 6.1.
V pribéhuroku 2001 prodélala tuspéSnou certifikaci systému environmentalniho
managementu ISO 140001. V roce 2003 pak byla certifikovdna spole¢nosti TUV Nord

Cert GmbH v managementu jakosti pro dodavatele automobilového priamyslu, normou
ISO/TS 16949:2002.

1.2 Vyroba

Proces vyroby stropnich panell je rozdélen do nékolika zakladnich kroki. Provedete-li fez
timto vyrobkem, zjistite, Ze je slozen znékolika vrstev riznych materidld (vyrobni

technologii Casto uzivany termin SANDWICH). Vyrobni proces zafina vrstvenim,
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po té pokracuje tvarenim, kasirovanim a osazovanim komponentd. Cely vyrobni proces

je zakoncen vystupni kontrolou vyrobku a zabalenim vyrobku do obalu.

1.2.1 Vyrobni metody a technologie

Zékladnim materidlem, ktery se pro vyrobu stropnich paneli pouziva je polyuretanova
péna (dale jen PUR), resp. deska z PUR pény. PUR desky nejsou GAB nakupovany
od dodavateld, ale jsou vyrdbény piimo v jejich vyrobnim zivod¢. Hlavnim divodem
je mimo jiné komplikovana logistika téchto materialti, pro své velké rozméry a také
kontrola nad kvalitou materidlu, kterd je klicova pro konecnou kvalitu vyrobeného

stropniho panelu.

PUR desky jsou vyrdbény v oddélené vyrobni hale. Cely proces zacind vyrobou,
tzv. vypénénim PUR bloki. Do dfevénych forem o zékladné odpovidajici rozméru
pozadované¢ PUR desky a vySce obvykle 1 m se souCasné vliji dva materialy, polyol
a isokianat, které svou reakci vytvoii PUR pénu. Ta za zhruba 48 hodin, kdy se odlité
bloky nechéavaji zchladnout (pfi reakci vznika velké mnozstvi tepla) vytvrdne
a je pouzitelnd k fezani, tedy vyrobé PUR desek. Nefezanim PUR blokl na platy o vysce
mezi 8 az 12 mm (dle typu konecného vyrobku) vznikaji PUR desky, které svym
rozmérem a tvarem odpovidaji velikosti kone¢ného stropniho panelu. U vozii typu COMBI

nebo MPV jsou rozméry PUR desek nejvétsi a presahuji rozméry 2,5 m x 1,5 m.

Obr. 1-5 PUR desky ve skladu Grupo Antolin Bohemia,a.s.
Zdroj: Autor
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Stropni panel je tzv. pohledovym dilem. Tuto pohledovou plochu tvoii textilie (dekor)
nebo textilni imitace brousené kuze, tzv. alcantara’. Tento dil lze povaZovat
se od sebe nelisi tvarove, ale pravé pouze v typu a barveé pouzitého dekoru. Rozsah barev
a materidlu dekoru, vcetné¢ vyrdbénych mnozstvi od jednotlivych kombinaci, je ddna

poptavkou a pozadavky na interiéru vozu kone¢nym zékaznikem, ktery si viiz pofizuje.

Dekor se nanasi na nosi¢ a spolu se vkladaji do tzv. kasirovaciho lisu. Pfed nalisovanim
(naka$irovanim) na nosi¢ je nutné dekor vypnout ve vSech smérech, aby pfi kasirovani
nedoslo ke vzniku vrasek. Kasirovaci lis spoji vrstvu pohledového dekoru s nosi¢em

a ofizne vyrobek do konec¢né podoby, tvaru stropniho panelu.

Ve své konecné fazi je stropni panel osazovan na svou rubovou (nepohledovou) stranu
ostatnimi komponenty. Jde o rizné druhy distan¢nich materialti, které zajistuji spravné
usazeni stropniho panelu do automobilu pii jeho montazi. Dale jde o kovové a plastové
ramecky, které umoziuji montaz dalSich dilt interiéru automobilu, jako jsou stfeSni okna,

svitilny, rukojeti a o¢ni clony.

Vyrobeny stropni panel se po uspé$né vystupni kontrole vkladd do hromadnych vratnych

obaltl, v kterych je dale uskladiiovén a distribuovén k zakaznikiim.

1.2.2 Dispozice vyrobnich prostor a layout vyrobnich linek

Jak jiz bylo napsano v uvodu, vyroba GAB je od roku 1996 umisténa v Chrastave
na Liberecku, ve star§im, tehdy renovovaném provozu po byvalé vyrobé spolecnosti
ELITEX. Cely aredl je zjedné strany (jizni a zapadni) ohrani¢en fekou Nisou a z druhé
strany (severni) pak zelezni¢ni trati. Pii svém st€hovani v roce 1996 zakoupila firma
jen nekteré budovy a pozemky v aredlu byvalého ELITEXu. Ty jsou vyznaceny modrou
barvou na obr. 1-6, planu arealu GAB. Ostatni budovy ¢i pozemky jsou vlastnény jinymi

subjekty, které areal s GAB sdili (napf. firma, GPU, spol. s .r.0.).

? latka, ktera je na povrchu podobna semigové kiizi, prodysna, ohebna, nemackava, odolna

proti opotiebeni, d& se snadno Cistit, prat a udrzovat
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Plan arealu GA Bohemia

. Objekty GA Bohemia
. Parkovaci plochy GA Bohemia
. Ostatni objekty

Komunikace

.Zeleﬁ

1-vrétnice 2 -3atny zaméstnancu 3 - vjrobni hala 2 4-udrzba 5 - administrativni budova 6 - sklad ZM 7 - vyrobni hala 1 8 - vypéfiovani
9 - skladové prostory HY 10 - sklad HV expedice 11 - skladové prostory tdrzby

Obr. 1-6 Pldan aredlu firmy Grupo Antolin Bohemia, a.s. v Chrastavé
Zdroj: Plan_arealu GA_ Bohemia.jpg [intranet] Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s., 2010

Od roku 1999 existuji v aredlu tfi oddélené vyrobni prostory. Prvni znich je urcen
pro vyrobu PUR desek, dalsi dva pro vyrobu stropnich paneld. StarSim vyrobnim
prostorem pro vyrobu stropnich panelil je hala €. 2, o celkové plose zhruba 100 m na 80 m
(cca. 8 tis. m”). Nov&jsim vyrobnim prostorem je hala ¢ 1 o rozmérech zhruba 40 m
na 50 m (cca. 2 tis. m?). Mezi oba vyrobni prostory je vklinén sklad nakupovaného
materialu o rozloze piiblizné 50 m na 50 m (cca. 2,5 tis. m”). Vyrobni haly pro vyrobu
stropt a sklad nakupovaného materidlu jsou oddélenymi stavbami, ale vzajemné propojeny
zastieSenymi a od okoli izolovanymi prijezdy s primyslovymi vraty. Tvofi tedy

od okolniho prostfedi uzavieny celek.

Vyrobni linky na obou halach pro vyrobu stropnich paneld jsou uspofddany do paralelné
sousedicich linii, oddélenych od sebe pouze vnitini komunikaci (ulickou). Vyrobni linky
zacinaji vzdy na zapadni stran¢ haly a kon¢i na vychodni strané. Umisténi linek na vyrobni

hale €. 1 a €. 2 je patrné v nakresech, obr.1-7 a obr. 1-8.
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Obr. 1-7 Layout vyrobni haly é. 1
Zdroj: Autor GAB_layout.dwg Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s.
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Obr. 1-8 Layout vyrobni haly ¢. 2
Zdroj: Autor GAB_layout.dwg Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s.

Vyrobni prostor, uréeny pro pénéni PUR blokd a fezdni PUR desek je od ostatnich
vyrobnich prostor odd€len komunikaci a vySkovym rozdilem cca. 1,5 m. Nejmensi
vzdalenost mezi halami (PUR a halou ¢.1) je cca. 8 m (Sitka komunikace mezi halami).

Tento prostor neni nijak izolovan ani zastieSen.

Obdobné, jako je oddélena vyroba PUR desek, je oddé€len prostor urceny pro skladovani
hotovych vyrobkli a oball pro tyto vyrobky. Vyrobky se skladuji ve dvou skladovych
haldch. Mensi z nich ma rozméry pfiblizng 20 m na 40 m (800 m?), vét§i znich pak

cca. 80 m na 40 m (cca. 3,2 tis. m?).

Umisténi zdvodu do soucasného aredlu piinasi velkd omezeni predev§im v moznosti

roz$iteni vyrobni ¢i logistickych prostor. Rozmisténi a vlastnictvi budov a pozemki
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v aredlu, feka Nisa a zelezni¢ni trat’ neumoziuji jakoukoliv expanzi firmy v soucasnych

prostorech areélu.

1.3  Logistika

Oddélni logistiky, fizené manazerem logistiky, je roz€lenéno do dvou zédkladnich sekci,
planovani vyroby a zajiSténi materidlu pro vyrobu. Manazer logistiky déle fidi JIT sklad
umistény v Mladé Boleslavi, v provozu SKODA AUTO as., a externi dodavatele
logistickych sluzeb.

1.3.1 Zpisob Fizeni a planovani vyroby

Planovani vyroby v GAB zajist'uje utvar logistiky, konkrétné pracovnici na pozici ,,garant
zakaznika®“. Planovani vyroby probiha v n€kolika casovych usecich. Jde o plany vyroby

ro¢ni, mésicni, tydenni a denni.

Rocni planovani zpracovava tsek prodeje na zékladé marketingu GAB a je zpracovavan
po jednotlivych vyrobcich a mésicich. Oddéleni logistiky slouzi pfedevsim jako podklad

pro sestavovani rozpoc¢tl na jednotlivé roky.

Mg¢sicni planovani je jiz v zpracovavan garanty zakaznika. Ty k jeho pfipravé pouzivaji
data ze systému SAP®, ktery je zaroveii ERP’ systémem GAB. Podkladem jsou pfitom

dlouhodobé¢ odvolavky zakazniki.

Tydenni planovani vyroby opét zpracovava garant zakaznika, tentokrat ve spolupraci
s vedoucimi vyrobnich smén. Jako kritéria slouzi aktudlni kapacita lidskych zdroju
(operatortt linek), rozloZzeni jednotlivych typd vyrobkii na jednotlivych linkdch
dle kratkodobych odvolavek zakaznikli a respektovani optimélniho vyrobniho procesu.
Zakladni data, tedy velikost odvolavek s piehledem jejich plnéni jsou vedeny
v elektronické form& v ERP syst¢ému SAP. Tyto data garant pouZzije ke zpracovani
tydenniho planu vyroby v externi tabulce. K vypoctu garanti pouzivaji vlastni tabulky

vytvofené v tabulkovém procesoru Excel (soucést softwarovych balikli Office spole¢nosti

* software stejnojmenné spole¢nosti se sidlem v némeckém Walldorfu
> zkratka anglického originalu Enterprise Resource Planning, informaéni systém podniku,

integrujici velké mnozstvi procesti souvisejicich s produkéni ¢innosti podniku
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Microsoft). Kone¢na podoba tydenniho planu je publikovana opét v excelové tabulce,

tentokrat ve standardizované podobég. Vzor tydenniho planu vyroby je uveden v ptiloze A.

Tydenni plan vyroby obsahuje obecny plan vyroby na vSech vyrobnich linkdch
pro vSechny vyrobni smény v konkrétnim pracovnim tydnu. Z tohoto planu lze vycist jaky
projekt (pro jakého zékaznika) se bude vyrabét na jaké vyrobni lince, v jakém planovaném
mnozstvi. Tento plan neobsahuje rozdé€leni vyrobnich davek (v jednotlivych vyrobnich

sménach) na jednotlivé typy vyrobkl (vyrobni ¢isla — identifikaci vyrobkit).

Denni plan vyroby je zpracovavan také garantem zakaznika, a to na zéklad¢ tydennich
odvolavek jednotlivych zakaznikii. Ty jsou opét evidovany v elektronické podobé
v systému SAP. Denni plan vyroby je zpracovavan v systému s nazvem ,,Carové kody*,
vytvofeném v software MS Access. Vystup ze systému ,,Carové kody* je rozdélen
pro jednotlivé vyrobni linky a pracovni smény. Na rozdil od tydenniho planu obsahuje
jednotlivé druhy vyrobkil (identifikovany pomoci ¢isla vyrobku v systému SAP) a jejich
planované vyrabéné mnozstvi. Tiskovy vystup ze systému ,,Carové kody* je vyuzivan jako
pracovni instrukce pro jednotlivé pracovni tymy vyrobnich usekil (linek). Obsahuje mimo
jiné také identifikaci obalu, do kterého se vyrobek ma zabalit a balné mnozstvi. Denni plan
vyroby je publikovan kazdy pracovni den, vzdy do 12.30 hodin, a to pro nésledujici
3 pracovni smény (GAB pracuje standardné¢ ve 3-sménném pracovnim rezimu).

Vzor denniho planu vyroby naleznete v ptiloze B.

V soucasnosti je planovani vyroby rozdéleno mezi tifi pracovnice, garanty zakaznika.
Ty nejen vytvari, kontroluji a méni vyrobni plany, ale také komunikuji se zakazniky
a koordinuji pfepravu vyrobkl k zdkaznikiim. Rozd€leni zdkaznikd a projektd mezi
jednotlivé garanty nema zadny jednoznacny vzorec (jako napt. rozdeleni dle destinaci —
domovskou zemi zékaznikil). Pferozdéleni mezi garanty je dano pouze historicky a odrazi

snahu logistického manazera vytizit rovnomérné jednotlivé garanty.

Piesto, Ze GAB uZiva jako ERP systém SAP, neni tento systém modifikovan
na zpracovani plianu vyroby. Ke zpracovani planu jsou vyuZivany, jako podpirné
nastroje, rizné excelové tabulky, vesmés tvorené jednotlivymi garanty zikaznika.
Na tvorbu plinu neexistuje jednotny postup a kazdy z garanti vklada do tvorby

planu velkou ¢ast své intuice a zkuSenosti. Denni plin vyroby je zaznamenavan
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do systému, resp. do sdilené databaze. Ta bohuZel nema dostate¢né propojeni s ERP
systtmem SAP a data planu vyroby se nedaji vsystétmu SAP dale automaticky
zpracovat a vyuZit. Tento fakt ma zasadni vliv na dalSi logistické procesy,
které na plianovani vyroby navazuji, jako napriklad vychystiavani a distribuce

nakupovaného materiilu na vyrobni linky nebo materiilové zajisténi.

V ptipad¢, Ze dojde k jakymkoliv odchylkdm od vyrobniho planu, musi garanti zdkaznika
znovu piepocitat aktudlni stav vykryti odvolavek zakaznikl, zjistit zlstatky jejich
pozadavkl v Casovém harmonogramu, propocitat volné kapacity vyrobnich linek a sestavit
novy, aktualizovany vyrobni pldn. Tento proces se opakuje denné. Veskeré vypoclty
(kromé¢ stavu odvolavek zdkaznikd v systému SAP) se provadéji manudlné, za podpory

tabulkovych kalkulatort.

Tento systém ptipousti moznost vyskytu lidskych chyb, které maji vliv na zasoby hotovych
vyrobkll a optimalni vyuziti vyrobnich a logistickych kapacit podniku. V ptipadé, Ze by
ERP systém SAP umoziioval vytvareni tydennich a dennich planti vyroby, usettila by se
velka cast prace garantl zdkaznika. Vytvafeni vyrobnich plant je rutinnim procesem,
ktery Ize standardizovat a vytvofit pro n¢j funkéni algoritmus, napt. v systému SAP. Modul
planovani vyroby v systému SAP nebyl doposud zprovoznén, i kdyz to funkénost SAP
systému umoznuje. Pro Uplnost je nutno dodat, Ze systétm SAP je pouzivany celou
skupinou holdingu Grupo Antolin, po celém svété. Systém a jeho podpora je centralizovan
do Spané€lské matetské spolecnosti. Ve spoleCnosti GAB se zatim nenaSel clovek,

ktery by tuto zménu nejen inicioval, ale také prosadil a zajistil jeji implementaci.

1.3.2 Zpisob Fizeni skladovych zasob

Zajisténi materidlu, véetné fizeni mnozstvi skladovych zésob je druhou zdkladni funkci
utvaru logistiky GAB. Tuto praci vykondvaji pracovnici na pozici ,disponenta®.
Jejich pracovni naplni je zajisténi materidlli od dodavateli v dostate¢ném mnoZstvi
a dostatecném predstihu tak, aby nebyl ohrozen plan vyroby. Kontroluji stav skladovych
zasob jednotlivych materidlovych polozek a porovnavaji je svyrobnimi plany,
resp. planovanou spotiebou jednotlivych materidlti dle vyrobniho planu. Ke své praci

vyuzivaji ¢asteéné informace z ERP systému SAP. Jde pfedevsim o kontrolu stavu zasob
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materialu, kontrolu plnéni dodédvek odvolaného materidlu smérem k dodavatelim, kontrolu

spotfeby materidlu ve vyrob¢ a rozpady vyrobkil na materidlové kusovniky.

VSsechny tyto informace zpracovavaji mimo systém SAP pomoci tabulek v programu
Excel. Vypocitany pozadavek na doplnéni zasob transformuji do odvolavky materialu,
kterou odesilaji pomoci systému SAP nebo emailovou postou dodavatelim materialu.
Ptifazeni dodavatelli do kompetence kazdého garanta je dano rozdélenim nakupovanych

materiali do komoditnich skupin.

Systém fizeni a optimalizace vySe skladovych zasob by opét mohl byt zajistén pomoci
systému SAP, konkrétné modulu MRP.° Ten je do soudasného systému SAP
implementovan, ale je vyuzivan pouze jako prostiedek pro vystaveni odvolavky materidlu
k dodavatelim. ProtoZe chybi v systému SAP informace o planované vyrobé, nelze v ném
nalézt ani informace o pldnované spotfebé materidlu (vypocitava se ptfes normy spotieby,
resp. pomoci kusovnikli materialu pro jednotlivé vyrobky). Modul MRP je bez informaci

z modulu pldnovéni vyroby samostatné nevyuzitelny.

V soucasnosti pozici disponenta materidlu vykonavaji dva pracovnici. Ti maji mezi sebe
rozdéleno zhruba 450 polozek nakupovanych materidlt. Pro uplnost je nutné dodat,
ze disponenti jsou zodpovédni pouze za odvolavani materidlu od dodavatelt na zakladé¢
ramcovych smluv s témito dodavateli. Vybér dodavatelli a uzavirani ramcovych smluv

spada do kompetence utvaru ndkupu Spanclské centraly.

1.3.3 Logistické sluzby zajiStované externimi firmami

Firma GAB si pro zajisténi interni logistiky dlouhodob& najiméd externi dodavatele.
Veskeré vykonavané ¢&innosti a podminky jsou dany smlouvou s dodavatelem.’

Mezi hlavni ¢innosti poskytovatele internich logistickych sluzeb v aredlu GAB patfi:

obsluha skladu nakupovanych materialt (pfijem, oznaceni a uskladnéni materialu),

6 zkratka anglického originalu Material Resource Planning, metoda  planovani

materidlovych potieb vyroby
7 OPLISTIL, P., Smlouva o zajisténi logistickych cinnosti, Chrastava: LOADINGS s.r.o.,
Grupo Antolin Bohemia, a.s., 2008
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fizeni skladu nakupovanych materidli (udrzovani skladu, dodrzovani pravidel FIFO,

inventarizace skladovych zéasob),

vydej a distribuce materidlu na vyrobni linky,

obsluha skladu a vyroby PUR blokti a PUR desek,

obsluha skladu hotovych vyrobki,

obsluha skladu vratnych obalil a distribuce obalt na vyrobni linky,
ptijem hotovych vyrobku na sklad,

expedice hotovych vyrobki k zdkaznikim,

sprava a provoz manipulacni techniky.

Jmenovany zastupce externi firmy pfimo zodpovidd manazeru logistiky, ktery cely proces
fidi a koordinuje. Firma GAB timto smluvnim outsourcingem sleduje snizeni nékladi
na interni logistiku, resp. efektivngjsi vyuziti lidskych zdrojii alokovanych v interni
logistice, efektivnéj$i vyuziti kapacit manipulacni techniky a radikdlni sniZeni néklada

na jeji udrzbu a servis.

1.34 Dispozice, layout a stav skladovych prostor

Tato prace je zaméfena na fizeni toku materidlu a zasobovani vyrobnich linek zavodu

GAB. Proto se i nasledujicim textu zamétime na prostory skladu nakupovanych materiali.

,Skladovani muzeme definovat jako tu cast podnikového logistického systéemu, kterd
zabezpecuje uskladneni produktii (surovin, dilii, zbozi ve vyrobe, hotovych vyrobki)
v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby, a poskytne

. ’ ’ ;o v . o (8
managementu informace o stavu, podminkach a rozmisteni skladovanych produkti.

Jak jiz bylo uvedeno, sklad nakupovanych materiali se nachazi mezi dvéma vyrobnimi
halami. Sklad je vybaven paletovym regalovym systémem s manipula¢nimi uli¢kami Sife

2,2 m. Sklad ma k dispozici celkem 16 regalovych fad s celkovou kapacitou 2200 EUR

® LAMBERT, D.M., STOCK,J.S., ELLRAM, L.M., Logistika, s. 266
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palet (obalovych jednotek velikosti 1,2 m x 0,8 m x 1 m). Aktudlni layout skladu

nakupovanych materiali najdete v ptiloze C.

Materidl je pfijiman do skladu z4 m Siroké komunikace vedouci podél feky Nisy,
kterd je spole€nou komunikaci pro néakladni vozy jedouci naklddat hotové vyrobky
pro zékazniky. Nékladni vozy vezouci material od dodavatelii jsou vykladany pod mensim
ptistfeskem podél skladu tak, Ze z boku navésu stdhnou plachtu a naklad je touto stranou

manipulovan z lozné plochy vozu pifimo do skladu.

Prostor ur€eny pro kontrolu pfijmu a oznafeni materidlu internimi skladovymi etiketami
je velmi prostorové omezen (v layoutu oznaCen modrymi plochami) a rozdélen do tii
oddélenych oblasti. Skladem, od vrat pfijmu podél regalovych pozic az k vratim
do vyrobni haly ¢. 2 vede jedind komunikace Sirokd v priméru 4 m. Ta je spolecnd
jak pro manipula¢ni techniku, kterd material sklad4 z nakladnich vozi, tak i pro techniku,
kterd material umistuje do regalovych pozic a zaroven je z téchto pozic vyjima, ale také

pro manipulaéni techniku, kterd material distribuuje na vyrobni linky.

Vybaveni a konstrukce regdlli je uzptisobena pro uskladnéni obalovych jednotek
velikosti EUR palety. Ve skladu se ale bézn¢ objevuji materidly balené na mnohem
rozmérnéjSich paletach, jako naptiklad fezané formaty PE folii na kovovych paletdch

o rozméru 2,5 na 1,5 m (zakladna palety).

Sklad je vybaven jedinym vyjezdem do vyrobnich hal. Material, ktery je manipulovan
na vyrobni halu €. 1 se musi pfevazet pfes vyrobni halu €. 2 a pak podél celé¢ho skladu

nakupovanych materiali na jeho opacnou stranu, kde je umistén vjezd do haly ¢.1.

Ve skladu nakupovanych materidlti se nachdzi také sklad chemikalii. Jeho kapacita
je piiblizné 72 ks EUR palet a 9 ks IBC’ kontejnerd. Sklad ma rozméry cca. 13 m x 5 m.
Je to jediny temperovany prostor ve skladu nakupovanych materiald, ostatni prostory jsou

nevytapéné a v zimnich obdobich se teplota skladu pohybuje ¢asto pod 0° C.

? zkratka anglického originalu Intermediate Bulk Container, plastovy obal tvaru krychle,

uzavieny do kovového ramu
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1.3.5 Obalovy management

Struktura pouzivanych obalii, z pohledu pouzitych obalovych materidli a velikosti obald,
je pomérné Sirokd a neni fizena zddnym predpisem ¢i normou (napf. interni smérnici nebo
dodavatelskym manualem). Pouzivané obaly jsou ptizpisobeny spiSe potiebam dodavateli
nez potfebam provozu GAB. Material dodavany do GAB je balen jak do oballl vratnych
tak do obald jednocestnych. Logiku rozdé€leni pouziti vratnych nebo jednocestnych obalil
k jednotlivym doddvanym materialim Ize hledat velmi tézko. Rozhodovani o pouziti obalti
neni v GAB nijak fizeno a v podstaté vyplyva z ramcové ndkupni smlouvy s dodavatelem,

tak jak ji uzavte centralni odd¢leni ndkupu ve Spanélské mateiské spolecnosti.

V GAB neexistuje pracovni pozice obalového specialisty, tak jak je to obvyklé v mnoha
jinych vyrobnich podnicich oblasti automotive. Role obalového specialisty vyplyva
z klicové funkce obalu v logistickych a vyrobnich procesech. Funkce obalového specialisty
do jist¢ miry prebird oddéleni technologie. To se soustiedi pfedev§im na vyvoj
a schvalovani podoby obalii pro hotové vyrobky. ProtoZe jsou tyto obaly pouzivany
i v logistickych procesech zdkazniki GAB, jsou podrobovany schvalovacimu procesu
na strané téchto zédkaznikt. Predevsim diky tomuto schvalovacimu procesu lze konstatovat,
ze tyto obaly spliiuji veskeré zakladni pozadavky na obal pouzivany v prumyslové vyrobé.
Pro uplnost dopliuji, ze 100 % pouzivanych sériovych oballi pro hotovou vyrobu jsou
vratné obaly. Jednocestné obaly se pouzivaji pouze jako zalozni obal, pro piipad
nedostatku sériovych vratnych obalii a jako obal pro tzv. aftermarket'’, tedy vyrobu

nahradnich ¢&ili servisnich dila.

10 vyraz pouzivany pro obchod s vyrobky, které jsou vyrabény po ukonéeni sériové vyroby

a jsou urCeny pievazn¢ pro distribuci na pult (konecnému zakaznikovi nebo

autoopravnam)
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Obr. 1-9 Obaly na hotové vyrobky na ndakladnim voze — stropni podhledy VW B6
Zdroj: Autor, Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s., 2011

Obaly dodavatelské, tedy urCené pro nakupovany materiadl, nejsou komplexné teSeny
v GAB zadnym z odd¢€leni ani osobou (napf. jiz zminény obalovy specialista). Tento stav
zpusobuje velkou rlznorodost pouzivanych dodavatelskych obalii. Navrh obalu,
pred sériovou dodavkou nakupovaného materialu, ptichdzi ze strany dodavateli. V GAB
neni uréen nikdo kompetentni, kdo by provéfil vlastnosti navrzeného obalu ze vSech
podstatnych uhli pohledu. Tedy minimalné z pohledu zajisténi kvality baleného materialu,
kompatibility se vSemi logistickymi a vyrobnimi procesy, porovnani nakladi spojenych
s pouzivanim obalu, ergonomie obalu pfi pouziti, resp. manipulaci s dily na vyrobnich
linkach nebo schopnost obalu nést informaci o materidlu, mnozstvi ¢i Sarzi. Jednotlivé
problémy s dodavatelskymi obaly fesi jednotliva oddéleni GAB (logistika, kvalita atd.)

az ve chvili, kdy se dany problém objevi.
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Pouzivané dodavatelské obaly 1ze rozdélit do néasledujicich skupin:
Paletizované KLT, na palety formatu EUR,

paletizované kartonové boxy, na palety formatu EUR,

gitterboxy a jiné vratné obaly podobnych rozmért,

role dekoru, NTL, zabalené pouze do PE folie, nepaletizované

role skelnych rohozi, zabalené do PE folie a kartonu,

ptitezy dekort, vrstvené na dievénou paletu (rozméry cca. 2400 x 1600 mm),

ptitezy PE  folie, vrstvené standardné po 1000 ks na kovové paleté

(rozméry cca. 2500 x 1600 mm).

Mnoho pouzivanych dodavatelskych oballi nesplituje ani zakladni pozadavky na funkci
obalu. Napiiklad textilni dekory balené do roli jsou zabaleny pouze do PE folie. Etiketa
nesouci informace o materidlu, mnozstvi, dodavateli, Sarzi atd. je nalepena pfimo na tuto
folii. Folie je vSak zdekoru odstranéna tésné pied pouZzitim dekoru na vyrobni lince
a PE obal i1 setiketou vyhozen do odpadového kontejneru. Material tak zcela ztraci
identifikaci. Navic role dekoru nejsou nijak paletizovany a diky tomu je veskerad
manipulace s dekory provadéna manualné. Role nelze nijak strojné¢ manipulovat (stohovat,
zakladat do regali apod.). Pro lepsi pfedstavu o rozmeérech role s dekorem uvadim
nejcastejs$i rozmér a hmotnost jedné role: vyska role 165 cm, primér role 80 cm, hmotnost

35 kg, navin dekoru 110 m.

Budu-li uvazovat denni primérné mnozstvi vyrobenych stropnich podhledi rovnajici se
10500 kustim, prumérnou spotiebu dekoru na jeden vyrobeny strop 1,5 m a primérny
navin role sdekorem 110 m (vSe uvedené odpovida realité), pak mohu odhadnout

pramérnou spotiebu roli dekortl, viz vzorec (1).

“ olet vyrobenych kusi X spotieba na jeden vyrobek 10500 X 1,5
@spotreba = P 4 z P / Y = = 143 (1)

navin dekoru 110
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Z uvedeného jednoduchého vypoctu je patrné, ze v priméru se mezi skladem a vyrobou
GAB zmanipuluje vice nez 140 ks roli s dekory, a to pouze ru¢né, bez pouziti manipulacni
techniky. Tento zplisob manipulace je velmi neefektivni piedevSim z hlediska vyuziti

lidskych zdrojt.

Obr. 1-10 Role s dekory
Zdroj: Autor, Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s., 2011

1.3.6 Manipulaéni technika

GAB vyuziva ve svych internich procesech n¢kolik druhli manipulaéni techniky,

a to z pohledu typu stroje, tak i z pohledu vlastnictvi techniky.

Manipulacni technika je rozdélena do useki, ve kterych je pravidelné vyuzivana. Sklad
nakupovanych materiali je vybaven jednim cCelnim vysokozdviznym vozikem znacky
LINDE, se spalovacim motorem (plyn — propan) a nosnosti 2 tuny, ktery je ur¢en vyhradné
pro venkovni manipulaci. Vozik je vyuzivan pro piijem materidlu, tedy vyloZeni

obalovych jednotek z nakladnich automobilti a manipulaci materidlu do z6n vyhrazenych
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pro pfijem materidlu. Druhotné pak pro manipulaci s prazdnymi vratnymi dodavatelskymi
obaly (ze skladu do prostor urc¢enych ke skladovani prazdnych oballi a nakladku prazdnych
oballi na nakladni auta). Tento stroj napracuje v prib¢hu jednoho roku zhruba 3500
motohodin. Stroj je provozovan a spravovan externim dodavatelem logistickych sluzeb
a GAB je pouze pronajiman. Servis stroje je zajistén smluvng, tzv. FULL SERVICE',

kdy veskeré opravy a tdrzbu provadi dodavatel stroje.

Dale se ve skladu nakupovaného materidlu pouzivaji dva elektrické (trakéni baterii
pohanéné) systémové voziky znacky JUNGHEINRICH. Jde o vozik s tfistrannym
zakladanim a obsluhou MAN-DOWN'? Témito stroji se obsluhuji paletové regalové
pozice pii uskladnéni a vyskladnéni materidlu do resp. z regalu. Jsou specidln¢ urceny
pro regaly suzkymi pracovnimi ulickami (cca. 2 m Siroké). Voziky jsou vyuzity
v tiisménném resp. nepretrzitém provozu. Oba stroje tohoto typu se vzdjemné zastupuji
v pfipadé poruchy kteréhokoliv znich. V pribéhu jednoho roku se zvysi pocet
odpracovanych motohodin u obou systémovych vozikii dohromady o zhruba 2500 Mth.
Oba voziky jsou ve vlastnictvi a spravé GAB, provozovany jsou externi logistickou

firmou.

Pro distribuci materialu ze skladu na vyrobni linky se pouzivaji dva elektricky pohanéné
(trakéni baterii) celni vysokozdvizné voziky znacky LINDE, snosnosti 1,6 tuny.
Kazdy ze stroji je uréen pro jednu ze dvou vyrobnich hal. Timto strojem jsou
manipulovany veskeré materidly na EUR paletach, gitterboxy a role NTL a skelnych
rohozi (volné lezici na vidlich VZV). Oba voziky jsou opét v servisnim rezimu FULL

SERVICE, pod spravou a provozem externi logistické firmy.

Pro manipulaci rozmérnych obalti, predevsim dievénych palet s dekory a féliemi v piifezu
se pouziva jeden elektricky pohanény, ruéné¢ vedeny VZV s ploSinou pro obsluhu. Tento
vozik mé v porovnani s ¢elnimi VZV mnohem mensi polomér otaceni, diky ¢emuz je s nim
mozné umistit velmi rozmérné palety do vyrobnich prostor. Vozik je také s servisovan
v rezimu FULL SERVICE a pod spravou a provozem externiho dodavatele logistickych

sluzeb.

' komplexni servisni pée o pronajatou techniku zahrnuta v cené splatek

12 obsluha sedici dole nezavisle na pohybu zdvihaciho zafizeni
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Vsechny vySe uvedené vysokozdvizné voziky jsou vybaveny zdvihacim zafizenim
Ltriplex“) ktery jim umoziiuje zdvih bifemene do vyse nad 5 metri. Diky tomu jsou
vSechny voziky schopny dosdhnout do nejvysSich pater regalového systému skladu

nakupovanych materialli a zalozit ¢i vylozit obalovou jednotku.

Vyjimkou mezi vysokozdviznymi voziky je jeden elektricky pohénény tahaci vozik
(ddle jen taha¢) znacky LINDE. Ten je, vkombinaci s nizkopodlaznimi vagony,
uréen pro distribuci roli s dekory. Taha¢ s vagony byl potfizen v roce 2009. Divodem
pofizeni bylo zefektivnéni distribuce roli dekorii ze skladu na vyrobni linky. Nejprve
skladnici, ktefi maji na starosti piipravu a vyskladnéni materidlu pro vyrobu vychystaji
na jednotlivé prazdné vagony pozadované role dekord a vagony umisti do tzv. predavaci
z6ny. Obsluha tahaCe pfi navratu z vyroby odptédhne v preddvaci zoné prazdné vagony

a zaptahne plné. Po t¢ je distribuuje dle pokyntli na pozice na vyrobnich linkéch.

Tento koncept byl v provozu GAB funkéni pouze v druhé poloving roku 2009. Po té doslo
k technologickym upravam n¢kterych vyrobnich linek a doslo kuzavieni nékterych
komunikaci mezi vyrobnimi linkami. Diky tomu se nékteré distribu¢ni cesty staly slepymi.
Sife manipulaénich uliéek mezi vyrobnimi linkami je nedostate¢nd pro otaéeni
manipulacni techniky. Proto je nezbytné, aby manipulacni technika v jednom sméru
v téchto slepych ulickach couvala. Taha¢ s pfipojenymi vagény neni couvani schopen,

proto je ve slepych komunikacich nepouzitelny.

Tento ptiklad je typickym dasledkem minimalni komunikace mezi oddélenimi technologie,
vyroby a logistiky. Planované zmény v technologii a navazné layoutu vyrobnich linek,
které maji zasadni vliv na zpusob distribuce materidlu na vyrobni linky, nejsou
v GAB béZné s oddélenim logistiky komunikovany a jiZz viibec ne kompetentnimi

osobami z logistiky schvalovany.

1t dilny teleskopicky stozar
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2 Kriticka mista

K provedeni analyzy systému fizeni logistickych tokti a navrhu zlepSenti je tieba se kriticky
podivat na zdkladni uzlové body daného procesu. Tato prace se soustfedi na tok
nakupovaného materidlu celym vyrobnim podnikem GAB, tedy od jeho piijmu ve skladu
nakupovanych materidlli az po umisténi materidlu na vyrobni linku. Proces je rozdélen
do dvou zdkladnich ¢asti, fyzického toku materidlu a toku informaci, které s fyzickym

tokem materidlu bezprostiedné souvisi.

2.1 Tok materialu uvnitié podniku

Muze se zdat, Ze tok materidlu uvnitt podniku je zahdjen az ve chvili, kdy se material
objevi v prostorach podniku, napi. na ramp¢ skladu. Z pohledu fyzického toku lze
souhlasit. Z pohledu toku informaci ne zcela. Samotné dodévce materidlu vétSinou
predchazi proces zpracovani objednavky nebo odvolavky materidlu k dodavateli, zaslani

objednavky ¢i odvolavky a jeji registrace v ERP systému.

2.1.1 Prijem materialu a uskladnéni

Jak jiz bylo naznaeno v textu vySe, i v GAB pfedchazi doddvce materidlu od dodavatele
vystaveni objedndvky ¢i odvolavky materidlu. Objedndvka ¢i odvolavka vSak neni

registrovana v systému SAP.

Dodavatel, ktery na zédklad¢ konkrétni objednavky ¢i odvolavky materidl dodava, neavizuje
do GAB termin dodavky materidlu ¢i mnozstvi tohoto materidlu. Ani z oddéleni logistiky,
konkrétné od materidlovych disponentl, nepfijde do skladu informace o planovanych
dodavkach materialti a jejich mnozstvich. Tyto skutecnosti maji zasadni vliv na zptsob

pfijmu materidlu do skladu v GAB.

Sklad nakupovaného materialu se dozvi o pfichozi dodavce az ve chvili, kdy mu ostraha
objektu GAB, ktera obsluhuje zavoru a vjezd do objektu, ozndmi Ze na vjezdu do objektu
¢ekd nakladni auto s doddvkou materidlu. Systém ndjezdu aut od dodavatelli je fizen
az od vjezdu do objektu. GAB zcela postrada tizeni dodavek pomoci rozvrhu vykladacich
casovych oken. Disledkem toho dochdzi ke vzniku front v dopolednich hodindch

pracovnich dnii na vjezdu do objektu a naopak k nizkym poctim dodavek v noc¢nich
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hodinach pracovniho dne a béhem celého vikendu. Ke stejné nevyvazenosti dochazi

samoziejmé i v praci obsluhy skladu.

Vzhledem k faktu, ze mezi GAB a jeho dodavateli neni nastaven pienos informaci
o realizovanych dodavkach mezi jejich ERP systémy, tzv. EDI, nema sklad k dispozici
systémovou podporu pro piijem dodaného materidlu do systému SAP. Pracovnik skladu
musi v systétmu SAP ruéné¢ zadat kazdou pfiijimanou polozku, jeji mnozstvi a Sarzi.
Tento zplsob je oproti pouhému potvrzeni spravnosti dodavky v SAP (pomoci EDI

pfenesené ze systému dodavatele) pfili§ zdlouhavy a neefektivni.

GAB nema ke svym dodavateliim vytvotren jednotny standard pouZzivani znaceni materialu
(napt. etikety dle standardu VDA). Kazdy ptichozi materidl, 1épe feceno obalova jednotka
obsahujici nakoupeny materidl, je béhem procesu pfijmu oznacen interni etiketou. Etiketa
obsahuje kromé¢ identifikace materidlu, mnozstvi a Sarze také datum piijmu. Tyto etikety
jsou tistény pomoci jednoduchého formulare, vytvoreného v aplikaci MS Excel.
Aby pracovnik skladu mohl etiketu vytisknout, musi provést zadani stejnych dat

do tabulky Excel, které zadaval do systému SAP."

Neexistujici standard ve znaceni materidlu dodavateli navic neumoziiuje provadét piijem
materialu na sklad za pomoci scanneru a ¢teni ¢arovych nebo 3D kodt. Shrnu-li predchozi
text, pracovnici skladu musi provést dvoji vstup identickych dat do dvou rtiznych systémi
(SAP, Excel) a pteznacit kazdou obalovou jednotku interni standardizovanou etiketou.
Tyto cinnosti lze eliminovat pomoci EDI spojeni s dodavateli materidlu
a standardizaci znaceni materialii a automatickym potvrzovanim pfijmu za pomoci

étecek carovych ¢i 3D kodi.

Materidl, ktery je oznacen internimi etiketami je nasledné uskladnén do regalovych pozic
skladu. Jednotlivé regalové fady jsou znaceny pismeny ,,A“ az ,,P*, kazdé regéalové pole
je identifikovéano c¢islici, ktera vyjadiuje umisténi pole vzhledem k tirovni nad podlahou

skladu a poradovym ¢islem regalového sloupce vregalové tadé (pf. A-02 oznacuje

" PASCUAL, J. Identifikace materidlu - interni smérnice P-CABS-01 Chrastava: Grupo
Antolin Bohemia, a.s., 2005.
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regalovou fadu ,,A“, regalové pole vurovni podlahy ,,0“ a druhy sloupec od vjezdu

do regalové tady ,,2°).

Pro kazdy materidl je v regéalovych pozicich pevné definovan urCity pocet pozic.
Tyto pozice jsou oznaceny SAP identifikaci daného materidlu (C¢islo materidlu, popis
materialu). Materidl je pak uskladinovan do prazdnych pozic, které jsou pro n€j vyhrazeny.
Pro pracovnika skladu to znamena vyhledat volnou pozici oznacenou shodnym cislem
materialu, ktery chce uskladnit. Dopiedu neni schopen urcit, jaka je kapacita prazdnych

regalovych pozic pro dany material.

Mnozstvi regalovych pozic, ur€enych pro konkrétni materidl, musi byt nastaveno tak,
aby odpovidalo miniméln¢ celkovému mnozstvi materidlu pravé v dobé pfijmu noveé
pfichoziho materidlu, tedy doplnéni zasob (soucet zistatkového mnoZzstvi materidlu
a mnozstvi nové dodané¢ho materidlu). Toto nastaveni je pln¢ v kompetenci pracovnikl
skladu (supervizora skladu). Cely systém rozvrzeni regalovych pozic pro jednotlivé druhy
materidlu je vytvareno intuitivné, pfedev§im na zéklad¢ zkuSenosti s doddvkami materidlt.
Sklad nema pro tyto vypocty k dispozici témet zadné relevantni informace jako naptiklad,
vyhled spotfeby materialti v kratkém casovém obdobi (napt. mésic), frekvence dodavek
materiali od jednotlivych dodavatell, nastaveni minimalni zasoby pro jednotlivé materialy
atd. V konecném disledku je primérné obsazeno méné jak 70% skladovych regalovych

pozic a kapacita skladu tak neni efektivné vyuzita.

Uskladnéni materidlu do urcité regalové pozice neni nikde zaznamenano (napi. v SAP).
Uskladnéni, pfeskladnéni, vyskladnéni ani jiny dal$i pohyb materidlu ve skladu neni
zajistén a podpofen jakymkoliv WMS'. Informace o druhu matrialu, jeho datu piijmu
a misté uloZeni ve skladu nakupovaného materidlu neni mozné dohledat v Zadné databézi

systému. Materidl je vZzdy nutné fyzicky dohledat.

Bézny WMS umi ve své databdzi provazat informace o materialu (Cislo, popis, mnozstvi,
Sarze, datu piijmu atd.) a oznaceni pozice jeho uskladnéni. Pokud by sklad vyuzival

softwarové podpory WMS, skladnik by dopiedu obdrzel jasnou informaci, kam muze

15 zkratka anglického originalu Warehouse Management System, tedy systém pro podporu

skladovych operaci
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pravé piijaty materidl uskladnit (systém eviduje prazdné pozice). Navic by mohlo byt
vyuzito funkce tzv. chaotického uskladnéni. V tomto ptipadé nejsou jednotlivé regalové
pozice pevné urceny pro konkrétni materidl. Material je uskladiiovan do jakékoliv vhodné
prazdné skladové pozice, kdy systém nabizi tuto pozici k uskladnéni a zaroveil eviduje
kam byl dany material uskladnén. Timto zpisobem je mozné mnohem vice vyuzit celkové

kapacity skladu.

2.1.2 Vychystavani materialu

Pied samotnou distribuci materidlu ze skladu nakupovaného materidlu na jednotlivé
vyrobni linky musi byt materidl vyskladnén z regalovych pozic. Vyskladnéni provadi
stejny tym skladnikli, ktery ma na starosti pfijem a uskladnéni materialu. Aby mohl
skladnik vyskladnit a pfipravit material k jeho odvozu do vyroby, potfebuje k tomu pokyn
neboli ,,Pozadavek k vydeji do vyroby*.

Pozadavek k vydeji do vyroby pfipravuje pro skladniky jejich vedouci, mistr smény.
Pozadavky nejsou generovany automaticky, napf. v SAP, ale jsou vytvafeny manuélné
za pomoci MS Excel. Jako podklad pro vytvofeni pozadavku pro vyskladnéni slouzi Denni
plan vyroby ulozeny v aplikaci Carové kody (viz kapitola 1.3.1). Denni plan vyroby
obsahuje Casovy rozvrh vyroby pro jednotlivé vyrobni linky na 24 hodin (3 vyrobni
smény). Mistr skladu si vytiskne Denni plan vyroby pro svou sménu a do Excel tabulky
(tzv. Rozpady) zadd SAP cisla vyrobkd, kterd jsou obsazena v Dennim planu vyroby,
véetné planovaného mnozstvi vyroby a oznafeni vyrobni linky, na které je vyroba
naplanovana. Excel tabulka obsahuje pomocnd vypoctova data, v podstaté kusovniky
jednotlivych vyrobki, kterd umozni ptfepocitat plan vyroby na plan spotfeby materidlu,

tedy pozadavek k vydeji do vyroby.

Vytvofené pozadavky pro jednotlivé vyrobni linky pak vytiskne a pfeda skladnikiim.
Pozadavky k vydeji do vyroby slouzi nejen jako instrukce, jaky material v jakém mnoZzstvi
se ma vyskladnit, ale zaroven se do tohoto formuldfe zaznamenavd mnozstvi a Sarze
materidlu, ktery se vyskladnil z regalovych pozic. Vzor Pozadavku k vydeji do vyroby

je uveden v ptiloze D.

Skladnik, ktery mé na starosti pfipravu a vychystani materidlu do vyroby ma za povinnost

dodrzovat pravidlo FIFO, tedy vyskladnit vzdy nejstar§i materidl. Toto pravidlo
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je dodrzovano za pomoci data pfijmu materidlu do skladu nakupovaného materialu, které
je uvedeno na interni etiket¢ oznacujici materidl. Ve skladu neexistuje Zadnd jina
systémova (softwarova) podpora, kterd by vedla skladnika k obalové jednotce a skladové
pozici s nejstar$im materidlem. ZaleZi tedy pouze na discipliné pracovnikii zda toto
pravidlo dodrzi. Vyskladnény materidl skladnik ulozi do tzv. pfedavaci zény v které

je uskladnén az do doby jeho distribuce na vyrobni linku.

DalSim podstatnym faktorem, ktery ma vliv na zptsob vyskladnéni a pifipravy materiélu,
je zpusob, jakym se méni typ vyroby na vyrobnich linkdch. Na kazdé z vyrobnich linek
je vyrabéno nékolik druhti vyrobkl, pro rozdilné zédkazniky a projekty. Ke zméné vyroby
je nutné, mimo jiné, provést vyménu forem list. Tato vyména formy, kterou provadi
oddéleni udrzby GAB, je Casov¢é velmi naro¢na a komplikovanid. Vymeéna jedné formy
za druhou, na jedné vyrobni lince, trvd v priméru cca. 25 minut. V dobé vymény forem
je celd vyrobni linka zastavena. Z divodu minimalizace casovych ztrat aktivniho
vyrobniho procesu se vymény forem provadéji nejCastéji béhem vymeény jednotlivych
pracovnich smén. Béhem zmény vyroby z jednoho vyrobku na druhy musi byt z vyrobni
linky odvezen veskery zbytkovy material urceny pro vyrobu piedchoziho vyrobu a zaroven

......

1 hodina vyroby).

Velké mnozstvi vymén béhem prechodu zjedné smény na druhou (napf. zranni
na odpoledni) zptsobuje velké vykyvy v mnozstvi materialu, ktery musi byt vyskladnén
zregalovych pozic a béhem kratkého Casu navezen na vyrobni linky. Z tohoto divodu
poslednich dvou hodin dané smény. Tento material je hromadén v predavaci zoné,

kde opét zuistava uskladnén az do pokynu k jeho odvozu do vyroby.

2.1.3 Zasobovani materialu na vyrobni linky

Jak jiz bylo popsano v kapitole 1.3.6, materidl je ze skladu nakupovaného materidlu
manipulovan pomoci dvou elektrickych celnich VZV, jednoho ru¢né vedeného VZV
a vyjimecn€ pomoci tahace a pfipojenych vagéoni. Na kazdé pracovni sméné jsou dva
pracovnici skladu, ktefi maji na starosti zdsobovani vyrobnich linek materidlem,

tzv. zavazeci. Ti pouzivaji a stfidaji manipulacni techniku dle typu manipulovaného obalu.
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Materidl, ktery je odvezen ze skladu na vyrobni linku je zaznamenan do Pozadavku
k vydeji do vyroby. Zavéaze¢, manipulujici material ze skladu do vyroby, do Pozadavku
zaznamena mnozstvi a Sarzi materidlu. Tento zdznam slouzi jako podklad pro manudlni
pfeskladnéni vydaného materidlu ze skladu nakupovaného materidlu do skladu vyroby.
Preskladnéni se provadi ucetni transakci v systému SAP, davkové, po ukonceni kazdé
smény. Materidl je ze skladu vyroby spotfebovan automatickym piepoctem spotieby
na zakladé kusovniki v systému SAP, tzv. BACKFLUSH'®. V moment& kdy je vyroben
hotovy vyrobek a systém SAP tento okamzik zaregistruje pomoci nacteni ¢arového kodu
vyrobku scannerem na konci vyrobni linky se vsystému generuje mnoZstvi
spotiebovaného materialu (pfes normu spotieby = materidlovy kusovnik) . O toto mnozstvi

se ponizi mnozstvi materidlu disponibilniho na skladu vyroby.

Kazdy ze zavazecl ma na starosti zdsobovani vyrobnich linek na jedné ze dvou vyrobnich
hal. Béhem distribuce ur¢itého materidlu vizudlné zjistuje, ktery material je nutné doplnit
do vyrobnich pozic a tento matridl objednava pomoci pfenosného radiového vysilace
(dale jen wvysilacka) u svého kolegy ve skladu nakupovaného materidlu,
ktery ma na starosti uskladnéni a vyskladnéni materidlu. Jde tedy o jakousi hlasovou
objednavku dodavky materidlu, resp. jeho vyskladnéni a piipravy pro distribuci na vyrobni
linku.

Umisténi materidlu na vyrobnich linkach je velmi primitivni, oznacené pouze barevnym
ohrani¢enim prostoru na podlaze vyrobni haly. Ohranieny prostor velmi Ccasto
nekoresponduje s rozméry obaltl, ve kterych je material dovazen na vyrobni linky. Nékteré
pozice, kam se materidl ve vyrobé umistuje dokonce zasahuji svym profilem do péSich
komunikaci podél vyrobnich linek. Zadna z materidlovych pozic ve vyrob& neni nijak
identifikovana nebo oznacena textem. Nekteré materidly musi byt umistény do stiedu
vyrobni linky. Pro zavaZece to znamena sesednout z manipulacni techniky a ru¢né donést
material do stfedu vyrobni linky nebo si vytvofit prostor pro manipulaci s VZV odtlacenim
vyrobni technologie (na koleckach). Znalost, kam ma zavdze¢ material na vyrobni linku

umistit, musi ziskat béhem svého zaSkoleni a praxi.

1% systém automatického odepisovani zasob na zakladé materidlovych kusovnikd vyrobki,

ktery se spousti ve chvili, kdy byl vyrobek vyroben nebo uskladnén
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Ve vyrobnich prostorach neexistuje jakykoliv mezisklad s vétsi zasobou materialu
(tvz. supermarket). Veskery materidl je umistovan pfimo do vyrobnich pozic a velikost

zasoby nepiesahuje v priméru 1 hodinu.

Jak bylo uvedeno v kapitole 1.3.6, n€které distribucni cesty podél vyrobnich linek jsou
slepé. Vyrobni linky nelze jednosmémné objizdét, tedy vytvaret distribuéni cykly.
Slepa komunikace znamena pro zavazece navrat na hlavni komunikaci. Tim se ve své
podstaté zdvojnasobuje distribucni vzdalenost a Cas potifebny pro zasobeni vyrobni linky

se slepou distribuéni cestou.

Dalsi povinnosti zavazect vyrobnich linek je sbér a odvoz vyprazdnénych vratnych obalil
z vyrobnich linek zpét do skladu nakupovaného materiadlu. Jednocestné obaly ziistavaji
na vyrobnich linkach, kde jsou shromazd'ovany a odvaZeny pracovniky externi firmy,

kterd ma na starosti odpadové hospodarstvi v aredlu GAB.

wewr

2.2 Souhrn nejkriti¢téjSich mist

Mezi nejkriti¢téj$i mista, kterd maji nejzdsadnéjsi vliv na efektivitu zasobovani vyrobni
linky patii velka rGznorodost oballi pro nakupované materidly. Obaly jsou Ccasto

komplikované manipulovatelné a neumoziuji jednoduchou identifikaci materialu.

Dalsim, casové velmi kritickym tzkym bodem celého procesu, je vytvareni pozadavki
k vydeji do vyroby. Informace jaky materidl ma byt ze skladu pfipraven pro distribuci
na vyrobni linku je vytvéafen uméle, doptedu. Nevznika tedy ptirozenou cestou, napiiklad
objednavkou vyroby v momenté¢ spotfeby urcité materidlové davky. Obdobné¢, pozadavek
na doplnéni vznikd vizudlnim sledovanim zmén zasob materidlu na pozicich ve vyrobé
zavéazecem vyrobnich linek. Jde tedy pouze o jeho tisudek, disciplinu a bystrost, zda a jaky
materidl objednd k vyskladnéni z regdlovych zédsob a piipravé k distribuci do vyroby.
Velkou komplikaci pro plynulé a efektivni zasobovani vyrobnich linek je ergonomie
a layout celého vyrobniho provozu. Velké mnozstvi neprijezdnych (slepych) komunikaci,
vyrobni technologie zasahujici do komunikaci, nekoordinovany provoz na komunikacich
(Gdrzba, logistika, odpady) zplisobuji Casty vyskyt dopravnich kolizi a mnohonasobné
zvySuji Cas potiebny pro distribuci materidlu ze skladu do vyroby. Velké casové rezervy
je mozné hledat i v procesu vyskladnéni a pfipravy materialu pro distribuci do vyroby

bez pomoci WMS (pfi dodrZeni pravidel FIFO).
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3 Japonské metody rizeni toku materialu
vyrobou

Japonské vyrobni podniky a jejich vyrobni systémy jsou v celém svété povazovany
za jedny z nejlepsich, predevs§im diky jejich Spickové produktivité. Myslenky a principy
japonského managementu se rozsifily po celém vyspélém svété velkou rychlosti
a pruraznosti. Skute¢ny pivod vzniku téchto fidicich metod lze hledat v konjunktufe
japonského primyslu, pfedev§im v druhé poloviné 20. stoleti. Jednim z velkych
pramyslovych japonskych podnikil, ktery vyvinul vlastni fidici systém je TOYOTA
MOTOR CORPORATION (dale jen TMC). Béhem 70. let 20. stoleti zavedla TMC interni
systémova pravidla shrnutd do tzv. metodiky TPS, tedy TOYOTA Production System.
V roce 1975 bylo zaloZeno specialni oddé€leni tzv. Production Investigation Center, které
mélo za ukol rozsifeni a implementaci metod TPS do vSech podniki patticich do rodiny

T™MC.

3.1 Metodika TPS v pojeti TIE

Rozsitfovani filozofie fizeni shrnuté do TPS se dotklo i spole¢nosti DENSO, kterd byla
pivodné soucasti TMC, ale v roce 1949 se od TMC oddélila. Spolecnost DENSO zalozila
specialni odd¢€leni, zabyvajici se implementaci a tréninkem metod TPS. Toto oddéleni nese
zkratku TIE'". Oddéleni TIE se formovalo v prib&hu 80. let 20. stoleti a jako samostatné
oddéleni vzniklo az pocatkem roku 1990. Zakladnim principem oddéleni TIE
je vyhledavani moznych systémovych uspor, a to ptedev§im ve vyrobnich metodach
a postupech. V této souvislosti Japonci pouzivaji vyraz MUDA, ktery v pfekladu znamena
odpad. Vyznam tohoto vyrazu je samoziejm¢é mnohem SirSi a lze jej definovat jako vSe,

co nepiinasi pidanou hodnotu (brano ve vztahu s vyrobnimi procesy).'®

7" zkratka anglického originalu Total Industrial Engeneering, pramyslové a procesni
inZzenyrstvi

¥ Ohzawa, K., aj., Total Industrial Engineering, Chapter 1 Outline of TIE, Japan: DENSO,
1999, s. 2-5.
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MUDA je metodikou TPS délena do sedmi zakladnich typt:
MUDA z nadprodukce,

MUDA v piepravé,

MUDA pfi zpracovani,

MUDA v pohybu,

MUDA pfi ¢ekani,

MUDA v zasobach,

MUDA v opravéch ¢i tpravach.

Za nejveétsi hrozbu MUDA, vzhledem k vlivu na celkové ndklady firmy, povazuji prvni
uvedenou, tedy MUDA z nadprodukce. Diivodem je uvaha, ze nadprodukce zplsobuje
zneviditelnéni ostatnich typd MUDA. K pochopeni této ,,filozofie* se velmi Casto uvadi
ptiklad koryta tekouci feky. Na dné feky si miZeme piedstavit mnoho valount a kamenti
razné velikosti. Kameny ptedstavuji rizné typy MUDA a jejich velikost reprezentuje jejich
vliv na celkové naklady firmy. Dokud je hladina feky vysoka (predstavuje nadprodukci
¢i nadmérnou velikost zasob) jsou vSechny kameny schovany pod hladinu feky. Ve chvili,
kdy hladina klesne (nadprodukce je eliminovadna), nejvétsi z kamenii se objevi
nad hladinou feky (je mozné je identifikovat). Uvazuji-li, Ze fekou proplouva lod’, nema
v piipadé vysoké hladiny (existence nadmérnych zasob) problém proplout, ale v systému
existuje mnoho neefektivnich oblasti s velkymi néklady. V piipadé€, Ze zdsoby snizim
(hladina klesne), je fekou velmi obtizné proplout. Na druhou stranu vidim kameny a mohu
je odstranit (snizit naklady) a po té fekou propluji stejn¢ snadné, ale s mnohem menSimi

naklady.

Zakladni cilem aktivit oddéleni TIE je identifikace MUDA (jeji vizualizace) a nasledné

odstranéni. Aktivity TIE jsou postaveny na n¢kolika zékladnich pilitich:
Just-in-Time,

Vyrovnana produkce,
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Jidoka,
Standardizace prace,

Flexibilni vyrobni linka.

3.1.1 Just-in-Time

Néklady vyrobku se dle TIE déli na tfi zdkladni elementy, ndklady z kvality, naklady
z kvantity a naklady zcasu (také nacasovani), ptfiCemz posledni uvedené povazuje
nacasovani, tedy pouze to co je pozadovdno, v momenté¢ kdy je to pozadovano

a v mnozstvi, které je pozadovano.

Jednim ze zékladnich principi systému (pilife) Just-in-Time je tzv. ,,Pull System®,
ktery je mozné definovat jako proces objednani dilt z ptedchoziho procesu v potiebném
mnozstvi a Case tak, aby bylo mozné vyrobit pravé takovou zéasobu, kterd byla odebrana

procesem nasledujicim (tzv. ,,Fill-up* systém).

Dalsim principem JIT je ,,Takt time* a ,,Continuous Flow Processing®. Vyraz ,,Takt time*

nejlépe definuje vzorec (2):

. Denniprovozni doba (hod)*x3600
Takt time = P (hod) [sec.]

(2)

Dennipozadované mnozstvi vyroby (ks)

,Continuous Flow Processing™ lze popsat jako plynuly vyrobni proces (postup),
jehoz zakladnimi kameny jsou vyrabét pouze to co je tieba, kdyZ je to tfeba a v mnozstvi,
které je tfeba (je objednano). Z pohledu layoutu vyrobniho zafizeni by jednotlivé prvky
vyrobniho zafizeni mély navazovat jedno na druhé, v souladu s vyrobnim postupem.

Obdobn¢ i material by mé¢l vyrobnim procesem ,,protékat™ usporadane.

Smyslem implementace principu Just-in-Time je celkové sniZzeni doby potfebné k vyrobé
vyrobkové jednotky (napt. kusu ¢i davky), tzv. ,,.Lead time®, tedy doby métené od vzniku

objednavky po dodani objednaného mnozstvi vyrobkil.
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3.1.2 Vyrovnana produkce

Vyrovnana produkce, v angli¢tiné pouzivany vyraz ,.Leveled production®, je nezbytnou
podminkou fungovéani vyrobniho procesu v rezimu Just-in-Time. Vyraz v sobé skryva
postupy vedouci k vyrovndni pldnovanych vyrobnich mnozstvi a variant v urcitych
casovych usecich (nejcasteji v rdmcei vyrobni smény, vyrobniho dne a tydne). Nevyrovnana
produkce nebo nevyvézeni jednotlivych procesti vyroby muze zplsobit tlak na vznik
nadbyte¢nych zasob nebo vznik neefektivniho vyuziti vyrobnich ¢asii, ¢i dokonce prostoje
na vyrobnich linkach. Klicovou ulohu zde hraji ¢asy potfebné pro nastaveni (pfenastaveni)

vyrobnich procest pfi zmeéné vyroby z jedno typu vyrobku na jiny, tzv. ,,Set-up time*.

3.1.3 Jidoka

Jidoka patii, spolu s Just-in-Time, mezi hlavni pilife TPS. Vyraz Jidoka v sobé skryva
princip, kdy v pfipadé vyskytu abnormality dojde k automatickému zastaveni vyrobniho
procesu. Diky tomuto principu je mozné odhalit piekazky ve vyrobnim procesu a nasledné
implementovat napravna opatieni k jejich eliminaci. Proces se timto zplisobem zlepSuje

a dochazi k jeho vyladéni na vysokou kvalitativni uroven.

V souvislosti s pojmem Jidoka se objevuje také vyraz Andon, ktery ma vyznam jakéhosi
alarmu. Operator, ktery identifikuje abnormalitu ma za povinnost stisknout tlacitko,
které spusti Andon (alarm, casto svételny majak s vystraznym zvukem). Vyrobni linka

se v tento moment zastavi az do doby, nez je abnormalita odstranéna.

3.14 Standardizace prace

Standardizace prace je zamétfena piedevsim na pohyby lidského téla pfi vykonu vyrobni
operace. Jejim cilem je definovani pravidel vyrobnich metod a nastroji vedoucich
k zlepSeni procesti. Pokud operator vykondva montazni operace libovolnym zplsobem,
v ndhodném nebo svévolné¢ zvoleném potadi, neni mozné vyrobni proces zlepSit ani

doséhnou vysoké kvality vyrobkd.

Standardizace prace je sloZena ze tfi zdkladnich prvki. Prvnim z nich je Takt time, druhym

posloupnost pracovnich tikonti a tfetim standardizovana velikost vyrobni davky.
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3.1.5 Flexibilni vyrobni linka

Pouze flexibilni vyrobni linka mize efektivné realizovat principy Just-in-Time a Jidoka.
V podstaté jde o nastaveni vyrobniho procesu (tedy vyrobni linky) tak, aby umozioval
pruznou reakci na zménu v objednaném vyrobnim mnozstvi ¢i struktufe vyroby. Flexibilni
linku je mozné realizovat pouze za ptedpokladu pouziti vhodného vyrobniho zatizeni
(technologie) a spravnym designem layoutu vyrobni linky. Mezi hlavni principy patii
vyvarovani se uZziti izolovanych pracovist’ a vznik mezioperaci v ramci jednoho vyrobniho
kroku. Dal$i, neméné¢ dulezité principy, jsou zavedeni pravidla zastupitelnosti mezi
operatory pravidelnym proskolenim kazdého z nich v kazdé vyrobni operaci a pravidelna

kontrola matice zastupitelnosti operatorti ve v§ech vyrobnich operacich.

3.2 Metody PULL SYSTEM - KANBAN

Prostifedkem k realizaci a kontrole ,,Pull-system* a tim i Just-in-Time je KANBAN"Y.
Ten hraje hned nékolik uloh ve vyrobnim procesu. Prvnim z nich je poskytnout vyrobé,

¢i ptedchozimu procesu, informaci co ma byt vyrobeno nebo dodano, v jakém mnozstvi

a kdy.

KANBAN slouzi také jako nastroj pro vizualni kontrolu vyrobniho procesu. Pokud mam
v systému nastaven spravny pocet KANBAN karet a dodrzuji pravidlo, Ze vyrobim
¢i dodam pouze na zdkladé¢ obdrzeni KANBAN karty, pak systém znemoziuje vznik

nadprodukce.

KANBAN umoziiuje mimo jiné i detekci vyskytu nepravidelnosti ve vyrobnich procesech
a tim se ve své podstat® stiva nastrojem pro zlepSovani procest, tzv. KAIZEN™.
Pokud se v nastaveném procesu v urcitém uzlovém bod¢ vyskytne nedostatek nebo naopak
nadbytek KANBAN karet, znamena to vyskyt potizi v tomto procesu. Detekce nam

umoziuje analyzovat vznikly problém a pfijmout nadpravné opatieni.

Z pohledu uziti v procesech je mozno KANBAN d¢lit do dvou zakladnich kategorii. Prvni
znich je tzv. ,production instruction KANBAN®, tedy KANBAN pfedavajici informaci

1 prekladem z japonstiny je Seské slovo karta nebo karty

2% japonsky vyraz pro zlepsovaci postupy a procesy
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vyhradné internim vyrobnim procesim. Ta se dale dé€li na ,Intra-proces KANBAN® a
»Signal KANBAN®. Hlavnim rozdilem mezi posledné zminovanymi druhy je zptisob uZziti,
kdy ,,Intra- proces KANBAN® je pouzivan na kazdé jednotlivé balné jednotce a ,,Signal
KANBAN* slouzi k objednévce davky obalovych jednotek (napi. 3 ks KLT).

Druhou hlavni kategorii je ,,Parts withdrawal KANBAN®, ktery slouzi k objednavani dilt
u ptredchézejicich procesti. Tato kategorie se deli na tifi podkategorie, ,,Inter-process
KANBAN* pro interni objednavéni pfedevsim na dila ze skladi nakupovanych materiélii ,
»dupplier KANBAN slouzici pro objedndvani dilti ze skladii dodavatelti a ,,Customer
KANBAN®, ktery slouzi jako objedndvka zékaznika na doplnéni vyrobka do jeho skladl

¢i procest.

Intra-process
KANBAN

instruction
KANBAN

[ter-process
KANBAN

Supplier

withdrawal KANBAN

KANBAN

Customer
KANBAN

Obr. 3-11 Rozdéleni KANBAN druhii
Zdroj: INAGAKI, S., aj., Total Industrial Engineering, Chapter 2 Production System (Basic),
Japonsko: DENSO, 1998, s. 9
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3.2.1 Kanbanovy okruh

Principem fungovani pfenosu informace, které jsou obsazeny na kartich KANBAN
je jejich obéh mezi dvéma (popf. i vice) procesy. V momente, kdy se KANBAN objevi
v procesu piedchazejicim, znamend pro tento proces objedndvku na dodani (doplnéni)
ur¢itého materidlu do procesu nasledujiciho. V praxi je vétSinou KANBAN vracen do
procesu ptedchazejiciho spolu s vyprazdnénym vratnym obalem KANBAN a do procesu
nasledujiciho dodavan spolu s vratnym obalem plnym. KANBAN karty takto obihaji mezi
obéma procesy v urcitém, pfedem daném rytmu. Pro sprdvné nastaveni synchronizace
obou navazujicich procesii je nutné nastavit spravny pocet KANBAN karet v ob&hu tak,
aby se nehromadily na zadném sbérném misté v nezddoucim mnozstvi a tim
nezpusobovaly vznik nadzasob resp. tak, aby nedochazelo ke vzniku mezer v dodavkach

a nevedly k nezddoucim prostojiim.

Mnozstvi KANBAN karet v ob¢hu je nastavovano pokazdé jinym zpiisobem pro jednotlivé
typy kategorii KANBAN (viz obr. 1-11). Roli ve vypoctu hraje standardni balné mnoZzstvi
manipulovaného materidlu v jeho obalu, pozadované nastaveni manipulované davky,
pozadované nastaveni velikosti zasob v obou navazujicich procesech KANBAN ob¢hu,
Takt time spotfeby materialu v nasledujicim procesu a doba dopravy davky mezi procesy
(jiz uvadény ,Lead time“, tedy doba od vzniku objedndvky do dodani pozadovaného

materialu).

3.2.2 Preprava dili

Propojeni jednotlivych vyrobnich procest je zajiSténo piepravou dili a komponent.
Pieprava dilu, tedy jejich distribuce z pfedchoziho procesu na nésledujici proces musi byt
zajiSténa dle principt JIT, tedy pfepravit presny pocet dilli na spravné misto ve spravny
¢as. TIE prosazuje metodu piepravy dili ve velkych frekvencich a co nejmensich davkach.
Hlavnim diivodem této myslenky je sniZzeni zasob v jednotlivych procesech na minimum.
Casta a rychld preprava umozni nejen sniZzeni velikosti zasob ale také zprostfedkuje
rychlou vyménu informaci mezi procesy. Pro jednotlivé ptfepravni trasy se stanovuje
pfesny jizdni fad, ktery umoziuje piesné propocitat ,,lead-time* a navazné pak minimalni

mnozstvi zasob v procesech a mnozstvi KANBAN karet v ob&hu.

51



3.3 Priklady pouziti TPS ve firmé Denso Manufacturing Czech
S.I.0.

Spole¢nost Denso Manufacturing Czech s.r.o. (dale jen DMCZ) byla zalozena 12.7.2001.
Dtivodem expanze japonské matetské spolecnosti DENSO CORPORATION na evropsky
trh byla zvysSena poptavka v oboru automobilovych klimatizaci a potiebu priblizit se svym
evropskym zakaznikiim. Vyrobni zavod byl umistén do liberecké primyslové zony ,,jih“,
ktera nejlépe naplnovala strategické pozadavky manazeri spolecnosti DENSO

(geografické, trh prace atd.).

Hned od svého zalozeni vroce 2001 byl zapocat proces pfipravy vSech procest
dle principti oddéleni TIE. DMCZ bylo pravideln¢ navstévovano TIE experty z japonské
matetské spolecnosti, ktefi v pribc¢hu tii let implementovali TPS metody do ceského
prostiedi a zaroven budovali samostatné ceské odd¢leni TIE. K prosazovani TPS metod
vybudovalo DMCZ samostatné tréninkové centrum, kterym pii svém nastupu musel projit

kazdy novy zaméstnanec.

- P

B

r i
i

Obr. 3-12 Budova vycvikového centra spolecnosti Denso Manufacturing Czech s.r.o. v Liberci
Zdroj: Autor, Liberec: Denso Manufacturing Czech s.r.o., 2011
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Metody TPS jsou v DMCZ viditelné na kazdém kroku. Distribuce dili ze sklada
nakupovanych materialti na vyrobni linky je provadéno za pomoci vlackul, tedy tahace
a do fady zapojenych vagoni. Tento zptsob distribuce v DMCZ prosel velmi zajimavym
vyvojem. Od spusténi prvni vyrobni linky v DMCZ vroce 2003 se material zavazel

pomoci elektrického tahaciho voziku, ovladaného fidi¢em stojicim na voziku.

Taha¢ a za ng zapojené vagoény obihaly mezi skladem nakupovanych material
a vyrobnimi linkami v pfesné uréenych trasach, dle presného jizdniho fadu (jeden cyklus
trval v priméru 11 minut). Informaci o tom co je tfeba na vyrobni linku dovézt ziskal
zavaze¢ z KANBAN karet umisténych pfimo na vyrobou vyprazdnénych plastovych
obalech (obdoba KLT).*' Pied vjezdem do prostoru skladu nakupovaného materialu
odlozil veSkeré prazdné vratné obaly do tomu uréené zény a odebral znich vratné
KANBAN karty. Tyto karty si nasledné settidil dle zon ¢asti skladu vstupniho materialu,
tzv. ,,chute” regalt™. ,,Chute® regaly byly vytvoreny jako skladovy supermarket, ve kterém
si zavaze¢ vyhledal vyrobou objednany material (dle obdrzenych KANBAN karet)
a ten vychystal na vagon zapojeny za tahac. Takto vychystany material opét zavezl, presné

dle predepsaného jizdniho fadu, po jasné urcené trase, na vyrobni linku.

Radikalni zkraceni ¢asu potfebného pro vychystani nové objednaného materialu pfineslo
zavedeni automaticky navadénych vlackd, tzv . AGV vozikd™. Pracovnik v pozici
zavéazece byl plné nahrazen automaticky navadénym tahacim vozikem, ktery se fizené¢
pohybuje po vytycené trase. Prvni generace AGV byla navadéna pomoci elektrické
indukce, tedy elektromagnetického pole v okoli vodice. Prakticky se do betonové podlahy
vyrobni haly vyfrézuje drazka, do které se vlozi izolovany vodi¢. Ten po zapojeni
do elektrického obvodu vytvaii ve svém okoli elektromagnetické pole, které umi vozik

AGYV detekovat a slouzi mu pro navigaci sméru pohybu ¢i povelu k zastaveni.

21 Vratné KANBAN Karty byly ti§tény na papir a vkladany do ochrannych PVC pouzder.
*2 Spadové regaly pro ru¢éné manipulovatelné obaly.

%3 Zkratka anglického originalu Automated Guided Vehicle
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Obr. 3-13 Voziky AGV v provozu spolecnosti Denso Manufacturing Czech s.r.o. v Liberci
Zdroj: Autor, Liberec: Denso Manufacturing Czech s.r.0., 2010

Soubézné s touto zménou byly upraveny informace na KANBAN kartach, a to tak, ze je
doplnil 2D kéd tzv. QR ko6d.** Vyprazdnéné plastové obaly s KANBAN kartami (a QR
kédy) se zacali ve vyrob€ nacitat scannery v momenté odlozeni na vagon AGV. Informace
o nactenych KANBAN kartach byly ihned pfeneseny v elektronické podobé do skladu, kde
byly pouzity jako informace o tom, jaky materidl ma byt pro vyrobu vychystan. Tento

systém umoznil snizit ndklady na pracovni silu v podobé zavéazecl, zaroven radikalné

** QR kéd je zkratkou anglického vyrazu Quick Response code, jde o dvourozmérny kod
(obdobng¢ jako ¢arovy kod), Citelny béznymi scanner ¢teckami ¢arovych kodt, dokonce
1 mobilnimi telefony. QR koéd byl vyvinut spole¢nosti DENSO a je schopen obsdhnout
az 4296 alfanumerickych znakt a az 7089 numerickych znakl. Jeho vyhodou je, jak

z nazvu vyplyva, velmi rychld odezva scanneru, tedy Cas pottebny k detekci kodu.
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snizil ,,lead-time* potiebny pro ptepravu dilii ze skladii na vyrobni linky, diky soub&znému

vychystavani dilt pti navratu AGV do skladu.

Indukci navadéné AGV sebou nese jednu podstatnou technologickou nevyhodu,
kterou je pravé instalace vodict do podlah. Takto vytvofené distribucni trasy jsou velmi
rigidni, jen velmi t€Zko je mozno je upravovat a ménit. Stejné tak i mista, ve kterych AGV
zastavi, bylo nutné limitovat urcitym poctem. Vozik v takovém misté zastavil, i kdyZ pro
tuto pozici nevezl zadny materidl ze skladu nakupovaného materidlu. Dal§im vyraznym
krokem k vylepSeni uvedeného procesu bylo zavedeni druhé generace AGV voziki,
tentokrat navadénych magnetickou paskou. Magneticka paska se jednoduse nalepi
na povrch betonové podlahy a obdobné jako indukéni vodi¢ v betonové podlaze slouzi

4

jednoduse prelepenim péasky na jiné misto.

Na trhu jiz existuji i jiné, mnohem sofistikovanéjsi systémy automaticky navadénych
vozikii. Jde o voziky navadéné laserovym paprskem ¢i vysokofrekvencnim radiovym
vinénim. Tyto voziky pouzivaji jakousi virtudlni mapu, sit’ celého prostoru a jejich tras
je mozno programovat. Nactenim KANBAN karet pfi naskladnéni vagéni materidlem
ve skladu muize vozik evidovat, jaky materidl ma na lozné ploSe a tim disponuje
informaci, na které distribucni misto je tfeba materidl dovézt. Trasu pak miize volit
dle nastaveného optimaliza¢niho algoritmu. Obdobnym zplsobem, tedy nactenim kodu
na KANBAN Kkarté¢ ve vyrobé€, ziskd informaci na jakém misté vyrobni linky je nutné
vyzvednout vyprazdnéné vratné obaly. VySe uvedené technologické novinky jsou

planovany k implementaci v DMCZ v horizontu nésledujicich 5 let.

3.4 SWOT analyza TPS systému v evropském prostiedi

Cilem analyzy silnych a slabych stranek, pfilezitosti o ohrozeni (dale jen SWOT analyza)
implementace TPS metod v evropském prostiedi je predev§im snaha identifikovat mozné
konflikty a neocekavané komplikace pifi zavadéni TPS systému. TPS systém vznikal
pfirozenym vyvojem v prostiedi japonské kultury a jeho nésilné pfevedeni do evropskych

méfitek by bylo jisté neuvazenym krokem.
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3.4.1 Silné stranky TPS

To Ze ma systétm TPS mnoho silnych stranek svéd¢i fakt, Ze stoji za uspéchem mnoha
japonsky, nyni jiz globdlnich firem. Systém TPS je mozné chéapat jako filozofii,
implementovatelnou do vSech podnikovych oblasti. Systém je postaven na jednoduchych
a lehce pochopitelnych pravidlech. Pracovnikim poskytuje jednoznacné informace
a instrukce. Systém TPS klade diiraz na vizualizaci a umoziiuje vSem uzivatelim systému

snadnou orientaci.

Jakmile je systém spravné nastaven a nedochazi k abnormalitdm, je systém schopen
samostatné fidit a koordinovat jednotlivé procesy. Pravé vyskyt abnormalit je v systému
jednoduse odhalitelny. Abnormality je mozné identifikovat a aplikovat ndpravna opatieni.
TPS umoziiuje zautomatizovat mnoho podnikovych Cinnosti, jako naptiklad odvolavani
dodavky materiadlu od dodavateli. Da se fici, Ze optimalizuje nejen velikost zasob, ale 1
pouzité lidské sily. V neposledni fadé je TPS postaven na funkcionalité systému FIFO a

tim spliiuje pozadavky vétSiny norem.

3.4.2 Slabé stranky TPS

Slabé¢ stranky systému TPS vychazeji predevsim z faktu, ze TPS byl postaven na zakladech
vychodni filozofie a kultury. Evropska kultura ma mnoho odliSnosti v chovani jednotlivct
i skupin a pravé v tomto spatiuji nejvétsi slabiny TPS. Pravidla TPS jsou velmi striktni a
vyzaduji od pracovnikil postup ptresné dle téchto pravidel. Pracovnik je svazovan velkym
mnozstvim regulaci a norem. Jakékoliv improvizace je nemozna a v principu TPS
i nezadouci. Pokud napftiklad pracovnik piedejde vyskytu abnormality svoji iniciativou nad
ramec povinnosti, zabrani tak jasné identifikaci abnormality a timto chovanim jiz popira
zakladni pravidla TPS. Takovy piistup je vnasi kultufe vnimam velmi odlisné
od japonské. Improvizace je v Ceskych podminkach zcela béznym jevem a mnohdy

je podporovana vedoucimi pracovniky.

TPS systém vyzaduje dilkladné proskoleni vSech zaméstnancii. V japonskych firméach

je velmi mala fluktuace ve srovnani stémi evropskymi nebo ceskymi. Proskoleni

24
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TPS systém je funkéni za ptredpokladu vysoké opakovatelnosti vyroby, bez velkych

vykyvl v poptéavce, vyzaduje pomérné rychlé setfizovaci postupy a odstranéni poruch.

Implementace TPS vyZaduje zapojeni vSech pracovnikii podniku, od operatort
az po manazery. Manazefi musi hrat velmi dileZitou roli v prosazovani cel¢ filozofie,
ne se snazit prosadit jen dil¢i metody vytrzené ze systému TPS. Samostatné uziti metod
bez ostatnich principit TPS, jako napfiklad implementace pouze syst¢tmu KANBAN,

je nezivotaschopné.

3.4.3 Prilezitosti TPS

Implementace systétmu TPS umozni vyuzit volnych kapacit v mnoha podnikovych
procesech. Diky vyrovnané produkci, synchronizaci vSech procesti dochazi
k rovnomérnému vytizeni pracovnich sil a vyrobniho zatfizeni. Podnik je tak schopen

efektivniho vyuziti svych zdroju a tim ziskat konkuren¢ni vyhodu.

Diky TPS je mozné ziskat ptehled nad vSemi procesy podniku, jednoduseji provést analyzu
stavu a navrhovat zlepSeni postupi a procesti. TPS umoziiuje automatickou detekci
abnormalit. Pokud mé podnik nastaven pribézny systém feSeni a odstraiiovani téchto

abnormalit, dostava se pfirozenym zplsobem na vyssi a vys$si kvalitativni Groven.

3.4.4 Ohrozeni TPS

vvvvvv

momentem je piijeti principli vSemi zaméstnanci a jejich motivace TPS pouzivat. Pokud
neni TPS piijata do podnikové filozofie je jeji implementace a piijeti zaméstnanci témet
nemozné. Jednotlivé procesy vyrobniho podniku na sebe bezprostfedné navazuji
a vzdjemn¢ se ovliviiuji. Je nemyslitelné implementovat principy TPS naptiklad
jen do logistickych procesti, paklize stejné principy a metody nejsou implementovany

do ostatnich oddéleni (napt. vyroby).

TPS je zalozeno na pomérné jednoduchych principech, ale bez existence oddéleni, které se
stard o implementaci a prosazeni TPS do procesu nema Sanci na pieziti. Obdobné,
jako v ptipad¢ firmy DENSO a jejich oddéleni TIE, kazdy podnik, ktery pouziva metodiku
TPS nebo podobnou, musi mit své specialisty, soustiedéné do jednoho oddéleni nebo

pracujici v jednotlivych podnikovych usecich.
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V evropském prostiedi bude TPS, pfi své implementaci, narazet na nepochopeni principu
zamé&stnanci. Zcela jist¢ se vytvoii skupina zaméstnanci, ktera TPS a jeho metody
a principy bude povazovat za nesmyslné a nepraktické, které jim pouze komplikuji Zivot.

Je kli¢ové tuto skupinu piesvédcit o opaku, jinak je prosazeni TPS prakticky nemozné.
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4 Navrhy na reSeni nejzavaznéjsSich
problémiu v oblasti zasobovani

Spole¢nost GAB je typickou evropskou firmou, jejiz filozofie a fizeni je dana jejim
Spanélskym plvodem a tim, Ze obchoduje s evropskymi automobilovymi vyrobci.
Soucasné podnikové procesy jsou nastaveny tak, aby spliiovali podminky dané normou
ISO/TS 16949:2002, tedy managementu jakosti pro dodavatele automobilového primyslu.
Implementace celého systému TPS a tim zména celé filozofie GAB neni mangementem
planovana. Manazefi jednotlivych oddéleni, za podpory nebo ptimého natizeni generalniho
feditele GAB, upravuji procesy v kompetenci svych oddéleni bez jakékoliv koordinace

a s velmi malou spolupraci s ostatnimi oddélenimi.

Zaméfime-li se pouze na procesy GAB souvisejici s logistikou nakupovanych materiald,
nalezneme mnoho oblasti, které by mély byt optimalizovany nebo radikalné zménény.
Oddéleni logistiky v soucasnosti postradd volné kapacity vyuzitelné ke komplexnim
zménam v logistickych procesech. Snaha jednotlivych zaméstnanci logistiky o zménu
postupu ¢i implementaci postupu nového ¢asto ztroskotala na nedostatku volnych kapacit
zaméstnance problém dotdhnout do konce. Rozpracované navrhy ve vétSin€ piipadi
nebyly dokonceny a zména nebyla uvedena v praxi. Analyzou problémi, ndvrhem feSeni
a implementaci zmén by se m¢l zabyvat autonomni zaméstnanec nebo skupina
zameéstnancll, s dostatecné definovanou kompetenci problém feSit a plnou podporou

logistického manazera.

4.1 Rizeni skladovych zasob

Vv

jasné metodiky pro urceni vySe skladovych zdsob a vytvareni odvolavek ¢i objednavek
materidlu. Material by mél byt rozdélen do skupin dle jasnych Kkritérii jako,
obratkovost materialu, umisténi dodavatele materidlu, druh materialu apod.
Ke kazdé takto vytvorené skupiné materidlu by méla byt navrZzena a dodrZovana
metodika stanoveni minimalnich zasob, distribuce dili od dodavateli do GAB
(frekvence, velikost objednané davky, INCOTERMS, atd.).
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Typickou metodou diferenciace materidlu resp. zasob je metoda ABC.

., Material je rozdélen do skupin podle vyznamu podilu na zasobé ¢i na spotrebé. Podstatou
je nalezeni tridiciho kritéria, které uplatinujeme pri diferenciované péci o jednotlivé druhy
v ramci celého retézce nakupnich cinnosti. Tak napr. u skupiny A (nékolik zasadnich
rozhodujicich druhit materialu podilejicich se vyznamné na spotiebé), kde budeme
respektovat exaktni stanoveni pojistné zasoby, pravidelné sledovani stavii zasob a jejich
porovnani s normou ¢i planovanym stavem, analyzu pricin atp. Naopak u skupiny C (velky
pocet polozek bézného ndkupniho charakteru, kde jednotlivé polozky maji nepodstatny
podil na spotrebé), kde je pojistna zasoba urcena odhadem, kontrola neni pravidelna

a materidl se objedndva dle okamzité spotieby.

Za velmi dulezity krok, vedouci k zlepSeni stavajiciho stavu, povaZuji vypracovani
manualu pro vSechny dodavatele dili, ktery by obsahoval veskeré standardy GAB,

které logisticky fetézec vyZaduje (baleni, znaceni dilii, komunikace atd.).

Ideidlnim stavem by pak bylo spuSténi modulu a funkci MRP v systému SAP.
V kombinaci s EDI spojenim s vétSinou dodavatelii by doslo k zjednoduseni velké
vétSiny skladovych operaci ve skladu nakupovanych materiali. Je nutné doplnit,
ze MRP modul v systému SAP nebude plné funkéni bez spusténi modulu planovani vyroby

v SAP.

Cilem vSech navrhovanych opatfeni v procesu fizeni skladovych zasob je optimalizovat
skladovou zéasobu, zajistit plynuly pifijem materialu od dodavateli bez velkych vykyvi
v pribéhu dne a tydne a odstranit, v pfipadé komunikace s dodavateli pomoci EDI,
zbyte¢né procesy piijmu materidlu (manualni vstup dat do systému SAP) a tisk internich
etiket. Pokud budou dodavatelé¢ dodrzovat postupy dané standardy GAB (navrhuji drzet se
standardi VDA) a dodavatelsk¢ ERP systémy budou pomoci EDI spojeni komunikovat
se syst¢tmem SAP, bude pro pracovniky skladu operace piijmu materidlu zjednoduSena
na prosté nacteni ¢arovych ¢i 2D kodu z materidlovych etiket scannerem. Stejné etikety
(dle standardu VDA) mohou byt uzity jako identifikaéni prvky materidlu pro interni
potieby GAB.

» VAVROVA, V., Rizeni vyroby a nakupu, s. 127
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Novy zplsob piijmu materidlu nacitdnim etiket scannery umoziuje pohliZzet na skladové
zasoby evidované v systétmu SAP vrozpadu po jednotlivych Sarzich (etiketach).
V soucasné dob¢ eviduje SAP jednotlivé materidlové polozky hromadné, tedy jsme z nich

schopni urcit pouze celkovou skladovou zdsobu kazd¢ materidlové polozky.

4.2 Skladovani materialu

S pfedchozi kapitolou tzce souvisi i problematika skladovani nakupovanych materiald.
Standardizovana dodavatelské etiketa, pouzita i jako interni etiketa v GAB, umozni lepsi
identifikaci materialu. Data obsazenid na etiketé jsou prvotné generovdna systémem
dodavatele, tedy systém dodavatele je obsahuje. V ptipadé vyskytu problému s materidlem
jsme schopni z informaci uvedenych na etiketé dohledat informace vztahujici se k dodavce

materialu, dodavateli a dalsi.

Veskeré skladové pohyby jako, prijem, vydej, preskladnéni, opétovné naskladnéni
doporucuji provadét pouze za pomoci ¢teni informaci uloZené v ¢arovém nebo 2D
kédu standardizované etikety materialu. Tisk novych internich etiket, tak jak probiha
v soucasnosti, zpusobuje ztratu dilezitych informaci o materidlu (¢islo dodavky, cislo

Sarze, atd.).

Velmi zavaznym a podceiiovanym problémem je zplisob fizeni materidlu ve skladovych
pozicich. V soucasnosti jsou skladové pozice urovany pevné, pro kazdou materidlovou
polozku. Kapacita takto ptifazené skladové pozice je dana pfedevsim intuici a zkuSenosti
pracovnikll skladu. Kolisani skladovych zasob mezi jednotlivymi novymi dodavkami
materidlu a rigidita skladovych pozic zpisobuji neefektivni vyuziti kapacit skladu. Tento
problém by vyfesila implementace systému WMS, ktery tidi a koordinuje veskeré skladové
operace. Umoznuje nejen chaotické fizeni skladovych pozic, ale také poskytuje
jednoznacné instrukce operatorim skladu, co, kam, kdy wuskladnit ¢i vyskladnit.
Pro implementaci WMS se nabizi dvé feSeni, kdy prvnim je vyuziti modulil a transakci
v systému SAP. DalS§im feSenim je pofizeni nezavislého specializovaného WMS software,

které bude se systémem SAP oboustranné komunikovat. Cena pofizeni a implementace

61



takového software pro potfeby GAB se pohybuje okolo 25 — 30 tisici EUR, vcetné

dodavky potiebného hardware (scanner &tecky, server)™.

V ptipadé zavedeni pfijmu materidlu pomoci potvrzovani dodavek v systému SAP ctenim
etiket scannerem a zaroven pokud dojde k zajisténi plynulych a pravidelnych dodavek
materidlu do skladu, je mozné uspofit jednu pracovni sily skladu, a to v kazdé pracovni

v w2
smene. 7

4.3 Obaly a manipulac¢ni technika

Jak je naznaceno v textu kapitoly 4.1, dilezitou zménou v oblasti logistiky zasobovani
je standardizace pravidel pro dodavatele. Ta se tyka také oballi ur€enych pro nakupované
dily. Zde navrhuji, aby povérena osoba, nejlépe obalovy specialista (tato pracovni
pozice v soucasnosti v GAB neexistuje), provedla analyzu potfeb GAB (technologie,
vyroba, kvalita, logistika, finance) ve vztahu k obaliim. Z této analyzy a s ohledem
na vychozi stav vytvori obalovy manudl (miiZe byt soucasti dodavatelského
logistického manualu), ktery bude jasné definovat poZzadavky, pravidla a standardy
tykajici se dodavatelskych obali. GAB zcela postradd funkéni postup schvalovani
dodavatelskych obalti pfed sériovymi dodavkami dili. Tento postup je vhodné do

obalového manualu zahrnout a nastartovat je;j.

Cilem implementace jasn¢ definovanych standardii pro obaly mezi dodavatele a GAB
je umoznit vSem ndasledujicim procesiim (skladovani, distribuce a vyroba) métit a planovat
své postupy dle danych a dodrzovanych pravidel. Mezi n€ patii i vybér vhodné
manipulacni techniky, urcené pro skladové operace a distribuci dili ze skladu
nakupovaného materidlu na vyrobni linky. Flotila manipula¢ni techniky pouZzivana
v soucasnosti ve skladu nakupovanych materialll a pro distribuci dili na vyrobni linky
je riznorodd pravé z divodu existence mnoha druhi obald a vyskytu nestandardnich
obalovych rozméri. Standardizace dodavatelskych obalii by umoznila sniZeni celkového

poctu manipulacni techniky.

*® Cenova nabidka na dodani WMS firmou KODY'S, spol. s r.0. z roku 2010

7V soucasnosti je piijem materialu provadén dvéma pracovniky skladu na kazdé sméng.
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Vzhledem k prostorovym dispozicim skladu nakupovanych materidlti, faktu, ze ve skladu
neni vybudovana nékladova rampa, musi byt pfijem materidlu, tedy vykladka oballl z lozné
plochy nakladnich vozi, provadéna pomoci celntho VZV. Toto VZV musi byt
ptizptisobeno k praci ve venkovnim prostfedi, celorocné, tedy suzavienou, vytapénou
kabinou. V tomto misté neni tfeba provadét zadné zmény a soucasny zplisob manipulace
je vzhledem k ostatnim faktorim optimalni. Obdobné to plati i pro manipulaci materialu
do a ze skladovych pozic. Zde pouzivané systémové voziky jsou specializované pro uzké

regéalové ulicky a neni zde diivodu techniku ménit.

Jinak je tomu s technikou urcenou pro distribuci materidlu ze skladu nakupovanych
materidli na vyrobni linky. Diky rGznorodym druhiim obal musi zavéazeci techniku
stiidat. Velmi Casto pfesedaji z celniho VZV na ru¢né vedeny VZV ¢i na tahac s vagony,
dle toho jaky material je tfeba na linku zavézt. Pro zlepSeni tohoto stavu je nutné,
aby doslo Kk jednani mezi oddélenim logistiky, technologie a vyroby, z kterého by
vzeSel akéni plan pro upravu distribuénich cest ve vyrobé. Cilem tohoto planu by mélo
byt vybudovéani koridorii mezi vyrobnimi linkami tak, aby na vyrobnich halach mohly
vzniknout okruzni distribucni trasy, bez existence slepych uli¢ek. Pfi splnéni této
podminky a podminky standardizace obalii je mozné rozdélit distribuci dilii na vyrobni

linky pouze na dva druhy.

Ob¢ vyrobni haly Ize obslouzit jednim celnim VZV, které by manipulovalo pouze
rozmérove velké palety s ptifezy dekorti a PE folii a taha¢em s vagonky pro ostatni druhy
materidlu. Taha¢ s vagénky je schopen rozvdzet materidl po vyrobnich linkach velmi
rychle v ¢asté frekvenci. Musi mit vSak napldnovany prijezdy jednotlivych tras v pfesné
uréenych casovych intervalech (jizdni fad). Touto zménou by doslo ke sniZzeni poctu

manipulacni techniky o dva kusy (1x ¢elni VZV, 1x ru¢né€ vedené VZV).

4.4 Tok informaci mezi vyrobou a skladem

Komunikace probihajici mezi vyrobou a skladem nakupovanych materidlu je velmi
kritickym mistem zasobovaci logistiky GAB. Skladnici ziskavaji informace o pozadavcich
bud’ ustné od vedoucich vyrobnich linek a od vyrobnich operatorti nebo vizualné tim,

ze sleduji pfi prijezdu vyrobou ubytek materidlu. Pfi této komunikaci dochazi k ¢astym
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nedorozuménim a omylim. Tuto lidskou chybovost je nutné ztohoto procesu zcela

odstranit.

Pro zlepSeni stavajiciho stavu navrhuji implementaci ,,Pull-system®, tedy zavedeni
KANABAN systému mezi sklad nakupovaného materialu a vyrobni linky. Aby byla
tato radikalni zména schopna prezit implementaci a byt uZitecnym nastrojem rizeni
procesu zasobovani linek, je nezbytné vytvorit novou, relativné nezavislou, pracovni
pozici specialisty pro procesy TPS. Tento specialista by mél mit k dispozici minimalné
jednoho zastupce zpracovnikii kaZdého oddéleni a dostatené Kkompetence

k prosazeni novych metod a zmén.

KANBAN systém je mozné implementovat pouze ve fyzické podobé (papirové),
tak i v kombinaci s elektronickym pienosem dat (elektronicky KANBAN), ¢i pouze
elektronicky KANBAN. Kazd4 z metod mé samoziejme své vyhody a nevyhody. Papirovy
KANBAN je pomérné jednoduché a rychlé zavést, systém je investicné¢ nenarocny.
Nejvétsi problémy s timto druhem KANBANu nastavaji pfi ztraté karet nebo pfi Spatném
nastaveni poctu KANBAN karet v ob&hu. Elekronicky KANBAN v kombinaci
s papirovym se ptredchozich nevyhod nezbavuje, nicméné v porovnani s pouze papirovou
verzi KANBANu umoznuje rychly pfenos informaci a tim zkracuje ,,lead-time* dodavky
dild. Pouze elektronicka verze KANBANu umoziuje vyuziti standardnich dodavatelskych
etiket (Cteni etiket scannery ve skladu i ve vyrob&) a tim zcela eliminovat problémy
KANBAN systému pii ztrat€ karet. Systém musi byt podpofen softwarovym
i hardwarovym vybavenim, které KANBAN systém ovladd a umoziuje spravu celého
systému. Elektronické verze KANBAN systému jsou investi¢né¢ ndkladnéjsi v porovnani
s papirovou verzi KANBANu. Co je pro vSechny systémy spole¢né je fakt, ze systém
potfebuje pravidelnou udrzbu. Seznam karet je nutné pravidelné¢ aktualizovat
(napt. pfi zméné kusovniku), data potfebnd k nastaveni systému musi byt precizné

udrzovana a aktualizovana.

V pripadé GAB a jejich zasobovaci logistiky navrhuji nejprve provést implementaci
papirového KANBAN systému na vybranych vyrobnich linkich a projektech. VyuZzit
minimalné pilrocniho obdobi k testovani a nastavovani procesi KANBAN systému.
Béhem tohoto obdobi cely proces popsat a poskytnout jej jako podklad k vytvoreni

analyzy a navrhu implementace elektronického KANBAN systému. Elektronicky
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KANBAN systém nasledné implementovat na vSechny vyrobni linky tak,
Ze se nejprve zavede kombinace papirového a elektronického KANBAN systému

a nasledné se prejde pouze na KANBAN elektronicky.

Shodou okolnosti, od mésice ledna r. 2011, byl logisticky manazer povéfen generdlnim
feditelem GAB k vytvofeni zkuSebniho syst¢tmu KANBAN na vyrobni lince G 2.5
pro projekt Mercedes C218. Toto rozhodnuti vyplynulo ztlaku zdkaznika (z vysledk
zakaznickych auditd v provozu GAB) a jeho nespokojenosti se stavem zasobovaci
logistiky (specidlné zptsobu distribuce dili na vyrobni linky). Tento kol byl zadan pouze
oddéleni logistiky, nebyl vytvofen ani iniciovan vznik kolektivu pracovnikii ze vSech

oddéleni (minimalné vyroba a technologie).

KANBAN systém byl mezi sklad nakupovaného materidlu a linku G 2.5 zaveden na konci
bfezna 2011. Realizace probihala ve tfech fazich, prvni bylo shromazdéni a settidéni
potfebnych dat z kusovnikll a vypocet potiebnych KANBAN karet v obéhu (viz ptiloha E).
V druh¢ fazi doslo k navrhu podoby KANBAN tfidici tabule, ndvrhu podoby KANBAN

karty, ndvrh podoby KANBAN posty ve vyrobnich pozicich a stanoveni zdkladnich
pravidel fungovani KANBAN systému.

KANBAN - POSTA - SKLAD

g T AT

)
L
‘ L,

Obr. 4-14 Podoba KANBAN posty umisténé ve skladu GAB (pro vyrobni linku G 2.5)
Zdroj: Autor, Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s. ,2011
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Nasledn¢ doslo k vyhledani dodavatelli potiebnych pomicek a objedndni (KANBAN
posta, PVC obaly na KANBAN karty, odkladaci kosicky atd.). V treti fazi doslo k instalaci

jednotlivych prvklit KANBAN systému, tisku KANBAN karet a proskoleni zaméstnanci.

Cela investice (nepocitam-li ¢as zaméstnancii externi firmy a oddéleni logistiky GAB, kteti

systém implementovali) nepiekrocila 40 tisic K¢. Kazdou nésledujici implementaci

KANBAN systému (pro dalsi vyrobni linku) 1ze nyni redln¢ zkratit na méné nez 4 tydny

a investice budou podobné.
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Obr. 4-15 Podoba KANBAN karty GAB, urcené pro obéh mezi skladem nakupovaného

materidlu a vyrobni linkou G 2.5

Zdroj: Autor KANBAN karty_tisk.xls Chrastava: Grupo Antolin Bohemia, a.s., 2011
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S Ekonomické posouzeni navrhnutych
reseni

V ptedchozi kapitole uvedené navrhy feSeni maji jednoho spolecného jmenovatele.
Tim je osoba logistického specialisty, garanta implementace navrhovanych zmén. Jsem
pfesvédéen, Ze pouze osoba nezavisld na bézné denni operativé, je schopna se 100%
soustfedit na provadéni analyz, hledani a navrhovéani spravnych vychodisek a feSeni
a jejich naslednou implementaci. Pracovni néplni této osoby by méla byt také tvorba norem
a manuall a zastfeSeni nebo provadéni Skoleni ostatnich zaméstnancii. Lze si predstavit,
ze pozice logistického specialisty by zahrnovala nejen problematiku obaldl, tedy pracovni
napln obalového specialisty, ale zaroven i specialisty na systém SAP, ktery by byl schopen
nastavit a spustit dal§i funkéni moduly tohoto systému (planovani vyroby, MRP, EDI
s dodavateli, skladové operace, apod.). Dle informaci z centralniho oddéleni podpory
pro SAP spolecnosti Grupo Antolin ve Span¢lském Burgosu (dale jen helpdesk), md GAB
k dispozici veSkeré moduly a funkénosti v SAP bez nutnosti platby dalSich extra poplatkti
(napt. za nové licence). Moduly a transakce v soucasnosti nejsou funkéni, protoze k nim
nejsou navstupovana a nastavena zakladni potiebna data (tzv. master data). Moduly také
nejsou uzpusobeny specifickym potiebam GAB, nicméné tuto podporu je helpdesk
schopen poskytnout bezplatnd.”® Tyto niklady tedy GAB nepociti napiimo a budou

rozpus$tény do celkovych nékladl na provoz helpdesku.

Jedinym pifimym nékladem jsou mzdové ndklady na logistického specialistu.
Dle profesnich znalosti a zkuSenosti, které tento zaméstnanec musi splilovat se mési¢ni

naklady na tuto pracovni pozici budou pohybovat mezi 65 — 70 tisici K¢&.*’

Paklize bude Gspésné¢ implementovano EDI spojeni s dodavateli, bude existovat logisticky
manual pro dodavatele, véetné obalovych standardi, a sklad nakupovaného materialu bude
disponovat funkénim SAP modulem pro pfijem materidlu pomoci ¢teni dodavatelskych
etiket ¢teckami Carovych kodu, 1ze ve skladovych operacich najit usporu rovnajici se jedné

lidské sile na jednu pracovni sménu. Vycisleno penézné jde o cca. 70 tisic K¢ za jeden

*® Jde napiiklad o nastaveni tiskovych vystupt, logiky procest, standardnich ablon atd.

** Dle informaci personalniho oddé&leni GAB.
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mésic. Tyto uspofené persondlni ndklady lze pozadovat jako slevu z mési¢ni fakturace

od firmy, kterd GAB poskytuje interni logistické sluzby.

Nutno dodat, ze implementace procesu piijmu pomoci ¢tecek carovych koda s sebou nese
investici fadove 120 tisic K¢ za potizeni 2 ks ¢teCek a provedeni instalace (propojeni se

, sy . rery 30
stavajici podnikovou siti).

5.1 Implementace jednoduchého KANABAN systému

Jak jiz bylo popsano v kapitole 4.4, v GAB jiz existuje prakticka zkusenost s implementaci
papirové verze KANBAN syst¢ému. Néaklady na instalaci a rozb&hnuti systému
nepievySovaly castku 40 tisic K¢. Tyto néklady vSak pokryly pouze materidlové potieby
KANBAN systému, nikoliv persondlni néklady. Systém byl nastaven pouze na jednu
vyrobni linku a projekt, bez ohledu na systém distribuce dilti ze skladii na vyrobni linky.
Dalsi rozSifovani systému bude podminéno Upravami vyrobnich linek a distribu¢nich
koridorii. Naklady na tyto Gpravy lze spocitat, resp. v této fazi odhadnout jen velmi hrubé.
Manazer oddéleni technologie odhaduje investice spojené se zmeénou, piemisténim
a upravami vyrobni technologie s cilem vytvoteni distribu¢nich cest na 300 az 400 tisic K&
na jednu vyrobni linku (vyrobnich linek je v GAB celkem 11). Vychodiskem z nutnosti
investice do Uprav vyrobnich linek je rozhodnuti nejvyssiho vedeni matetské spolecnosti,
ze zavod GAB bude piemistén ze stavajicich prostor do nové primyslové haly
v primyslové zon& ,sever v Liberci.’' Zagatek piesunu vyrobnich technologii
je napldnovan na cervenec r. 2011. Novy layout vyrobnich linek se pravé ptipravuje

a s dostate¢nymi distribu¢nimi koridory se pocita.

Implementace jakéhokoliv  KANBAN systému se neobejde bez patficné koordinace
jednotlivych implementacnich kroki. I tato ¢innost by mohla patfit do pracovni naplné jiz
zminéného pracovnika v pozici logistického specialisty. Papirovy KANBAN systém vSak

navic vyzaduje pravidelnou denni kontrolu a Udrzbu. V ramci této udrzby je nutné

3% Informace z IT odd&leni GAB a cenova nabidka f. KODYS spol. s .r.o. na dodavku
ctecek Carovych kodi.
3! Jde o rozhodnuti vrcholového managementu, vze§lé ze $kod zptsobenych povodnémi

v roce 2010.
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pfedevsim vytisknou nové KANBAN Kkarty, jako ndhradu za ztracené. Tuto ¢innost miize

plné prevzit sklad nakupovanych materiald, konkrétné mistr smény.

Budu-li vychazet ze zkuSenosti s implementaci papirového KANBAN systému z vyrobni
linky G 2.5 pro projekt Mercedes C218, lze odhadnout materidlové naklady
na implementaci na kazdou dalsi vyrobni linku a projekt na cca. 30 tisic K¢. Celkovy pocet
projektl (pouze sériova vyroba) je v soucasnosti celkem 23, jde tedy o celkové investi¢ni

naklady pohybujici se okolo 690 tisic K¢.

5.2 Implementace elektronického KANBAN systému

Elektronicky KANBAN systém, ve spojeni s papirovym KANBAN systémem, nepfinese
v porovndni s naklady vyjmenovanymi v pfedchozi kapitole zadné piimé uspory. Pouze
umozni zjednodusit a urychlit skladovou (SAP) operaci vydej materidlu ze skladu
nakupovaného materidlu a umozni skladu nakupovaného materidlu ziskat informaci
o objednavce vyroby vmomentu, kdy je KANBAN nadten &teckou ve vyrobd.*
Tyto procesni Casové Uspory l1ze vyuzit k reorganizaci prace mezi operatory skladu a velmi
pravdépodobné najit tsporu az jednoho skladového operatora na jednu pracovni sménu.
Tyto uspory by pak mohly ¢init cca. 70 tisic K& za mésic. Nutnosti instalace
elektronického KANBAN systému je pofizeni cteCek carovych kodl, nejlépe
bezdratovych, a to pro dva zavazece a kazdou pozici na vyrobni lince, kam je material
zavazen. V piipad¢ linky G 2.5 a projektu Mercedes C218 bylo mozné snizit pocet
stanovist, kam je material na linky dopravovéan, na pouhé tii. Pouziji-li toto Cislo jako
smérodatné a vyndsobim jej poctem linek, ziskdm celkovou potifebu na pofizeni ¢tecek
carovych kodi rovnajici se 33 kusim. Pofizeni 33 ks radiovych pienosnych ctecek

s terminalem je rovno cca. 1900 tis. K¢&.

2 Cas je zkracen o dobu, kterou potiebuje zavaze¢ k navratu z vyroby do skladu
nakupovaného materidlu.
3 Informace z IT odd&leni GAB a cenova nabidka f. KODYS spol. s .r.o. na dodavku

ctecek Carovych kodi.
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5.3 Shrnuti vysledkii ekonomického posouzeni navrhovanych
reSeni
Uspory a naklady (investi¢ni i provozni) vyjmenované v piedchozim textu jsou prehledng

uspofadany do nasledujici tab. 5-3 s predpokladem, ze GAB vyuzije pfemisténi provozu do

nového provozu a umozni vznik materidlovych distribucnich cest bez slepych komunikaci.

Tab. 5-3 Piehled ndakladit a uspor 7 navrhovanych i'eSeni

investi¢ni provozni provozni
text naklady naklady (tis. uspory (tis. K¢
(tis. K&) K¢ a mésic) a mésic)
Mzdové naklady na logistického specialistu 70
Instalace ctecek ¢arovych kodu (sklad
. e 120
nakupovanych materiall)
Uspora lidskych zdroji (operatofi skladu 70
nakupovanych materiall, 1 x 3 smény)
Implementace systému KANBAN - papirova 690
verze
Instalace HW pro podporu KANBAN
. o ) 1 900
systému v elektronické verzi
Uspora lidskych zdroji po implementaci 70
elektronického KANBAN systému
Planovand Uspora v poc¢tu manipulaéni 45
techniky
Investi¢ni naklady CELKEM (tis. K&): 2710
Provozni uspory po odeéteni provoznich nakladt CELKEM (tis. K¢&): 115
PFedpokladana doba navratnosti investic (v mésicich): 23,6

Zdroj: Autor

Porovnanim investicnich ndkladG a kone¢nych provoznich uspor zimplementace
navrhovanych fesSeni jasné vyplyva, Ze ndvratnost investic je kratsi, nez 2 roky. Uvedené
porovndni v sobé nezahrnuje tézko kvantifikovatelné penézni vyjadieni uspor
vyplyvajicich z minimalizace vyskytu lidskych chyb v systému. Celkové zvySeni kvality
systému zasobovani vyrobnich linek bude dobie hodnoceno zidkazniky GAB a mize ve
svém dusledku napomoci ziskani davéry klientlh ve vyrobni procesy GAB a tim piinést

GAB nové zakazky.
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Zavér

Cilem této diplomové prace bylo provést dikladny rozbor logistickych procest
souvisejicich se zdsobovanim vyrobnich linek spolecnosti Grupo Antolin Bohemia, a.s.
a navrhnout zmény, které by vedly k zlepSeni stavajiciho nevyhovujiciho stavu. Velmi
dilezité je pochopit prostiedi, ve kterém se v soucasnosti firma Grupo Antolin Bohemia,
a.s. nachazi. Postupnou analyzou vSech ¢innosti firmy, které zasobovani vyrobnich linek
pfimo ovliviiuji lze jednozna¢né konstatovat, ze souCasna uroven logistickych procest
v zasobovani vyrobnich linek GAB je neefektivni. Jako vychodisko z této situace se nabizi
implementace japonskych metod fizeni TPS. Efektivita metod TPS je prokazana velkym
uspéchem japonskych firem v celosvétovém meétitku. Navic je metodika TPS pomérné
jednoducha a snadno pochopitelna. Implementaci metod TPS do podnikovych procest je
vSak nutné provadét pomoci celkové zmény filozofie podniku. Samostatné vytrzené
koncepce TPS implementované jen do ¢asti podnikovych procesit nemusi pfinést

o¢ekavany efekt.

U $panélské firmy nelze ocekévat plné ptijeti japonské filozofie a jeji nasledné prosazovani
ve svych dcefinych podnicich. Velmi pravdépodobné si firma Grupo Antolin bude i nadale
budovat vlastni systém fizeni podnikovych procesii. Ten miize byt systémem TPS ovlivnén

a muze vzniknout jakysi hybrid mezi evropskym pojetim fizeni a tim japonskym.

Chrastavsky podnik GAB ma diky rozhodnuti vlastnikli spole¢nosti o pifest¢hovani do
novych prostor v liberecké primyslové zoné ,,sever velkou Sanci k provedeni nékterych
linek. Navrhovana feSeni vychdzeji z dobré znalosti prostiedi GAB, a zkuSenosti o zptisobu
investi¢niho rozhodovani ceského i Spanélského managementu spolecnosti. Navrhy jsou

realistické a v ptipad€ dobrého prezentovani vedeni spolecnosti i prosaditelné.

Nechce-li GAB ztratit krok se svymi zakazniky v oboru automotive, nezbyva ji nez
investovat do zlepSeni vSech svych procest, logistickych nevyjimaje. Dlouhodoby trend
zlevilovani informacnich technologii umoZziiuje mnohem snadnéj$i investovani do
podpirnych systémti podnikovych procest. Jednim z cilti vrcholového managementu GAB

by mélo byt ptizplisobeni v§ech podnikovych procest technologické trovni 21. stoleti.
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Priloha C — Layout skladu nakupovanych materidlu v GAB

LAYOUT — SKLAD ZAKLADNIHO MATERIALU (02/2011)
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Priloha D — Formular pozadavku k vydeji do vyroby
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Priloha E — Tabulka s daty pro vypocet mnoZstvi KANBAN Kkaret pro
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