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ANOTACE

Prace se zabyva optimalizaci logistickych procest ve spole¢nosti Grupo Antolin v zavod¢
Lipovka. Cilem této prace je charakterizovat podnik, vybrat logistické procesy, které zde
probihaji, zhodnotit soucasnou situaci a dale navrhnout optimalizace logistickych procest
v ramci podniku a tyto optimalizace zhodnotit. Kazda z téchto oblasti je feSena v samostatné
kapitole.

KLICOVA SLOVA

analyza, Grupo Antolin, logistické procesy, logistika, optimalizace

TITLE

Optimization of logistics processes at Grupo Antolin

ANNOTATION

This master thesis deals with optimization of logistics processes at Grupo Antolin, plant
Lipovka. The target of the thesis is to describe the company, choose logistics processes at the
plant, evaluate present situation, create an optimization of logistics processes at the plant and

evaluate this optimizations. Every topic will be handled in a separately chapter.
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analysis, Grupo Antolin, logistics processes, logistics, optimization
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UvVOoD

Logistika je svym zplisobem fenomén dne$ni doby. Stale vys$si pozadavky zakaznika
na piesnost dodani zbozi, optimalni dodané mnozstvi a co mozna nejnizsi naklady cini
z tohoto oboru velmi rychle se rozvijejici oblast, ktera se stava soucasti témét kazdého
podniku. Pfedmét a soucasné postaveni logistiky popisuje velmi dobie nasledujici definice.
Logistika je ta cast fizeni dodavatelského fetézce, kterd planuje, realizuje a efektivné a i¢inné
tidi doptedné i zpétné toky vyrobkd, sluzeb a ptislusnych informaci od mista ptivodu do mista

spotfeby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky kone¢ného zakaznika.

K typickym fizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace
s materidly, plnéni objednavek, néavrh logistické sité, fizeni zéasob, planovani nabidky
apoptavky a fizeni poskytovateli logistickych sluzeb. V rizné mife logistické funkce
zahrnuji také vyhledavani zdroji a nakup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni
a kompletace sluzby zdkaznikim. Je zapojena do vSech urovni pldnovani a realizace —
strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkeci, kterd koordinuje
a optimalizuje vSechny logistické Cinnosti, stejné jako se podili na propojeni logistickych
¢innosti s dalSimi funkcemi, vcetné marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich

technologii (1, s. 25).

Ano, vSechny vySe vyjmenované oblasti tvoii logistiku a ¢ini z ni jeden z nejkomplexnéjsich
oborti. Logistiku miizeme také dé€lit na rizné podoblasti. Nejjednodussi je déleni na interni
(podnikovou) logistiku, kterda zahrnuje veskeré manipulace uvnitt zadvodu, skladovéni, fizeni
zasob a planovani vyroby a logistiku externi, zahrnujici dovoz materialu a expedice, které

probihaji mimo konkrétni podnik a mnohdy mifi i za hranice Ceské republiky.

Cilem této prace je charakterizovat spolecnost Grupo Antolin (GA) a vybrat logistické
procesy, které budou pifedmétem optimalizace v rdmci ndvrhové casti diplomové prace.
Posledni kapitolou a cilem prace je zhodnoceni navrzenych optimaliza¢nich navrhi, véetné
ekonomického zhodnoceni. Soucasti ekonomického zhodnoceni je vyc€isleni nakladi, nutnych

k zavedeni optimalizace a popis jednotlivych ¢innosti, které je potieba zajistit a fidit.

Optimalizace logistickych procesi uvedené v této diplomové praci prispivaji ke zvyseni
efektivity logistickych procesti v ramci celého podniku a také k racionalizaci toku materialu.
Logistické procesy zahrnuji objednavani surovin pro vyrobu, manipulace spojené s piijmem

materialu a vstupujicich vyrobkii od dodavatelii. Dale skladovani potfebnych dilti, materialu
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amanipulace vramci zavodu a samotnou vyrobu adistribuci hotovych vyrobku
k zékaznikim. NavySe uvedenych procesech se podili mnoho lidi. At uz se jedna
o disponenty, kteti komunikuji s dodavateli, pracovniky logistiky na piijmu zbozi,
manipulanty a skladniky ve skladu, planovace vyroby, operatory vyroby, vyrobni mistry nebo
pracovniky expedice. Za spravné nastaveni a fungovani tohoto procesu je zodpovédny

management zavodu V Cele s feditelem zavodu.

Optimaliza¢ni navrhy by mély pfinasSet uspory, at’ uz se jedna o uspory financni nebo casové,
které mohou v kone¢ném dusledku znamenat také usporu financi. Tyto uspory navrzenych
optimalizaci jsou v praci také uvedeny. Celkové prace podava informace o tom, jak probiha
vyrobni proces v zavod¢ a jakou roli v ném hraje logistika a jsou zde podrobné popsany
moznosti optimalizace tii procest. Je ziejmé, Ze bez peclivého planovani a zajisténi vstupnich
materiali by vyroba nemohla probihat bez problémi a logistika ma tedy zésadni vliv na cely

vyrobni proces.
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1 ANALYZA LOGISTICKYCH PROCESU VE SPOLECNOSTI
GRUPO ANTOLIN

V ramci prvni kapitoly prace je charakterizovana spolecnost GA, jednotlivé kapitoly se
zabyvaji historii, soucasnou situaci spolecnosti na trhu a metodami praktikovanymi
v zavodech GA na celém svéte. Dale je charakterizovan zavod v Lipovce, je analyzovan tok
materidlu v zavode€, pouzivané obaly a na zavér této kapitoly je popsan proces vyroby

ptistrojové desky (PD)

1.1 Charakteristika spole¢nosti Grupo Antolin

V této kapitole bude nastinéna jednak historie spolecnosti a dale souc¢asné postaveni ve svété
i v Ceské republice a také jsou zde popsany zakladni metody, které spole¢nost GA pouziva

ve svych zavodech.

1.1.1. Historie

Spoleénost GA vznikla v 50. letech 20. stoleti ve Spanélsku. Piivodné se zabyvala pouze
vyrobou pryzovo-kovovych kloubt fizeni. Béhem 60. a 70. let zacala spole¢nost vyrabét
samonosné stropni oblozeni a postavila novou vyrobni halu kvili vyrobé dalSich
interiérovych komponenti. Timto zacala produktova diverzifikace. V 80. letech probé&hla
internacionalizace holdingu GA. Bé&hem 90. let zahgjila firma politiku neustalé inovace
a strategicky se zamcéfila na automobilové interiéry. Také vzniklo nové podnikové centrum
pro rozvoj vyzkumnych a vyvojovych aktivit. Na pocatku 21. stoleti se Spolecnost dale
rozvijela a rostla. V roce 2011 probéhl nakup firmy CML Innovative Technologies. Tato
spolecnost se zabyva osvétlenim automobilovych interiért a diky tomu se spole¢nost GA stala
jednou z ptednich evropskych spole¢nosti v oblasti osvétleni interiérii vozidel. V roce 2013
se rodina Antolin stala jedinym akcionafem. O rok pozdéji byly vydany dluhopisy a v roce
2015 doslo ke generacni obméné a zaroven tento rok probéhl ndkup firmy Magna Interiors

a spole¢nost GA tak vstoupila do Ceské republiky.

1.1.2. Oblasti vyroby

V soucasné dobé se firma vénuje ctyfem hlavnim oblastem. Prvni oblasti jsou stfeSni systémy
— modularni stfe$ni panel, slune¢ni clony, osvétleny stfesni panel a panoramatické systémy.
Druhou oblasti jsou dvete, zde firma nabizi feSeni pro nosice, vyrabi dveini vypln¢ (DV),

regulatory oken a sttedové konzole. V oblasti osvétleni spole¢nost nabizi kompletni feSeni,
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jak interiéru, tak exteriéru. Posledni oblasti jsou kokpity a obloZeni interiéru, kam patii PD,

prémiové DV a mékka oblozeni.

1.1.3. Spole¢nost Grupo Antolin ve svété

Grupo Antolin je celosvétova spolecnost, ktera pusobi ve 26 zemich svéta. V Evropé jsou
to Spanélsko, Rakousko, Ceska republika, Francie, Némecko, Mad’arsko, Italie, Polsko,
Portugalsko, Rumunsko, Rusko, Slovensko a Spojené kralovstvi Velké Britanie a Severniho
Irska. Dalsi zavody se nachazeji v Severni Americe, a sice ve Spojenych statech americkych,
v Kanad¢ a Mexiku, dale pak v Jizni Americe v Brazilii a v Argentiné. Zavody GA v Asii
jsou v Cing, Indii, Thajsku, Jizni Koreji, Turecku a v Japonsku a z africkych zemi je GA
v Maroku a v Jizni Africe. Dohromady zaméstnava spole¢nost vice nez 26 000 lidi. Da se fici,
ze spolecnost GA je dodavatelem pro kazdy 4. automobil na svét€. Mezi zakazniky
spolegnosti patfi automobilky Skoda Auto (SA), Volskwagen, Audi, Mini, Citroen, Seat,
Opel, Suzuki, Bayerische Motoren Werke, Mercedes-Benz, Maserati, VVolvo, Peugeot, Jaguar,
Ford, Toyota, Kia, Hyundai, Renault, Smart, Porsche, Land Rover, Rolls Royce.

1.1.4. Spole¢nost Grupo Antolin v Ceské republice

Jak uZ bylo napséano, na Cesky trh spolecnost vstoupila v roce 2015, ndkupem firmy Magna
Interiors. V soucasné dob& ma v Ceské republice GA 11 zavodd. Centralnim zédvodem
v Cesku je GA Liban, déle jsou pobocky v Lipovce, Turnové, Liberci, PfiSovicich, Chrastavé,
Mladé Boleslavi, v Hranicich (u Chebu), v Ostravé, Nosovicich a ve Valasském Mezifi¢i.

Celkem v téchto zavodech zaméstnava spolecnost 2 866 zaméstnancti (2, s. 4-8).

Zavod v Lipovce, ktery bude pfedmétem této prace, se zabyva vyrobou DV do automobilt
znatky SA Superb a dile vyrobou PD do automobili SA Kodiag, Karoq a Seat Ateca. Do
téchto tfi modeld zde také probiha vyroba schranek pro spolujezdce (HSK).

1.1.5. Zakladni metody pouZivané v divizich Grupo Antolin
V této kapitole budou popsany metody (nejen logistické), které se pouzivaji v divizich
spole¢nosti GA.

Samostatna preventivni a produktivni udrzba

Prvni metodou je samostatna preventivni a produktivni udrzba, kterd zahrnuje aktivity vSech
pracovnikl s cilem provozovat stroje a zafizeni v optimélnich podminkéach a zvysit stupen
jejich vyuziti. Vzhledem Kk nepfetrzitému provozu zavodu je dulezité planovat pravidelné
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odstavky stroji pro potiteby udrzby pfimo do vyrobnich planii, aby vSe probihalo hladce.
Rozsahlejsi udrzbové prace pak probihaji o celozavodnich dovolenych, tzn. béhem letnich

prazdnin a Vanoc.

First in, first out

Druhou metodou je first in, first out (FIFO), coz je systém skladovani vyrobku, ktery spociva
vV dodrzovani zasady vyplyvajici z ndzvu metody, tedy dil, nebo vyrobek, ktery piijde jako
prvni do skladu, jde jako prvni do vyroby nebo k zakaznikovi. Jedna se o jeden ze zakladnich
systému pouzivanych nejen v logistice. Po zavedeni tohoto systému by nemélo dochdzet

k tomu, Ze ve skladu budou dily starsi nez ty, které jsou pravé ve vyrobé.

Just in time

vvvvvv

V zasobovani, tak ve vyrob¢ 1 v distribuci (dale jen JIT). Metoda JIT pochazi z Japonska, kde
ji firma Toyota Motor Company zacala vyvijet jiz po 2. svétové valce. Do dalSich japonskych
firem se ale rozsifila az mnohem pozdéji, a to v roce 1976 po druhé ropné krizi.
V osmdesatych letech 20. stoleti se rozsifila do USA a jesté pozdé&ji byla zavedena v Evropé.

Jedna se o metodu, ktera ma nejvétsi vyuziti v automobilovém pramyslu (3, s 30-31).

Jedna se o metodu fizeni vyroby. Tato metoda spociva v dodavani vyrobku, v pozadované
kvalité, mnozstvi, ve spravném obalu, na spravné misto a ve spravny ¢as. Z popisu metody je
ziejmé, ze je nutné zajistit kvalitni, rychlou a spolehlivou komunikaci mezi dodavatelem
a zékaznikem. Mezi pifinosy tohoto systému patii redukce zasob a rozpracované vyroby,
redukce vyrobnich a skladovacich prostor, krat$i pribézné doby a sefizovaci Casy, vyssi

vvvvv

narocich na dopravu a zna¢nych nakladech na zavedeni (4, s. 85-86).

Just in sequence

Metoda Just in sequnce je povazovana za extrémni projev JIT. Podstatou metody je
organizace doddvek komponent vyrobci v pofadi, vjakém jsou montovany pii vyrobé
finalniho vyrobku. U této varianty dochazi v dodavatelském systému obvykle k piesunu zasob
od vyrobce k dodavatelim. Systém uz ve své podstaté znamena vyssi stupen spoluprice
partneri vcetn¢ spolecného planovani a operativniho fizeni dodavek. Vné&jSim projevem

sekven¢niho systému je vyuziti specialnich sekvencnich kontejnerti, ve kterych jsou
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kompletovany a tazeny (sekvencovany), bud’ dily stejné druhem, ale odlisSné provedenim
pro jednotlivé vyrobky, nebo soubory riznych dild nutnych pro zdsobovani montdZzniho
stupné opét odlisné pro jednotlivé vyrobky v potadi, v jakém je planovana jejich vyroba

na lince (1, s. 427-428).

Priklady sekvencnich kontejnerd (palet) jsou v kapitole 1.8. Z vySe uvedeného textu je
ziejmé, ze je dulezité Ciselné znaCeni pozic v paletach. Také je kazdd paleta oznacena
tzv. rack listem, kde je pfesn¢ uvedeno, jaky konkrétni dil se nachézi na jaké pozici.
V automobilovém primyslu jde tedy o velmi dulezity systém, ktery musi fungovat k zajisténi
nepietrzitého provozu montaznich linek. Také tato metoda ptinasi vyhody stejné jako systém
JIT, se stejnymi riziky. V mistnich podminkach, vzhledem k faktu, Ze se zdvod GA Lipovka
nachazi od zdvodu SA Kvasiny 3,5 km, nepfedstavuje doprava takovy problém. Samoziejmé
za piedpokladu, Zze neni problém ve vyrobnim procesu nebo u subdodavatele GA Lipovka.

Dopravu mezi zavodem GA a SA zajidtuje spoleénost M. Preymesser logistika, spol. s t. o.

Warehouse management system

Dal$im systémem je Warehouse management system. Tento systém spociva v elektronickém
fizeni skladu, na zakladé oznacovani vyrobku Stitky, podle kterych se vyrobek zaskladnuje
na ptredem dané mista. Jedna se o fizenou manipulaci s vyrobky vcetn¢ elektronické evidence
vyrobkt ve skladu. Tento systém je zajisStovan pies pocitacovy systém SAP (Systems -
Applications - Products in data processing). PouZivani tohoto systému je podminéno
spravnym a logickym nastavenim interni logistiky tak, aby se minimalizovaly zbytecné cesty
manipulacnich jednotek s vyrobky v ramci zavodu. Evidence pfijmu, vyroby a odesilani zbozi

je nezbytna pro ptehled o pohybech materidlu a vyrobki a také usnadiuje inventurni prace.

Value stream mapping

Dalsi pouzivanou metodou je value stream mapping, coz je metoda mapovani jednotlivych
hodnotovych tokl (napt. v K& nebo v €) vyrobkovych skupin, na zéklad¢ které je mozna
identifikace plytvani.

5x PROC

Metoda 5x PROC slouzi k odhalovani piigin problémi, vzniklych na zékladé jedné piiciny.

U komplexnich problému, které maji fadu pficin, je vhodné tuto metodu vyuzit v kombinaci
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S jinymi metodami. Podstatou této metody je pokladani otazky pro¢ za ucelem odhaleni

pti¢iny vzniku problému. U drtivé vétsSiny problému staci pét otazek proc.

Kaizen

Kaizen, neboli kontinualni zlepSovani je dal$i vyuzivanou metodou. Tato metoda vede
zaméstnance k identifikaci a odstranéni plytvani ve vSech oblastech (materidl, zasoby, plocha,
prace atd.), zpracovani akénich plant vedoucich ke zlepsSeni, workshoptim zalozenym
na diskuzi mezi pracovniky raznych profesi a utvari. Ak¢ni plany slouzi k vykazovani tspor
ajsou sestavovany na ro¢ni obdobi. Usporu mohou pfinaset nové technologie, zrychleni
vyrobniho procesu nebo naptiklad uspora pracovnikii optimalizaci jejich pracovni naplné.
Metoda Kaizen je také dilezita zhlediska konkurenceschopnosti  podniku.
Pokud by nedochazelo k neustalému zlepSovani a optimalizaci, podnik by ztratil svoji pozici
natrhu (2, s. 9).

Kanban

Dalsim dulezitym systémem je Kanban. Je to systém dodavek vyrobkll v pozadovaném case
K internimu zakaznikovi, na zakladé jeho odvolavek (pozadavkl). Zakladnim informaénim
nosicem jsou zde kanbany (japonské oznafeni pro Stitek), plnici funkce objedndvek
a pruvodek. Tento systém mize fungovat i v rdmci jednoho zavodu, napiiklad pti zasobovani
jednotlivych pracovist materidlem. Pracovisté, kterému dochdzi zdsoba soucasti urcitého
druhu, odesle objedndvkovy kanban spolu s prazdnym ptepravnim kontejnerem pracovisti,
které tyto soucasti doddava. To kontejner naplni piedepsanym poctem soucastek
aispruavodnim kanbanem jej vrati objednateli. Pfi stfetu vice objednavek se uplatiuje

pravidlo FIFO (4, s. 86).

5S

Tato metoda pochazi z Japonska a sklada se z péti slov zacinajicich v japonstiné pismenem S.
Spociva v nastoleni a udrZzovani potadku a pravidel na pracovisti. V prvnim kroku by mély
byt z pracovisté odstranény vSechny pomucky. Ve druhém kroku by mély byt vraceny pouze
ty pfedmeéty, které jsou k praci nezbytné. Dale by pro tyto véci mély byt dané pozice
a dohodnuté uspotradani pracovisté by mélo byt standardizovano a dodrzovano. Tento systém
je mozné pouzit jak ve vyrob¢, napiiklad na pracovnich stolech u vyrobnich stroji, tak
v kancelatfich (Obrazek 1 a Obrazek 2). Jeho zavedeni neni Casov€é naro¢né a piitom

je vysledek rychle vidét, jak vizualng, tak pii efektivité prace.
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Obrazek 1 Stav pied zavedenim metody 5S Zdroj: autor
Ostatni metody

Mezi dal$i metody, které se pouzivaji, patfi naptiklad 8D report, ktery slouzi k popisu
napravnych opatfeni v pfipad¢, ze se objevi néjaky problém. Pro piedchazeni vétSim
problémiim slouzi naptiklad tzv. gemba tour, kterd spoc¢iva v pravidelnych obchizkach vedeni
a zastupcil jednotlivych oddéleni a kontrole celého zdvodu, kdy jsou odhalovany problémy
a jsou bud’ rovnou odstraiiovany, nebo se zaznamenaji véetné terminu splnéni a odpovédnou

osobou.

Obrazek 2 Stav po zavedeni metody 5S Zdroj: autor
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Komentar autora

Zavedeni a dodrzovani vSech vySe vyjmenovanych systému je velmi dilezitou podminkou
pro fungovani podniku. Jediné za pomoci elektronické evidence piijmu, vyroby i expedice je
spolecnost schopnéd kontrolovat toky materialu a ty dale optimalizovat a snizovat naklady.
Mozné problémy nastdvaji z diivodii Spatného nastaveni vstupnich dat. Zcela klicovy je
systém JIS. Tento systém musi byt na kvalitni tirovni a je nutné, aby odvolavky od zédkaznika
k dodavateli chodily v¢as a spravné. Jediné za téchto podminek je potom mozné naplanovat

vyrobu a sekvencovat v pozadované kvalité.

Neméné dilezité jsou vsak i podpirné systémy, jako je udrzba, 5 S a stanoveni layoutu
jednotlivych pracovist, neustalé zlepSovani, Skoleni zaméstnancii, odhalovani pfi¢in problémi
a stanovovani napravnych a preventivnich opatfeni. Jako potifebné se ukazuji i pravidelné
obchiizky vedeni po zavodé, jednak z divodu komunikace nadfizenych s pracovniky vyroby
potize. V ramci podniku funguje i systém odménovani zaméstnancl v ptipadé, ze ptijdou
s vlastnim navrhem zlepSeni. DalSim podnétem k neustalému zlepSovani a komunikaci vedeni
S podfizenymi jsou pravidelné schizky 1x tydné pifi pfedavani smény, kam se dostavi
nadfizeny a komunikuje se zaméstnanci jejich problémy, pfipominky a napady. Také ma
kazdé oddé€leni svou informacni tabuli, kde jsou jednak zépisy z tymovych schizek, pracovni

vysledky, detaily o dochazce, $kodnych udalostech, pracovni neschopnosti atd.

1.2 Charakteristika zavodu Lipovka
V této kapitole autor zhodnoti soucasnou situaci. Je vSak nezbytné nejprve nastinit ptivodni
plany, se kterymi se kalkulovalo pfi stavb& haly. Logistickych procest je v rdmci podniku
mnoho, a to jak internich (uvnitf vyrobni haly), tak ve vztahu zavodu k okoli. Zaroven
na tomto misté autor povazuje za vhodné, aby byla vyjmenovana jednotlivd oddéleni podniku

a Vv par vétach popsany jejich ukoly.

1.2.1. Vyroba
vyrobnich procesi a samotné vyroby, at’ uz se jedna o vyrobu DV nebo PD. Na operatory
vyroby jednotlivych oddé€leni dohlizi vedouci vyrobniho tymu (VVT) a nad nimi jsou
sménovi mistfi. Na sménové mistry dohlizi mistr vyroby, ktery je podfizen vyrobnimu

manazerovi. Pod vyrobu spada i tzv. ptipravaf, ktery je v pfipravné materidlu a zodpovida
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za materialy vstupujici do vstiikolisi. VVT jsou na pracovisti kompletace DV, na vstiikovné,

na PD a na HSK.

Je tedy zfejmé, Zze pouze s kvalifikovanymi a peclivymi zaméstnanci se da dosahovat
stanovenych cil. Ve vyrobé¢ je sledovano mnoho ukazateld, nejvétsi diraz je kladen
na snizovani zmetkovitosti. Ta se sleduje na vSech pracovistich zvlast a je ziejmé, ze
pti vyrobé jedné PD muze nastat na vSech pracovistich né&jaky problém, ktery zplsobi
nepouzitelnost desky v dalSich krocich. Na vSech krocich vyroby jsou proto stanoveny
maximalni hodnoty zmetkovitosti (v procentech). Zaroven se sleduji nejvétsi problémy, které
zmetkovitost zpiisobuji a na zaklad¢ analyzy problému se urci napravné opatieni, aby se tento
problém eliminoval. Zaroven je také kazdy vyrobeny kus na jednotlivych pracovistich
monitorovan v systému a kazdy s pfistupem do intranetu ma moznost si zobrazit v jakoukoliv

chvili stav skladu vyrobki po jednotlivych krocich vyroby.

1.2.2. Logistika

Déle je zde oddéleni logistiky, které zahrnuje manipulanty, ktefi manipuluji mensi OJ,
zasobuji spadové regaly u jednotlivych pracovist a odvazeji prazdné OJ. Dale jsou zde
skladnici na retracich, ktefi vyskladiiuji ze skladu vétsi OJ, zpravidla Unipacky a zasobuji
také pracovisté¢ vyroby. Jeden skladnik obsluhuje vysokozdvizny vozik (VZV) a ma
na starosti vykladku pfichoziho materidlu a naklddani prazdnych OJ. Skladnici, kteti maji
retraky ma na starosti vedouci logistického tymu (VLT) a ten je zaroven podiizen sménovému
vedoucimu logistiky (SVL), ktery ma na starosti manipulanty a VLT. SVL je velmi
zodpovédna pozice, protoZe veSkeré problémy, které vzniknou vinou logistiky jako naptiklad
nedodani materidlu nebo zboZi v€as zdkaznikovi, musi feSit a zodpovida za jejich napravu.
SVL je pifimym podiizenym manazera logistiky. Logistika je dale zastoupena pracovniky
Vv kancelafi, mezi které patii disponenti, ktefi objednavaji naptiklad granulat a jiné vstupujici
dily od dodavatelli, komunikuji s dodavateli ohledné baleni téchto dilti a odvolavek. Dale sem
patii planovag, ktery ma na starosti planovani vyroby na vstfikolisech, coZ obnasi planovani
vyroby vice nez 150 dild. V kancelafi je déale pracovnik vyfizujici expedice, ktery zaroven
spravuje obalové konto, at’ uz jsou to OJ v obéhu nebo jednordzové kartonové obaly
pouzivané piedevsim na nahradni baleni. Také je zde specialista logistickych projekti, ktery
fesi interni logistiku v ramci zavodu, je zodpovédny naptiklad za regaly ve vyrobni hale
a zapojuje se do zménovych fizeni, kde zastupuje logistiku. Poslednim ¢lenem je tzv. SAP
Key User, ktery fesi zalezitosti tykajici se SAP, jako je zakladani novych skladovych pozic,
kusovnikli materialu, balicich predpisti atd.
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1.2.3. Kvalita

Dalsim oddélenim je oddé€leni kvality, které se dale d€li na oddéleni vstupni kvality, ktera je
zodpovédna za kontrolu dili, které do zavodu posilaji dodavatelé a na oddé€leni kvality
vyrobkd dodavanych zakaznikiim. Oddéleni kvality vyrobkli GA fte$i naptiklad reklamace

od zakazniki. Vedoucim tohoto oddéleni je manaZer kvality.

1.2.4. Technicka priprava vyroby
Dalsi odd¢leni je technicka ptiprava vyroby (TPV) které zahrnuje i oddéleni udrzby. TPV je
zodpovédna za spravnou funkcénost vSech robott a strojii ve vyrobé&. Patii pod ni programatoti
1 udrzbari. Oddéleni drzby se stard o udrzbu a opravy forem do vstiikolist, at’ uz se jedna
0 pravidelné prohlidky, ¢iSténi nebo feSeni vzniklych problémii béhem vyroby. Dale ma
udrzba na starosti udrzovani ostatnich strojii ve vyrobni hale, at’ uz se jedna o svarovaci,
pénici nebo jiné roboty. Kazdy stroj ve vyrobé ma své oznaceni a dokumentaci. Soucasti
dokumentace je tzv. EWO list, kam se zaznamena kazdd porucha a kroky vedouci k jeji
opravé. To slouzi Gdrzbé k tomu, aby se z jiz vyfeSenych problémt mohla poucit pfi pFisti
zavad¢ stejn¢ho charakteru. Také vedoucim tohoto oddé€leni je manazer, konkrétné manazer

TPV.

1.2.5. Personalni oddéleni
Také persondlni oddéleni je dualezité zminit, jelikoZz mé4 na starosti nabory novych
zamé&stnanci, pfijimaci pohovory, ukon¢ovani pracovnich pomért a dalsi administrativu, jako
je napfiiklad zajistovani odbornych Skoleni pro zaméstnance nebo odpovédnost za pravidelné

1ékatské prohlidky pracovnikd.

1.2.6. Vedeni zavodu
Z vySe uvedeného je ziejmé, ze ve vedeni zavodu jsou Ctyfi manaZefi, po jednom za vyrobu,
logistiku, kvalitu a TPV. Nadfizeny manaZert je feditel zavodu. ManazZeti a feditel jsou
zodpovédni za plnéni zavazki vici zakaznikovi a ptipadné problémy, které na jejich oddéleni
vzniknou a mohly by ohrozit vyrobu musi eskalovat na feditele zavodu. Reditel zavodu

Lipovka je zaroven podiizen fediteli zadvodu Liban.

1.2.7. Soucasny stav

Plvodni varianta ptfi planovani produkce zdvodu Lipovka rozhodn& nezahrnovala expedice
mimo Ceskou republiku. V plivodni variant¢ se uvazovalo pouze expedovani DV a PD

do zavodu SA Kvasiny. Nicméné s rostouci poptavkou postupné ptibyly pravidelné dodavky
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do Mladé Boleslavi (MB) av roce 2018 také do némeckého Osnabriicku, dale do ruského
Nizného Novgorodu a také do Indie (ve viech vyjmenovanych mistech jsou zdvody SA, takze
se jednd o PD a schranky spolujezdce). Vychystavani téchto expedic pfindsi naroCnost jak
na kapacity vSech vyrobnich zatizeni (coz generuje naptiklad méné ¢asu na provadéni udrzby
a planovanych odstavek), tak na planovani vyroby i expedic a také na OJ, jelikoz do vSech tii
zahrani¢nich destinaci putuji vyrobky v jinych OJ. Za ptedpokladu, Ze by se objemy vyroby
nenavySovaly, by vyroba probihala bez vétSich problémi a naptiklad vySe uvedend Zivotnost
stroji by byla mnohem vyssi. V tuto chvili se da fict, Ze stroje pracuji bez vétSich piestavek,

témet nepretrzite.

Samoziejmé, ze kapacita haly se od zac¢atku nezvysila co do plochy, nicméné v tuto chvili je
jiz potieba dalSich prostorii velmi potiebna. Nejprve bylo dosazeno uspory mista v hale
nakupem regald, které jsou az 9,5 metrt vysoké, tudiz umoznuji skladovani az v 7 patrech
nad sebou. Také se jevi jako velmi potfebna investice do pfistfesku u budovy, ktery by byl
nad casti delsi strany a zajistoval by ochranu pted povétrnostnimi vlivy pro prazdné OJ, které
se skladuji venku podél haly. Tato problematika je aktudlni pravé v podzimnim a zimnim
obdobi, protoZze voda, kterd naprsi do OJ pak plsobi potize uvniti haly, pfi navazeni OJ.
V zim¢ komplikuje situaci také mrdz, snih a vitr, pfedev§im z hlediska bezpecnosti
a nemoznosti pouziti OJ, které jsou nejvyse. Vystavba pristieSku je planovana béhem letni

celozavodni dovolené.

1.3 Tok materialu a vyrobki

V ramci tohoto oddilu bude také popsan tok materidlu a vyrobkd v ramci vyrobni haly
(Obrazek 4). Pro zjednoduseni zde nebude uvadén tok materidlu a vyrobkl pfi vyrobé DV.
Nékteré dily vstupujici do PD jsou ,,nakupovény* z Liban€. Mezi Lipovkou a Libani jezdi
kazdy den pravidelné tfi silni¢ni nakladni vozidla V zavodé Lipovka probiha také vyroba
nékterych dild, které vstupuji do projektd, které jsou v Libani. Dale je popsan tok materialu

na vyrobu PD.

Nejjednodussi tok je u kiizi, které jsou zasilany ze zavodu GA Liban. Ze skladu kiizi poté
pokracuji na scoring a dale jiz spolecné s deskou na ohiev. Nejprve se pomoci potrubi
zasobuje vstiikolis granulatem. Z granuldtu se ve vstfikolisu za pomoci konkrétni formy
vyrobi nosi¢ PD. Ten se zkontroluje a oznaci Stitkem. Déle se nosi¢ zavési na dopravnik

a pokracuje pres celou halu na druhy konec. Zde je z dopravniku svéSen a jde na ozeh
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a spole¢né s kizi na ohtev. Poté je nosic s kiizi spojen pii pénéni a opet zavésen na dopravnik,
ktery vypénénou PD dopravi k prostfihu. Nasleduje frézka a dva druhy svatovéni (vibracni
a ultrazvukové). Po kontrole a doplnéni zbyvajicich Casti na findlnim stole putuji desky
do vézi na PD, které jsou manipulantem ptesunuty blize k JIS stolim. Posledni fazi pied
sekvencovanim jsou pravé JIS stoly, kde dochazi ke zkompletovani PD a finalni kontrole,

piipadné k ocisténi. Také je na desky nalepen VDA titek dle standardii pozadovanych SA.

1.4 Pouzivané obalové jednotky

Obalové jednotky na kize jsou koncipovany tak, ze v OJ jsou nosi¢e a klize jsou na nich
polozené, aby se piili§ nedeformovaly. V téchto OJ jsou kiize posilany z GA Liban. Také
V nich jsou manipulovany az ke scoringu, takZe se OJ na tyto dily po celou dobu neméni. Jina
je situace u nakupovanych dild a u dild, které se vstiikuji v zavodé Lipovka. Nakupované dily
chodi hned v n¢kolika druzich obali, at’ uz jsou to Unipacky z plastu riznych rozmért
¢i specialni prepravniky. Dily, které se v zdvodé vysttikuji se ukladaji pfevazné do Unipackd.
NejcastéjSim obalem je Unipack 114888. Unipack ma rozméry 1200x1000x1000 mm (dx3xv).
Dale se pouzivaji Unipacky 114999 (Obrazek 3), které maji polovi¢ni vysku, tedy 500 mm,
Unipacky 114333, které maji polovi¢ni Sitku i vysku, oproti Unipacku 114888, tedy
1200x500x500 mm. Do nékterych unipackl jsou instalovany textilni fixace, aby se dily
0 sebe neponicily. Pak je zde celd fada specidlnich OJ, jejichZ rozméry i vzhled zavisi

na konkrétnim druhu materidlu, na ktery jsou urCeny. Jednd se napiiklad o Euroboxy

s fixacemi riznych velikosti a tvard nebo tzv. CP boxy.

Obriazek 3 Unipack 114999 Zdroj: autor
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Obrazek 4 Layout haly zavodu Lipovka

Zdroj: autor
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Standardem, ktery by mél slouzit ke sjednoceni obalového konta jsou tzv. SLC boxy. Jedna
se 0 plastové piepravky unifikovanych rozméri. Tyto plastové OJ jsou standardizovany
pro pouziti v automobilovém pramyslu (automotive). Jsou vyrobeny z odolného plastu,
v né¢kolika riznych rozmérech. V zavod¢ Lipovka se pouzivaji tii zakladni velikosti SLC
boxt. Jedna se 0 boxy SLC 3215 (Obrazek 5), SLC 4315 a SLC 6420. Prvni ¢islo znamena
(15=15cm). Z nazvu kazdé OJ je tedy ziejmy zaroven jeji rozmér. V automotive se pouziva
fada dalSich SLC, nicméné unifikace v ramci zdvodu ma svlij vyznam. At uz se jednd
0 snizeni narokd na obalové konto (¢im méné typi OJ v obalovém kontu je, tim snazsi je
udrzba a ptipadné nahrazeni jinym typem) nebo zjednodusSeni narokii na regaly. Rozméry
jednotlivych SLC jsou zaroven navrZeny tak, aby bylo moZzné je jednoduSe rovnat
na europaletu s maximalnim moznym vyuzitim mista. Napfiklad SLC 3215 je mozné skladat
4x4 v jedné vrstvé, SLC 4315 je mozné skladat 2x4 a SLC 6420 je mozné rozestavit 2x2

do jedné vrstvy. Samoziejmosti je stohovatelnost OJ na sebe.

Obriazek 5 SLC 3215

Autor si vybral logistické procesy spojené s vyrobou PD. V této kapitole bude proto popsan
postup vyroby PD v zdvodu GA Lipovka. U jednotlivych krokii vyroby bude popséano, jakou

roli ma podnikova logistika.
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1.5 Vyroba nosice a scoring kiiZe

Prvnim ukolem pracovnikl logistiky je objedndvka materidlu k vyrobé nosice PD. Timto
materialem je granulat v podobé malych plastovych kuli¢ek. Z tohoto kroku vyplyva nutnost
bezchybného planovéani doddvek materialu, protoze je na ném zavisly cely vyrobni proces.
V zavodé se granulat skladuje v silech. Ze sil proudi potrubim do pfipravny materidlu, kde je
umisténa susicka a dale do vstiikolisii, kde dochazi K prvni fazi vyroby, a sice k vyrobé nosice
piistrojové desky. Po vstfiknuti tekuté smési granuldtu do wvstfikolisu je tento nosic
robotickym ramenem vyjmut z formy ve vstfikolisu, je polozen na pasovy dopravnik
(Obrazek 6) a za pomoci né&j se dostane K prvnimu pracovisti, kde probéhne prvni kontrola,
jestli je kus v potadku, v pfipadé ze ano, je mu ptidélen status OK, je oznacen Stitkem a jsou
na néj namontovany prvni sponky. Poté je nosi¢ odnesen k dopravniku a za pomoci hacku je
povésen na dopravnik, kde dale chladne. Dopravnik nosi¢ dopravi az na druhy konec vyrobni
haly. Je ziejmé, Ze v této fazi vyroby je stéZejnim tkolem logistiky zajisténi dostate¢ného
mnozstvi granulatu. Doprava granulatu do stroje probiha v potrubi a hotovy nosic¢ je odnesen

operatorem vyroby k dopravniku, tudiz neni zapotiebi dalSich logistickych operaci.

R

Obrazek 6 Nosic piistrojové desky

Zdroj: autor

Druhym krokem je tzv. scoring, neboli vyfiznuti drazky pro airbag do ,,kiize*. Tyto klize jsou
dodavany zavodem GA Liban. Kize je zaloZena do pfistroje a robot za pomoci specidlniho
noze zeslabi vrstvu ktize v misté, kde je umistén airbag. Kuze po scoringu (Obrazek 7) je
strojem vyhodnocena a v piipadé, ze je vyhodnocena jako OK kus, pracovnik scoringu ji
zavési k ostatnim kozim do prepravniku. Ukolem logistiky v tomto kroku tedy je piifjem

a zaskladnéni dodanych kiizi z Liban€ a dale jejich distribuce k pracovistim scoringu.
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Obrazek 7 Kize po scoringu Zdroj: autor

1.6 Ozeh, pec, vypénéni

Ve tretim kroku vyroby PD je nosi¢ vyjmut z dopravniku a vloZen na pracovisti ozehu
pod plamen, ktery rovnomémé ozehne cely nosi¢, aby se odstranila mastnota, vznikla
pii vyrobé ve vstiikolisu. Dale je nosi¢ vlozen spolu s kizi do pece s teplotou okolo 60°C.
Zde probéhne béhem deseti minut zahtati nosice i1 kiize a vSe je pfipraveno k pénéni. Jak je

zfejmé, tak v této fazi vyroby logistika nefiguruje.

Ctvrtym krokem vyroby je vypénéni. Spoéiva v tom, Ze se zalozi do formy nosi¢ PD
(horni cast formy) a kiize (dolni ¢ast formy). Klicové je zde dokonalé vlozeni obou Casti.
Po zaloZeni obou ¢asti a kontrole se ob¢é formy k sobé pfiblizi a za pomoci robotického
ramene je mezi kizi a nosi¢ vystiiknuto pfesné mnozstvi pény. Poté dojde na minutu
ke spojeni nosice a kuize. Za pomoci pény se tyto dvé dosud samostatné ¢asti spoji a vytvoii
tzv. vypénénce. Ten je dale polozen pod tzv. lunker kameru, ktera odhali ptipadné nedostatky
vzniklé pfi pénéni. Po lunker kamete nasleduje opét zavéSeni na dopravnik, aby doslo
K vychladnuti pény. Stejné jako v minulé fazi zde logistika nema zadnou roli, jelikoZ jsou tato
pracovisté sefazena za sebou v tésné blizkosti, desky nosi pracovnici ozehu, pény a lunker

kamery.

1.7 Prostrih, svarovani, finalni stil

Béhem patého kroku je vypénéna PD sejmuta z dopravniku a vlozena do formy tzv. prostiihu.
Zde dochazi k ,,vystfihnuti® nejvetSich otvori do desky, zejména v mistech, kde je umistén
ovladdaci panel. Nasleduje frézka, kde je za pomoci mensich vrtakil, vyfrézovano nékolik
dalSich otvorti do PD. Stejn¢ jako u ptredchozich procesti zde logistika nemé Zzadné ukoly.
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Vsechny procesy s deskou provadéji stroje obsluhované pracovniky vyroby. Nasleduje
ultrazvukové svafovani, kde je svafen airbagovy kandl s PD, dale jsou namontovany matice
a sponky na dana mista. Dale je k PD vibra¢né pfivaien vzduchovy kanal a vedeni vzduchu na
pravé i levé strané. Nasleduje opét ultrazvukové 1 vibracni svafovani k ptivaieni dalSich dili.
Cely tento proces je ukoncen na findlnim stole. Kde dochazi ke kontrole tplnosti PD.
Zejména se kontroluje, jestli md deska vSechny dané soucasti. Piipadné nedostatky jsou
dodé€lany. Pokud jsou nedostatky vétSiho rozsahu, putuje deska jest€¢ na repasni pracoviste.
V piipadé, ze je PD OK, je vloZzena do véze a odvezena manipulantem. V této fazi je logistika
zodpovédna za navézeni dili ke svafovacim strojim. Jedna se jak o dily nakupované, tak
0 dily vyrabéné v zadvod¢. Pro plynulost vyroby je tedy nezbytné, aby logistici mé¢li dokonaly
ptrehled o poctech dilli u stroji a mohli plynule navaZzet dily do vyroby. Vnitinimi ptedpisy je
stanovené mnozstvi kazdého dilu, pfi jehoz dosazeni muze logistik dovézt plnou obalovou

jednotku (OJ) jednotlivych dil.

1.8 JIS expedice do Kvasin
Z véZi na PD jsou desky vyloZeny na JIS stl. Zde jsou PD zkompletovany, je pfidana horni
kapsa, tzv. FS kapsa a oblozeni fidie a probiha posledni kontrola, ptipadné ¢isténi. PD je
oznacena Stitkem, dle pozadavku zéakaznika. Z JIS stolu uz jsou PD sekvencovany do OJ,
které se nakladaji do navésu silni¢niho nakladniho vozidla a ten je odvazi na montazni linku
do Kvasin. Na obrazku 8 je vidét kompletni schéma, které zahrnuje nejprve vyrobu a transport
nakupovanych dilti, dale vyrobu dilii v zavodé GA Lipovka, poté montaz a sekvencovani, JIS

transporty do SA Kvasiny a po vyloZeni sekvencovani na montazni linku.

JIS koncept

| Grupo Antolin Lipovka| | SKODA AUTO Kvasiny |

orE @i oa =

A
|
| |
sklad i 2 | | Prea
proces = transport fingini montsi| s vykladka | nipulace | montazni
sekvence itransport ! nakladka ! linka
i | -
v | Grupo Grupo | Grupo | Grupo Grupo | SKODA
OdpoveanSt: Antolin Antolin | Antolin i Antolin Antolin i AUTO
| |
Obrazek 8 Schéma JIS konceptu Zdroj: (2)
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Co se tyka odpovédnosti za jednotlivé &asti tohoto procesu, az do manipulace ve SA
zodpovida za dily GA Lipovka. Zejména proto, ze dily musi byt spravné sekvencované.
Po vykladce dilti probiha jesté nakladka prazdnych OJ. Mezi zdvodem GA Lipovka a SA
Kvasiny jezdi po cely den (24 hodin) tfi silni¢ni nakladni vozidla, ptfi¢emz dvé sekvencuji
vyrobky na montdzni linku (ML) 1, kde se vyrabéji modely Kodiaq, Karoq a Seat Ateca
ajedno silni¢ni nakladni vozidlo zajiStuje sekvencovani na ML 2, kde se vyrab&ji modely
Superb a Kodiag. PD se sekvencuji v obalech po tfech kusech, v tzv. JIS paletach, ty jsou na
Obrazku 9. Kapsy spolujezdce se sekvencuji do vozikt po 12 kusech (Obrazek 10). Zde je
nutné dbat na dodrzovani fazeni dili v poradi, v jakém byly odvolany. Jednotlivé pozice ve
vozicich jsou ¢iselné oznaceny. Kazdy vozik je oznacen také Stitkem s Cislem a listem, kde je

pfesné popséna tzv. adresa linky coz je oznaeni pracovisté¢ na ML, kde je dany dil montovan

do vyrabéného automobilu.

Obrazek 9 JIS voziky pro PD Zdroj: autor

Cely proces vyroby PD je sledovan vyrobnim softwarem, takze je mozné jednoznacné urcit,
kdo rué¢i za vyrobu a kvalitu jednotlivych procesti na kazdém pracovisti. Toto je nezbytné
predevsim z divodu, ze se jedna o dily, na které jsou kladeny vysoké naroky z hlediska

pasivni bezpecnosti pasazérii v automobilech (airbagy v PD).

U JIS pracovist jsou pfesné¢ vymezeny prostory, kde maji byt sefazeny prazdné palety
po vyloZeni, z palet, do kterych se aktualn¢ sekvencuje je vytvoren tzv. vlacek (Obrazek 9)

az vlacku jsou palety uz nakladany do silni¢niho nakladniho vozidla. Jelikoz maji palety
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pro HSK ¢tyfnasobné vyssi kapacitu, neni jich zapotiebi tolik. Zatimco palet pro PD je
pies 60 pouze pro ML 1, vozikli pro HSK je v obehu 16. Kazdy rok jsou palety opravovany,
pfedevsim se klade diraz na funkénost kolecek a jejich brzd (b&hem piepravy jsou palety
zabrzdény), bezpecnostni znaceni by meélo byt viditelné a textilni fixace nepotrhana.
Pti poskozeni palety je tato oznacena listem, kde je popsana zavada, paleta je odeslana

na opravu nebo opravena Vv zavod¢ oddélenim udrzby a vraci se v pofadku zpét do ob&hu.

Béhem letni celozavodni dovolené probiha také Cisténi palet uvnitt, zpravidla vysavacem.

Obrizek 10 JIS vozik pro HSK Zdroj: autor
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2 NAVRH OPTIMALIZACE LOGISTICKYCH PROCESU
VE SPOLECNOSTI GRUPO ANTOLIN

V ramci této kapitoly budou ptedstaveny a vysvétleny navrhy optimalizace logistickych
materidlu a proces vyroby PD. V této kapitole je tfeba v tomto procesu najit ¢asti, které je
mozné optimalizovat. Obecné miizeme rozdélit optimalizace do nékolika kategorii. Prvni
kategorie jsou optimalizace prace zaméstnanct, kdy je jejich prace nahrazena praci stroje (at’
uz pocitace nebo naptiklad robota). Dalsi kategorii mohou byt optimalizace tykajici se
konkrétnich pracovist. Sem mohou patfit Gpravy layoutu pracovisté, racionalizace toku
materidlu na pracovisti. Dale je mozné optimalizovat naklady na provoz, napiiklad vozového

parku vysokozdviznych voziki.

2.1 Optimalizace logistickych procesii v pripravné
Predmétem optimalizace logistickych procest v pfipravné je vystavba regdlli na skladovany
material. Zde by bylo vhodné vice pfiblizit postup operaci, ktery v pfipravné materialu
probihaji. Prvnim krokem je objednavka materiald, coz jsou zpravidla granulaty. Tento krok
ma na starosti disponent. V SAP vidi stav zasob jednotlivych granulatd, jejich primérnou
denni, tydenni a mésicni spotiebu a na zaklad¢ téchto dat a nastaveni minimdlni skladové
zasoby mu systém napldnuje doddvky materidlu. Vyrobky na vstiikolisech maji tii rizné
barvy (¢ernou, hnédou a bézovou), proto je granulatii 12 a na rizné vyrobky se pouZivaji
jejich rizné kombinace, V zdvislosti na funkci dilu. VSechny granuldty nejsou vSak
spotfebovavany ve stejnych mnozstvich, proto se také 1i§i OJ, ve kterych jsou skladovéany. Tii
nejpouzivanéjsi materialy jsou umistény v silech, kam se vejde az 25 tun. Ostatni materialy
jsou piepravovany a skladovany v tzv. oktabinech (Obrazek 11) po 1 100 kg nebo v pytlich
po 25 a 50 kg. VSechny druhy materidlu dodavané v oktabinech jsou na paletich o rozméru

1 200x1 200 mm.

Ukolem pracovnika v piipravné (pfipravaie) je jednak hlidani stavu granulatil, k tomu slouzi
kazdodenni inventury, jejichZz vysledky posild disponentovi. Ten by mél také mit piehled
o stavu jednotlivych surovin, nicméné kvuli nepiesnému odepisovani z riznych divodi
nemusi byt stav granulatu, ktery je uveden v SAP natolik pfesny. Tyto inventury probihaji
tak, ze ptipravar seCte hmotnosti jednotlivych granulati, které ma na sklad€, v suSicce

a v silech.
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Dal8im ukolem pfipravare je dopliiovani materialli, které jsou v oktabinech a ze kterych jde
potrubi do suSicky. Musi tedy hlidat stav téchto granulatt, aby mohl byt granuldt nasdvan
do susicky. Je ziejmé, Ze povinnosti tohoto pracovnika je také piijem materialu do ptipravny.
Za Ucelem manipulace je také pfipravna vybavena VZV. Nicméné kvili nizkym dvefim
Z piipravny na halu mtize byt VZV pouzivan pouze v piipravné. Celkovy potencial tohoto

VZV tedy neni zdaleka vyuzivan.

Obrazek 11 Oktabin s granulatem A - Zdroj: autor

2.1.1. Prvni faze optimalizace v piipravné
Jak uz bylo uvedeno vysSe, pfedmétem optimalizace bude vystavba regdlového systému
Vv pfipravné materialu. Pii zvySovani objemil vyroby se pomalu kapacita ploch v ptipravné
vycerpéavala, a pfedevSim po navezeni nového materidlu uz nezbyvalo potfebné mnozstvi
prostoru k manipulaci. Nejprve je tedy zapotiebi stanovit kolik paletovych pozic ma byt
vytvofeno v regalech a kam regaly umistit. Regaly jsou vSechny koncipovany se tfemi
urovnémi (zem+dvé patra). Do jednoho regdlového pole se vejdou vedle sebe dvé oktabiny.
Celkem systém obsahuje 11 poli, pticemz pét je jich u jedné zdi ptipravny, zde tedy bude

30 pozic pro oktabiny. DalSich 6 poli bude umisténo v prostoru piipravny a sice jako regaly se
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ttemi polemi, otocené zadnimi stranami k sobé. Celkova kapacita regalt tedy bude 66 pozic.
Na obrazku 12 je regalovy systém zobrazen. Timto krokem se ziska celkem 44 novych pozic

pro oktabiny.

2.1.2. Druha faze optimalizace v pripravné

Ve druhé fazi optimalizace bude zaveden fizeny sklad v téchto nové vzniklych regalech.
Nejprve je nutné vyrobit Stitky s ¢arovym koédem pro kazdou pozici. Déle vypracovat
navodku pro pouzivani skeneru pro pracovniky piipravny a naucit je zaskladiovat
a vyskladnovat pomoci skeneru. V SAP je nutné nové vzniklé pozice vytvofit a nastavit jim
pozadované parametry (typ povolené zaskladnéné jednotky, vyskladiiovdni materialu
za pomoci FIFO atd.). Tim, ze bude pohyb materidlu hliddin pomoci SAP, budou zruseny
kazdodenni inventury a bude staéit, pokud bude ptipravaf inventury délat zhruba jednou
za dva tydny, pouze pro kontrolu skute¢ného stavu s udaji v SAP. V pfipadé€, Ze bude poté
potieba n&jaky material vyskladnit, ¢teCka automaticky ptipravare odkaze na pozici s danym
materidlem, ktery ma nejstar$i datum pfijmu. Regdlovy systém v neposledni fad¢ pfispéje
Kk lepsSimu vzhledu pfipravny, protoZe uz nebude nutné skladovat oktabiny volné v prostoru,
coz muze pusobit chaoticky. Je také zapotiebi skladovat nékolik kust prazdnych oktabin
a pro ty byly vyhrazeny regalové pozice v nejvysSim patfe. Pfedev§im z hlediska bezpe€nosti.
Pokud by nedoslo k poruseni bezpecnosti prace a pozarné-bezpecnostnich ptedpist, bylo

by mozné nové vznikly prostor na plose pfipravny vyuzit napiiklad ke skladovani polotovari.

Obrazek 12 Regéovy systé ptipravné Zdroj: autor
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2.2 Optimalizace toku materialu vstupujiciho do vyrobku

na vstrikolisech
Druhy navrh optimalizace logistickych procesii spocivd v optimalizaci zdsobovani
jednotlivych vstiikolisi komponenty, které vstupuji do vstfikovanych dild. V soucasné dobé
je vzavodé 7 wstiikolisu ruznych velikosti. Na kazdém vstiikolisu je mozné
vyrabét 5 az 7 riznych vyrobkd. Zalezi na velikosti formy a uzaviraci sile vstfikolisu
(v zavodé se uzaviraci sily vstiikolist pohybuji od 1 000 do 3 200 tun). Pocet komponentd,
vstupujicich do jednotlivych dili se u kazdého dilu muze liSit. Stejné komponenty se
pouzivaji pouze pro dily, které nesou stejny nazev, ale 1iSi se v pouziti pro PD urcené
do automobiltt s pravostrannym fizenim (RHD) nebo levostrannym fizenim (LHD).
Do nékolika malo dilti nevstupuji u vsttikolisti Zadné komponenty. Jednotlivymi komponenty
mohou byt naptiklad sponky, Srouby, matice, pénova tésnéni, klipy, zlaténky, tlumeni, ¢epy,

pruziny, dorazy nebo rozpérné nyty. Dale bude popsdna soucasna situace.

Regal na komponenty vstupujici do vstiikovanych dill jiz kapacitné nestaci (Obrazek 13). Jak
je na obrazku ziejmé, bylo nutné dostavét jesté regal z trubek. Vzhledem k velkému mnozstvi
OJ a jejich rozmanité podob¢ neni jednoduché se v regalu béhem kratké doby zorientovat.
Také diky rizné velikosti jednotlivych dilti dochazi k tomu, ze zasoba jednoho dilu mtze byt
v fadech desitek tisic ve dvou OJ a u jiného dilu jsou ve dvou OJ pouze stovky kust. Zde je
prostor jak pro optimalizaci mnozstvi dild v jednotlivych OJ, tak pro unifikaci jednotlivych

druhti OJ.

Obsahem optimalizace je predevs§im zrusSeni vySe uvedeného nepiehledného regalu a zavedeni
mobilnich spadovych regal ztrubek u kazdého vsttikolisu. Po zavedeni u kazdého
vstfikolisu tedy bude spadovy regal s dily, které vstupuji do dild, vstfikovanych na daném
stroji. Tato optimalizace pfisp&je k eliminaci mozné zamény vstupujicich komponenti a také
ke zptehlednéni pracovist’ montazi u vstfikolisu, jelikoZ obaly s materidlem budou ptehledné
uspofddany ve spadovém regalu a nikoliv na pracovnim stole, kde doposud mohly
nezadoucim zptisobem zmensSovat plochu pracovniho stolu. Z hlediska ergonomie logistika,
ktery bude regaly zasobovat bude bran zietel na vahu a rozméry jednotlivych obald, tudiz

Y vvr

mensi obaly s malymi a lehkymi dily.
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Obrazek 13 Regal s dily

Zdroj: autor

2.2.1. Prvni faze optimalizace
V prvni fazi optimalizace je zapotiebi pfifadit konkrétni dily ke vstfikolisim a zaroven
stanovit, které vSechny komponenty do dilii vstupujici musi v regale byt. Déle je zapotiebi
kontaktovat predevS§im ty dodavatele, kteti dodavaji materidl v kartonovych krabicich.
Obecné je vramci zavodu snaha o eliminaci jednordzovych obalti a cilem tedy je, aby
material chodil v plastovych ptrepravkach (SLC), pokud mozno ve tfech zakladnich
velikostech pouzivanych v zdvod¢. V ramci této faze bude také snaha o racionalizaci poctu

kusi dil v jednotlivych OJ.

2.2.2. Druha faze optimalizace

Ve druhé fazi optimalizace probéhne zvazeni OJ s materidlem, ktery uz bude pfipraven
Vv unifikovanych OJ. Hmotnost jednotlivych OJ spolu s rozmérem baleni patii k zakladnim
podkladiim pro sestaveni navrhu spadového regalu. Ten bude sestaven z trubek. Regal bude
mit kapacitu 1+2 OJ pro kazdy dil. Z jedné OJ se budou dily odebirat pii vyrobé a dvé OJ
budou slouzit jako zasoba. Na prvni pohled bude tedy logistikovi ziejmé, jestli je potieba
dovézt se skladu dalsi OJ. V horni Casti regalu bude opacnéd spadova draha na prazdné OJ.
Plnéni regélu materidlem a odebirani prazdnych OJ bude tedy probihat na jedné strané,
odebirani dili do vyroby bude na opacné stran€. Trubkovy regél ke kazdému vsttikolisu bude
tedy originalni, vyroben na zakazku a ptesné¢ podle potieb pro konkrétni vstfikolis a vstupujici

dily. Pamatovano bude také na vyrobu dilii na jiném nez standardnim vsttikolisu. Né&které
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vstiikolisy maji stejné parametry a Vramci tzv. zastupitelnosti je mozné jeden vyrobek
vyrabét na vice vstiikolisech. Samoziejmé budou kolecka regalu opatiena brzdami, aby se dal

regal v pfipad¢ potieby zajistit proti pohybu.

2.2.3. Treti faze optimalizace

V zavérecné fazi budou dodany trubkové regaly. Diky koleckiim bude mozné v piipadé
potieby nové regaly presunout na jiné misto (Obrazek 14). Zaroven bude na zemi vyznacen
prostor, kde ma byt regdl standardné umistén. Po zavedeni spaddovych regalit u kazdého
vstiikolisu bude mozné zrusit soucasny regal na komponenty a tim vznikne volné misto, které
bude mozné vyuzit pro jiné ucely. Také bude kazda pozice materidlu oznacena Stitkem
snazvem dilu a SAP ¢islem, aby mohl logistik pfi navezeni material pievést do skladu
uréeného vyrob¢. Pievedeni materialu ze skladu do vyroby provadi po nacteni ¢arového kodu

vyrobku na Ctecce.

Obrazek 14 Trubkovy regal Zdroj: (5)
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2.3 Optimalizace poctu vysokozdviznych voziku

V ramci této optimalizace byla proveden rozbor vytizeni VZV. Na zaklad¢ tohoto rozboru

bylo navrzeno optimaliza¢ni fesSeni, které je v nasledujicich kapitolach vysvétleno.

2.3.1. Vysokozdvizné voziky v zavodé a jejich vyuZiti

Celou flotilu VZV v zavodé Lipovka poskytuje jeden dodavatel na leasingovou smlouvu.
V ramci smlouvy je poskytovan 1 servis VZV. Zaroven poskytovatel nabizi moznost
monitoringu VZV, ktery spoc¢iva v tom, ze kazdy skladnik ma sviij originalni Cip, kterym se
ptihlasuje, kdyz pfijde na sménu a odhlasuje, kdyz jde na pauzu, nebo sména konci. Data jsou
ptes wifi odesilana na server poskytovatele, kde probiha jejich zpracovani. Vedouci logistika

ma do tohoto serveru pfistup.

Po piihlaSeni se objevi menu, které nabizi tyto moznosti: ptehled, sprava, vyhodnoceni
a nastaveni. V ptehledu jsou hlaSeny aktualni zpravy z vozikl, poruchy, narazy nebo jina
poskozeni, dale je zde piehledny stav vozového parku, jeho vyuziti a je mozné zde nastavit
ptistupova prava. V Kategorii sprava jsou pracovnici rozdéleni do skupin, podle pracovnich
pozic. Na zakladé pracovni pozice je mozné jim ptifadit vozik, ¢ip, nabijecku baterii a rizna
prava. Na zalozce vyhodnoceni je grafickd analyza vyuziti vozového parku s volitelnym
¢asovym obdobim a voziky, analyza pouziti (Cista doba jizdy, Cisté doby zdvihu vztazené
k dobé ptihlaseni), denik, kde jsou uvedeny Casy zapnuti a odstaveni, dale je zde vyhodnoceni
a analyza narazd vozikd s podrobnostmi, vyhodnoceni stavu voziku pfi pfedani a po zahajeni

smény.

Velmi zajimavym ukazatelem, ktery je sledovan v ramci cili plnénych skladniky je tzv.
analyza zatizeni. Ta vypovidd o poméru jizdy s bfemenem a bez bfemene. Je ziejmé, Ze
pfi bézné praci skladniki, ktefi zasobuji pracovisté a odvazeji prazdné OJ by se zatizeni mélo
pohybovat nad 50%. Cil, ktery je pro skladniky stanoven, aby dosahli na tzv. tymovou
odménu je tedy 60%. V programu je mozné zvolit zatizeni jednotlivych VZV nebo

pracovnikl. Poslednim ukazatelem je spotieba energie VZV.

Tento ndstroj mé velky piinos a miize mnohé vypovidat o praci jednotlivych zaméstnancii
nebo vyuziti a stavu vozového parku. Jeho vyuzivani je jednoznacné piinosem pro nadfizené,
protoze data se sbiraji online a jsou kazdou chvili k dispozici. Vystupy jsou piehledné

a rovnou graficky zpracované.
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V zavod¢ Lipovka je standardné pouzivan jeden VZV pro vykladku/nakladku, dalsi jsou
vyuzivany k zdsobovani a odvozu prazdnych obald pracovist vyroby DV, PD, HSK, jeden
VZV je k dispozici pracovisti vyroby a expedice vyrobkt do MB a zahrani¢i a jeden VZV je
na piipravné materialu. Pracovisté¢ pfedmontazi DV je obsluhovdno manipulantem s ru¢nim
paletovym vozikem. V tabulce 1 je rozpis vSech VZV a pocet hodin doby obsluhy danych

pracovist’ béhem jedné 8 h smény.

Obsluhované pracovisté doba obsluhy/8 hodin
Piijem/expedice 6h

Vyroba dvetnich vyplni 6,5h

Vyroba piistrojovych desek |7,5h

Vyroba kapes spolujezdce |7,5h

Vyroba a expedice MB 7h
Tabulka 1 Vytizeni VZV Zdroj: autor

Z vyse uvedené tabulky je zfejmé, ze na vSech pracovistich jsou VZV vyuzivany minimalné
75 % pracovni doby. A vzhledem ktomu, Ze jsou VZV vyuZivany dle potieby,
ne v pravidelnych intervalech, neda se jejich prace nakombinovat tak, aby mohl byt jeden
VZV nahrazen praci jinych. Je zde ale jesté pracovisté pfipravny materidlu, které je
od vyrobni haly stavebné oddéleno a zde je také VZV. Tento VZV je vyuzivan dle potieby
vyskladiiovani granulat z regdl a pfi vychystavani polyolu a izokyanétu, ktery je pouzivan
Vv procesu vyroby PD. Tento material je v IBC kontejnerech. VZV v piipravné materilu je
vyuZzivéana ptiblizné 30 minut za sménu. Je ziejmé, Ze pokud by dvete do pfipravny materidlu
umoznovaly prijezd VZV pouzivanych ve vyrobni hale, bylo by mozné VZV na ptipravné

zrusit.
2.3.2. Prvni faze optimalizace po¢tu VZV

V ramci prvni faze této optimalizace byla provedena analyza vyuziti jednotlivych VZV
v zavod¢é. Bylo zjisténo, ze VZV na piipravné materialu je pouzivdna minimalné
a za predpokladu stavebni Gpravy dveti mezi vyrobni halou a pfipravnou by bylo mozné tento

VZV nahradit jinym strojem, ktery uz v zavode je.

2.3.3. Druha faze optimalizace po¢tu VZV

Ve druhé fazi této optimalizace je nutné poptat u majitele aredlu a vyrobni haly moznost
stavebni Upravy dveti v ptipravné. V pfipadé souhlasu majitele haly bude vypsano vybérové
fizeni na provedeni pfislusné stavebni Upravy. Na zdklad¢ pfedlozenych nabidek minimalné

tii firem bude vedenim v Libani vybran vitéz vybérového fizeni. S touto firmou bude
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domluven postup praci a prace bude mozné zahdjit. Vzhledem k tomu, ze se jedna o posunuti
kovového nosniku smérem vzhiru po konstrukci a objednani vétSich dvefi, tak by prace

mohly byt provedeny i béhem vikendu (Obrazek 15). Dale bude nasledovat montaz novych

dveri.

Obrazek 15 Dvefe v ptipravné materialu Zdroj: autor

2.3.4. Treti faze optimalizace poctu VZV

V posledni fazi optimalizace poc¢tu VZV bude zrusen VZV v piipravné. Dale bude nutné
nastavit pravidla a odpovédnosti tak, aby pracovnik na pifipravné mél jasné instrukce, jak
postupovat V piipadé€, Ze bude potfebovat manipulovat s materidlem. Idealné¢ aby zavolal
naptiklad VLT a ten mu byl schopen do né¢kolika minut poslat skladnika s VZV, ktery bude
zrovna k dispozici na manipulaci s materialem. Problém s pfijmem odpada, jelikoz pracovnik
vykladky by chemikalie a granulat vozil a zaskladnoval aZ v pfipravné a nemusel by materiél
skladat pouze u dvefti ptipravny, jako je tomu doposud. Celkové by tedy optimalizace méla
prispét k pifimému zasobovani piipravny materidlem, ale vzdy bude zalezet na domluvé mezi

pracovnikem v pripravné a VLT, pfipadné skladnikem.
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3 ZHODNOCENI NAVRZENE OPTIMALIZACE
LOGISTICKYCH PROCESU VE SPOLECNOSTI GRUPO
ANTOLIN

V této kapitole budou zhodnocena navrzena optimalizaéni feSeni logistickych procesti. Budou
zhodnoceny piinosy i pfipadné nevyhody navrzenych opatfeni. Soucasti kapitoly je také
ekonomické zhodnoceni navrzenych optimalizaci. Ekonomické zhodnoceni zahrnuje vy¢isleni

finan¢nich nékladl a ¢asové narocnosti a také navratnost vynalozené investice.

Obecné je dulezité, aby byly navrzené optimalizace ve fazi navrhu ptedstaveny pracovnikim,
ktefi se s novym pracovnim postupem, ndstrojem nebo jinou zménou budou setkavat na kazdé
sméné. Je zapotiebi jim podrobné popsat feSeny problém, vysvétlit navrhnuté feSeni
s dirazem na vyhody nového systému a nechat také prostor pro jejich pfipominky nebo
dotazy. Jakakoliv zména stavajiciho stavu je vnimana pievazné negativné, i kdyz se nakonec
naro¢nost dané prace ve vétSing piipadu snizi. Komunikace s pracovniky ve vyrobé byva
mnohdy podcenovana, nicméné nikdo jiny nezna jejich praci 1épe nez oni a proto je dilezité
je jednak motivovat k tomu, aby prichazeli s vlastnimi napady, jak proces zlep$it a zaroven

S nimi fesit optimalizace navrhnuté ,,0d stolu®.

3.1 Zhodnoceni optimalizace logistickych procesii v pripravné
Tato optimalizace spocivala v instalaci regalti v pfipravné a v zavedeni fizeného skladu

V tomto prostoru. Jednoznacné vyhody této optimalizace jsou popsany niZe.

3.1.1. Vyhody navrzené optimalizace logistickych procesi v pfipravné

Jednoznacnou vyhodou instalace regalii do pifipravny materidlu je uspora prostoru. Tato
vyhoda je zifejma na prvni pohled. Pied instalaci regalti nebylo jiZ moc volného prostoru,
protoZe veSkery material byl skladovan na podlaze a nezbytny prostor byl vyclenén pouze
jako manipulaéni plocha pro praci s VZV. Tim, Ze byly zakoupeny regaly doSlo k vytvofeni
44 zcela novych pozic (nad pivodnimi 22 pozicemi na zemi). Druhotnou vyhodou je celkové
lepsi vzhled prostoru pfipravny. Material v regalech vyvolava dojem potadku, i kdyz vedle

sebe budou dva riizné materialy.

Dalsi vyhodou je zavedeni fizeného skladu. Tim jednak odpadne povinnost kazdodennich
inventur pro piipravaie a také bude pomoci SAP piehlednéjsi stav celého skladu granulatd.

Zaroven bude automaticky fizeno FIFO. Celkové bude touto optimalizaci dosaZeno lepsi
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efektivity prace pripravare a zamezi se ,hledani* materialu, protoze bude kazda oktabina

zaskladnéna na konkrétni pozici v regale.

3.1.2. Nevyhody navrZené optimalizace logistickych procesi v piipravné

Mezi mozné nevyhody muze patfit problém pii praci piipravafe se cteCkou, zejména
pti zavedeni fizeného skladu a uceni se, jak se ¢teckou pracovat. Tomuto moznému problému
by mélo zabranit dikladné proskoleni. Na pracovisti by méla byt vytvorena podrobna
navodka s popisem vSech krokt pti zaskladiovani nebo vyskladinovani materialu. Presto vSak
bude nezbytné po n¢kolik mésicti od zavedeni fizen¢ho skladu praci ptipravart kontrolovat.

Rozhodné to vSak neni piekéazka, kterou by nebylo mozné odstranit.

3.1.3. Ekonomické zhodnoceni optimalizace logistickych procesii v pripravné

V tomto pododdile bude z ekonomického pohledu zhodnocena optimalizace logistickych
procestt v pfipravné materidlu. Nejvétsi investici pfedstavoval v této optimalizaci nakup
regalti, dalsi ndklady byly spojené piedevsim s praci zaméstnancti zdvodu. Ta byla rozd¢lena
mezi manazera logistiky, ktery inicioval nakup regalli a vytvoftil navrh jejich pfesné podoby,
poté oslovil tfi rGzné firmy zabyvajici se realizaci regdlovych systémil, aby poptal
pozadovany regalovy systém dle pravidel vybérového fizeni (VR). Dale bylo VR odeslano
vedeni v Libani a to rozhodlo o vitézi. Vitéz byl osloven oddélenim nakupu s oficidlni
objednavkou a nasledovala komunikace mezi vitéznou firmou a manazerem logistiky,
pfipadné specialistou logistickych projektd. Byly domluveny detaily ohledné dovozu
materidlu a montaze. Po instalaci regalu byl zahdjen proces souvisejici se zavedenim fizeného
skladu, ktery spocival v tisku ¢arovych kodi pro jednotlivé pozice v regalech, jejich nalepeni
na regaly, dale v zavedeni novych skladovych pozic v SAP, vytvofeni manudlu pro praci
se ¢teckou pro piipravate, Skoleni pro praci se ¢teCkou a na zavér probéhla kontrola spravnosti
nastaveni celého procesu. Tyto vySe uvedené Cinnosti zahrnovaly 4 hodiny prace manaZera
logistiky, 8 hodin prace specialisty projektové logistiky a 2 hodiny prace SAP Key Usera.

Celkové naklady na personal a naklady na poftizeni regalti jsou uvedeny v Tabulce 2.

Naklady na nakup regalového systému
investice niklady | ména
regalovy systém 4700 | €
prace zaméstnancii GA Lipovka 600 | €
celkové naklady na zavedeni 5300 | €
Tabulka 2 Naklady na nakup regalového systému Zdroj: autor
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Optimalizace pfinese také tspory. Uspory spoéivaji v praci piipravafe, protoze nebude nutné
kazdy den délat inventuru granulatd. Tato inventura zabere asi 30 minut a provadi se jednou
za 24 hodin. Pro vypocty se bézn¢ uvazuje pracovni tyden se Sesti dny, mésic se étyifmi tydny

arok se 48 tydny. Uspora je vyjadiend v Tabulce 3 a popsana niZe.

Uspora pii nakupu regilového systému
uspora jednotka
hodinova sazba 16| €
denni Gspora 30 | minut
m¢ésiéni uspora 176 | €
ro¢ni uspora 2112 | €
Tabulka 3 Uspora pii ndkupu regalového systému Zdroj: autor

Béhem dvou tydnti, ve kterych se uvazuje 12 pracovnich dni, bude inventura provedena
jednou, namisto dvanactkrat. Timto se uspofi 132 hodin prace pfipravaii rocné.
Pti uvazované hodinové sazbé, ktera je cca 16 € ¢ini mésicni tspora 176 € a rocni uspora
2 112 €. Navratnost investice je tedy 2,5 roku (30 mésicti). Uspora je kalkulovana pro piipad,
Ze by pracovni doba piipravait byla 23,5 hodiny denn¢, misto 24 hodin. V praxi dojde
pravdépodobné k tomu, Ze bude na ptipravare delegovan podobné ¢asové narocny tukol
namisto pocitani stavu skladu granulatu. Je tedy zfejmé, ze tato optimalizace, nemusi vést

k pfimé uspote financi a jeji navratnost neni tak snadno vyjadritelna.

3.2 Zhodnoceni  optimalizace toku materidlu  vstupujiciho

do vyrobkii na vstiikolisech

Tato optimalizace spocivala ve vySe uvedeném zruSeni regalu na dily vstupujici do vyrobkl

vyrabénych na vsttikolisech a v zavedeni spadovych regalii u kazdého vsttikolisu zvIast.

3.2.1. Vyhody navrZené optimalizace toku materialu

Po zavedeni tohoto systému se samostatnymi mobilnimi regaly u kazdého vstiikolisu dojde
K ispofe mista na misté piivodniho regalu (6 m?). Dalsi vyhodou bude optimalizace poétu dilii
ptitomnych na pracovisti. Diky racionalizaci poc¢tu kust jednotlivych dilti v baleni a jeho
unifikaci budou dily u vstiikolisu ve stovkach kusii, nikoliv v tisicich, jako je tomu doposud.
Dojde také k redukci pouzivani jednordzovych obald, tedy kartonovych krabic. Ackoliv jsou
kartony pouzivané prevazné pro baleni nahradnich dild, je snaha jejich spotiebu snizovat.
Hlavné v ptipadech, kdy je s dodavateli dilt domluven obal plastovy a z né&jakého duvodu

neni toto dodrzovano.
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3.2.2. Nevyhody navrZené optimalizace toku materialu

Hlavni nevyhoda tohoto navrhu spociva ve zvySeni poctu pracovist, ktera bude logistik
zasobovat materidlem. Puvodné zasoboval jeden regdl, kde byly vSechny komponenty
pro vstiikované dily. Nyni bude téchto regalt stejny pocet, jako vsttikolisii, tedy sedm. Bude
zde také kladen vys$i narok na zasobovani vSech regdli spravnym materidlem, jelikoz
pii dosavadnim postupu si operatoii sami ze stavajiciho regalu odebirali material, ktery
zrovna potiebovali. Nyni budou zavisli na zasobovani logistikem. Jelikoz vSak logistik
ma vSechny materidly dostupné (jsou zaskladnény na pozicich dostupnych bez potieby VZV),
nemél by mu vyssi poCet obsluhovanych pracovist komplikovat praci az pftiliS§. Na ruéni
paletovy vozik si miize z regalu vychystat stejné mnozstvi materidlu jako nyni, musi vSak dat
pozor, aby do spravného regalu zaskladnil spravny material. Toto vSak bude hlidano ¢astecné
pfi praci se ¢teCkou, protoze logistik bude nacitat ¢arovy kod OJ s materidlem a ¢arovy kod

vyrobku uvedeny na regalovém Stitku.

3.2.3. Ekonomické zhodnoceni optimalizace toku materidlu vstupujiciho

do vyrobki na vstrikolisech

Jak je vySe uvedeno, podstatou této optimalizace bylo zavedeni spadovych regalti u kazdého
vstiikolisu, namisto jednoho regalu. Nejvétsim nakladem je zde zakoupeni regald, kterému
opét piedchazi definovani pozadavk, poté probéhlo VR na dodavatele, nasledovala instalace
regalll v zavodé a zavedeni systému. V ramci zavedeni systému bylo nutné proskolit logistiky
ohledné nového zplsobu zdsobovani jednotlivych pracovist. Nezbytnou soucasti byl tisk
Stitkd na nové regaly, jejich instalace a na zavér opét kontrola funk¢nosti nastaveni celého
procesu. Prace specialisty projektové logistiky byla 8 hodin, prace manazera logistiky
2 hodiny. Manazer logistiky ma predevsim na starosti kontrolu pribéhu celé optimalizace

a zasahuje pouze Vv piipad¢ potieby. V Tabulce 4 jsou naklady vycisleny.

Naklady na nakup spadovych regala
investice naklady | ména
spadové regaly 7 ks 3500 | €
prace zaméstnancii GA Lipovka 350 | €
celkové naklady na zavedeni 3850 (€
Tabulka 4 Néklady na nakup spadovych regali Zdroj: autor

V tomto ptipadé optimalizace je velmi ndrocné vycislit jakymkoliv zpiisobem finanéni
usporu. Uspora spociva spiSe v men$i ndroCnosti prace operatorti u vstfikolist, protoze

nebudou muset dochézet daleko pro dily, ale budou mit v§echny potiebné komponenty ptimo
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na pracovisti u sebe. Zaroven bude ptehledny stav dilti v kazdém regalu, protoze zde nebudou
stejné druhy materidlu pro vice pracovist. Jedna se tedy spise o racionalizaci toku materialu

a navratnost se nedd jednoznacné stanovit.

3.3 Zhodnoceni optimalizace poctu vysokozdviznych voziki

V ramci tohoto navrhu byla na zdklad¢ analyzy prace VZV navrhnuta optimalizace poctu
VZV v zavodé. Po stavebni Upravé interiéru by bylo mozné VZV pouzivany v pfipravné

materidlu zrusit a jeho praci nahradit ostatnimi VZV.

3.3.1. Vyhody navrZené optimalizace po¢tu vysokozdviZznych voziku

Mezi nejvetsi vyhodu patii finanéni uspora za provoz a udrzbu VZV. Tato uspora je vcelku

vyznamna, jelikoz potencial VZV nebyl zdaleka vyuzit, pfesto bylo nutné VZV udrzovat

wewvr

3.3.2. Nevyhody navrZené optimalizace po¢tu vysokozdviznych voziki

Jako hlavni nevyhoda navrzené optimalizace se jevi komunikace mezi pracovnikem
Vv ptipravné materialu a VLT. Pokud nebude mit VLT v danou chvili k dispozici VZV,
vznikne zde neZadouci prostoj. Je tedy zfejmé, Ze bude nutné zajistit jistou prioritu poZadavku
potieby VZV v ptfipravné, aby tyto prostoje nebyly v iadech desitek minut. Za téchto
podminek by potom systém mél fungovat spolehlivé. Dalsi nevyhodou miize byt ztrata
samostatnosti prace pracovnika v pfipravné. Doposud byl tento pracovnik sobéstacny, co
se tyka zaskladnéni, vyskladnéni nebo pfesunu materidlu v ramci piipravny. Ted bude tato
sobéstacnost znaéné¢ omezena dostupnosti VZV, kdyZ ho bude pottebovat. Do velké miry
bude vSak plynulost provozu v pfipravné materialu zéviset na predvidavosti zdejSiho

pracovnika, aby si dokazal doptedu rozmyslet, kdy bude VZV potiebovat a na dohodé¢ s VLT.

3.3.3. Ekonomické zhodnoceni optimalizace po¢tu vysokozdviZnych voziki

V tomto pododdile bude ekonomicky zhodnocen navrh optimalizace poctu VZV v zavodé.
Postup pro zavedeni této optimalizace je nasledujici. Nejprve byla sjednéna schiizka
s majitelem objektu a byly projednany moznosti feSeni situace. Nasledné byl stanoven
a odsouhlasen obéma stranami terminovy plan s podrobnym rozpisem jednotlivych kroka
realizace. Bylo zadano a odsouhlaseno VR na stavebni tpravu a s vitéznou firmou byl
domluven termin a postup prace. Po zvétSeni dvefi do pfipravny materidlu je mozné vyradit

z provozu soucasny VZV, ptipadné ho nabidnout k prodeji. Také u této optimalizace je prace
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manazera spiSe kontrolni, spocitana na 2 hodiny a prace specialisty projektové logistiky je

10 hodin. Néklady spojené s touto optimalizaci jsou uvedené v tabulce 5.

Naklady na optimalizaci poc¢tu VZV
investice naklady | ména
zvétseni dveri do piipravny 3000 | €
prace zaméstnanci GA Lipovka 400 | €
celkové naklady na zavedeni 3400 | €
Tabulka 5 Naklady na optimalizaci po¢tu VZV Zdroj: autor

Vzhledem k faktu, ze za rok 2018 bylo vynalozeno na provoz VZV 1 800 € a diky stati VZV
je vysoce pravdépodobné, Ze naklady nebudou nizsi ani v dalSich letech, je moZzné spocitat
navratnost investice do zvétSeni dvefi. Navratnost investice do stavebni upravy je 1,9 roku,
tedy 23 mésict. Dalsi usporou, ktera se ovSem nedd tak snadno vycislit je uspora za Cas
zameéstnanct, kdy fesili technické problémy s timto VZV a zafizovali opravu. Je ziejmé, ze

tato optimalizace m4 svilj vyznam vzhledem k délce navratnosti.
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ZAVER

Prvni kapitola této diplomové prace se vénovala analyze logistickych procest ve spolecnosti
Grupo Antolin. Nejprve byly zminény okolnosti vzniku spolecnosti, oblasti vyroby
a rozsifovani spolecnosti GA. Z malé rodinné firmy, kterd vznikla v podstaté v garazi, se stala
behem nékolika desitek let celosvétova spolecnost, dodavajici dily do automobili na celém
svéteé. Nezbytnou soucasti vyroby jsou také rizné metody a postupy, které jsou také v prvni
kapitole popsany. Dale byl popsan podrobnéji zavod v Lipovce a jeho jednotliva oddéleni
a jejich ukoly souvisejici se zajisténim pozadované kvality a pfesnosti vyroby. Také byl pro
srovnani uveden plan objemu vyroby pfi stavbé haly a soucasny objem vyroby. Poté byl
popsan tok materidlu v rdmci vyrobni haly pfi vyrobé PD a také byl popsan samotny postup
vyroby. Také byly v této kapitole zminény pouzivané OJ, jak ty vyuzivané ve vyrobé, tak ty
uréené pro expedice. V posledni ¢asti prvni kapitoly byla charakterizovana JIS expedice
vyrobkil do zavodu SA v Kvasinach a také expedice do MB (spolenost SAS) a zahrani¢ni
dodavky do némeckého Osnabriicku, ruského Nizného Novgorodu a indického zavodu SA

vV Aurangabadu.

Ve druhé¢ kapitole autor navrhnul optimalizaci logistickych procest. Jednalo se o optimalizaci
skladovani materidlu (granulat) v ptipravné, spocivajici v zakoupeni regilového systému
a zavedeni fizeného skladu pro lep$i organizaci toku materidlu v pfipravné materialu. Tato
optimalizace byla rozdé€lena do dvou fazi. V ramci prvni faze byl dimenzovan regalovy
systém, ve kterém bude skladovan material vstupujici do vyroby, tedy granulat. Ve druhé fazi
po zakoupeni a instalaci regalti doslo k zavedeni fizeného skladu ve smyslu fizeni pohybu

materidlu v systému SAP.

V optimalizaci toku materidlu vstupujiciho do vyrobka na vstiikolisech spocivala druhé
navrzend optimalizace. Tento navrh zahrnuje zruSeni jednoho regalu pro materidly vstupujici
do vyrobkl vyrabénych na vSech vstfikolisech a pocita se zavedenim pohyblivého spadového
regalu z trubek u kazdého vstiikolisu zvlast. Zavedeni bylo rozdéleno do tii fazi. V prvni fazi
byla provedena optimalizace pouzivanych OJ a racionalizace poctu kusi v jednotlivych
obalech. V dalsi fazi byly stanoveny pozadavky na spadové regily a prob&hlo jejich
objednani. V posledni fazi doslo ke zruseni pivodniho regalu, byl oznacen prostor u kazdého
vsttikolisu pro novy spadovy regal. Tento regal byl opatfen $titky S ndzvem a ¢arovym kodem

kazdé pozice, na které bude material.
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Tteti navrh optimalizace spocival v uspofe jednoho VZV v rdmci zavodu. Jednalo se o VZV
Vv pfipravné materialu, ktery byl vyuzivan cca 30 minut za sménu, nicméné kvili nizkym
dvefim do pfipravny materialu nebylo mozné jeho vyuziti v jiné ¢asti zavodu. Jednotlivé faze
této optimalizace tedy zahrnovaly nejprve analyzu vyuziti jednotlivych VZV v zavodé¢, poté
poptani moznosti stavebni upravy dveti u majitele objektu, dale vybér firmy provadéjici
upravu, samotnou Upravu a zaveérem stanoveni postupu pro pracovniky v ptipravng, v ptipadé,

ze budou potfebovat VZV.

V zavérecné kapitole byla navrzena optimalizacni opatfeni zhodnocena a byly uvedeny
vyhody i nevyhody navrzenych optimaliza¢ni feSeni. Také zde byly podrobné rozepsany
kroky nutné k zavedeni navrZzeného opatieni a byly vycisleny naklady na zavedeni

jednotlivych feSeni a uvedena doba névratnosti, pokud to dostupné informace umoznovaly.

Cile prace, uvedené v tivodu byly naplnény. Tvorba této prace byla pro autora pfinosem,
predevsim v oblasti pfinosu znalosti z oboru interni podnikové logistiky a pochopeni
rozdéleni uloh jednotlivych oddé€leni zadvodu v ndvaznosti na funkénost vyrobniho procesu.
Prace by méla byt pfinosnd i pro kazdého, kdo se o vnitropodnikovou logistiku zajima
anavrhuje optimalizacni feSeni. Oblasti, kde se daji uspory vramci logistiky nalézt je
nékolik, je vSak nezbytné u kazdého navrhu dikladné zhodnotit vSechny mozné dopady
na ostatni procesy. Zarovei je velmi dilezit¢ komunikovat s pracovniky, kterych se dana
zména dotkne. I komunikace s nimi mlZe byt mnohdy ptinosna, kdyZz pfijdou s vlastnim

navrhem nebo feSenim.
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