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ANOTACE

Préce zkouma analyzu skladovych procesii ve spole¢nosti Forvia Interiors Pardubice. Prace se
zamefuje na prehled hlavnich principti skladovani, analyzu rGznych technologii a metod
skladovani, v¢etné jejich vyhod a nevyhod, a zkouma moznosti zlepSeni systému skladovani
ve spoleCnosti. Na zékladé této analyzy jsou navrzena konkrétni opatfeni pro zlepSeni
systému skladovani, v¢etné spravy vozidel, zlepSeni vizualizace, metod pro zlepSeni prace
managementu a dalSich opatteni. Prace dale zahrnuje ocenéni t€innosti navrzenych opatieni a

zaverecné shrnuti vysledkil a doporuceni pro budouci vyzkum.

KLICOVA SLOVA

Skladové procesy, modernizaéni iniciativy, technologické inovace, zefektivnéni skladovani,

hodnoceni produktivity

TITLE

Analysis of storage technology in a selected company

ANNOTATION

The thesis examines the analysis of warehouse processes in the company Forvia Interiors
Pardubice. The thesis focuses on an overview of the main principles of storage, and an
analysis of various technologies and storage methods, including their advantages and
disadvantages. It examines the possibilities of improving the storage system in the company.
Based on this analysis, specific measures are proposed to improve the storage system,
including vehicle management, improvement of visualization, methods to improve
management work, and other measures. The work also includes an evaluation of the
effectiveness of the proposed measures and a final summary of the results and

recommendations for future research.

KEYWORDS

Warehouse processes, modernization initiatives, technological innovations, storage efficiency,

productivity evaluation
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UvoD

V soucasné dobé nelze podcenovat vyznam kvalitni logistiky pro uspé$né fungovani
jakéhokoli podniku. Spravna logistika je klicovym prvkem pro zajiSténi plynulého toku
materialii a produkti od dodavateli k zdkaznikiim. Bez efektivniho fizeni skladovych procest
a optimalizovaného toku zbozi neni zadna firma schopna udrzet krok s tempem dnes$niho
konkuren¢niho trhu.

Nynéjsi doba pifindsi nové vyzvy a pftilezitosti, kde se logistika stavd klicovym
faktorem uspéchu. S nartistem poptavky po novych produktech, materidlech a sluzbach se
zvySuje i tlak na podniky, aby své logistické procesy optimalizovaly. To znamena nejen
efektivni spravu skladovani, ale 1 rychlé a flexibilni reakce na ménici se podminky na trhu.

Soucasné je dulezité si uvédomit rostouci vliv vychodni kultury na moderni podnikani.
Ptijeti filozofie trpelivosti, preciznosti a dlouhodobé strategie muze podnikiim pomoci 1épe se
piizpisobit modernim trendiim a vybudovat udrzitelny konkuren¢ni naskok. To se projevuje
nejen v logistickych procesech, ale 1 ve vSech aspektech podnikéni, kde je dalezité
dlouhodobe planovani a strategickeé rozhodovani.

V této perspektivé je ukolem této prace provést dikladnou analyzu soucasnych
skladovych procesii a navrhnout opatieni, ktera povedou k optimalizaci a zlepSeni fungovani
skladovani. Dlraz bude kladen na identifikaci vyznamnych oblasti potiebujicich zlepSeni a
formulaci konkrétnich navrhi, které budou schopny adresovat aktualni potieby a oCekavani
zakazniki.

Cilem této prace je provést podrobnou analyzu souasnych skladovych procesd,
navrhnout konkrétni opatieni pro zlepseni systému skladovani a zhodnotit uCinnost téchto
opatieni.

Tyto ukoly jsou strukturovany do tfi hlavnich ¢asti, které postupné analyzuji, navrhuji
a hodnoti procesy skladovani. Vysledky a doporuceni této prace mohou slouZit jako inspirace
a voditko pro podobné spolecnosti, pficemz konkrétni piiklad spolec¢nosti Forvia ukazuje, jak

v praxi mohou byt implementovany doporucené postupy.



1 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SKLADOVEHO
HOSPODARSTVI VE FIRME

Analyza skladovych procesi ve firmé zaéne s pirehledem zékladnich principi
logistiky, které piedstavuji fundamentalni prvek pro efektivni spravu skladovych operaci.
Prace zaméfi na konceptudlni metody fizeni skladu a personalu, které jsou fesenim k
optimalizaci provozu a dosazeni efektivity. Tato ¢ast analyzy bude zahrnovat rozbor riznych
strategii a technik spole¢nosti, které jsou pouzivany k efektivnimu fizeni skladu, vcetné
spravy zasob, distribuce pracovnich sil a organizace skladovych prostor, protoZze Identifikace
nejvhodnéjsich metod fizeni skladu je zdsadnim krokem k maximalizaci vykonu skladovacich

procesti.

Kromé toho autor bude zabyvat organizaci skladu a jeho systémii, a rovnéz spolupraci
mezi zaméstnanci v ramci skladovych procest. Bude probihat analyza soucasného stavu
organiza¢ni struktury skladu a identifikace ptilezitosti pro zlepSeni komunikace a spoluprace
mezi jednotlivymi c¢leny tymu. Efektivni spoluprace a koordinace jsou feSenim pro

optimalizaci skladovych operaci a zajisténi plynulého toku materidlii a produktt.

Dalsi ¢ast analyzy se zaméfuje na technologie a metody skladovani, které jsou k
dispozici pro optimalizaci skladovacich procest. Zde bude provedena podrobna diskuze o
vyhodach a nevyhodach rtznych technologickych feSeni, jako jsou napiiklad Kanban,
Supermarket, Lean Management, 5S, automatizace a robotizace. Cilem této ¢asti analyzy je
poskytnout komplexni piehled o dostupnych technologiich a jejich mozném dopadu na

efektivitu skladovacich operaci ve zkoumané spolecnosti.

Jednim z hlavnich cili této analytické Casti bakalaiské prace je detailni popis
zakladnich procesu a technologii, které podporuji skladovani ve spole¢nosti Forvia Pardubice.
Po této f4zi nasleduje shrnuti a hodnoceni soufasného stavu skladovani, zamétfené na
identifikaci slabych mist a oblasti s potencidlem pro zlepSeni. Pro ziskani informaci a dat
budou vyuzity vysledky z pozorovani, interni materialy, rozhovory a dotazovani

zameéstnancu.



Prdce se zaméfi na procesy interni logistiky selektivné v rdznych vyrobnich a
skladovacich prostorach podniku, a jakym zpisobem mulze byt tato organizace

optimalizovana pro dosazeni lepsi efektivity a Gispor.

1.1 Charakteristika spole¢nosti

Forvia Interiors Pardubice, soucast spolecnosti Faurecia, je klicovym hracem v
automobilovém pramyslu v Ceské republice. Specializuje se na vyrobu textilnich a plastovych
dilt pro interiéry vozidel a je jednim ze dvou zavodu spolecnosti Faurecia v zemi. Zavod
vynika kombinaci dvou technologii — vstfikovani plastti a termoformatovani textilii, ¢imz se
stva unikatnim v rdmci rodiny Faurecia.

Historie zavodu sahd az do poloviny 90. let minulého stoleti. Béhem této doby prosel
postupnou transformaci a zménami vlastnictvi, nicméné vzdy se zaméfenim na vyrobu dilt
pro automobilovy pramysl. V roce 2012 se zavod piipojil k Faurecia Group a stal se nedilnou
soucasti této mezinarodni a dynamicky se rozvijejici spolecnosti.

Forvia Interiors Pardubice ma mezi svymi hlavnimi zakazniky renomované
automobilové znac¢ky jako TPCA, GM a Skoda, coz podtrhuje jeho vyznam a divéryhodnost
na trhu automobilového primyslu. Spojenim spolecnosti Hella a Faurecia vznika 7. nejvétsi

globalni lidr v oblasti automobilovych technologii (Forvia, 2022).

1.2 Prehled hlavnich principi skladovani a jejich role v logistice
Ve skladové logistice spolecnosti Forvia je klicovym faktorem uspéchu spravné
planovani a efektivni fizeni tfi hlavnich funkci, jak je navrhl Douglas Lambert (Lambert,

2005): piesun produktu, uskladnéni produktu a pienos informaci.
1. Presun produktu: Tato funkce zahrnuje peclivé promysleni a strategické umisténi

skladovych zon jiz v pocateéni fazi planovani a vystavby (obrazek 3). Forvia se zaméfuje na

optimalizaci toku materidlu pti pohybu po vyrobnich linkach, na skladech a béhem transportu.
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Obrézek 1 Logistické zény (autor)

Volba U systému skladu reflektuje snahu o maximalizaci efektivity a minimalizaci
ztrat Casu a zdroji. Diky spolupraci s mnoha spole¢nostmi a Sirokému spektru materialti a

baleni, Forvia zavedla mnoho rtiznych cyklicky pracujicich manipulacnich prostiedkd.

Forvia pouziva:
bezmotorové prostredky:
— rucni (jednokolé, dvoukolé, ploSinové),

— vle¢né,
— ptivésové.

elektromotorové zatizeni (obrazek 2):
— tahace (vlacky) 1-3 patrove,
— nizkozdvizné voziky,
—voziky s plosinou,

— vysokozdvizné vozik

11



Obrézek 2 Manipula¢ni prostiedky ve Forvia (autor)

Prosttedky vybaveny bezpecnostnimi prvky pro praci v omezenych prostorech, a
moderni AGV roboty optimalizuji procesy diky své autonomni funkcionalité. Nasledné jsou
materialy pfesunuty do zony piedbézné expedice, kde probiha dikladna kvantitativni a
kvalitativni piijemka a nasledn¢ jsou vytvareny skladové jednotky. Soucasné s t€mito procesy
muze dochazet k dalsim operacim, jako je baleni nebo feSeni piipadnych reklamaci, které jsou

provadény v specialné vyhrazenych oblastech.

2. Pro uskladnéni produktu jsou v soucasné dobé vyuzivany dvé velké haly, které
jsou rozdéleny na zony materidlovych skladi pro zajisténi vyroby surovinami a slozek,
vyrobni sklad pro skladovani polotovarti/nekompletni vyroby v souladu s operacemi v ramci
vyrobniho procesu (také meziprocesni sklad a sklad nedokonéené vyroby) a distribu¢ni sklad
v oblasti predbézného odbaveni findlnich vyrobkl. Tyto haly jsou vyuzivany jak regalovym
skladovanim, tak podlahovym skladovanim, pficemz prostor mezi halami je vyuzivan jako
venkovni sklad (obrazek 4).

V organizaci jsou vyuzivany ruzné typy periodicky pracujicich manipula¢nich
prostfedki (obrazek 3) a regali pro efektivni skladovani zboZi. Policové regaly zajistuji
pohodIné usporaddani drobnych ptredmétii, jako jsou mald zafizeni nebo zbozi menSich
rozmérd. Paletové regaly jsou trvalé a dobfe ukotvené. Prostorové jednotadé regély jsou
usporadany s uli¢kou a dale dal$im fadem, dvoutradé zdvojené stoji zady k sobg, ale n€kdy
mezi sebou nemaji zdbrany. Tyto jsou zase urCeny pro skladovéni paletizovaného zbozi, coz

umoziluje optimalizovat vyuziti mista na sklad¢.
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Obrazek 4 Vnitini a vnéjsi uskladnéni (autor)

Kromé toho existuji samostatné police a na obrazku 5 vyhrazend mista obklopena

sitémi pro docasné skladovani obali nebo materiald, které nebudou odeslany nebo jiz jsou

posSkozeny. To umoziiuje efektivni spravu inventaie a minimalizuje rizika poSkozeni zboZi.

|

Obrazek 5 Rework zdny a paletové regaly (autor)

V samostatnych prostorach je také k dispozici specialni misto pro skladovani
chemickych materiald s klimatizaci. Tento prostor je vybaven moderni ventilaci a fizenim

teploty, coz zajistuje bezpe¢né skladovani jak kapalnych, tak sypkych latek. Tento pfistup
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umoznuje dodrzovani pozadavkii na bezpecnost a standardi pro skladovani chemickych

materialu.

Vsechny tyto regaly jsou pouzivany pouze v materidlovych skladech, které slouzi k
zajisténi vyroby materiald, a vyrobnich skladech, které slouzi pro skladovani polotovarti nebo
nedokonéené vyroby z vyrobni linky. Tento vyrobni sklad mize byt také oznaCovan jako
meziprocesni sklad nebo sklad nedokoncené vyroby, nebo jako regal Pick-by-Light. Tyto
opatieni pomahaji zajistit efektivni spravu skladovych operaci a zajistuji bezpe¢nou ochranu

zbozi po celou dobu jeho skladovani.

Pro skladovani velkého mnozstvi sypkych nebo tekutych materiald jsou samostatné v

blizkosti skladovaciho stanku umisténa sila (obrazek 6).

Obrazek 6 Venkovni sila (autor)

Takovyto systém uskladnéni nejen snizuje zatizeni vnitinich skladovacich prostor pro
zvySeni bezpecnosti pracovnikl, ale také umoziuje flexibilni manipulaci s nédklady v
zavislosti na potiebach a poptavce. Dale, procesy piesunu zboZi, kompletace objednavek a
cross-dockingu jsou realizovany pomoci Siroké skaly manipulaéni techniky, a kromé toho i
pomoci vyse uvedenych periodicky pracujicich manipulaénich prostiedku. Tyto prosttedky
predstaveny na obrézku 7 jako:

— podvésné dopravniky,
— visuté lanovky,

— podlahové vozikové dopravniky.
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Obrézek 7 Pfedani materialti z kapes do Kitting boxt (autor)

Firma Forvia se zaméfuje na vyrobu produktd s riznymi konfiguracemi, coz si
vyzaduje pouziti pasivnich manipulacnich jednotek. Tyto jednotky jsou peclivé navrzeny a
piizpisobeny tak, aby vyhovovaly pozadavkim na kvalitu a standardy pro kazdy typ
materidlu. Diky tomu je mozné vykonavat manipulacni ¢innosti rychle a efektivné s co
nejmensimi naklady.

Pro maximalni flexibilitu v manipulaci s produkty, spole¢nost pracuje s mnoha
riznymi druhy manipulacnich jednotek prvniho a druhého fadu, jako jsou lepenkove krabice,
plastové bedny a prepravky rtznych velikosti. Tyto obaly jsou vybirany na zakladé
konkrétnich vlastnosti a potieb jednotlivych produktii, aby bylo mozné provadét manipulaéni
¢innosti piesné a efektivné.

Dale spolec¢nost vyuziva manipulacni prostiedky, které jsou technickymi prostredky,
slouzicimi k vytvareni podminek pro utvofeni manipulaéni jednotky druhého fadu. Firma
momentalné¢ pouzivd n€kolik druhti manipulacnich prostedkd, jako jsou standardni vratné
palety (prosté, sloupkové, skiinové a specialni), rolltainery a dal$i technologiemi. Tyto
prostfedky jsou pfizplisobeny pro mechanizovanou nebo automatizovanou manipulaci,
skladovani, ptesouvani v ramci technologického procesu vyroby nebo mezi objektové

piesouvani.
Celkové lze fict, Ze Forvia disponuje Sirokym spektrem manipulacnich jednotek a

technologii, coz ndm umoziuje vykondvat manipulacni ¢innosti pfesné a rychle a pfizplsobit

se konkrétnim potifebam a vlastnostem potieb nasich zakaznik?.
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Dulezité je také zdaraznit, ze pracovniky, fidi¢i vozidel, a AGV pracuji s internimi
informa¢nimi systémy, které umoziuji synchronizaci a optimalizaci skladovych operaci. V
neposledni fad¢, kombinace zafizeni, systému regalu a volného uspotadani a taky vizualizace

skladovacich z6n, obali a manipulacnich jednotek, pfispiva k dosazeni vyssi ucinnosti a

efektivity skladovani zbozi u spole¢nosti Forvia.

3. Dulezitym aspektem, ktery byl zminén, je pFenos informaci, ktery slouzi jako
spojovaci ¢lanek mezi prvnimi dvéma body.

Vnitini komunikace, zpravodajstvi, vzdélavani a informovanost ve Forvia jsou
realizovany v riznych programech a sluzbach. Pro zajisténi vysoké rychlosti, nizkych
nakladl, rovnomérnosti cykli a presnosti skladové logistiky se pouzivaji ptimé elektronicka
spojeni, sdilené pocitacové sit¢ a mobilni zafizeni s ptistupem k databdzim podniku. Na
kontrolnich stanovistich v logistickych halach jsou umistény senzorické ovladaci a informacni
termindly (obrazek 8). Interni internetovy prostor umoznuje pristup ke specializovanym
syst¢tmiim jak v oblasti logistiky, tak i HR nebo vyroby. Systémy zaméfené¢ na praci s
logistikou a skladem pracuji podle principu EDI v konfiguraci Many to Many, tj. zakladni
programy jsou navrzeny pro praci pies sit’ tietich stran, kde také pracuji partneti spolecnosti
Forvia. Vyhody prace s takovym systémem sniZuji objem papirové prace, zvysuji presnost,
rychlost a tim snizuji zat€z na skladu, umoziuji vice asu vénovat se strategickym smérim a
zvySuji dostupnost informaci. V rdmci spravy zasob spolecnost vyuziva fadu systémi a
programii:

1. Systém SAP: Pro spravu zasob a skladovani spole¢nost spoléhd na integrovany
syst¢tm SAP. Tento komplexni systém umoznuje sledovani zasob v redlném CcCase,
automatickou spravu objednavek a efektivni optimalizaci skladovych procesii. Diky tomu je
mozné dosahnout lepsi kontroly nad zasobami a rychle reagovat na zmény v poptéavce.

2. Dalsi specializované programy: Vedle systému SAP spolecnost vyuziva dalsi
specializované programy, jako je Manufacturing Integration and Intelligence (MII),
Warehouse Management Systéem (WMS) a B2B portadly pro komunikaci se zékazniky,
naptiklad s BMW a Toyota. Tyto programy poskytuji pokrocilé nastroje pro spravu skladu a
umoziuji integraci s dal§imi procesy v ramci dodavatelského fetézce.

3. MOM (Manufacturing Operations Management) systém: Pro nastaveni fizeni a
optimalizaci skladovacich procesti v redlném case spolenost vyuzivdi MOM systém. Tento
systém umoziiuje monitorovani vykonnosti skladovych operaci a rychlé ptizplsobeni se

zménam v provozu, coz vede k zvySeni efektivity a snizeni nakladu.
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e-GAP BOARD

Obrézek 8 Digitalni zatizeni pro nastaveni vnitinich systému (autor)

Spole¢nost také vyuziva portaly Alert Management systém, Palantir Foundry,
International Standards, MII a MLEAN pro jesté detailngjsi a piesnéjsi spravu logistiky
skladu. Tyto portaly poskytuji dilezité informace o stavu skladovych zasob a umoziuji
planovani a rozhodovani zaloZzené na aktudlnich datech. Celkové tyto systémy a programy
pomahaji spolecnosti optimalizovat své skladové a logistické procesy a dosdhnout vyssi
urovné efektivity a konkurenceschopnosti.

Pro spravu procesu pfijimani a sledovani stavu skladovych zafizeni jsou k dispozici
systémy TOMBAI a CARgo NG.

Krom¢ hlavnich tii funkci bezesporu stoji za zminku vliv vychodni filozofie v podobé
Kaizen, 5S a Lean Managementu, ktery lze vysledovat v dodrZzovani téchto zasad v praci
skladu, jeho funkcnosti a vzhledu, v jednani zaméstnancii a obecnych hodnotach.

Nelze nezminit bezpecnost podniku. Bezpecnost je nedilnou soucasti efektivniho
fizeni logistiky. Krom¢ zakladnich funkci logistiky nelze ptehlizet ani bezpecnost
zaméstnancl a materidlli. Spole€nost Forvia peclivé sleduje trendy v oblasti bezpecnosti a v
roce 2024 disponuje nejmodernéjSim vybavenim, zafizenim a podminkami pro ochranu
personélu a zajisténi jejich pohodIné prace.

1. Priorita bezpecnosti: bezpe€nostni opatfeni jsou absolutni prioritou spole¢nosti
Forvia Interiors Pardubice pfi provozu skladovych zafizeni. Od zavedeni modernich
technologii a zatizeni aZ po dodrzovani pfisnych bezpecnostnich standardi, spole¢nost klade
velky diiraz na prevenci pracovnich Uirazli a ochranu zdravi zaméstnanct.

2. Pravidelna $koleni, monitorovani a dodrzovani piedpist: Spole¢nost systematicky
provadi pravidelnd Skoleni zaméstnanci v oblasti bezpecnosti prace. To zahrnuje nejen

seznameni se s bezpe€nostnimi postupy a predpisy, ale také Skoleni v rdmci prevence
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pracovnich Urazi a prvni pomoci. Monitorovani dodrzovani bezpecnostnich ptfedpisi je
dulezitou soucasti provozu, a proto spole¢nost aktivné sleduje a kontroluje jejich dodrzovani,
aby zajistila maximalni bezpe¢nost v pracovnim prostiedi.

Diky témto opatfenim a strategiim spolecnost Forvia Interiors Pardubice uspésné
minimalizuje rizika pracovnich trazii a vytvari prostiedi, ve kterém se zaméstnanci citi
chranéni a pohodiné vykonavaji svou préaci. Tim se zvySuje efektivita celého logistického
procesu a zlepsuje se celkova vykonnost spole¢nosti.

Ve skladové logistice spolecnosti Forvia Interiors Pardubice je klicovym faktorem
uspéchu spravné planovani a efektivni fizeni tfi hlavnich funkci: pfesun produktu, uskladnéni
produktu a pfenos informaci. S 0¢innym vyuzitim nejmodernéjSich technologii skladovani a
informac¢nich systéma a pfistupu orientovaného na zvySeni produktivity, Forvia Interiors
Pardubice dosahuje vynikajicich vysledki v klicovych oblastech. Strategické umisténi
skladovych zén jiz v pocatecni fazi planovani a vystavby spole¢nosti umoziiuje usnadnéni
piepravy a rychly ptistup ke skladovanym produktim.

Forvia zavedla mnoho riznych cyklicky pracujicich manipula¢nich prostiedkti pro
maximalni flexibilitu pii manipulaci s produkty. SpoleCnost vyuziva rizné druhy
manipulacnich jednotek a technologii, coz ji umoznuje vykondvat manipula¢ni ¢innosti
piesné a rychle a ptizpiisobit se konkrétnim potiebam a vlastnostem potifeb naSich zadkaznik.
Ttetim dalezitym aspektem, ktery byl zminén, je pienos informaci, coz slouzi jako spojovaci
Clanek mezi prvnimi dvéma body. Vnitini komunikace, zpravodajstvi, vzdélavani a
informovanost ve Forvia jsou realizovany v ruznych programech a sluzbach, véetné pfimych
elektronickych spojeni, sdilenych pocitacovych siti, mobilnich zafizeni s pfistupem k
databazim podniku, a senzorickych ovladacich a informacnich terminald.

Vys8i priorita je vénovana bezpecnostnim opatfenim, kterd jsou absolutni prioritou
spole¢nosti Forvia Interiors Pardubice pii provozu skladovych zatfizeni. Pravidelnd Skoleni

zaméstnancl v oblasti bezpecnosti prace jsou provadéna systematicky, coz podporuje

bezpecnost pracovniho prostiedi.

Celkové lze tict, Ze efektivni vyuZiti technologii skladovani a informacnich systémi
Forvia Interiors Pardubice umoznuje spole¢nosti dosdhnout vybornych vysledk v klicovych
oblastech logistiky skladu, v€etné piesunu produktu, uskladnéni produktu a prenosu
informaci. Strategické umisténi skladovych zon, pouZiti riznych manipula¢nich jednotek a
technologii, a pouziti modernich informacnich systémt pfispiva k Gspésné konkurenci na

svétovém trhu.
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1.3 Analyza technologii a metod skladovani

V nasledujicim textu autor se zamétfuje na analyzu technologii a metod, které pouziva
firma. Tyto postupy a technologie, i kdyz nepochybné pfindseji fadu vyhod, nesou také urcité
nevyhody. Cilem prace je minimalizovat negativni dopady nebo odstranit nevyhody téchto
metod.

Prvni technologii, na kterou se autor zaméfi, je Kanban. Kanban je systém vizualniho
fizeni pracovnich postupt, ktery umoziuje lepsi sledovani pokroku a optimalizaci toku prace.
Mezi jeho nevyhody patii potencidlni pretizeni informacemi a obtiznost spravy pi1 velkém
mnozstvi ukold.

Dalsi metodou, ktera bude analyzovana, jsou vycistovaci systémy v meziskladech a
shopstockech. Tyto systémy mohou zlepSit efektivitu skladovani a manipulace s produkty, ale
mohou také zplisobit zpozdéni pti dodavkach a zvysit ndklady na tdrzbu.

Lean Management je dalSi technika, kterd se zaméfuje na eliminaci ztrat a
maximalizaci hodnoty pro zdkaznika. Pfestoze muze vést k efektivnéjSimu vyuziti zdroja,
miiZze byt obtizné ho implementovat v organizacich s tradi¢nimi hierarchickymi strukturami.

5S metoda je strategie pro organizaci pracovniho prostfedi, kterd zahrnuje sefazeni,
zafazeni, CiSténi, standardizaci a udrzovani. I kdyz mize zvysit produktivitu a bezpecnost
prace, mize vyzadovat znaéné usili a investice do zmény firemni kultury.

Nakonec se zaméfim na automatizaci a robotizaci. Tyto technologie mohou vyrazné
zlepsit vykonnost a kvalitu prace, ale mohou také vyzadovat vysoké investice a snizit pocet
pracovnich mist.

Analyza téchto technologii a metod za cil identifikovat jejich vyhody a nevyhody a

navrhnout opatfeni k minimalizaci negativnich dopadi.

1.3.1 Kanban

Kanban jako systém vizudlniho fizeni pracovnich postupil prokazal svou hodnotu v
logistice a skladovém hospodaistvi, pfinasejic efektivitu a organizaci. Ve firmég, jako je
naptiklad Forvia, se Kanban systémy zavadéji béhem spusténi novych projektii. Tento proces

zahrnuje peclivé vypocCty a nastaveni vyrobniho cyklu pro kazdy material zv1ast.
Pii zavedeni nového Kanbanu koordinator pro zlepSeni v logistickém oddé¢leni

nastavuje parametry v systému MII. Tyto parametry zahrnuji automaticky generovany kod

SEBANGO, Cdislo referenci materidlu, nazev materidlu, pocet materidlu v jednom balenti,
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indexy pro vyzvednuti a ulozeni, pocet aktualnich kanbanti vzhledem k celkovému poctu pro
danou referenci, ¢islo a nazev vyrobni linky, carovy kod a jeho cCiselnou hodnotu, ¢islo
operatora a aktualni datum. Kromé toho, kdyz dojde k upravé konfigurace materialu a
zachovani puvodniho obalu, dochédzi ke zmén€ hodnoty referencniho oznaceni na Kanbanu z
A na B. Tento proces je nezbytny pro spravné identifikovani a sledovani kazdé varianty
materialu, ¢imz se zajist'uje presnost a spolehlivost logistického fizeni.

Dalsi dulezitym aspektem je to, ze jakykoliv pokus o upravu parametri etikety
Kanbanu je ptimo ovlivnén dostupnosti daného materialu v systému a jeho fyzickou existenci.
To znamend, Ze zmény v parametrech etikety jsou provadény pouze tehdy, je-li material k
dispozici v systému a fyzicky existuje ve skladu nebo na vyrobni lince. Integrace Ml se
systémem SAP pomaha vypoctem nekterych parametrii a usnadituje proces nastaveni.

Z6ny vyroby maji rizné miry prostorové kapacity, takze shopstocky a stojany typu
supermarket maji rozdilnou kapacitu, kterd je taky zavisld na form¢ materialu a rozmérech
baleni. Proto je pro pocatecni nastaveni Kanbanu nutny dilkkladny prizkum a inventarizace
pozic materialu s ndslednym zanesenim do systému.

Po vypoctech a potvrzeni vSech parametrt se vydava série testovacich Kanbanit modré
barvy. Pokud prvnich 10 cykli prace s témito Kanbany probéhne bezchybné a vcas, jsou
schvaleny pro dalsi pouziti. Nasledujici cykly budou jiz pouzivat Kanbany jinych barev.

V soucasné dobé Forvia vyuziva razné odstiny zluté pro jednu linku a zelenou pro
druhou. Také se pouziva Cerveny Kanban pro poskozené, zrusené nebo materidly s

poskozenym obalem (obrazek 9).
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Obrézek 9 Druhy Kanbanu (autor)

Proces pouzivani Kanbanu za¢ina na sklad¢, kde pracovnik skenuje piivodni Stitek na
prazdném baleni, které¢ musi vratit na vyrobni linku. Poté se tiskne Zluty informacni Kanban
obsahujici pouze datum a ¢arovy kod pro zdloZni skenovani v piipade ztraty ptivodniho Stitku.
Nésledné se tisknou samolepky Kanbanu pro baleni, které se nalepuji na misto plivodniho
Stitku. Poté skladovy operator provadi cykly nakladky a vykladky.

Vypocet Casu manipulace s materidlem, piepravy po hale, Casu potiebného pro
skenovani a tisk etiket, cyklu vyrobni linky a dalSich provoznich €innosti umoZziuje vypocet
pracovniho cyklu operatora, pfiklad takové tabulky je na obrazku 10. Na zakladé pracovniho

cyklu operatora a kapacity manipula¢nich voziki se urCuje pozadovany pocet baleni pro

material
Hypoteticky Zas cyklu viatku (v min) Hypothetical train cycle time (in min} 20
Ol e ot it v metec) enth of o e ofhe i i e = ikt sttt |+ | o
Movement of roins (sec)
Taz manipulace (v sec) Manipulation tme (in zec) [cyce Time (in min) |
i) Dodavatel Supplier
Hodinové Polet baleni za eyklus vidtku Kalkulovany potet oball Skuteéni poet oball Objemn baleni za
Ciinky | ooy [Poetkust vbaleni|  cyblusviatiu | (P feykius) ve skiadu u linky e shtumu oy | Ol vt 20| w - aloseni W-sioten |\ o WC Naloten
(sec) (ks) (ks/P.U) (P.UJeykus) "ROZHODNUTI m3/cvkius) piného obalu (v | prézdného obalu (v obalu v se¢/PU) prazdného obalu (v
ey Coleulated numberof | L sec/PU) sec/PU) se</PU) Totat Total
tnecr | ouh | |Mumberofpicesin | Mumberof Numberof ~pockages i the e |pocking volume per e compostion o
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Obrézek 10 Kalkulace cyklu vlacka, (Forvia 2022)

21



Vyhody Kanban systému ve Forvia:

1. Snadné implementace: systém je relativné jednoduchy na implementaci a pouZzivani,
coz usnadnuje jeho adaptaci v riznych oddé€lenich a procesech, proto se Forvia snazi zavést
ten systém co nejdiiv. Proto management ma vic ¢asti na feSeni dalSich Ukolu: spusténi
pilotnich projektti, monitoring a optimalizovani.

2. Optimalizace zasob: Kanban pomaha minimalizovat nadbyte¢né zasoby a
maximalizovat efektivitu vyuziti zasob, coz snizuje naklady na skladovani.

3. Vizualizace toku prace: Kanban umoziuje jasnou vizualizaci toku materidlu a
pracovnich postupii, coz usnadiuje identifikaci pfipadnych probléml a zlepSeni procesii
pomoci alert systému dostupnosti materialu.

4. Flexibilita: Systém je flexibilni a umoziuje rychlé reakce na zmény poptavky a
vyrobnich potieb s ohledem na rozsiteni spoluprace s BMW a Skoda a zavedeni novych
vyrobnich linek.

5. ZlepSeni komunikace: Kanban karty slouzi jako informaéni prostfedek komunikace

mezi riznymi oddélenimi a pracovniky, coz zlepSuje koordinaci a spolupraci.

Nevyhody Kanban systému ve Forvia:

1.Zavislost na vizualni kontrole: Systém vyzaduje peclivou vizualni kontrolu a spravu
ze strany pracovnikl nebo operatorii, coz mize byt narocné v prostiedi s vysokou pracovni
z4tézi nebo pii nedostatecné Skolenosti pracovnikd.

2. Omezeni v piedvidatelnosti: kanban muZe mit omezenou schopnost piedvidat
budouci poptavku a potieby, coz mize vést k nedostatkim nebo nadbytecnym zasobam v
urcitych situacich, co vyzaduje velkou pozornost pldnovacti materidlovych a obalovych
specialistu pii zavedeni kanbanu v internich systémech.

3. Potfeba jasného a stabilniho procesu: efektivita Kanban systému je zavisla na
jasném a stabilnim procesu, ktery neni vzdy mozné dosdhnout v prostfedi s ¢astymi zménami
nebo nestalymi podminkami zejména na zac¢atku nab&hu vyroby.

4. SloZitost spravy: Pfi vét§im rozsahu a slozitosti vyrobniho procesu miiZze byt sprava

Kanban systému naro¢na a vyzadovat vysokou tiroven organizace, fizeni a discipliny.
Piestoze Kanban systém ve Forvia nabizi fadu vyhod, jako je optimalizace zasob a

zlepSeni komunikace, je dilezité mit na paméti i jeho nevyhody, jako je zavislost na vizudlni

kontrole a potfeba stabilniho procesu. S vhodnou implementaci, sprdvou a Skolenim
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pracovnikd mize byt Kanban systém GspéSnym nastrojem pro fizeni zasob a procest ve firme

Forvia.

1.3.2 Lean Management

Forvia zavedla Lean management do svych systému s cilem dosahnout strategickych
cilt, které spocivaly ve zlepSeni vyrobnich procesti a zvySeni operacni efektivity. Principy
Lean managementu ve Forvia sméfuji k eliminaci plytvani a neustalému zlepSovani. Tento
ptistup je zalozen na systematickém analyzovani procest a aktivnim zapojeni zaméstnanct do
hledani optimalnich feSeni pro dosazeni a udrzeni zlepSeni. Diky zavedeni principti Lean
managementu muize spolecnost Forvia sniZovat odchylky od standard(i a efektivné feSit
problémy. Hlavnim cilem pouzivani systému Lean je dosazeni vys§i urovné operaéni
produktivity prostiednictvim neustalého zlepSovani klicovych ukazatelu efektivity.

Lean management, ktery je strategii fizeni zaméfenou na maximalizaci vytvareni
hodnoty pro zékaznika pfi minimalizaci zdroju, které jsou vynalozeny na procesy, se stal
zakladem pro zavedeni principti Kaizen v organizaci.

Piistup Kaizen cCasto zahrnuje pouziti riznych nastroji a metod, jako jsou navrhy a
podnéty zaméstnancu (zlepSovaci navrhy), metoda 5S pro organizaci pracovisté a TOP5 jak i
Daily Review pro prioritizaci ukoli na zlepSeni. Tyto metody umoziuji tymim neustéale
zdokonalovat své procesy, zlepSovat kvalitu vyrobka a zvySovat efektivitu celé spolenosti.

5S — metodologie spravy pracovniho prostoru, ktera piedstavuje systém praktik pro
vytvaieni a udrzovani poradku a Cistoty ve skladu. Tento pfistup zahrnuje nejen logistické
procesy ve firmé, ale také vSechny oddéleni, pficemz hlavni centrum Forvia Excellence
System (FES) stanovuje standardy pro plnéni ukoli pies improvement oddéleni kazdého
oddé¢leni ve formé tabulek a ndvodek jako na obrazku 11.

Seiton (Systém): Uspotadani a systematizace zbyvajicich pfedmétl tak, aby byly
snadno dostupné a viditelné. Organizace skladovacich regalii a oznaceni mista pro kazdy druh
zboZi usnadni skladniky najit pottebné polozky bez ztraty ¢asu na hledani.

Seiso (Cistota): Cisténi pracovniho prostoru od neéistot a udrzovani ho v &istém a
pofadném stavu. Pfiklad v logistice: Pravidelné ciSténi skladovych prostor a manipulacni
techniky miZe snizit riziko poZaru a minimalizovat kontaminaci zbozi, Vv pfipadech praci
s elektronikou minimalizuje riziko poskozeni materialu prachem.

Seiketsu (Standardizace): Stanoveni standardli a postupll pro udrzovani organizace a

Cistoty pracovniho mista. Pfiklad v logistice: Vytvofeni standardizovanych kontrolnich
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seznamu pro Cisténi a udrzbu skladovacich zafizeni zajistuje, ze vSechny c¢innosti jsou

provadény konzistentné a ucinné.

Shitsuke (Sebekézen): Dodrzovani stanovenych standarda a disciplinované udrzovani

potadku v pribéhu casu. Priklad v logistice: Zajisténi, ze pracovnici dodrzuji stanovené

postupy a standardy pro ¢isténi a udrzovani poradku na sklad€, coz zvySuje bezpecnost a

efektivitu préace.

sv | PcaLmng DATUM:
. co OK=0 | OK=0
KRITERIUM KOMENTAR / POZNAMKA
. | KoNTROLUJEME NOK=X | NOK=X

KRITERIUM

OK/ NOK

REAKCE

A | SROVNEJ
uliEkach

#aany papir, palety nobo vika v

viochen vylozony materldl musi byt v
26né pHjmu
obr.1

B SROVNEJ | Zadny papir nebo karton v uliékich

zon
Zluta zéna - material ke kontrole
zelena zona - material k zaskladnéni
obr.2.3

C | SROVNEJ
nahnuti, atd.

£4dné bezpetnostni riziko
(rozsypany material, odpad,

v uliéco nesmi byt 24dné boxy, palety
nebo kartony
obr.4

] SROVNEJ

respektovini stohovatelnosti

v zénach pfijmu pouze pfichozi material
obr.5

E SROVNEJ

2adné chybdjici popisky

volny pfistup k hydrantim
obr.6

=2 KRITERIUM

OK/ NOK

REAKCE

1. prijmu
obr.1

viechen vylozeny material musi byt v zoné

zon
#luta zona - material ke kontrole
zelena zona - material k zaskladnéni
obr2.3

3. kartony
obr.d

v ulicce nesmi byt zadné baxy, palety nebo

v z6néch prijmu pouze pfichozi material
obr.5

velny pristup k hydrantim
obr.6

Obrézek 11 Tabulky 5s a navodka na bezpe¢nost (autor)
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e Vyhody 5S:
ZlepSeni organizace a poradku: Systematicka organizace skladového prostoru poméaha
optimalizovat procesy hledani a piesunu zbozi, coz zase zvySuje a zvySuje dobu zpracovani
objednavek.
Piiklad: Cistota a pofadek na skladé usnadiiuji praci obsluhy vysokozdviznych vozikd,

umoziiuji jim rychle najit potiebné zbozi a operativné plnit své povinnosti.

e Nevyhody 5S:
Dalsi naklady na ¢as a zdroje: Pravidelna udrzba potadku a Cistoty vyzaduje dodatecné usili
ze strany zam¢estnancli a mize zabirat zna¢né mnozstvi ¢asu.
Ptiklad: Ptednostni ukoly, jako jsou zpozdéni dodavek nebo krize skladu v disledku

rozhodnuti dodavatele, byly pro jednoho vedouciho tymu vyznamnou zatézi.

Spole¢nost Forvia nabizi inovativni pfistup k fizeni a zvySovani efektivity svych
oddéleni. V ramci této strategie se kazdodenni schizky TOPS konaji na vSech urovnich
hierarchie spole¢nosti — 0d zakladnich oddéleni po tGroven supervizori a jejich podiizenych.
Vysledky jednani jsou piedavany na Daily Review nejvy$Sim urovnim managementu v ramci
prace oddéleni FES k diikladn€js$i analyze spolu s ostatnimi vedoucimi kazdého oddéleni

(obrazek 12).
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Obrézek 12 Ukazka TOPS5 na pracovisti (autor)

Na trovni kazdého oddéleni kazdodenni schiizky TOPS predstavuji ptileZitost pro tym

vvvvvv
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béhem dne. To umoziuje zamétit se na klicové aspekty prace, zvySuje transparentnost
vnitinich procesii a poméaha dosahovat cilti efektivnéji.

Supervizorové zase vedou své kazdodenni schiizky TOP5 se svymi vedoucimi GAP
pro dalsi pfedani informaci operatorim a skladnikiim, kde se diskutuji klicové tkoly a
problémy, se kterymi se jejich skupiny setkavaji. Tyto schiizky umoziuji koordinaci akci
mezi riznymi Grovnémi fizeni, identifikaci potencialnich piekazek a vypracovani strategii
jejich ptekonani.

Obvykle tento proces zahrnuje nasledujici kroky:

1. Identifikace ukolt a problémti: Ugastnici schiizky piedkladaji své navrhy tykajici se
ukold, problémui nebo nejasnosti, se kterymi se setkali, nebo které podle jejich nazoru
vyzaduji zv1astni pozornost.

2. Hlasovani a prioritizace: Po pfedloZeni vSech ukold a problému tym hlasuje o téch
podrobnéji diskutovany.

3. Diskuze o fesenich: Ugastnici schiizky diskutuji o kazdém z vybranych tikold nebo
problémt a navrhuji mozné zptisoby jejich feSeni. Béhem této diskuse mohou byt predlozeny
nové napady nebo piistupy.

4. Vypracovani akéniho planu: Poté, co jsou feSeni projednana, tym vypracuje
konkrétni ak¢éni plan pro jejich realizaci. Tento plan zahrnuje zodpovédné osoby, terminy
splnéni a dalsi dulezité detaily.

5. Zéaveérecné poznamky a zpétna vazba: Na konci schlizky se kona kratka diskuse o

vysledcich a je poskytnuta moznost vyjadieni komentaiti nebo navrhii na zlepseni procesu.
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Pro provedeni téchto krokii odd€leni Forvia Excellence System (FES) stanovuje
standardy TOPS5 v jednom komplexnim dokumentu. Kromé¢ formulaii urcenych pro
supervizory a vedouci oddéleni GAP obsahuje tento dokument povinné sekce pro piedani
smén, navrhy na zmény, historii incidentd, poruch zafizeni a provedenych uprav (obrazek 13).
V ramci logistiky jsou v dokumentu zahrnuty dtlezité tdaje, jako je vysvétleni indikatort
Casu necinnosti, stav nepouzitelného materialu urceného k odeslani, a pravidelné kontroly

stavu bezpecnosti a ochrany zivotniho prostredi.

55 ZAKSIHIKES + NEORMUIL ST 0
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Obrézek 13 Reak¢ni pravidla a standardy podle 5S (autor)

Zavadéni Lean managementu v ramci spole¢nosti Forvia pfinasi systematicky piistup
ke zlepseni vyrobnich procest a operativni efektivity. Principy Lean managementu, zamétené
na eliminaci plytvani a neustalé zlepSovani, se staly zdkladem pro implementaci pfistupu
Kaizen. Tento pfistup zahrnuje metody jako 5S, které usnadiuji organizaci pracovniho
prostoru a zvySuji efektivitu prace. Proces schiizek TOPS na vSech trovnich hierarchie
umoziuje identifikovat a upfednostnit nejdilezit&j$i ukoly a problémy, které je tieba fesit.
Timto zplGsobem se zvySuje transparentnost, efektivita a koordinace akci mezi rliznymi

urovnémi fizeni, coz ptispiva k dosahovani strategickych cili spole¢nosti.

1.3.3 Vychystavaci systémy v podniku

Kompletace a vybér zboZi podle technologie loznich a skladovych operaci (Cempirek,
2007) se dé€li na dvoustupiiové a jednostupniové komisiondistvi. Spole¢nost Forvia pouziva
jednostupiiovy ptistup, pii kterém je kazdd objednavka kompletovdna samostatné, pfevezena
do expedice a zpracovana bez rozdéleni na jednotlivé objednavky. Tento piistup poskytuje
casovou vyhodu, ale zaroveil vyzaduje vysoké technické naklady, podobné jako systém Just

in Time, kde ¢as doddni ma prednost pred moznymi logistickymi néklady.
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Obvykle kazdy pracovnik kompletuje jeden vyrobni fadek, coz znamena sériovou
kompletaci. AvSak Casto se stava, ze pro jednu objednavku muize byt zapotiebni vice
zaméstnancl, coz vede k paralelni kompletaci. Proto ma smysl hovofit o kombinovaném
zpusobu sbéru materidlu k odeslani.

Kontrolni body trasy jsou bezpeéné a neprotinaji se diky promyslenym trasam v
ramci systémi Lean Management, které nezahrnuji odboc¢ky z hlavnich ulic, jsou uzavieny v
kruhu a umoziuji pouze jednosmérny pohyb (obrazek 14). Timto zptisobem se minimalizuje
riziko kolizi a zvysuje se efektivita pohybu materialu ve skladu.

Inspiring mobility

|

Obrézek 14 Trasy a kontrolni body pii vychystavani (autor)
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Z hlediska procesu rychlého a bezchybného pirevzeti spravného materialu na dopravni
prostfedek existuje n€kolik zptsobu, které spadaji pod obecny termin Pick by System. Typy
systémil "Pick by", které jsou vybirdny podle potteb a charakteristik daného podniku, se lisi
riznymi formami technického vybaveni, které pomaha operatoriim v ramci technologie
Jidoka, ktera umoziuje okamzité odhaleni chyb a je také jednim z ndstroji Lean
Management.

Forvia Interiors Pardubice v soucasné dobé zavadi pouze systém Pick by Light. V
soucasnosti je tento systém vyuzivan pro kompletaci materidlu na nedavno spusténé vyrobni
lince BMW, kde je vyzadovano sestavovani drobnych elektronickych soucéastek v urcitém
potadi. Pro zajisténi tohoto procesu na vyrobni lince jsou vyhrazeny oblasti jak pro
zasobovani materialem vlastni vyroby, tak pro dodavané komponenty. V souvislosti s tim jsou
pfitomny jak bézné regaly, tak 1 specidlni regaly typu "supermarket".

Prostor "Supermarket" je ergonomicky navrzen a pohodIné¢ umistén mezi oblastmi
vykladky komponenti a nasledného naklddani hotovych sestav do regali. Regaly
"Supermarket" jsou pfipojeny k elektrickym zdrojum a jsou vybaveny mini-displejem s
funkcemi potvrzeni zruseni nebo pozastaveni operace, stejné¢ jako tlaCitky pro ovladani
umisténymi vedle obrazovky, jak na obrazku 15. Tyto prvky zajistuji operativni fizeni

procesu kompletace a umoziuji rychlou reakci na zmény ve vyrobnim procesu.
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Obrazek 15 Pick-by-Light systém a sezndm pro kompletaci (autor)
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Prace s Pick-by-Light je Uzce spojena s jinym typem kompletace znamym jako
Kitting. Technologie kitting, také nazyvanad kompletace seti nebo predkompletace,
predstavuje proces ptipravy sestav nebo setll z rtiznych komponentli nebo zbozi potiebnych
pro urcity ukol, vyrobu nebo udrzbu. Tyto sestavy pak mohou byt pouzity k provedeni
urcitych operaci nebo procesti bez potieby samostatného vybéru kazdé komponenty. Ve

Forvia se pouziva pomoci Kitting boxt (obrdzek 16), pohyblivého typu manipula¢nich

zatizeni s oddily pro efektivni sériovou kompletaci.

Obrazek 16 Kitting boxy se seznamem po kompletaci (autor)

Kvuli specifikim Kitting systému, zejména oznacovani seznamu referenci, musi
operator na lince naskenovat potfebné carové kody v tomto seznamu (obrazek 15). Poté je
tento signal pfedan na regaly s integrovanym Pick-by-Light systémem, coZ zajist'uje piesné a
efektivni pInéni objednavek. Tato integrace umoziuje optimalizaci procesu kompletace a

urychleni plnéni tikolti, coz je dulezitym prvkem v moderni logistice a vyrobe¢.

Vyhody pouziti systému Pick by Light ve spole¢nosti Forvia:

ZvySeni rychlosti a produktivity: Systém Pick by Light umoZfiuje rychlou
identifikaci a vybér spravného zbozi diky jasnym svételnym indikatorim, coz vede ke zvyseni
rychlosti kompletace objedndvek a celkové produktivity skladu. Naptiklad zaméstnanec ve
skladu vidi svételny signal ukazujici na spravné misto pro vybér polozky, coz usnadnuje a
zrychluje proces sbéru.

SniZeni chyb: Diky jednoduchému vizudlnimu systému Pick by Light je sniZzena
pravdépodobnost chybného vybéru zbozi, coz piispiva k vyssi pfesnosti plnéni objednavek.
Naptiklad zaméstnanec na skladu mtize snadno identifikovat a vybrat spravnou polozku podle

svételného signélu, coz minimalizuje chyby pfi kompletaci objednéavek.
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ZlepSeni ergonomie prace: Systém Pick by Light usnadiiuje praci zaméstnanct ve
skladu tim, Ze minimalizuje potiebu fyzického pohybu a snizuje unavu. Napiiklad
zaméstnanec nemusi hledat zbozi na regalech, protoze svételné indikatory mu jednoduse

ukazuji, kam ma jit, coZ snizuje fyzické namahani a zlepSuje pracovni podminky.

Nevyhody pouziti systému Pick by Light ve spole¢nosti Forvia:

Omezend flexibilita: Systém Pick by Light mize byt omezeny ve své schopnosti
piizpisobit se zménam v sortimentu zboZi nebo procest ve skladu. Naptiklad, pokud by bylo
potieba kompletovat slozitéj$i objednavky nebo manipulovat s riznymi typy zbozi, mize
systém Pick by Light narazit na omezeni ve své schopnosti efektivné reagovat na tyto zmény,
protoze informace o potfebném materialu nejsou aktualizovdny automaticky, ale jsou
vytistény pifed sménou supervizorem oddéleni.

Vysoké pocatecni naklady: Implementace systému Pick by Light vyzaduje investice
do pofizeni specializovaného vybaveni a technologii. Naptiklad, pofizeni svételnych
indikatort a jejich instalace na regalech mize byt finanéné naro¢né, a pii zavadeéni systému
Pick by Light na materidlovych a vyrobnich skladech je zna¢né zvyseni celkovych nakladi na
operace. Implementace této technologie obvykle zahrnuje nejen nakup specializovaného
vybaveni, ale také vyznamné naklady na Skoleni personalu, nastaveni systému a podporu
technického vybaveni. Tyto dodate¢né naklady mohou vyznamné zvysit pocatecni investice a
vyzaduji peclivé planovani rozpoctu a zdroji pro zavedeni systému Pick by Light.

Na skladech podniku lze také identifikovat problém nedostatku gravita¢nich nebo
policovych regalii pro kompletaci malych baleni, a zejména je nalé¢havy problém kompletace
prazdnych obalii k vraceni dodavateli. To mize zahrnovat také kompaktnéjs$i uspotradani
takovych prostorach.

Z pohledu autora lze konstatovat, ze implementace systému Pick by Light v
spolecnosti Forvia Interiors Pardubice pfinesla vyznamné vyhody v oblasti kompletace
materialu ve skladu. Diky jasnym svételnym indikatoriim se zvysila rychlost a produktivita
prace, doslo ke sniZzeni chyb a zlepSeni ergonomie pracovniho prostfedi. Avsak je dilezité
zdiiraznit, ze tento systém muize mit omezenou flexibilitu a vyzaduje vysoké pocatecni
naklady na implementaci. Piesto je zavedeni systému Pick by Light krokem spravnym

smérem k optimalizaci skladové logistiky a zvySeni efektivity procesti ve vyrobnim prostiedi.
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1.3.4 Automatizace a robotizace

Automatizace, poprvé zminénd D.S. Harderem v roce 1946 jako popis politiky
aplikovanych aktivit spolecnosti (Jovane F, 2003), potom byla upravena a definovana
Grooverem jako technologie umoznujici provadéni procesu bez lidského zasahu (Groover,
2015) . D¢li se na fixni, programovatelnou a flexibilni.

Fixni automatizace, nazyvana téz tvrda, poskytuje malou flexibilitu a pouziva se ve
hromadné vyrob¢. Nedostatek flexibility nastdva, protoze program instrukei je ptizpisoben
konstrukci a konfiguraci zatizeni, a proto je obtizné¢ zménit postup.

Programovatelnd automatizace umoziiuje zménu programi pro vyrobu riznych
produktli, avSak s urCitou ztratou produktivity. To je zplGsobeno ndkladnou ptipravou a
implementaci programil pro hlubokou integraci fidicich systémt.

Flexibilni automatizace umoznuje rychlou adaptaci k zménam a efektivni manipulaci
s materidlem. Je to optimalni feSeni mezi fixnim a programovatelnym pfistupem a je
nejperspektivnéjSim smérem pro zvySovani efektivity. Moderni technologie, jako je IoT
(internet véci), big data, uméla inteligence (AI), cloud computing a CPS (kybernetické

fyzické systémy), hraji vyznamnou roli v primyslové automatizaci.

Ve spolecnosti Forvia nachdzeji své misto mnohé z vySe uvedenych modernich
technologii.
Pro fixni automatizaci jednoduchych procesii vyuziva spole¢nost nasledujici:
1. Cteni ¢arovych kodi pii pfijmu zbozi na sklad pomoci skenert.
2. Systémy automatického baleni. Zafizeni pro baleni, vazani zbozi a vytvafeni paletovych
manipulacnich jednotek.
Pro programovatelnou automatizaci se pouzivaji:
1. Softwarové feseni pro optimalizaci tras pohybu zboZi po skladu, naptiklad systém MLean.
2. Automatizované systémy fizeni zasob pro optimalizaci objedndvek a opakovanych ndkupt,
tj. prace s systémem SAP a B2B portaly.
3. Automatizované systémy fizeni teplotnich rezim skladovani pro chemické latky,
granulaty.
4. Softwarova teSeni pro spravu a sledovani reportingu skladovych operaci a vykonu, které

zahrnuje funkcionalitu Warehouse Management System WMS a nékteré dalsi aplikace.
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Pro flexibilni automatizaci se pouzivaji:

1.

Mobilni roboty pro piesmérovani zbozi podle zmén poptavky nebo distribuce. V soucasné
dobé je tento bod realizovan v podob& pouzivani AGV robott (obrazek 17), ktefi presunuji

rizné typy kontejnerti z vyrobniho skladu do distribu¢niho pro ptedani do zony nakladky.

. Vyuziti modularnich systémut skladového vybaveni, které umoznuji rychlou adaptaci na

zmény v pracovnich procesech. Sem lze zafadit rychlomontazni regélové systémy a

kontejnery s konstrukci pro bezpecné skladovani a stohovani.

Obrazek 17 AGV ve Forvia (autor)

Vyhody:

1.

ZvysSena efektivita: Automatizace procesii umoziuje rychlejsi a presnéjsi provadéni tkola
bez lidského zasahu. Napiiklad ¢teni carovych kodu pii pfijmu zbozi na sklad pomoci
skenerli umozniuje rychlou identifikaci a zaznamenani ptichoziho zboZi, coZ zvySuje

efektivitu skladovani a sledovani zasob.

. ZlepSena prizplsobivost: Flexibilni automatizace umoZziuje rychlou adaptaci k zméndm v

poptavce a distribuci zbozi. Mobilni roboty a moduldrni systémy skladového vybaveni

umoziuji flexibilni fizeni a optimalizaci skladovych procesii v redlném case.
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3. Vyhody AGV: nabizi nespoéet vyhod. Tyto autonomni vozidla se nevyCerpavaji a
nepotiebuji prestavky krome rychlého dobijeni, pohybuji se bezpecnou rychlosti a uvolnuji
Cas zaméstnanct pro dilezitéjsi a vysoce kvalifikované Ukoly. AGV jsou také flexibilni,

snadno se piizpusobuji riznym skladovym operacim a zvySuji produktivitu (obrazek 18).

Nevyhody:

1. Naklady na implementaci: Implementace a udrzba automatiza¢nich systémi muize byt
nakladna. Naptiklad nakup a implementaci jednoho AGV a souvisejici stim naklady
mohou zahrnovat nakup samotného zafizeni, instalaci, Skoleni zaméstnanct a udrzbu, coz
muze byt zna¢n¢ ndkladné a vyzadovat dlouhodobou investici.

2. Ztréata flexibility v pevné automatizaci: Pevna automatizace, jako je ¢teni ¢arovych kodu
pomoci skenerti, mize vést k omezeni moznosti upravy procest v ptipadé zmén v provozu.
Napriklad pokud je potfeba zménit zptisob kodovani zbozi, mize byt nutné vyménit nebo
upravit existujici zatizeni, coz miize byt ¢asové i finanén€ narocné.

Obrézek 18 Piemistovani kontejnerit pomoci AGV (autor)

1.4 Pest analyza spole¢nosti
Ziskané poznatky béhem ptimé ucasti na skladovych operacich, stejné jako informace

od vedoucich oddéleni, pomohly provést dekonstrukci a podrobny rozbor metod prace a
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technologii logistického oddéleni Forvia. Vysledky pozitiv a negativ poskytuji moZznost
vytvofit pomérné jasnou strategii rozvoje spoleCnosti. Faktorem, indikujicim potiebu
provedeni zmén muize byt prohlaseni feditele mateiské spolecnosti (Chief Executive Officer
Patrick Koller, 2024), ze pro ziskani vyssiho zisku bude nutné zménit regionalni vyrobu a
snizit pocet pracovnich mist o vice nez 10000 lidi o 5 let. To ukazuje na potiebu co nejdiive
zavést velké mnozstvi robotizované techniky a umélé inteligence pro uspésnou konkurenci s
rychle rostoucim asijskym regionem v tomto sméru. V souvislosti s tim byla pfipravena PEST

analyza pro Forvia.

Politické faktory:
1. Danova politika tykajici se vyroby a prodeje automobilovych komponentt.
2. Regulace v oblasti bezpe¢nosti vyrobk a standarda kvality.
3. Obchodni dohody a tarifni bariéry ovlivitujici mezinarodni obchod s automobilovymi
komponenty.

Politické faktory zdlraziuji vyhody spolecnosti Forvia, usnadiiuji obchodovani v
evropském regionu a vytvareji stabilni podnikatelské prostfedi. To podminuje jeji udrzitelny

rozvoj.

Ekonomicke faktory:
1. Inflace a sménny kurz ovliviiujici naklady vyroby a vyvozni ceny.
2. Mira nezaméstnanosti a mzda ovlivitujici poptavku po automobilovych komponentech.
3. Ekonomicka stabilita a rist HDP, urcujici celkovy objem trhu a moznosti riistu vasi
spolecnosti.

Ekonomické faktory naznacuji omezeny vliv spole¢nosti na inflaci, ale mize
ovliviiovat naklady a ceny, aby zlstala konkurenceschopna. ZvySeni automatizace muze

zvysit nezaméstnanost, coz vyzaduje ptislusné opatteni k preSkoleni pracovni sily.

Socialni faktory:

1. Trendy a preference spottebitelil v oblasti automobilového nabytku a designu interiéru.

2. Demografické zmény, jako je narlst poctu automobill na silnicich nebo zména struktury
vékovych skupin.

3. Ocekavani spolecnosti ohledné€ udrzitelnosti vyroby a pouZzivani materidli.
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Socialni faktory, jako je rist populace a trend k ekologicky cistym materidlim,
ptrispivaji k zvySeni poptavky po produktech spole¢nosti Forvia a stimuluji rozvoj

logistickych procest.

Technologicke faktory:

1. Inovace ve vyrobnich technologiich pro zlepseni efektivity a kvality vyroby.

2. Automatizace vyrobnich procesii pro snizeni ndkladl a zvySeni rychlosti vyroby.

3. Internetove technologie a digitalni feSeni pro zlepSeni spravy zasob a logistiky.
Technologické faktory zdaraznuji kli€ovou roli inovaci a automatizace pro rlst

spolecnosti. I kdyz zvySuji efektivitu vyroby, jejich kombinace s internetovymi technologiemi

vyzaduje dalsi rozvoj, coz pfedstavuje motivaci pro spolecnost.
Takto Ize pochopit, ze pfi véasnych zménach v souladu s timto PEST analytickym

ptistupem spole¢nost bude schopna svobodné soutézit v automotive sektoru snadno se

ptizplisobovat zménam ve spolecenském, ekonomickém a politickém prostiedi.
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2 NAVRHY PRO ZEFEKTIVNENI SKLADOVANI

V analytické ¢asti byla piedstavena data tykajici se fungovani skladu Forvia. Hlavnim
cilem této analyzy bylo identifikovat hlavni oblasti, ve kterych lze provést zasadni zlepSeni
efektivity skladovych operaci s cilem soucasn¢ snizit naklady. Pro dosazeni tohoto cile byla
provedena fada opatfeni, mezi nimiz mél vyznamnou roli prizkum a sbér informaci o vnittni
logistice samotného podniku.

Po ziskani dat byl proveden terénni prizkum aktualniho stavu skladovani, a také
procest a technologii, které s nim souviseji. Analyza pomohla systematizovat pohled na
podnik a pro lepSi porozuméni situaci byla provedena PEST analyza, ktera umoznila
nahlédnout do celkového kontextu spole¢nosti a jeji logistickych operaci. Tato analyza byla
klicovym nastrojem pfti identifikaci hlavnich problematickych oblasti, které¢ nasledné slouzily
jako vychozi bod pro formulaci praktickych doporuceni.

Je dulezité zdlraznit, Ze veSkerd navrhovand opatfeni byla vybirdna s ohledem na
jejich redlnou proveditelnost v praxi. Byly zohlednény nejen finan¢ni nadklady a ¢asové ramce,
ale také potiebné lidské zdroje a dalsi praktické aspekty, které by mohly ovlivnit uspé$nost
jejich implementace.

Vzhledem k raznorodosti procesi a technologii pouzivanych ve Forvia bylo
rozhodnuto zaméfit se na vybrané metody a technologie, které byly identifikovany jako
nejperspektivnéj$i pro dosazeni stanovenych cili. Timto zpisobem byly upfednostnény
oblasti, ve kterych lze o¢ekavat nejvétsi pozitivni dopady na efektivitu skladovych operaci a
celkovy chod podniku.

Krom¢ toho byla zvaZzena naléhavost jednotlivych problémt pred formulaci
konkrétnich navrhii. Bylo zjisténo, Ze n¢které plivodné zvazované navrhy by mohly byt pouze
povrchnimi Gpravami s minimalnim vlivem na realnou efektivitu skladovych operaci. Proto
byla dana ptfednost opatfenim, kterd adresovala hlavni pfekazky a potencidlni problémy s

cilem dosahnout co nejlepsich vysledkli v optimalizaci skladovych procesti.

2.1 Zefektivnéni kanban
Hlavni problematické aspekty a zptisoby zlepseni technologie ve Forvia:
e Zavislost na vizualni kontrole
Castym problémem pfi generovani a tisku kanban karet ve firm& je spravné nacteni
stitku na obalu. Skolitel na trati ¢asto nedokéaZe spravné naskenovat potiebny ¢arovy kod a

vs§imnout si své chyby kvili jednoduché nepozornosti, inavé nebo ruSivym faktorim. Po
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vygenerovani samotné¢ho Stitku jsou nespravné udaje Casto nedostatecné kontrolovany, coz
vede k problémim s naslednymi cykly dodavek materidlu na sklad nebo linku. Pfi zjisténi
tohoto problému nadfizenym supervizorem nebo manazerem by mél byt v systému proveden
postup zruSeni existujictho kanbanu a jeho nahrazeni novym. Tyto postupy jsou narocné a
mohou trvat dlouho, zejména pokud byla vytiSténa cela série chybnych S§titkli. Dal§im
aspektem tohoto problému je nedostatecna kvalifikace zaméstnanct, kdyz pii generovani
kanban §titkii vychdzi zaméstnanec z ptredepsanych instrukei, skenuje Stitky doptedu pro
usporu ¢asu, coz mize vést k nadmérnému mnozstvi baleni v systému a celému kaskddovému
efektu chyb pii dal§im planovani, vypoctech cykli, objedndvkéach, a nakonec finanénich
nakladech. DalSim komplikujicim faktorem je periodicka ztrata casu kvili technickym
problémiim. MiiZe se jednat o slaby nebo preruseny tisk barvy na Stitku, coz znemoziuje jeho
¢teni skenerem, a n€kdy ani vizudlni kontrola neni mozna.

Pro feSeni problému vizudlni kontroly lze vyuzit RFID systém pro baleni. Sbér dat o
poctu odebranych a pfemisténych materiali mize byt provadén pomoci automatickych
senzortl na ramech voza a regali nebo skenovani muze probihat pti pfechodu ze skladové
oblasti do vyrobni prostfednictvim brankovych rameckt nebo rovnych anténnich moduld pro
pienos dat na stanoviStich manipulace s materidlem. Dalsi praci s obalovym materialem lze jiz
provadet prostiednictvim tableti s programem WMS pro urceni polohy pozice na regalu
Pokud jde o tiskarny a barvici prvky, elektronicky zptisob mize eliminovat potfebu nandseni
c¢arového kodu, a v ptipadé¢ pouziti soucasného zplisobu je zapotifebi vymeéna zafizeni,

materidlu na Stitky nebo pravidelna kontrola technického stavu tiskaren a skenert.

e Omezeni v predvidatelnosti

Pfi spusténi nového projektu a uvadéni prvnich novych vyrobkli na trh je obtizné
predvidat poptavku a ndklady na obaly, coz mize vést k problémtim s pldnovanim. Pro feSeni
této situace je pfi spusténi projektu pripravena uréitd predem stanovena zasoba nevratného
obalového materidlu, zejména kartonu. AvSak pii baleni materidlu mize vyrobni operator
udélat chyby a umistit odlisné mnozstvi materialu do obalu. Zejména pii praci s drobnymi
dily, kdy je tfeba je uklddat vrstvami, se muze liSit pocet vrstev v kazdé krabici kvili
nedbalosti. ProtoZze kanban je plvodné navrZen pro originalni obaly, dochazi casto ke

skutecnostem, kdy obsah neodpovid4a hodnotam na Stitcich.
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Podle autora existuje n€kolik zplisobil feSeni problémi spojenych s vizualizaci pti
skladovych operacich a evidenci zbozi.

1. Systéem kontroly kvality: Zavedeni systému kontroly kvality, ktery bude
monitorovat spravnost baleni a odhalovat mozné chyby. To mize zahrnovat optické systémy
rozpoznavani nebo vazeni materialu pfed uzavienim obalu a srovnani s ocekavanymi
hodnotami.

2. Vytvofeni samostatného typu kanbanu pro nevratny obal: Zavedeni samostatného
typu kanbanu nebo jiného oznaceni pro material, ktery je uréen pro kratkodobé skladovani a
ptepravu po podniku. To pomtize jasné odliSit tento materidl od hlavnich zasob a zabranit
jeho netimyslnému pouziti nebo ztraté.

e Kanban vyZaduje jasné a stabilni procesy

Jak jiz bylo zminéno, hlavni obtize se objevuji na pocatecnich fazich spusténi
projektu, proto by bylo vhodné vyhradit zvlastni ¢as pro diikladné prozkoumani otazek
spojenych se zavedenim systému a konzultace s vedenim vyroby.

e SloZitost spravy

Navzdory tomu, ze sluzba pro nastaveni kanbanu MII v mnohém pomaha
zaméstnancum Forvia, je dalezité poznamenat, Ze velké mnoZzstvi informaci potiebnych pro
vypocty pracovnich cyklli zpomaluje procesy zmén parametrt a ovlivituje rychlost nahrazeni
a zruSeni starych Stitkd.

Proto by bylo vhodné uspotadat dodate¢na spole¢na jednani se zaméstnanci vyrobniho
a IT oddéleni, aby byla informace o vyrobnich cyklech pfeddvana v¢as a maximalni objem dat

byl smérovan do internich systémt WMS a MII.

2.2 Zefektivnéni Lean managementi

V ramci zdokonalovani procesti Lean Management ve spolecnosti Forvia je zfejmé, ze
existujici metody, jako jsou TOPS5, Kanban a denni ptfehled, mohou narazit na urcité
ptekdzky. Jednim z hlavnich rizik je moznost snizeni u¢innosti procest. Velky objem projektt
miZze vést k vynakladani zdroji na méné ziskové a zastaralé projekty, coZ muize naruSit
strategicky dtlezité operace. To miiZze vést k nedostatku zdroji pro splnéni kli¢ovych ukoli a
zhorSeni vyrobni U¢innosti. Nedostate¢nd komunikace s kli¢ovymi manaZery také muze
piekdzet operatorim v ziskdvani v€asnych konzultaci a informaci od logistiky a vyroby, coz
vede k nedorozuménim a chybam pii plnéni ukoli. To mize dale ztizit efektivni praci

systémt TOPS5, Kanban a denniho piehledu.
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Efektivita aktivit Kaizen vyrazné klesa, kdyz jsou provadény v spéchu nebo kdyz je
persondl pfetizen jinymi povinnostmi. Proto je zde nékolik doporuceni, jak zvysit ¢innost
téchto aktivit:

1. Zohlednéni rezervni pracovni sily: Je dulezité zohlednit mozné zatizeni personalu
pti vedeni nékolika velkych projekti soucasné. Zavedeni systému evidence rezervni pracovni
sily umozni rovnomérnéji rozlozit zatéz mezi personalem a zabranit pietizeni, které by mohlo

snizit efektivitu procest Kaizen.

2. Posileni komunikace a oznameni pro vzdjemnou interakci: Vytvofeni
strukturovanych komunikacnich kanalti mezi rdznymi oddé€lenimi a trovnémi fizeni pomize
snizit nedorozuméni a chyby pfi plnéni ukoli. Pravidelna jedndni a vyména informaci mezi
klicovymi ucastniky procesti Lean a Kaizen ptispivaji k efektivnéjsi praci systému a dosazeni
stanovenych cilti. Navic systém ozndmeni o planovaném ptijezdu nebo zpozdéni dodavatele
umozni rychle reagovat na zmeény ve dodavkach a zajisti lepsi souhru logistickych procesii a
snizeni doby, po kterou jsou prostfedky nevyuzivany. Doplnénim by mohl byt vytvofeni
mobilni aplikace pro tablety skladniku, ktera by jim umoznila snadno sledovat dokumentaci a
database a informa¢nim systémem pro naplanované nakladky a vykladky vozidel a aktualni
stav dodavek, vyroby a hlavnich ukolt v ramci aktivit Kaizen a Lean. Tim by se zvySila jejich

samostatnost pii provadéni tkont a akci.

2.3 Zefektivnéni vychystavaciho systému

Vzhledem k tomu, ze se jednd o stavajici systém, je nutné identifikovat oblasti, ve
kterych lze dosahnout zlepSeni. tak lze navrhnout konkrétni opatifeni a strategie pro
zefektivnéni procesu kompletace zbozi v ramcei spolecnosti Forvia.

Dtlezitym problémem, ktery je tieba zvazit jako prvni, je omezend flexibilita
soucasné¢ho systému kompletace materialu ve spolecnosti Forvia. Zmény v nazvech, mnozstvi
a umisténi na regalech se obvykle dé&ji okamzité v internich systémech, ale vizualné jsou
viditelné aZ poté, co jsou etikety fyzicky nahrazeny. Kromé toho se standardy vizualizace
pozic Casto méni, coZ mize vést k zpozdénim v aktualizaci informaci na né€kolik tydna.
Polozky, které potfebuji méné mista nez jednotka palety, jsou Casto zaménovany mezi
ostatnimi a jsou chaoticky umistény bez jasného oznaceni mista.

Pro zlepSeni vyhledavani a rychlé aktualizace informaci na regélech mohou byt
pouZzity programovatelné RFID tabulky s tekutymi inkousty. Tento zplsob vizualizace je

Siroce pouzivan v obchodnich sitich, kde dochazi ke casté zméné€ umisténi zbozi. Pro
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programovani téchto vizualiza¢nich tabulek je zapottebi pouze vestavény modul RFID ve
skeneru, skrze ktery mohou byt informace a nastaveni pro material aktualizovany
automaticky. Kromé toho miize byt pouzita systém Pick by Light pro logistické zény k
zrychleni vyhledavani jednotlivych polozek.

Z bezpecnostniho a dlouhodobého hlediska je vhodné zvazit zavedeni regalovych
manipulatori. Tyto systémy zvysi Grovenn automatizace procesit ve skladovych regélech.
Umisténi téchto manipuldtort umozni instalaci dvou zafizeni v kazdém skladovém prostoru
pro pohyb podél regalt vertikaln€ i horizontalné. To bude vyzadovat spojeni koncii regalti a
odstrani priichod pro personal, ale zvysi kapacitu na Sitku a vySku a zjednodusi trasy pro
kompletaci materiélu.

Také pro praci s materidly s vysokym objemem skladovanych zasob mulze byt
alternativou k tradiénim vidlicovym vozikim manipulaéni vozik uréeny pro praci v
jednosmérné ulici s ploSinou, na které je umistén operator.

Dalsim zpasobem, jak zvySit efektivitu procesu kompletace materidlu, je vyuziti
automatizovanych robotli, ktefi budou schopni samostatné kompletovat objednavky ze
skladovych regali. Tito roboti mohou byt vybaveni specialnimi manipulacnimi rameny a
senzory pro identifikaci a manipulaci s riznymi druhy zbozi.

Roboti mohou pracovat na zakladé piesnych instrukci, které jim budou poskytnuty
prosttednictvim centralniho systému fizeni skladu. Pro identifikaci pozadovanych polozek
mohou byt vybaveni technologii RFID, skenery ¢arovych kodt nebo kamery pro vizudlni
rozpoznani zbozi. Jakmile robot identifikuje pozadovanou polozku, bude schopen ji piesunout
do kompletované objednavky.

Rozmisténi robotl ve skladu lze planovat tak, aby pokrylo co nejvétsi ¢ast skladové
plochy a minimalizovalo dobu potfebnou k dokonceni kompletace objednavek. Roboti mohou
byt umisténi na pevnych stanovistich, kde budou mit pfistup k regalim, nebo mohou byt
mobilni a pohybovat se po skladové plose podle potieby.

Pro sledovani pohybu a produktivity robotii Ize vyuzit riizné technologie, jako jsou
senzory pohybu, kamerové systémy nebo systémy sledovani polohy pomoci GPS, které Ize
umistit i do klasického fizeného vlacku nebo nakladace. Tyto informace mohou byt
zaznamenavany a analyzovany centralnim systémem fizeni skladu, ktery umoZni optimalizaci

trasy robotll a jejich pracovniho rezimu.
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2.4 Zefektivnéni automatizace a robotizace

V této Casti jsou zvazovany vyhody a nevyhody spojené s automatizaci a robotizaci na
prikladu spole¢nosti Forvia. Zjevné vyhody implementace automatickych mechanismi a
procesi, které nevyzaduji ucast ¢loveéka, nepochybné budou vyzadovat kvantitativni zvySeni
automatizovaného zafizeni. AvSak pro zvySeni efektivity procesi je nutné minimalizovat
pocet chyb v kazdém z téchto zatizeni.

V soucasné dob¢ existuje nevyfeseny problém upozorniovani personalu na aktualni
stav skladu, konkrétné na fyzickou dostupnost materialu na regalu. Po pfijeti materialu a
preneseni informaci do vnitinich systémi skladnik pracuje s programem WMS a skladuje v
souladu s automatickymi nastavenimi tohoto systému. To umoZiuje uspofadat umisténi
materidlu a pracovat v rezimu FIFO. Nicménég, pii nespravném planovani nebo zvysSeném
poptavkou a také pii systémovych a lidskych chybach se material vyCerpa diive, nez je nutné.
Informace o vyCerpavajicim se nebo chybé¢jicim materidlu lze ziskat pouze pomoci Stitku na
pozici, za pfedpokladu, Ze tento Stitek nebyl zapomenut nalepit nebo sundat. Automatické
upozoriiovani pro vcasné reagovani piinese fadu vyhod pro organizaci.

Dtive navrhované regalové systémy pro kompletaci s vestavénym modulem RFID
mohou také kombinovat funkci upozornéni. Takova upozornéni mohou byt pfenaSena jak na
dotykovych obrazovkach na kontrolnich bodech, tak v aplikaci WMS na monitoru GAP
leadera nebo supervizori oddéleni, jak napiiklad na obrazku 19. Kromé toho pii zavedeni
autonomnich robotii pro kompletaci materidlu a integrace automatickych regalovych systému

v aplikaci WMS lze nastavit optimalni cykly pro zasobovani vyrobnich linek. Tento flexibilni

piistup k automatizaci urychli proces kompletace a praci s kartami Kanban.

i
|

Obrézek 19 Misto pro monitoring procesu (autor)
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Dalsi moznosti, jak zvysit efektivitu skladovych operaci ve spole¢nosti Forvia, je
vyuziti automatizovanych vozikd s moznosti autonomniho pohybu (AGV). Témito voziky se
vsak denn¢ setkava persondl s nékolika obtizemi.

I ptesto, ze AGV maji programovatelné rozhrani, stale nejsou vybaveny automatickym
upozornénim na poruchy nebo zavady. Proto se na trase pohybu AGV pravidelné nachazi
asistent, ktery sleduje proces piepravy a v piipadé zjisténi poruchy kontaktoval nadiizeného
pracovnika specializujiciho se na autonomni roboticka zatizeni. Pfi¢iny poruch se mohou liit.
Mohou byt zplisobeny porusenim funkce algoritmu: ¢tenim navéstnich tagh nebo selhanim
rozhodovani o priorit¢ vjezdu a vyjezdu. Nebo chyba mize byt zplsobena technickym
selhanim: nejcastéjsi zavadou je ldmani kolikd, na kterych AGV pfendsi naklady. Druhou
nejcastéjsi zdvadou je 1amani povrchu magnetické pasky, ktera slouzi k tomu, aby robot nasel
trasu. Mezi zavady zpiisobené vnéjSimi faktory patii sraZzky s vysokozdviznymi voziky pti
predavani kontejneru od AGV. VSechny chyby, poruchy a nehody mohou nastat na
libovolném useku trasy a bohuzel 1 vizualni kontrola je malo efektivni pti ztraté techniky z
dohledu za logistickymi branami nebo zatdCkou. Forvia, vedouci partnerstvi s Spanélskou
automatiza¢ni spole¢nosti KIVNON, mize pozadat o zavedeni takovych potiebnych funkci
programoveé urovni.

Pokud zjisténi a odstranéni lehkych chyb, které jiz byly diive odstranény, trva
opravarskému tymu 2-20 minut, pak slozité programové poruchy v praci senzorii a snimact
vyzaduji odeslani zadosti do Spanélska a poté i do eské pobocky. Tyto kroky mohou trvat az
2 hodiny, s naslednou opravou az do 14 dni. Proto je podle mého nazoru spole¢nost silné
motivovana k hloubkovému Skoleni zaméstnancti v praci s AGV.

Pro snizeni variabilnich nékladi, jako je ndklad na montaz a polozeni magnetickych
pasek a elektronickych $titkd, 1ze zvazit postupny pfechod spolecnosti na nakup pokrocilych
modeld s mapovanim terénu a automatickym trasovanim optimalni trasy.

Také jako doporuceni lze zvéazit zavedeni novych autonomnich vysokozdviznych
vozikli a zménu typu stavajicich AGV s podjezdem na tahace, které jsou schopny tdhnout

n€kolik kontejnert najednou.
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3 ZHODNOCENI PREDLOZENYCH NAVRHU

Soucasné pozadavky na skladovou logistiku zdiraziuji neustdlé zdokonalovani
procesi s cilem optimalizace efektivity a zvyseni konkurenceschopnosti. Pro dosazeni téchto
cild podniky vyuzivaji rizné strategie a nastroje, jako je metoda Kanban, fizeni metodou
Lean, optimalizace procesu kompletace a zavedeni automatizace. V této kapitole bude
posouzeno hodnoceni navrzenych feseni pro zvyseni efektivity skladovych operaci v kontextu
spolec¢nosti Forvia. Predpokladé se, Ze implementace uvedenych metod a technologii umozni
identifikovat potencialni vyhody pro spole¢nost Forvia, jako je optimalizace dodavatelskych
procesi, zkraceni dodaci doby, snizeni nakladii a zlepSeni zadkaznického servisu. Navrhované
strategie rovnéZ pomohou udrzovat vysokou uroven kvality prace spolecnosti, zajisti presnost
a vCasnost plnéni objednavek a efektivni spravu zasob. Hodnoceni efektivity navrzenych
feSeni bude zaloZeno na analyze jejich vlivu na kli¢ové ukazatele vykonu skladovych operaci,
jako jsou rychlost zpracovani objednavek, vyuziti zdroji, kvalita servisu a celkové
ekonomické ukazatele. Na zdklad¢ této analyzy bude vypracovano doporuceni pro optimalni
kombinaci metod a technologii pro zvyseni efektivity skladovych operaci spole¢nosti Forvia,

VYV W

coZ ji umozni zlistat lidrem na trhu a uspésné konkurovat v modernim obchodnim prostiedi.

3.1.1 Zhodnoceni Kanban

Hodnoceni navrhii na zlepSeni syst¢ému Kanban v kontextu skladovych operaci
predstavuje dualezity krok v procesu optimalizace logistickych procesti spoleCnosti. Jak
zduraznuje autor Al-Baik (2015), jednim z kli¢ovych faktora efektivity a tispéSnosti procesu
je casovy cyklus nebo doba vykonavani. Tento parametr hraje klicovou roli pii hodnoceni
efektivity systému Kanban, protoze piimo ovliviiuje rychlost vykonavani ukoli a zpracovani
objednavek. Stejné dllezité je vénovat pozornost nadbyteCnym ¢innostem v procesu prace s
kartou Kanban. VSechny operace, které neptindseji ptfidanou hodnotu koncovému spotiebiteli,
by mély byt povaZzovany za potencialni Gizka mista, zpomalujici proces a zvySujici ndklady.
Také, autoti Al-Baik a Miller ve své védecké praci (The kanban approach, between agility
and leanness: a systematic Review, 2015) poznamenavaji, ze efektivni fizeni Kanbanu
vyZzaduje identifikaci a odstranéni nadbyte¢nych operaci a optimalizaci pracovniho procesu s
cilem minimalizovat dobu cyklu.

Data o cyklech Kanbanu, nezavislych na vyrobnim cyklu a zavislych na operatorovi,
zahrnuji fadu dilezitych parametrti. Mezi né patii maximalni pocet polozek na karté, doba

trvani, pfekladani a vykladani téchto polozek, doba otevieni obalu, vyuziti, skenovani
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carovych kodu karet Kanban, pohyb dopravniho prosttedku od a do linky, pfilepeni a
odlepeni $titki a mozné opakovani nékterych téchto Cinnosti kvili chybam a lidskému
faktoru.

Pfi hodnoceni navrzenych feseni pro zlepseni systému Kanban je dulezité zohlednit
jak technické, tak organizac¢ni aspekty.

Je tfeba poznamenat, ze kazdy cyklus prace na sklad¢ je individualni a mize byt
ovlivnén riznymi faktory. Nicmén¢, na zaklad¢ internich vypoctli a pozorovani lze provést
odhad ¢asovych parametra pro rizné operace v ramci systému Kanban.

Vyplyva z toho, Ze pouziti novych technologii mize uSettit minimalné 29 sekund na
kazdé polozce (Kalkulace cyklu vlacki, 2022). Uspora ¢asu zahrnuje eliminaci asu na
skenovani, odlepovani a lepeni S§titkd, hledani materidlu, opakovani operaci, zrychleni
nakladani a vykladani a nésledné Ukony zavislé na lidskem faktoru. S ohledem na to, ze
prumérné pii jednom cyklu pfepravy je manipulovano s 15 KLT, Ize odhadnout Gsporu ¢asu
minimalné 7 minut na kazdy cyklus.

S ohledem na celkovou délku cyklu 34 minut z 9 kontrolnich bodu je Cas, ktery je
vénovan kazdému bodu, 3-4 minuty. Proto navrh na zvySeni efektivity umozni ptidat 1-2
dalsich kontrolnich bodt, coz dale zvysi efektivitu a presnost provadéni skladovych operaci.

Pfidani automatického systému ptenosu dat, ktery poskytuje prostiednictvim
mezilehlého serveru v ramci systému RFID, vyrazné posiluje stabilitu procesu zavadéni karet
Kanban v podminkéch castych zmén v toku materidlu ve skladu. V kontextu skladové
logistiky, kde rychlost a ptfesnost hraji klicovou roli, pfedstavuje tato technologic vyznamné
zlepseni.

Automaticky systém pifenosu dat umoZiuje okamzitou vyménu informaci mezi
skladem, mezilehlym serverem a fidicim systémem, coZz umoziiuje okamzité reagovat na
Zzmény v toku materidlu. To pfispiva k pfesnéjSimu fizeni zdsob a umoziuje rychle upravit
mnozstvi a slozeni potfebnych materialii ve skladu.

Kromé¢ toho instalace mezilehlého serveru s technologii RFID zjednodusuje praci
planovacii a specialisti na baleni, coZ zkracuje dobu, kterou je tfeba vénovat hledani a
zpracovani informaci. Diky automatizovanému pienosu dat mohou pladnovali okamzité
ptizpisobovat plan vyrobnich procesti zméndm v poptavce a specialisté na baleni mohou

efektivnéji pfipravovat a kompletovat objednavky.
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3.1.2 Zhodnoceni Lean Managementt

Polozky 5S pifimo ovliviluji produktivitu, protoze nespravné porozuméni nebo
nedodrzovani procest nakladky a vykladky v oblasti ptijmu materidlu vyrazné zhorsi stabilitu
toku bez nucenych posund ¢asu nakladky pro ostatni dodavatele a zakazniky. Ridi¢i mohou
cekat ve frontach na nakladku a vykladku az tii hodiny, takze spravné vedeni skladovych
operaci minimalizuje nedorozuméni a odstrani casové rozdily, a také vyrazné zvysi
bezpecnost na celém zavode.

Protoze logisticky systém firem fesi problémy spojené s nedostatkem kvalifikovanych
pracovnikii v logistice v ramci Lean (Olga Voronova, 2022), tak jasnym dodrZzovanim
metodiky TOP5 a rychlou komunikaci systém pomize odhalit neptijatelné kroky ze strany
zaméstnancii a predvidat kriticky dulezité zmény v procesech jesté pred jejich
zdokumentovanim. Naptiklad polozky 5S o standardizaci a zdokonalovani mohou pomoci
sledovat pohyb baleni v cyklu mezi Forvia a partnery. Vedeni zaznami o kvantitativnim a
kvalitativnim stavu materiald po dokonceni operace fe$i problém nejasného potadi
inventarizace baliciho materialu, palet a kontejnert. To nasledné vytesi stiznosti partnerii na

jejich ztratu a také umozni poskytnout diikazy o jejich pfitomnosti a spravném vyuzivani.

3.1.3 Zhodnoceni vychystavaciho systému

Analyza textu naznacuje né€kolik potencidlnich opatfeni a strategii pro zlepSeni
efektivity procesu kompletace materialu ve spole¢nosti Forvia. Zde jsou tii klicové body pro
posouzeni efektivnosti téchto navrhovanych opatteni:

1. Rychlost vyFizovani objednavek: sledovani tohoto ukazatele umozni posoudit, jak
rychle spolecnost Forvia dokédze zpracovavat a kompletovat objednavky. Navrhovana
vylepSeni v podobé programovatelnych RFID tabulek a systému Pick by Light budou
smétfovat k zkraceni ¢asu potfebného k vyhleddvani a kompletaci zboZzi na skladé. Skladova
navigace dokaze zrychlit manipulaci u AGV a vysokozdviznych voziki az o 20 %
(Automatizace interni logistiky: technologie, 2020), coz rovnéz ptispéje ke zvysSeni efektivity.

2. Uroveii automatizace: ukazatel Urovné automatizace pomize zhodnotit podil
procesu kompletace provadéné s minimalni lidskou ucasti. Zavedeni robotizovanych systému
kompletace a vyuZziti automatickych RFID tabulek vyrazné zvysi automatizaci tohoto procesu.
To snizi pravdépodobnost chyb a zvysi rychlost vyfizovani objednavek, coz je kli¢ovym

faktorem pro zlepSeni efektivity skladovych operaci.
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3. Standardy 5S:

¢ Instalace automatizovanych regélovych systémi upravi tFidéni a usporadani, coz eliminuje
chaotické volné skladovani v starém skladu u vydejni zoény, ¢imz uvolni misto pro dalsi 2-3
fady paletovych regalii pro potfeby vyroby a logistiky, urychlujici cely proces a zvysujici jeho
efektivitu. Minimalni délka takového regalu bude 10 metrt, coz bude dostate¢né pro umisténi
8 europalet v délce, a pii vySce 4 takovych jednotek bude ziskana oblast pojimat 32
paletovych jednotek. To znamend, Ze vyhoda umisténi regali poskytne dodate¢nych 64-96
mist pro skladovani nebo umisténi materialu.

o Uroveii bezpeénosti: tento ukazatel umozni spole¢nosti vyhodnotit efektivitu navrhovanych
zmén z hlediska bezpecnosti pracovnikli a zafizeni. Zavedeni regalovych manipulatort a
robotizovanych systémi kompletace by mélo snizit riziko urazii a pracovnich incidentt. To
umozni zaméstnanclim pracovat v bezpe¢ném a chranéném prostiedi, coZ nakonec piispcje ke

zvyseni produktivity a efektivity prace ve skladu.

3.1.4 Zhodnoceni automatizace a robotizace

V piredchozich kapitolaich jsme zkoumali souCasné procesy ve skladové logistice
Forvia, identifikovali problematické oblasti a navrhli fadu opatieni pro optimalizaci operaci.
V této kapitole autor se zaméfi na hodnoceni ti¢innosti navrhovanych opatieni souvisejicich s
automatizaci a robotizaci.

Hlavnim cilem implementace automatizovanych systémi a robotiky je zvySeni
produktivity, snizeni nakladl a zlepSeni kvality poskytovanych sluzeb. K hodnoceni u¢innosti
téchto opatfeni autor bude zkoumat, jak automatizace a robotizace interaguji s dalSimi
metodami optimalizace, jako je Lean Management, 5S, Kanban a montaznimi procesy.

Je tfeba také poznamenat, ze s rychlym zménam politickych, ekonomickych,
socialnich a technologickych faktorti ve vyvoji automobilového primyslu roste pozadavek na
zvySeni produktivity a kvality logistickych sluzeb a operaci, a proto se kromé& standardii a
norem, které se vztahuji na procesy, zvySuji i pozadavky na kvalifikaci a disciplinu
zaméstnanct. Pti tom postupné klesa role lidského faktoru, ustupuje misto automatizovanym
systémim, které zajisti stabilitu a pfesnost provadéni operaci.

Zvyseni kvality prace diky digitalizaci

Jednim z kli¢ovych aspektli zvySovani kvality prace ve skladové logistice je efektivni
komunikace mezi zaméstnanci a oddé€lenimi. V soucasné dobé je problém kvalitni
komunikace casto spojen s nedostateCnou otevienosti, zodpov€dnosti a disciplinou

jednotlivych zaméstnanct.
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Automatizované systémy reportingu a oznameni v ramci digitalizace umozni tento
problém vyfeSit, =zajisti transparentnost a vcasnost prenosu informaci. Zavedeni
elektronického dokumentového obéhu a specializovanych aplikaci vylou¢i moznost zpozdéni

a zkresleni dat spojenych s lidskym faktorem.
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Hodnoceni ekonomické ucinnosti AGV dle internich materidli spole¢nosti Forvia
(Vydajovy vykaz a resortni financovani, 2022), kde byly pro piehlednost pievzaty udaje o
nakladech AGV a operatorti, pracovni dobé zaméstnancti a robotll a jejich produktivité,
nakladech na nezbytné vydaje na udrzbu. V nize uvedené tabulce budou konec¢né nédklady

vypocitany za den.

Tabulka 1 Posouzeni ekonomické u¢innosti AGV

Jednotka operator 1 AGV
Néklady za hodinu eur 13 0,42
Pocet hodin prace za den h 22,5 24
PriibéZna oprava a udrzba
eur 0 8,8
denné
Vykonnost kontejner 72 43,65
Naklady denné eur 292.5 10
Denni naklady za smény (5 o
Y Y& op, eur 1462.5 110
11AGV)

Zdroj: autor, Vydajovy vykaz a resortni financovani, 2022

V porovnani s naklady za den lze konstatovat, ze naklady na syst¢ém AGV vcetné
oprav jsou o vice nez 13krat vyhodnéjsi nez naklady na operatora. I kdyz tyto ndklady
nezahrnuji vyznamnou pocate¢ni cenu zafizeni ve vysi 500 000 korun (Vydajovy vykaz a
resortni financovani, 2022), snadno vyménitelné dily a v€asné udrzby jsou navrzeny pro
dlouhou Zivotnost vice neZ 10 let. Zavedeni AGV umoziuje zvysit produktivitu dopravnich
linek za niz§i naklady, coZ také snizi pouziti nekvalifikované pracovni sily, snizi fond mezd a
snizi pocet chyb, coz vede ke zlepSeni kvality sluZeb a snizeni nakladl spojenych s opravou
chyb.

Nyni bude tato prace zkoumat kvalitativni efektivitu automatizace.

ZlepSeni kvality préce:

SniZeni po¢tu chyb: AGV, které pracuji s vysokou piesnosti, minimalizuji riziko lidského
faktoru a s tim souvisejici chyby, eliminuji vybér nespravného materialu nebo jeho nespravné
umisténi. To vede ke zlepSeni kvality sluzeb a snizeni ndkladl spojenych s opravou chyb.

Naptiklad pfesnost prace na 4 z 6 dopravnich linek dosahuje 100 % a na zbyvajicich dvou 92-
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98 %. Lidsky zdroj umoznuje dosdhnout maximalné¢ 70 % vysledku (AGV meassurement,
2022).
Zvyseni prfesnosti inventarizace: Automatizované systémy uctovani a sledovani materiald
poskytuji presnéjsi idaje o zasobach, poloze a pohybu zbozi ve skladu. RFID $titky a dalsi
sledovaci systémy umozni provadét ucetni knihy materidlu a baleni na dalku, ¢imz se
eliminuje ¢as straveny hledanim desitek druhti material od vice nez 130 dodavateld.
Zvyseni bezpe¢nosti:
SniZzeni rizika Urazu: Automatizace nebezpecnych nebo opakujicich se tkoll snizuje riziko
urazi zaméstnanctli, napiiklad pfi praci v oblasti predptipravy, kde je soustfedéna vétSina
fizenych voziki a existuje vyznamné riziko padu konstrukci ze volné polozenych kontejnert.
ZlepSeni pracovnich podminek: Automatizace umoZiluje zaméstnancim pracovat v
pohodInéjsich a bezpecnéjSich podminkach, snizuje fyzické zatizeni a riziko profesionalnich
onemocnéni.
Prevence nehod: Automatizované systémy fizeni a monitorovani techniky (AGV, roboty)
pomahaji predchdzet nehodadm ve skladu, naptiklad srazkdm nebo pievraceni diky
technologickym senzoriim integrovanym do t¢la.
Uvolnéni ¢asu zaméstnancii:
Zaméteni na monitorovani a kontrolu pracovnich procesii: Automatizace rutinnich operaci
umoziuje zameéstnancim soustfedit se na Ukoly analyzy, pldnovani a modernizace
soucasnych a budoucich procesi, které vyzaduji ptistup a mnozstvi ptijimanych rozhodnuti.
To zvySuje efektivitu a produktivitu prace, coz povede ke financné¢ ekonomické ucinnosti
podniku jako celku. Naptiklad operator muze soustiedit pozornost na chyby zplsobené
automatizovanymi systémy, technikou, jim nebo jeho kolegy, naptiklad ru¢né zrusit nebo
zménit Kanban karty na nové, peclivéji kontrolovat vybaveni na pfitomnost poruch, provadét
potfebné zmény v internich systémech WMS a TOMBAL.
Rozvoj persondlu: Zaméstnanci mohou vénovat vice €asu vzdélavani, profesnimu rozvoji a
zdokonalovani svych dovednosti. To v souladu s politikou Forvia umoziuje zvysit
kvalifikaci, coz vede k pfiristku v mzdach a mozZnostem kariérniho ristu, coz zvySuje

motivaci a spokojenost s praci a zlepSuje atmosféru v kolektivu.
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Interakce s dalSimi metodami optimalizace:

Lean Management:
Odstranéni ztrat: Automatizace a robotizace pomahaji eliminovat ztraty casu, zdroji a
materialli spojené s ru¢ni praci, chybami a neefektivnimi procesy, coz snizuje zatéz na
vedoucich oddéleni pii spousténi novych projektti a nedostatku personalu jako celku.
Optimalizace toku materiali: AGV a automatizované systémy skladovani a kompletace
zajistuji efektivnéj$i tok materiald po skladu, coz zkracuje dobu vyfizovani objednavek a
zvySuje produktivitu.
Trvalé zlepSovani: Automatizované systémy sbéru dat a analyzy umoziiuji sledovat efektivitu
procest a identifikovat oblasti pro zlepSeni. Tyto udaje poslouZi jako zéklad pro implementaci
zmén pro pracovniky oddé€leni Improvement a FES.
Snizeni vypadki: Skoleni zaméstnanci v opravach AGV na misté umozni vyznamné snizit
dobu vypadku a snizit naklady na udrzbu. Cas potiebny na piepravu a zpracovani dat Ize
snizit, a misto ¢ekani 14 dni lze pocitat s okamzitou opravou a navratem do vyrobnich
procesti v minimalni dob¢€. Podle tvrzeni vyrobce AGV to mize trvat maximaln¢ 24 hodin,
coz znamena, ze vypadky zplisobené zavaznymi a slozitymi poruchami budou mnohem
mensi, az o 14krat.

5S:
Udrzovani potadku a Cistoty: Robotizované systémy a AGV pftispivaji k udrzovani potadku a
Cistoty ve skladu, coz snizuje riziko chyb, poskozeni materidlti a pracovnich trazi.
Standardizace procesti: Automatizace pomaha standardizovat procesy, coz usnadiiuje jejich
kontrolu a zlepSuje kvalitu prace.

Kanban:
ZlepSeni tizeni zasob: AGV zjednodusSuji proces dodavky materialii na vyrobni linky a zpét
do skladu, coz ptispiva k presnéjSimu fizeni zasob a optimalizaci prace systému Kanban.
Snizeni ¢asu vypadku: Automatizace procesu dodavky materialli snizuje dobu vypadku
vyrobnich linek, coZ zvySuje efektivitu a produktivitu.

Procesy montazZe a kompletace:
Zvyseni rychlosti kompletace objednavek: Automatizované systémy kompletace objednavek
pracuji rychleji a pfesnéji neZ zaméstnanci, coz zkracuje Cas vyfizeni objednavek a zvySuje

uroven obsluhy zakaznika.
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e Snizeni chyb kompletace: Robotizované systémy minimalizuji riziko chyb pii kompletaci
objednavek, coz snizuje naklady na opravy chyb a zvySuje spokojenost zakaznik.

e Zvyseni flexibility: Automatizované systémy kompletace, roboti a regalovi manipulatoti Ize
snadno prenastavit nebo pfizplsobit k provedeni riiznych typd objednavek a materidli, coz
zvysuje flexibilitu a adaptabilitu skladu k ménicim se pozadavkim trhu.

Implementace AGV a dalSich automatizovanych systémii do skladové logistiky
Forvia vede ke zvySeni produktivity, snizeni nakladii a zlepSeni kvality poskytovanych
sluzeb. Automatizace a robotizace jsou kli¢ovymi faktory uspéchu v moderni logistice.
Digitalizace procesi a automatizace reportingu prispivaji ke zlepSeni kvality prace, zajisti
transparentnost a v€asnost pfenosu informaci, coz vede ke zvySeni efektivity a optimalizaci

skladovych operaci.
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ZAVER

Ve vyzkumu skladovych procesti spolec¢nosti Forvia Interiors Pardubice bylo
identifikovano nékolik klicovych aspekt, které mohou vyrazné zlepsSit efektivitu a
konkurenceschopnost spole¢nosti. Konkrétné analyza ukdzala, ze existujici metody, jako je
Kanban, Lean Management a automatizace, jsou jiz pouzivany, ale existuje potencial pro dalsi
zlepSeni.

Systém Kanban ve spole¢nosti Forvia ma velky potencial pro optimalizaci spravy
zasob a zlepSeni komunikace, avSak jeho efektivita je omezena zavislosti na vizualni kontrole
a sloZitosti spravy pii velkém objemu informaci. Principy Lean Management pomahaji
spole¢nosti odstrafiovat ztraty, zvySovat efektivitu procesii a zapojuji zaméstnance do
zlepsSeni, ale nedostatecnd komunikace a pietizeni personalu mohou snizovat jejich efektivitu.

Kromé toho system Pick-by-Light a pouziti AGV a dalSich automatizovanych systému
umoziuji zvysit rychlost a pfesnost kompletace objedndvek, ptestoze existuji omezeni, jako je
omezena flexibilita a vysoké pocatecni naklady.

Pro dalsi zlepSeni skladovych procesti spolecnosti se doporucuje zavedeni RFID
systémli pro automatizaci sbéru dat a sledovani materiali, zlepSeni komunikace mezi
oddélenimi a urovnémi tizeni, a také zavedeni programovatelnych RFID tabulek a systému
Pick-by-Light pro zlepSeni navigace a urychleni vyhledavani zbozi. Navic by spole¢nost méla
zvazit moznost vyuziti automatizovanych robotti pro kompletaci objednavek.

Nakonec je dulezité provést dalsi vyzkumy pro kvantitativni hodnoceni ekonomické
ucinnosti navrzenych feseni, zkoumat vliv automatizace a robotizace na potieby vzdélavani a
rozvoje personalu, a také zvazit etické aspekty spojené s automatizaci a robotizaci ve
skladovém odvétvi.

Celkoveé by implementace navrzenych doporuceni mohla Forvia Interiors Pardubice
pomoci optimalizovat své skladové procesy, zvysit efektivitu a konkurenceschopnost, a

pfipravit se na budouci vyzvy a ptileZitosti v oblasti skladové logistiky.

53



POUZITA LITERATURA

LAMBERT, Douglas M.; LAMBERT, Douglas M.; STOCK, James R.; ELLRAM, Lisa M. a
NEVRLA, Eva. Logistika: prikladové studie, Fizeni zdsob, preprava a skladovani, baleni
zbozi. Vyd. 2. Business books. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-251-0504-0.

CEMPIREK, Vaclav. Technologie loznych a skladovych operaci. Vyd. 1. [Pardubice]: Institut
Jana Pernera, 2007. ISBN 80-86530-36-1.

Jovane F, Koren Y, Boér CR (2003) Present and future of flexible automation: towards new
paradigms. CIRP Ann Manuf Technol 52(2):543-560)

Groover, Mikell P. Automation production systems and computer-integrated manufacturing
IMikell P. Groover, professor emeritus of Industrial and Systems Engineering, Lehigh
University.—Fourth edition. (2015) pages cm ISBN 13: 978-0-13-349961-2 ISBN 10: 0-13-
349961-8

Al-Baik, O., Miller, J. The kanban approach, between agility and leanness: a systematic
review. Empir Software Eng 20, 1861-1897 (2015). https://doi.org/10.1007/s10664-014-
9340-x

Al-Baik O, Miller J (2014) ldentifying and eliminating waste in information technology
organizations. Empir Softw Eng 19(6):2019-2061

Olga Voronova, Improvement of warehouse logistics based on the introduction of lean
manufacturing principles ISSN 2352-1465, https://doi.org/10.1016/j.trpro.2022.06.090.

Chief Executive Officer Patrick Koller; https://www.bnnbloomberg.ca/forvia-to-cut-10-000-

jobs-to-better-compete-in-ev-transition-1.2036451

54


https://doi.org/10.1007/s10664-014-9340-x
https://doi.org/10.1007/s10664-014-9340-x
https://doi.org/10.1016/j.trpro.2022.06.090

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Posouzeni ekonomické ucinnosti AGV

55



SEZNAM OBRAZKU

ODbrazek 1 LOGISICKE ZONY ....cuviiiiiieieeie ettt bbb 11
Obrazek 2 Manipulacni prosttedky ve FOrvia ........cccoiiiiiiiiiiiiiciccee e 12
Obrazek 3 Podvésné a gravitacni systémy uskladn@ni ............ccoeviiiiiiiiii 13
Obrazek 4 Vnitini a vin€jSi uskladneni ..........cocoviiiiiiiiiici 13
Obrézek 5 Rework zOny a paletove reQaly ..........cooiiiiiieiieiieece e 13
ODbrazek 6 VENKOVNT STIA ..........oviiiiiiiiiiceec e 14
Obrézek 7 Pfedani materialii z kapes do Kitting boXt.........ccecvveriiieiieiiiiieicec e 15
Obrazek 8 Digitalni zatizeni pro nastaveni vnitinich systém...........ccccoovviviiiiii . 17
Obrazek 9 Druhy KanbanU ...........cceoiiiiiiiii e 21
Obrazek 10 Kalkulace cyklu VIACKT..........ooiiiiiiiiiiii e 21
Obrazek 11 Tabulky 5s a navodka na bezpenost ............cccvveeiriiiiieiiiiiie e 24
Obrazek 12 Ukazka TOPS Na PraACOVISTL ..vvveiiuiiriieiiiiiie i e 25
Obrazek 13 Reakéni pravidla a standardy podle 5S........c..ovviiiiiiiiiiiee 27
Obrazek 14 Trasy a kontrolni body pi1 VYChyStAVANT ........uvvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeiiieecee e 28
Obrazek 15 Pick-by-Light systém a seznam pro Kompletaci ............ccccveeviveeiiieeiiiee e, 29
Obrazek 16 Kitting boxy se seznamem po KOMPIELACT ...........ccvveeviveeiiiie e 30
Obrazek 17 AGV VE FOMVIA ......ccuiiiiiiiiiiiiiiiiee s 33
Obrazek 18 Premistovani kontejnert pomoci AGV .....ccuviviiiiiiiiiiiiiiiiiicee i 34
Obrazek 19 Misto pro MONItOTING PIOCESTL....uvurrririeersiiiiiiireereeeessssssirrrrrreeessssssrrrrerrreesessnnns 42

56



SEZNAM ZKRATEK

Al Artificial Intelligence
Um¢la inteligence

AGV Automated Guided Vehicle
Automatizované fizené vozidlo

B2B Business to Business
Podnikéni pro podnikani

CPS Cyber-Physical Systems
kybernetické fyzické systémy

EDI Electronic Data Interchange

Elektronicka vyména dat

FES Forvia excellence systém
GM General Motorrs
FIFO First In, First Out
GPS Global Positioning Systém
HR Human Resources

Lidské zdroje
loT Internet of Things

Internet véci

IT Information Technology
KLT Kleinladungstréger

Malé zasobni jednotky
MOM Manufacturing Operations Management
MII Manufacturing Integration and Intelligence
RFID Radio-Frequency ldentification

Identifikace pomoci radiofrekvencniho identifika¢niho systému
SAP Systems, Applications, and Products in Data Processing
Systémy, aplikace a produkty v oblasti zpracovani dat
TPCA Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech
WMS Warehouse Management Systém

Systém pro fizeni skladu

57






	Úvod
	1 Analýza současného stavu skladového hospodářstvi ve firmě
	1.1 Charakteristika společnosti
	1.2 Přehled hlavních principů skladování a jejich role v logistice
	1.3 Analýza technologií a metod skladování
	1.3.1 Kanban
	1.3.2 Lean Management
	1.3.3 Vychystávací systémy v podniku
	1.3.4 Automatizace a robotizace

	1.4 Pest analýza společnosti

	2 Návrhy pro zefektivnění skladování
	2.1 Zefektivnění kanban
	2.2 Zefektivnění Lean managementů
	2.3 Zefektivnění vychystávacího systému
	2.4 Zefektivnění automatizace a robotizace

	3 Zhodnocení předložených návrhů
	3.1.1 Zhodnocení Kanban
	3.1.2 Zhodnocení Lean Managementů
	3.1.3 Zhodnocení vychystávacího systému
	3.1.4 Zhodnocení automatizace a robotizace

	Závěr
	Použitá literatura
	Seznam tabulek
	Seznam obrázků
	Seznam zkratek

