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Uvod

Prace se zaméruje na analyzu a optimalizaci procesu FIFO ve firmé HBPO
Czech s.r.o (dale jen HBPO). Proces FIFO je v tuto chvili monitorovan systémem,
ktery je zavisly na znalostech a dUslednosti pracovniku logistiky. Systém vs$ak, ani
po proskoleni a zauceni, neni vSemi operatory logistiky spravné pouzivan a tato
skutenost zpUsobuje odchylky pfi dodrzovani FIFO. Tyto odchylky potom pfinaseji
prostoje pfi zasobovani montazni linky. Tento proces je kliCovy pro vyrobni a
montazni spoleCnosti, predevS§im pro spravné odepisovani materialu pfi vedeni
UCetnictvi, pfi feSeni kvalitativnich problém0, pro pfehledné skladovani a
v neposledni fadé pro spravné odvolavani materialu pro optimalni zasobu dild na

skladé.

Ceské zastoupeni vedeni firmy HBPO chce nedostatky fizeni procesu FIFO
eliminovat, nebo maximalné omezit a nastavit jasna pravidla pro zajisténi procesu
FIFO s ohledem k aktualni nabidce pracovniho trhu, a s ni souvisejici kvality

personalu pracujiciho se systémem.

Od analyzy skladovani si firma slibuje odhaleni nedostatkl, mozZnost
komplexniho feseni skladovani a inspiraci pro zavedeni modernich technologii

dostupnych v logistice.

Hlavnim cilem prace je navrhnout nékolik feSeni zajisténi procesu FIFO
vyhovujici pro firmu HBPO, tak aby doslo k eliminaci problém( a rizik. ReSeni jsou

navrzena za pouziti modernich systému pouzivanych v logistice.

Prace dale zahrnuje feseni za pouziti dosavadnich prostredku, které jsou jiz ve
firmé k dispozici, a jedna se pouze o Upravy ve skladovani. Také je kladen duraz na

dodrzovani pravidel lean logistiky.

Téma pro tuto praci bylo zvoleno predevsim pro aktualné reSenou problematiku
ve firmé HBPO a moznost navrhu uplné nového konceptu pro skladovaci

management.

Hlavnim zdrojem informaci pro tuto praci byla predevsim firma HBPO, ktera
poskytla potfebnou interni dokumentaci o logistice a vyrobé a dale pfimo vedeni

HBPO a zaméstnanci z logistiky, ktefi poskytli své znalosti a zkuSenosti.



1 Logistika vyrobniho podniku

Logistika je o na sebe navazujicich tocich. Mezi tyto toky miZeme oznadit
finanéni, informacni, a pfedevsim fyzické toky. Hlavnim cilem logistiky je pfedevsim
efektivni prekonani prostoru a ¢asu pfi uspokojovani pozadavkl koncovych

zakaznik( (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018).
Gros (2016) popisuje, ze hlavnim ukolem logistiky je dodat:
1) Spravné vyrobky, material, nebo sluzby
2) Ve spravném Case
3) Na spravné misto
4) Ve spravném mnozstvi
5) Ve spravné kvalité
6) Za spravnou cenu

Timto zpUsobem Ize zkracené popsat logistiku jako celkovy sobour €innosti, které

ma na starosti.

Oudova (2016) ve své publikaci pise, ze hlavnim ukolem logistiky podniku je
udrzovat veskeré primarni Cinnosti firmy v chodu, at' uz se jedna o montaz
(sestaveni dil€ich Casti v jeden konecny celkek), vyrobu (Einnost, u které dochazi
k pfeméné vstupnich materiall, nebo zdrojd na vysledny produkt), &i sluzby. Pfimo
v podniku tak zajistuje predevsim bezproblémovy tok materidlu na vyrobni Ci
montazni pracovisté, tak aby nebyla ohrozena produkce. Do téchto tokl se zarazuje
pfijem materialu, skladovani, zasobovani pracovist a nasledna expedice hotovych

vyrobku.

Interni logistika se pfesné Fidi produkci. Ridici veliginou spoleénou pro
logistiku a vyrobu/montéaz je takt montazni linky. Ten popisuje pravidelné opakovani
stejnych €innosti v jednotkach ¢asu. Montazni takt, ktery je zde popsan se zaméruje

na opakovanou vyrobu, tedy na vyrobni/montazni linky (dale jen ML). (Stlisek 2007)

ML je fetézec nékolika na sebe navazujicich pracovist, které provadeji kompletaci
hotového vyrobku. Na linkach se rozlisuje, kolik riznych produktll je mozné na lince
montovat. Pokud pouze jeden produkt, potom je ML tzv. jednoucéelova. Pokud se da

na ML montovat vice nez jeden produkt, oznacuje se linka jako viceucelova.



Viceucelové linky mohou svij sortiment stfidat bud' v pravidelnych davkach (napfr.
lisovny), nebo dle pozadavkl zakaznika, podle tzv. odvolavek. Poté se produkty
vyrabi dle pfesného poradi, které zakaznik odvola. (napf. JIS dodavatelé vyrabéjici
autosedacky, cockpit, frontendmodul, kola atd.). Aby se v8ak nenarusil takt ML,
ktery je vzdy uréen dle nejpomalejsiho pracovisté (uzkého mista), je zapotfebi mit
dobfe nastavené dodavky zasob, které zajiStuje interni logistika. (Macurova,

Klabusayova a Tvrdori, 2018)

Zasoby, které se nachazeji na pracovisti, ve stavu manipulace, Ci se
dopravuji na misto zastavby, nazyvame zasoby rozpracované vyroby. Tyto zasoby
dle obratkovosti maji svlj vymezeny prostor v nejbliz§im mozném dosahu
jednotlivych pracovist’ tak, aby nebyla naruSena plynolust ML a nebyl ohrozen
montazni takt. Jedna se o prostor, ktery eliminuje ¢asové prostoje vznikem dopravy
zasob ze skladi na ML. K mistu zastavby se dovazi co nejmensi mnozstvi dill,
zpravidla jedna obalova jednotka s pozadovanym materialem, u vice obratkového
materialu se pouziva dvoupaletovy systém (dvé obalové jednotky stejného druhu
zasob u mista zastavby na ML). Ten je vyuzivan v pfipadé, ze je mozné riziko, kdy
se nestihne zasobovat ML v pozadovaném Case. Tim by vzniknul prostoj v produkci

a snizila by se okamzita vyse produkce. (Macat a Sixta 2005)
Na obr. 1 je nazorna ukazka, kde v levé paleté dochazi vysokoobratkovy dil

s 100% zastavbovosti (procentudlni znazornéni vstupu jednotlivych dili do

koncového celku) na zacatku ML. Pokud by dil v pfedavaci zéné dosel, doslo by
k Uplnému zastavané linky a nemohla by pokracovat produkce. Proto paleta na

pravé strané zajistuje stalou zasobu dill pro plynulost produkce a zasobovani.

Obr. 1 Dvoupaletovy systém
Zdroj: (HBPO Czech s.r.o0)



Pokud se vSak veSkery potfebny material nevejde k ML, nasazuji se tzv. sekvence.
Sekvence (dale jen SQ) jsou vyuzivany u produktlt s velkou komplexitou dilt (napf.
kloubové hridele). VSechny druhy jednoho typu dilll se vychystavaji do jedné
obalové jednotky v pfesném poradi (viz obr. 2), ve kterém posléze budou vstupovat
do vyroby/montaze. Tim se snizuje prostorova zatéz u ML, ale navySuje se
frekvence dodavek vychystanych SQ k predavacimu mistu. SQ jsou ve vétsiné

pfipadu v rezii interni logistiky. (Roser 2021)

Obr. 2 Sekvencni vozik (sekvenéni paleta)
Zdroj: (SKODA AUTO a.s.)

1.1 Skladovani

Pokud podnik uchovava, v jakékoliv formé& néjaky materidl, je zapotrebi
skladovani pro zajisténi zasob, ktere jsou potiebné/nezbytné pro montaz &i vyrobu.
(Oudova 2016)

Pro identifikaci potfeby skladovani je hlavnim inicia¢nim vychodiskem
zhodnoceni podniku a jeho analyzy pozadavk( na uchovavani zasob. Mezi
pozadavky mUze byt napf. druh zasob, fyzikalni viastnosti jednotlivych materiald,
velikost zasob, moznosti skladovani jednotlivych obalovych jednotek atd. VSechny
vySe uvedené pozadavky se zarazuji mezi interni. Jurova (2016) poukazuje na
dulezitost externich potieb a ¢lankl dodavatelskych fetézcl, které jsou také klicové
pro uréeni strategie ve skladovani. Zarazuje tam zpUsob/formu pfepravy a dopravy,
slozitost manipulace se zbozim, a pocet distribuénich ¢lankl. Skladovani se dle
Kosturiaka a Frolika (2006) da povazovat za jeden ze strategickych prvk{ pro rozvoj

podniku a jeho naslednou expanzi.
Shulte (1994) rozdéluje funkce skladovani do péti kategorii:

1) Vyrovnavaci — vyrovnava rozdil v ¢ase mezi spotiebou a vyrobou
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2) Kompletaéni — na zakladé pozadavku odbératele se vytvarejilkompletuji

sortimenc¢ni druhy (napf. predmontaze, sekvence)

3) Zabezpec€ovaci — zabezpecluje, aby nepredvidatelné hrozby neovlivnily

plynulost vyrobniho procesu

4) Zuslecht'ovaci — uchovavani zbozi pro dodrzeni vyrobniho procesu (napf.

zmeéna jakosti zbozi: suseni, chladnuti, zrani)
5) Spekulaéni — uskladnéni zbozi pro nasledny prodej pfi vyssi cené

Je proto velmi dulezité, aby firma disponovala dostate¢né nadimenzovanymi
skladovacimi plochami a méla pripravené sily a prostiedky pro jejich obsluhu. Stejné
tak je zapotrebi indetifikovat, jakou primarni funkci bude sklad pinit dle jednotlivych
kategorii. (Shulte 1994)

1.1.1 Skladové operace

Na skladech dochazi k mnoha operacim, a kazda z nich se podrobuje dvéma
procesnim tokdm. Jednim z nich je fyzické pfemisténi materialu a druhym je
evidence do systémového rozhrani prislusné operace. Spravna evidence do
systémového rozhrani je napomocna pro nasledné planovani a zvySovani
efektivnosti skladu. (Gros 2016)

Planovani a organizace jednotlivych operaci probiha dopfedu, aby nenastala
situace, kdy néktery z ukonl nebude moci byt proveden, a snizi se tak efektivita
skladu. PFfi planovani se presné urCuji obalové jednotky, pfichozi mnozstvi
materialu, potfebny personal pro obsluhu a manipulaéni prostredky pro fyzicky
pfesun materialu. Oudova (2016) zminuje, ze ve skladu, kde je zapotiebi pfijimat
velky objem dodavek je vhodné zavést tzv. Casova okna, ktera zajisti presny cas,
kdy dorazi dodavka s materialem. To napomaha lepSi koordinaci jednotlivych
operaci. Ktomu, aby systém fungoval, je nutné, aby dochazelo

k bezproblémovému presunu dat mezi dodavatelem a zakaznikem.

PFi prijezdu materialu dochazi k pfijmu, kontrole a evidenci. Pfi kontrole se
zjistuje, zda dodavka obsahuje objednané mnozstvi, zda material je v pozadované
jakosti a ve spravném baleni. Pokud je vSe splnéno, muze dojit k vykladce a

k zaskladnéni materiadlu na uréenou pozici ve skladu. Poté mulze dochazet
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k operacim jako je pfedmontaz Ci sekvencovani a nasledna doprava na ML. (Bazala
2003)

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) mezi operace fadi jesté invetarizaci
materialu, ktera musi byt provadéna cyklickou formou. Dale zde fadi i analyzu

jednotlivych zésob, ktera napomaha ke zlepseni rizeni zasob.

1.1.2 Metody skladovani

Richards (2017) uvadi, ze potfeby skladovani se ur€uji jiz pfi planovani
jednotlivych projektl. Je zapotrebi vytvofit analyzu potfeb a pozavkd, které jsou
kladeny na skladovani. Poté se ur€uje, druh skladu, velikost skladovacich ploch a
k jakym ucelim bude sklad slouzit (viz tab. 1). Jedna se o velmi slozity proces, ktery

vyzaduje spolupraci celého dodavatelského fetézce.

Tab. 1 Rozdéleni skiladti
Zdroj: (SCHULTE, Christof. Logistika. 1994)

Vstupni sklady

Faze hodnotového fetézce Mezisklady
Odbytové sklady
Centralizované sklady

Stupeii centralizace - -
Decentralizované sklady

Sklady orientované na material

Kompletace
3 Sklady orientované na spotifebu
@
x VSeobecné sklady
_§‘ Pocet moznych nositelli potieb Pripravné sklady
0 Pfiru¢ni sklady

Skladovani v budovach

Ochrana pred povétrnostnimi podminkami -
Nekryté sklady

VnéjSi sklady

Stanovisté
Vnitini sklady

Vlastni sklady
Cizi sklady

Sprava skladu

Schutle (1994) upozoriiuje na fakt, ze kazda logisticka plocha, ktera neni
vyuzita je zbyte€na a firma by méla vyhodnotit, zda spravné naklada se svymi
prostorovymi moznostmi. Proto, aby spoleCnost nebudovala napf. na prechodné
obdobi dalsi logistické plochy, které nemaji v budoucich projektech vyuziti, je

mozné vyuzit sluzeb tzv. externiho skladovani. Sluzba spociva v pronajmu
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skladovacich ploch. Tudiz v pfipadé€, ze plochy jiz nebudou vyuzivany pfi ukonceni
projektu, je mozné sluzbu prestat vyuzivat a skladovat pouze ve svych prostorech.
Pokud vSak firma identifikuje potrebu skladovacich ploch na dlouhodobé bazi je na

misté uvazovat o rozsireni logistickych ploch ve vlastni rezii.

V dnesni logistice se vyuzivaji i automatizované sklady, které maji vyssi
pofizovaci naklady, ale nasledné je mozné uskladnit na mensim prostoru vice
materialu diky absenci Sirokych manipulacnich ulicek. Tyto sklady se vyuzivaji

predevsim na regalové bazi pro standardizované obalové jednotky.

1.1.3 Manipulaéni technika

Jurova (2016) oznacuje manipulaci jako poces mezi aktivnimi a pasivnimi
prvky. Aktivni prvky popisuje jako manipulaéni techniku a pasivni jako jednotlivé
obalové jednotky. Manipulaéni techniky je mnoho druhl. Je potfeba spravné urcit
k Cemu bude manipulacni technika vyuzivana. Hlavenka (1990) upozorniuje, ze
zalezi predevsSim na velikosti a hmotnosti manipulovanych jednotek, dale na
manipulacnich prostorech v prostorach firmy a maximalni mozna vyska
skladovacich ploch. Nej¢astéji je vyuzivan motorovy vozik na rlizné druhy pohond.
Ve vnitfnich prostorach Ize vyuzivat pouze voziky na elektricky pohon. U vétranych
ploch Ize vyuzivat voziky na plyn. Ve venkovnich prostorech Ize vyuzivat i spalovaci
motory. NejbéznéjSim druhem jsou voziky na elektricky pohon, které jsou tiché,
snadno ovladatelné a maji jednoduchou udrzbu. Dale se voziky rozliSuji na

plosSinove, vidlicové, a dale na nizkozdvizné a vysokozdvizné.

Manipulacni technika se rychle vyviji, proto Ize v této dobé nasadit i automni
plosinové ¢i vydlicové voziky, které nevyzaduji obsluhu operatora logistiky. Jejich
provoz se muze Fidit podle GPS ¢&i magnetickych vodicich paskd. Hlavni vyhodou
autonomnich vozikl je sniZzeni poétu zaméstnancu, avSak nevyhodou je mala
flexibilita a nizka rychlost — to zpuUsobuje potfebu vice téchto voziki a vétsi

pofizovaci naklady. (Roser 2021)

1.2 FIFO
Schoénberger a Lash (2021) popisuji FIFO, tedy first in first out v prekladu

,prvni dovnitf prvni ven.” Jedna se o metodu, se kterou je mozné se setkat

v kazdodennim zivoté. Nejcastéji je vSak zminovana v primyslu, a to u skladovacich
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a vyrobnich procesu. Zvolena strategie uréuje kdy, ktery dil bude vstupovat do
vyroby €i montaze. Dle Bazala (2003) u skladovanych zasob to znamena, ze
zasoby, které jsou na skladé nejdéle, budou pfedany jako prvni do vyrobniho
procesu. Tento pfistup zabraruje tomu, aby jednotlivé dily nestarly rychleji, nez ty
ostatni. Systém zajistuje, aby nedochazelo k predbihani ¢i pfedchazeni jednotlivych
dilti, protoze pokud by se tak stalo, byla by naru$ena souslednost polozek uvnitf tzv.
FIFO fronty a porusovala by se sekvence. Jak jiz bylo naznaceno, FIFO fronta se

vyskytuje nejcastéji tam, kde je zapotrebi dodrzovat sekvenci.

Sekvence je dle Rosera (2021) proces, ktery napomaha tomu, aby se na jedné
lince, kde je omezena vyrobni kapacita, mohly vyrobit veskeré pozadované polozky
a to tim, ze se nastavi tzv. vyrobni plan a pfesné se naplanuje kdy, ktery produkt
bude vyroben. Sekvence se nejCastéji objevuji ve spole€nostech, které pracuji ve
vyrobnim procesu PULL. PULL je vyrobni systém, ktery omezuje mnozstvi

rozpracovane vyroby (tedy vyroby pouze na sklad).

Dodrzovani metody FIFO, z pohledu logistiky, je mozné nékolika zplsoby. Ve
skladu se jednotlivé zasoby zaskladnuji tak, aby nejstarsi polozka od urcitého typu
dilu byla na skladé pfipravena jako prvni k odbéru. Lambert a Ellram (2000) zminuiji,
Ze nejjednodussi zpUsob, jak zajistit ve skladu dodrzovani procesu FIFO, je blokové
skladovani, pficemz blok je pfistupny z obou stran. Z jedné strany se zasoby
zakladnuji a z druhé se vyskladnuji (viz obr. 3). Tim je ve skladu zajisténa FIFO
fronta. | kdyz se jedna o velmi jednoduchy a spolehlivy systém, jeho hlavni

nevyhodou je velka prostorova zatéz.

VYSKLADNENI ZASKLADNENI

] | ] |
VPR s ooucinoc L LD TR
OO0 (o) (0

Obr. 3 Blokové skladovani
Zdroj: (vlastni)

Pro polozky ve FIFO fronté by mélo platit, ze maji urCeny limit s maximalni
kapacitou, a to z toho duvodu, aby se dale jiz fronta nezasobovala a nedochazelo
k zahlceni systému. Ve skladu Ize maximalni kapacitu fronty definovat jako kapacitu

jednotlivych skladovacich ploch. Ve vyrobé, kde se nachazi ML, je mozné kapacitu
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definovat jako pocet pracovist na lince. Pokud kazdé pracovisteé, véetné vstupniho

a vystupniho pracovisté, opracovava €i montuje néjakou polozku, neni mozné

do vyrobniho procesu vpustit dalsi polozky. Proces FIFO front je velmi jednoduchy
a ve vyrobnim procesu je pouze nutné predat informaci o prvni polozce. Zbytek
polozek pouze nasleduje tu prvni. Fronty spolecné s PULL sytémem pak
pfedchazeji k nadvyrobé a ve skladech k nadzasobam, coz napomaha firmam

k lep$im vysledkim a zmenseni moznych rizik a ztrat.

Celkové Ize zaradit dle Rosnera (2021) metodu FIFO k lean pfistuptm.

1.3 Logisticky koncept Just in sequence

Podstata JIS, tedy ,just in sequence, je, ze veskeré dily, komponenty a
material jsou pfipraveny v pfesném mnozstvi, ve spravném poradi a ve spravny c¢as.
Logisticky koncept JIS se pouziva predevsim tam, kde je velké mnozstvi druh(
produktd a jejich raznych variaci. V$e se vyrabi/montuje na pozadavek odératele Ci
zakaznika. Proto se nevyrabi v davkach nybrz v presném poradi dle odvolavek.
(Sthsek 2007)

V automotiv Ize demonstrovat JIS pfikladem Rosera (2021) na sekvenci dvefi.
Dodavatel v JIS systému dodava levé a pravé predni dvere. Dodat je musi v presné
sekvenci, aby operatofi montazni linky mohli bez pfemysleni odebirat jednotlivé
kusy se spravnou barvou. Zaroven je musi dodat ve spravny ¢as a ve spravném
mnozstvi, aby zbyte€né nezahlcoval pfijmovou zénu JIS anebo naopak, aby

neohrozil plynnulost vyroby nedostatkem dili (viz obr. 4).

Obr. 4 Sekvence dveri na ML
Zdroj: (vlastni)

Tento pfiklad demostruje pfistup, kde je zakompovany ,ship to sequence,”

v pfekladu dodani v sekvenci. Pristup se vyskytuje v prostfedi, kde si firma necha
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komplexnéj$i dily na svUj koncovy produkt vyrobit/smontovat u externiho
dodavatele, ale zaroven po ném pozaduje, aby dokazal dodavat v taktu jejich ML a
dodaval v sekvenci. Tyto pozadavky definuji JIS dodavatele. Dodavatel zafazen do

této kategorie je v podstaté detasovana montazni linka pro linku odbératele.

Pro odbératele tedy spoleénost, ktera vyzaduje JIS dodavky napi. SKODA
AUTO a.s. je tento prfistup vyhodny z nékolika pohledl: uspora mista, snizeni

pracnosti, snizeni skladovych zasob, snizeni rizika chybovosti pfi montazi.

1) Uspora mista — Pokud je vybran JIS dodavatel, nemusi koncova firma
vynakladat své dosavadni prostory na montazni pracovisté potfebnych

komponentu.

2) Snizeni pracnosti — Znacna uspora pro koncovou firmu na pracovnich
mistech a na ML pracovnici nemaji vysokou pracnost s montazi dodavanych

komponentu.

3) Snizeni skladovych zasob - Koncova firma uSetfi na skladovacich
plochach, které by musela vynalozit pro skladovani dill potfebnych pro

kompletaci dil¢ich komponentU.

4) Snizeni rizika chybovosti pfi montazi — v idealnim stavu ma pracovnik
k dispozici jasnou frontu/sekvenci dill, které ma za Ukol namontovat do
koncového produktu a nema zadné jiné moznosti. Proto je snizené riziko, ze

by pracovnik namotoval Spatny dil do koncového produktu.

Roser (2021) piSe, ze se jedna o velmi slozity systém a kazdé zavahani konci
v disledku prostojem na koncové montazi. Je proto velmi dllezité spravné
analyzovat a urcit, na které komponenty tento pristup zavést. Nicméné, diky svym
parametrim se JIS fadi mezi lean = $§tihlé pfistupy a je povazovan za vrchol

logistického fizeni.

1.4 Monitorovaci systémy skladovych zasob v logistice

Christopher (2016) uvadi, ze pro presné sledovani veskerych logistickych
operaci je zapotfebi, aby material, produkty, toky a dalsi procesy byly
indetifikovatelné, a bylo mozné procesy pfifadit k jednotlivym operacim. Je proto

velmi dulezité rozpoznat vSechny dil¢i ukony a dily pro co nejpfesnéjsi vytézovani

Vv
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faktoru, tedy automaticky systém, ktery nasledné informace prevadi do

systémového prostredi, kde je pfistup k veskerym datlim pro nasledné analyzy.

Jakakoliv automatizace pfinasi velkou finanéni i Casovou zatéz pfi nabéhu a neni
vzdy uplné ucelna ¢i rentabilni. Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) popisuji,
ze identifikaCni udaje by se méli nachazet pfimo na predmeétech, ukladacich
prostfedcich, dopravnich prostfedcich, osobé, a mély by byt automaticky
snimatelné. Tim se zajisti moznost identifikovatelnosti (zjistitelnost totoznosti
pfedmétu, procesu, objektu, ale také osoby). Dale uvadeéji, ze se diky spravné
umisténym udajum muUze propojit fyzicky a iformacni tok a bezchybné rozpoznavani

objektU.

Velmi rozsSifeny a univerzalni systém pro oznaceni nejakého objektu je
¢arovy koéd. Jeho vypovidajici schopnost je generovana v soustavée rizné sirokych
¢ernych ¢ar a mezer. Obé tyto sloZky v sobé nesou informace. Dle Udaju, které ma
kod nést, se poté generuje i finalni podoba ¢arového kodu. Benadikova (1994) a
Keesman (2011) se shoduji, Zze dulezitou sloZzkou pro identifikovatelny kéd je jeho
ostrost. Ta se udava pomoci veli€iny (C), ta vyjadruje rozdil mezi odrazem pozadi a

odrazem jednotlivych €ar. Od hodnoty 0,7 se kéd oznacuje za Citelny.

Kddy se déli dle velikosti a uspofadani a méni se u nich informacni kapacita.
Pro rzné druhy kédu je zapotfebi kompatibilni ¢teci zafizeni, které je schopné
hodnoty pfenést do informacnich systémi. K tomu se vyuzZivaji laserové skenery,
CCD skenery (Charged Couple Device = technologie zalozena na snimani obrazu
pomoci obrazovych senzorl), nebo je mozné pouzit snimaci pera. Jedna se o velmi
pfesna, rychla a flexibilni zafizeni, ktera jsou zaroven v této dobé i cenové
dostupna. Mezi dal$i nositele informaci Ize oznacit napr QR kody, které se vyznacuiji
velkou kapacitou a variabilitou pro pouziti. Mezi hlavni vyhody téchto nositell je
moznost vyuziti na nacteni mobilni telefon s fotoaparatem a pfistupem k internetové
siti. Také Ize kédy generovat na volné pfistupnych generatorech na internetu.

(Macurova, Klabusayova a Tvrdon 2018)

Existuje i fada automatickych systém, které nepotiebuji obsluhu pro nacteni
jednotlivych polozek. Macurova, Klabusayova a Tvrdori (2018) definuji systém RFID
(Radio Frequency Identifikation), ktery je vzdy tvofen anténou a cidlem. Prvky

prenasi a eviduji data za pomoci elektromagnetickych poli. Mezi vyhody patfi, ze
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neni nutny fyzicky kontakt se snimanym predmétem, a identifikace trva velmi

kratkou dobu. Mezi nevyhody patfi velka pofizovaci cena.

V moderni logistice se datové nosice stale zdokonaluji a je velka skala druht
jednotlivych systému. Je tedy nutné spravné analyzovat a identifikovat, co presné
se ma sledovat za procesy a objeky a nasledné dle potfeb firmy nasadit adekvatni

systém. Roser (2021)

1.5 Lean logistika

Pojem ,lean,” neboli Stihly, byl vynalezen v japonské firmé Toyota v 70. letech
20. stoleti. Byla to reakce spolecnosti na stale se zvétsujici sortiment vyrobkl a
neustale se zvysujici potfeby zakazniku, které se jiz nedaly zvladnout, v té dobé,
standarnim pojetim fizeni vyroby. V blizké minulosti byla vyroba charakterizovana
pocetnou sériovou vyrobou, standartnimi produkty, a vyrobou do zasob. Byla proto
nutna zmeéna ve struktufe vyroby a celkového dodavatelského fetézce, aby bylo

mozné stale uspokojovat potfeby zakaznikl. (Roser 2021)

Autofi Kosturiak a Frolik (2006) udavaji, ze Stihlost podniku neznamena
vykonavat pouze takové Cinnosti, které jsou nezbytn€, nybrz realizovat je hned
napoprvé, rychleji nez ostatni, s nejmensimi naklady a predvsim spravné. Pro
Macurovou, Klabusayovou a Tvrdoné (2018) je podstata ve Stihlosti: délat jen
Cinnosti, které jsou potfebné, délat je rychleji nezli ostatni, délat je spravné napoprve
a potfebovat co nejméné zdroju. Autofi specifikuji vyznam S$tihlosti podniku jako

celku a definuji diléi pilife proto, aby se jim podnik stal (viz obr. 5).

Stihly a inovativni podnik

2
w 8
£5
s £

E

o

o

Kultura, realizace a cile

Obr. 5 Stihly a inovativni podnik
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Zdroj: DLABAC, Jaroslav. 2014. Stihly materidlovy a hodnotovy tok

Jednim z pilifd stihlého podniku je Stihla logistika. Logistické procesy jako je
manipulace, pfeprava a skladovani mizou byt optimalozovany a mize zde dojit
k redukovani nakladu, které jsou v logistice v sou¢asné dobé velmi vysokeé.
Ke snizeni nakladl v logistice se mUze podniknout nékolik krokl jako napfiklad:
redukce zasob na skladé, maximalni vytéZovani dopravnich prostfedkl a eliminace
zbytnych operaci a jizd pfi manipulaci. Jurova (2016) vSak upozornuje na fakt, ze
veskera opatfeni ve jmenovanych Cinnostech v sobé obsahuji vliv celého
hodnotového fetézce, ve kterém se promita pofizeni vstupnich materialu pres
vyrobni proces az ke skladovani a naslednou expedici. Proto je pro podnik nutné
spravné analyzovat a identifikovat mozné ztraty v jejich logistickém toku. Toyota

definovala 7 druhd ztrét v celém podniku.
Ztraty dle autort Macurova, Klabusayové a Tvrdoné (2018):

1) Ztraty z manipulace a dopravy - jakakoliv manipulace s koncovym
produktem ¢&i materidlem prodluzuje C€as, nez se dostane produkt ke
koncovému zakaznikovi. Zaroven pfi manipulaci hrozi, ze dojde k poskozeni
a ztraté na jakosti. Proto je vyzadovano eliminovat manipulaci a dopravu

pouze na nezbytné nutnou.

2) Ztraty z ¢ekani — pokud neni pfipraven potfebny material na zpracovani u
ML, dochazi k okamzitému prostoji a snizeni produkce, coz v dusledku opét
znamena neuspokojeni zakaznika a vynalozeni zbyteénych zdroju jako jsou

napf. energie.

3) Ztraty ze zbytného pohybu — pfi neefektivnim usporadani skladovych ploch
dochazi ke zbyte¢nym manipalénim pohybum a zvysuje se potiebny ¢as pro
manipulaci.

4) Ztraty ze zasob — patfi sem vSe, co je spojené s drzenim zasob na skladé a
nasledné ztraty s tim spjaté. Firma by neméla své potencialni hrozby resit
nadzasobou, nybrz dostateCnou flexibilitou a pfipravenosti na nenadalé

situace.

5) Ztraty z nadprodukce a pred¢asné produkce — zbytecna manipulace a

drzeni velkého objemu zasob zplsobuije ztraty, které se mohou projevit jako
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nespokojenost zakaznikl. Ktera plyne napfiklad pfi dlouhych dodacich

Ihatach pfi vyfizovani velkého mnozstvi objednavek.

6) Ztraty ze zbyte€ného pohybu — ztraty vznikaji, pokud pracovnik ma Spatné
usporfadané pracovisté a musi vykonavat pohyby, kterého zdrzuji od jeho
¢innosti.

7) Ztraty z nekvality — pfi kazdé neshodé, ¢i Spatné jakosti koncového
produktu dochazi ke ztratam

Definice ztrat v logistice dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2018). Pokud

podnik dokaze ztraty v logistice identifikovat a ucelné eliminovat, dojde k redukci

nadbyteénych nakladl a tim se i pomysiné stane lean firmou v logistice.
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2 Firma HBPO Czech s.r.o.

HBPO je joint venture firmy Hella GmbH., ktera vlastni jednu tretinu podilu ve
firmé HBPO a firmy Plastic Omnium SA vlastnici dvé tfetiny podilu. Oba vlastnici
vSak maji pravo veta. Z toho plyne, ze vétsinovy vlastnik musi vSechna rozhodnuti

ucinit spole¢né s mensinovym vlastnikem.

Koncern HBPO je firma z oblasti automotiv zaméfujici se na montaz frontendu
pro koncern Volkswagen. Koncern se sidlem v Némeckém Lippstadtu ma 30

montaznich pobocéek po celém svété a pracuje pro ni pfes 2700 zaméstancu.

Ceské zastoupeni HBPO sidli v Mnichové Hradisti (dale jen MH) 14 km od
Mladé Boleslavi. Zde pracuje pfiblizné 140 zaméstnacu ve tfech 8hodinovych
sménach v pétidennim pracovnim tydnu. HBPO dodava frontedy pro vSechny
modely vyrabgjici se ve SKODA AUTO a.s. v MB.

HBPO je dodavatelem 1. tfidy. Dodavatelé 1. tfidy nejCastéji spadaji do procesu
JIS, coz znamen4, ze se vée fidi presné dle vyrobniho programu SA (viz obr. 6).
Denni kapacita vyroby je na ML M1 1280ks a na ML M13 1360ks. Firma vyrabi

.....

dild pro BMW Group Mini v Dingolfingu.

Montaini hala
\_ M1/M13

Obr. 6 Dodavatelska struktura HBPO
Zdroj: (vlastni)

2.1 Analyza personalniho slozeni firmy HBPO Czech s.r.o

V HBPO pracuje celkem 141 zameéstnancu. Z toho pracuje 24 zaméstnancu
v logistice (2 jsou dislokovani na baleni nahradnich dilt pro BMW), 87 na montazni

lince a4 na udrzbé. 26 zaméstnancl je technicko hospodarskych pracovniku véetné
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managemtu Ceského zastoupeni firmy. Logistika (vyjma pracovnik( uréenych pro
BMW), montazni linka a udrzba pracuje v 3sméném provozu, v 8hodinovych

smeénach, a 5dennim pracovnim tydnu.

Kvuli nedostatku pracovni sily na trhu prace se firma neustale potyka
s nedostatkem kvalitnich pracovnikl. Lidé ¢asto méni své zaméstnani nebo neplni
své povinnosti na pracovisti kvuli jistoté dal$iho zaméstnani. Firma HBPO kvuli
nezajmu O pracovni pozice vyuziva pracovni agentury, které zprostrekovavaji
pracovni silu. Velice €asto se jedna o pracovniky jinych narodnosti, ktefi neovladaji
Cesky jazyk, nebo jsou negramotni. Nyni pro firmu pracuje 33 agenturnich
pracovnikl, coz tvofi pfiblizné 23% pracovni sily z celkového pocétu vsech
zaméstnancl. Ti jsou najimani predevsim na pozice operatofi vyroby. Pracovnici
logistiky jsou v tuto chvili pouze kmenovy zameéstnanci, ale neni vyjimkou, ze
v pfipadé personalnich probleml je pozice operatora VZV obsazena agenturnim
pracovnikem. Zde casto vznika problém predevsim s ovladanim systému na
zavazeni ML a monitorovani procesu FIFO. NezkuSenost a neproskolenost
zpUsobovala ¢asté odchylky v procesu FIFO a zamény na ML. Z toho dlvodu se
obsazuji pozice logistikl predev§im zfad kmenovych zaméstnancl, aby se

zminované problémy co nejvice eliminovali.

2.2 Analyza sou€asnych skladovych operaci v HBPO Czech s.r.o.

Ve firmé HBPO se nachazenji dvé montazni linky. ML jsou obklopeny
skladovacimi prostory, kde se skladuje material potfebny pro montaz jednotlivych
frontendl. Na kazdou sménu jsou dva operatofi vysokozdviznych voziku (dale jen

VZV), ktefi zavazeji ML. Z pravidla je rozdéleni takové, ze kazdy operator ma

na starosti jednu linku, kterou doplfiuje a je k dispozici operatorim montaze.
Usporadani vnitfniho skladu je uzplsobeno tak, aby cesta materialu ze skladu na
ML byla co nejkratsi a nejrychlejsi (viz obr. 7). Montazni linky v HBPO nesou nazev
M1 a M13. Nesou nazev podle montaznich hal v SA, kam vysledek produkce
jednotlivych linek sméruje. Pro ML M1 je urcena skladovaci plocha D, E, G, H a
polovina F, plus regaly (oznacené jako R) R-Z, R-V a R-W. Zbytek skladovacich

ploch nalezi lince M13
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Obr. 7 Vnitrni skladovaci plochy
Zdroj: (HBPO Czech s.r.o0)

Vnitfni sklady kolem ML jsou rozdéleny do blokl nebo regall. Jeden

skladovaci blok vzdy predstavuje prostor pro jedno Cislo dilu. Pokud se jedna

o vysokoobratkovy dil, pfidava se pocet blokl dle zastavbovosti dilu az do poétu 4
blokd. V blocich se dily stohuji dle obalového predpisu. Maximalni vyska pro stoh
v jednom bloku je 6 m. Regaly jsou rozdéleny na stejné velké pozice dle standardu
GLT 114 888'. V regalech se nachazi spojovaci material, nizkoobratkové dily nebo
dily balené po velkém mnozstvi v baleni, zpravidla se jedna o dily, jako jsou

bovdeny nebo tésnéni.

' Rozméry GLT 114 888 (v mm): D 1180 x § 1000 x VV 980
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Mezi dalsi skladovaci plochy patfi pristteSek u haly, nezatfeSena plocha za
halou a stan. Nezastfesené plochy slouzi ke skladovani prazdnych oball. PfistreSek
je vyuzivan k vykladce dil, nakladce prazdnych oball a nahradnich dilt pro BMW
Mini. Pod pfistfeSkem se dale skladuji dily s nizkou zastavbovosti a po bocich se

skladuiji prazdné obaly a zabalené nahradni dily jak pro SA, tak pro BMW Mini.

Stan slouzi k blokovému skladovani zasob. Nejedna se o temperovany sklad
a neni uréen pro skladovani dill, které obsahuji elektrické zarizeni ¢&i fidici jednotky
(napriklad radary). Uvnitf stanu se nachazeji dily, které jsou nizkoobratkové, nebo
se jedna o zasoby, pro které neni dostatek mista ve skladech uvniti montazni haly.
Jedna se o mezioperacni sklad, ktery slouzi pfedevsim jako docasné skladovaci

misto, nez se vyskladni zasoby, které jsou ve vnitfnich prostorach montazni haly.

Vsechny zminované plochy obsluhuje logistika HBPO. A kazdy operator ma na své

smene jasné ukoly, které by mél za svou pracovni dobu vykononat.

Ukol s nejvétsi prioritou je zasobovat linku v pripadé nedostaku dild tak, aby
nedoslo k zastaveni ML nebo k ohrozeni dodavek do SA. Pied doplnénim dilu na
ML je zapotrebi baleni s dily naskenovat (vysvétleni procesu skenovani v kapitole
2.3. Aktualni systémové fizeni zasob). Dalsim uUkolem je odvoz prazdnych obald
z linky. Jelikoz u kazdé z ML je pfes 100 druhl dill, je zde i vyskyt velkého mnozZstvi
rbznych oball. To zpUsobuje, Ze operator VZV musi tyto obaly roztfidit a nasledné
odvazet do venkovnich skladovacich prostor. Vyvoz prazdnych oball se mulze
provést jen tehdy, pokud dojde k vyprazdnéni urcitého poctu oballl. Je to z toho
ddvodu, aby skladovani prazdnych oball mélo stejnou vysku a pfi expedici téchto
oball nedoslo k chybé v poctu odvezenych obalovych jednotek. Pfi odvozu z ML
dojde jesté k vazeni prazdnych oball. Toto opatfeni ma zabranit, aby v baleni
nezustal Zadny dil. Na vazeni je vyvinuty systém, ktery podle €isla dilu, ktery se mél
nachazet v obalu, dokaze s uréitou odchylkou fict spravnou hmotnost pliného a

prazdného baleni.

Doplnéni zasob na montazni hale HBPO maji v zodpovédnosti operatofi
logistiky z oddéleni pfijmu. Pracovnici maji za ukol monitorovat hladinu skladu tak,
aby operatofi VZV na ML méli k dispozici stalé mnozstvi vSech potfebnych dill.
K monitorovani a doplhovani zasob se vyuziva stejny systém jako na

vyskladnovani.
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2.3 Aktualni rozlozeni skladovych a vyrobnich ploch

Celkova rozloha ploch HBPO ¢ini cca 8 450 m2 plus parkovisté pro vozy
zaméstnancU, odstavna plocha pro LKW a pfistupové komunikace. Montazni hala
tvofi z rozlohy 4 250 m2, dale stan ma rozlohu 1 200 m2 a otevreny sklad tedy

pfistfeSek a nezastreSené skladovani 1650 m2. Zbytek ploch zabyra administrativa.

Skladovaci plocha je stale plné vyuzita a je zde velmi maly podil
manipulaéniho prostoru, ktery by usnadnil operatorim VZV jejich praci. To ma za
nasledky vyuzivani ploch, které nejsou ke skladovani uréeny napf. pozemni
komunikace v aredlu firmy. Anebo skladovani mimo standartni pravidla napf.
skladovani vice dill v jednom bloku. VSechny tyto anomalie skladovani muzou mit
za nasledek nepfesné objednavky dild, a tim muUzou zapfiénit bud nadzasobu,
kterou v téchto podminkach neni mozné nikam uskladnit anebo naopak nedostatek

dill, coz mlze zplsobit zastaveni vyroby.

Pokud dojdou dily na hale, coz se stava predevsim ve chvili, kdy pracovnici
prijmu pfijimaji pfichozi dily z LKW, mél by operator VZV obsluhujici linku, dle
spravného procesu FIFO dojet do stanu a vyskladnit dily, které jsou na fadé na
zpracovani. Stan se nachazi cca 300 m od linky M13 a cca 350 m od linky M1.
Casova ztrata pfi jizdé do skladu, vyskladnéni a zavezeni dild k taktu spotfeby se
v priméru pocita na 4-6 minut podle druhu baleni. Vzdalenost mezi sklady je pro
takt montaze nevyhovujici, a zplsobuje zdrzeni pfi zasobovani ostatnich dild (u dill

s vétsi spotiebou).

U montaznich linek se nachazeji tzv. pfedavaci pozice, kam ma operator VZV
dovést pozadovany dil. Pfedavaci misto je vzdy oznaceno zavéskou, aby nedoslo
k pfedani Spatného dilu montazi. Tato mista se nachazeji po celé délce obou linek.
Problém s plochou prfedavacich mist z duvodl rozmérnych baleni, vratnych
prokladl v obalech a navazeni celych GT ( GLT slozené z pravidla z 15 KLT 6280
na jedné podlazce) na ML. Kazdy z téchto nestandartnich oball navysuje potrebu
plochy o jednu paletovou pozici pro GLT. Pfedevs§im z toho dlvodu, Ze je potfeba
mit pozici na odkladani prazdnych oball KLT ¢&i prokladl pfimo u ML, aby operator
vyroby nemusel nikam odbihat. To opét zvysuje ¢asovou narocnost na zavazeni a

nasledné zvysuje prostorovou naro¢nost skladové plochy pro prazdné obaly.
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2.4 Analyza systému HBPO logistics system pro fizeni zasob a
zasobovani montazni linky
Ve firmé je kladen velky duraz, aby byl dorzovan proces FIFO, jelikoz je
nezbytné nutné presné sledovat spotfebu a potfebu jednotlivych dili potfebnych

k montazi. Procesem FIFO zajisti staly pritok zasob a dokaze tak zamezit ztraté

dilt na skladé.

Systém vyuzivany ve firmé se interné nazyva HBPO logistics systém (dale jen
HBPO LS), je uréeny pro dodrzovani FIFO a monitoring hladiny zasob na skladeé.
Systém byl vyvinut pfimo koncernem HBPO pro uziti ve vSech jejich pobockach.
Software je spolehlivy a presny, ale neni pfili§ uzivatelsky privétivy. Respektive neni

uréen pro rychlou a intuitivni obsluhu, kterou pracovnici vyzaduiji.

Pro skenovani &isel diltl je vyuzivana &tecka ¢arovych kodu znacky Symbol a
pro obrazovou interakci je vyuzivan tablet JTL (viz obr. 8), oba prostfedky jsou
k dispozici na vSéech VZV v HBPO, aby zde byla zaru¢ena snadna zastupitelnost
jednotlivych VZV. Carové kody jsou na zavéskach nalepené pfimo na obalech

jednotlivych dilt v pfipadé KLT se skenuje celé GT.

Obr. 8 Aktualni hmotné prostredky pro Fizeni zasob v HBPO

Zdroj: (HBPO Czech s.r.o0)
V soucasné chvili je v systému HBPO LS zarfazeno asi 60 % z celkového

poctu vSech Cisel dilu, které jsou uréeny k montazi Frontedl. Do budoucna se
planuje monitoring vSech &isel dill pomoci systému. To bude znamenat, Ze veskeré
dily se budou skenovat a tim se zadavat do systému. To zpUsobi, ze bude mozné
lehce sledovat pritok zasob na skladé a aktualni skladovou zasobu zaroven se

usnadni i monitoring toku mezi sklady a ML.
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Dle standardu firmy by mél skenovani provadét operator VZV, ale kvuli
nedostate¢né kvalifikaci pracovnikl obsluhujici ML se zavésky cisel dill odvazeji
vedoucimu skladu, ktery dily odepiSe pfimo ze systému. Tento postup je
nestandartni a jedna se o mezioperaci pfi niz musi lidsky faktor vstoupit pfimo do
softwaru, kde musi ru¢né zadavat hodnoty. Vyhody aktualniho postupu jsou, ze
snizuje ¢asovou naroc¢nost na skenovani a potiebu mit kvalifikovany personal na
VZ\V pfi zavazeni. Avsak nevyhody jsou mozné chyby pfi zadavani a tim ohrozeni
spravnosti dat v systému. To zplsobi samoziejmé i chyby v objednavkach

materialu a ohrozeni montazniho toku.

Software je vyvinut pro monitoring zasob na skladé, vyhledavani

uskladnénych zasob ve skladu, monitoring procesu FIFO a monitoring zasob na ML.
Interni dokumentace HBPO Czech (2018) popisuje funkce softwaru:

1 Monitoring zasob na skladé — Systém po naskenovani Cisla dilu dokaze

vygenerovat presny pocet baleni a pocet dill, které se nachazeji na skladé.

2 Vyhledavani uskladnénych zasob ve skladu — Po nacteni carového kédu se
zobrazi skladova skupina a Ciselnou souradnici dané skladové skupiny (napr.
H24) kde se dil nachazi. Pokud se jedna o regal, systém vygeneruje
oznaceni regalu a souradnici umisténi (napf. Z-3-14 to znamena: regal Z, 3.

patro, 14. pozice).

3 Monitoring procesu FIFO — Software po nascenovani Cisla palety vyhodnoti,
zda je vyskladriovana paleta ve spravném poradi. Pokud ne, systém zadost
o vyskladnéni zamitne a presméruje na blok ¢i regal odkud se ma dil
vyskladnit dle procesu FIFO. Zamitnuti se da obejit jednochumim krokem,
ktery je v systému umoznén pro nestandartni situace, coz v praxi znamenalo,
ze operatofi VZV preskakovali chybu a vyskladrovali palety v nespravném
poradi.

4 Monitoring zasob na ML — Pokud pracovnikovi na ML zacne dochazet
materidl, muze C¢teckou nacist Cislo dilu, ktery mu schazi a odeslat
odvolavku operatovi VZV na tablet, ktery pozadavek okamzité uvidi a muze
material neprodlené doplnit. Tato funkce v sou¢asném stavu neni vyuzivana
a bude navrhnuta jako doplriujici feseni. (navrhnuté feseni je v kapitole 3.1

Odvolavani chybégjiciho materialu z montazni linky)
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Vsechny tyto funkce jsou k dispozici na vSech VZV a maji k nim pfistup vSichni

pracovnici logistiky. Upravy pfimo v systému véak mlze provadét pouze vedouci

skladu a management logistiky. Cely systém muze fungovat pouze za pfedpokladu,

ze byl spravneé pfijmut a zaskladnén.

2.5 Analyza aktualnich rizik a nedostaki v logistickych procesech ve

firmé HBPO Czech s.r.o

Pro sumarizaci a naslednou analyz
vytvofena SWOT analyza. Ta se zaméfy;j

Czech s.r.o.

Tab. 2 SWOT anylyza

Zdroj: (vlastni

SWOT analyza

SILNE STRANKY

u veskerych rizik a nedostatkl byla

e predevsim na logistiku firmy HBPO

logistiky HBPO
SLABE STRANKY

Vyspély log. systém

Evidence zasob zadavana rucéné

Vysoka mira kmenovych zaméstnanci na pozici
operator VZV

Nedodrzovani FIFO

Velka znalost log. procest pracovnikl piijmu

Velka vytizenost operatorti VZV — zasobovani ML

Velka produktivita zaméstnanci logistiky

PRILEZITOSTI

Vyuziti stavajiciho log. systému na odvolavani
zasob pfimo z ML

Malo mista u pfedavacich zén na ML

HROZBY

Externi pracovnici dopliiujici stavy operatort VZV
= neznali log. Procest

Nasezeni automatizovanych zasobnikd

Ztrata materialu v disledku $patné evidence

Nasazeni vice pracovnikl na pozici operator VZV
— zasobovani ML

Pretizeni pracovnikli => prodlouzeni ¢ast na
dopliiovani ML

Vytvoreni cyklického Skoleni pro pracovniky
logistiky na stavajici logisticky systém

Vedeni firmy po prezentaci a prostud

ovani veskerych analyz uvedlo, ze jako

hlavni problém povazuji velké vytizeni operatort VZV, ktefi zavazeji ML. Proto bylo

rozhodnuto o propocitani jejich vytizenosti béhem smény a zjistit, které ukony jsou

Z jejich pohledu nejvice Casove narocné.

2.5.1 Vytizeni operatorti VZV v HBPO

Czech s.r.o.

Pro vypocet vytizenosti operatorll VZV byla nejdfive provedena analyza

veskerych ukonu, které operatofi béhem smény provedou a vytvoren hruby soucet
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vSech ukonul. Veskeré ukony jsou popsany v kapitole 2.2 Analyza soucasnych
skladovych operaci v HBPO Czech s.r.o. Monitoring probihal ve tfech tydnech tak,
aby se prostfidaly vSechny tfi smény. Analyza se provadéla v rannich sménach,
jelikoz pouze v rannich sménach byla planovana maximalni produkce obou linek.
Pfi maximalni prudukci se vyprodukuje za jednu hodinu z linky M1 58ks a z linky
M13 61ks.

PFfi monitoringu se pocitali ukony, které operatofi VZV provedou béhem 1
hodiny nepfetrzité prace bez prestavek. V kazdém tydnu se proved! soucet ve
dvouch dnech. V kazdém dnu se pocitalo ve ¢tyfech jednohodinovych intervalech.
Veskeré vysledky analyzy byly zprimérovany na jednotlivé ML (viz tab. 3). Vysledna
hodnota tedy byla vypocitana pfi zaokrouhleni na 26 ukonl za hodinu pro jednoho

operatora VZV.

Tab. 3 Priumérny pocet operaci za 1 hodinu na sméné
Zdroj: (vlastni)
Primérny pocéet operaci za 1 hodinu na sménu

Linka M13 PRUMER NA SMENU

A 24 29 26,5
B 21 25 23
Cc 26 32 29

CELKOVY PRUMER 26,17

Pro pfesngjsi analyzu a ovéreni, zda monitorovany stav mél predpoklady
standartnich podminek, byl proveden jesté ovérfovaci vypocet. Na vypocet

vytizenosti operatort VZV byl pouzit vzorec:

“ . .o . M . . /70 Denni produkce
Pocet vydeju palet = Zastavbovost - Mnozstvi vstupujicich dili . ST PTOGURCE (1)
Pocet dilt v paleté

Vypocet byl realizovan v rozhrani Power Query a bylo k nému zapotfebi kusovniku
veskerych vstupujicich dild do montaze. Kusovnik obsahuje po odstranéni duplicit
a ocCisténi o predsérioveé dily pres 2000 polozek. V rozhrani Power Query byl zadan
vzorec a proveden vypocet. Vysledek pro linku M13 byl vypocitan na 31,50 vymén

palet za hodinu a pro linku M1 byl vysledek vypocitan za stejnych podminek jako

u linky M13 na 29,2. Bylo provedeno zprimérovani vypoctu z obouch linek, které

vySlo na 30,35. Dale bylo pocitano se zaokrouhlenim na 30 palet za hodinu.
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Poté byl pocitan ¢asovy fond, operatorl VZV na vyménu jedné palety, ten byl
pocitan jako podil jedné hodiny a poctu palet vyménénych za hodinu. Z vysledku
vyplyva, ze operator ma na vymeénu jedné palety 2 minuty a 8 vtefin. Ve vyméné
jsou ukony vyvezeni prazdné palety a vyskladnéni nového materialu a zavezeni na
predavaci misto. Neni zde zapocitana vypomoc pracovnikl pfijmu, ktefi napfiklad
odvazeji prazdné obaly. Proto byl proveden jesté jeden vypocet, ktery simuloval
praci pul ¢lovéka. Jeho vysledek poté byl, Ze pracovnik ma na vyménu palety 3

minuty a 12 vtefin.

Interni dokumentace firmy HBPO poukazuje na to, ze operatofi VZV by méli
mit na provadénou operaci v pruméru minimalné 3 minuty. Stav je splnén pouze

tehdy, pokud jsou na zavazeni ML vyclenéni 3 operatofi VZV.

Vytizenost operatort VZV ma za dUsledek nedrzovani procesu FIFO, jelikoz
si operatofi stézuji, ze nemaji ¢as na hledani zasob dle FIFO a doplhuji zasoby,

které jsou nejblize k predavaci zéne na ML.

2.5.2 Casova naroénost na skenovani &isel dilti do systému HBPO LS

Vedeni firmy HBPO rozhodlo také o tom, aby byl analyzovan proces, ktery

k jeho optimalizaci.

Dle aknkety, ktera byla provedena v pribéhu sledovani poctu provedenych
operaci pfi zasobovani ML, bylo zjisténo, Zze z6 operatord VZV 5 operatoru
LS. 1 operator VZV se vyjadril, ze neshledava zadnou operaci ¢asové naro¢nou a

je spokojeny se stavajicim stavem.

Po anketé bylo provedeno méfeni ¢asu pfi skenovani riznych ¢gisel dild
v rliznych obalovych jednotkach. Casy jsou ze vdech operaci zpriimé&rovany u
kazdého operatora VZV. Poté Casy byly zprimérovany dle jednotlivych smén a
nasledné se provedl celkovy primér, ktery znazorriuje primérny ¢as potiebny na
naskenovani a zadani Cisla dilu do logistického systému HBPO LS. Celkovy ¢as je
9,5 vtefiny (viz tab. 4).
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Tab. 4 Prumérna doba skenovani ¢isel dilii do systému HBPO LS

Doba skenovani v (s)

vzv1 \ vzv2 PRUMER NA SMENU

A 9,6 8,9 9,25
B 11,4 9,2 10,3
C 8,5 9,7 9,1

Pramérny &as potiebny pro skenovani byl shledan, vedenim logistiky firmy HBPO,

jako pfiméreny a nebyl pfedmétem dalsi optimalizace, ¢i dalSich analyz.
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3 Navrhovana opatieni pro eliminaci nedostatkt v procesu FIFO

Analyzy provedené v prostorach firmy HBPO identifikovali nékolik procesu, u
kterych je potencial ke zlepseni. Navrhovana opatfeni se tykaji problematického
monitorovani procesu FIFO a dalSich pfidruzenych rizik. VeSkeré postupy byly
konzultovany s vedenim firmy a managementem logistiky HBPO. Opatfeni jsou
navrzena dle aktualnich trendl v logistice v oblasti automotiv. Jelikoz firma HBPO
disponuje vyspélym systémem na monitoring stavu zasob, bylo do dopureceni
zarezeno vyuziti stavajiciho HBPO LS systému s urCitymi upravami. Navrhované
opatreni jsou predlozena dle zadani, které vytvofilo vedeni firmy HBPO, které znélo:
co nejvice zefektivnit proces FIFO za pfedpokladu dodrzovani ostatnich procesu a
vyuziti pouze nutnych finanénich prostredku, které povedou k optimalizaci. Do prace
byla zafazena pouze feseni, o kterych se s vedenim firmy HBPO jednalo a bylo
obeznameno s veskerymi moznymi riziky a finan¢nimi naklady. Navrhovana

opatreni jsou zpracovana pfimo pro HBPO Czech s.r.o. a jejich specifické potieby.

3.1 Monitoring procesu FIFO pomoci zavések

Firma HBPO se vyslovila o problémech s personalnim slozenim a slozitym
zaucovanim novych pracovniku na stavajici logisticky systém HBPO LS. Proto bylo
hledano i doporuceni, které by nevyzadovalo znalost zadného logistického systému,

ktery se vyuziva pro evidenci zasob.

Mozné feSeni pro dodrzovani procesu FIFO, bez nutnosti systémového
rozhrani, je sledovani first in first out pomoci zavések na jednotlivych obalovych
jednotkach. Na vylepu je vzdy uvedeno datum pfijmu zbozi, popfipade i ¢as. Podle
datumu se poté muze operator VZV orientovat a odebirat vzdy nejstarsi dily dle
datumu dodani. Zavésku si vzdy operator sunda z palety pred zavezenim na ML a
necha u sebe. Na konci smény preda veskeré zaveésky z vyskladnéného materialu
vedoucimu skladu, ktery poté vSechny odebrané dily dle vylepl odepise ze
systému. To zajisti monitoring hladiny skladové zasoby na jednotlivych logistickych
plochach a skladech. Predpokladem je vzdy naskladnéni do jednoho skladového
bloku vzdy jedno ¢islo dilu se stejnym datumem pfijmu. A to z toho duvodu, aby

nedochazelo k michani jednotlivych dilt a jednotlivych datumu.

Pokud by se dily zaskladnily do bloku, kde jiz néjaké zasoby jsou, mohla by

tato skuteénost zpUsobit nesrovnalosti v procesu FIFO a nasledné obtize pfi
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odepisovani zasob ze systému. To by mélo za dUsledek nesrovnalosti redlnych
stavll zasob na skladé oproti tém, které jsou evidovany v systému. Ze skenovani by

se musela odebrat i Cisla dili, ktera jsou uskladnéna v regalovych pozicich

pro standardizaci procesu. Tim by se i eliminovalo nutné skoleni pro operatory VZV,

ktefi by se museli zaskolovat na systémovou evidenci zasob materialu.

Pokud by se nasadil tento systém, byla by ¢asova uspora cca 9,5 vtefiny na
kazdé doplhované polozce. 9,5 vtefin znazorriuje primérny &as, ktery operator VZV
stravi pii skenovani a evidenci materialu. Casovy Udaj je vysledkem mefeni, které
je popsano v kapitole 2.5.2 Analyza ¢asové naroénych operaci operatort VZV. Také
by se eliminovala finanéni zatéz na obnovu a udrzbu elektronickych prostredku
potfebnych pro skenovani Cisel dili. Nicméneé tento systém je velmi rizikovy a neni
mozna zadna kontrola systému. Velka odpoveédnost by pfipadla na vedouciho
skladu, ktery by musel neustale kontrolovat a inventurovat stav zasob. Zaroven by
doslo k zmareni investice, ktera byla v podobé zakoupeni jiz stavajicich prostredku

pro skenovani a evidenci na véech VZV ve firmeé.

Tento systém je doporucenim predevsim pro moznost reSeni problému
z pohledu soucasné krize na trhu prace a nedostaku kvalifikovanych pracovniku.

Vedeni tento navrh registruje jako posledni moznou alternativu k stavajicimu reseni.

wvar s r v 7

3.2 Odvolavani chybéjiciho materialu z montazni linky za pouziti

systému HBPO logistics system

Pfi analyzach provedenych ve firmé HBPO bylo zjisténo, ze dosavadni systém
HBPO LS je velmi sofistikovany systém, ktery m&a mnoho funkci, které nejsou
prozatim vyuzivany. KvUli Uspore finanénich prostfedku a snizeni ¢asové naroénosti

na doplhovani dilt na ML bylo pocitano s vyuzitim stavajiciho systému HBPO LS.

Pro zlepSeni efektivity zasobovani ML a hlidani procesu FIFO je mozné
nasazeni HBPO LS, kterym firma disponuje. Pokud v pfedavaci zéné u ML
dochazeji dily potfebné pro montaz, mize pracovnik na ML odvolat pozadavek
operatorovi VZV pro doplnéni potfebného materialu. Pfi odvolani, operator VZV
okamzité uvidi, o jaky dil se jedna, a bude odkazan na pozici, odkud ma potrebny
material odebrat. Systém vzdy dodrzuje systém FIFO. Tudiz operator bude nucen
odebrat dily vzdy jen z oznaCené pozice. Pokud tak neucCini, systém zamitne

moznost vyskladnéni, a nebude mozné doplnéni na ML. Veskeré informace o
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odvolavkach uvidi operator na monitoru, ktery je jiz zabudovan na vSech VZV. Na
monitoru na VZV bude vidét Cislo dilu, nazev dilu, pozice odkud by se mel material

odebirat pro dodrzeni FIFO, a po€et potfebnych obalovych jednotek s materialem.

Aby nedoslo k michani odvolavek mezi jednolivymi linkami a nezobrazovaly
se v8echny odvolavky na v8ech VZV, bude systém vyzadovat vzdy pfi prebirani
smeény prfihlasSeni k uréitému uctu. Jednotlivé ucty budou rozdéleny pro ML M13 a
ML M1. Prihlasovani k systému je provadéno pres ¢arovy kod, ktery si pracovnik
naskenuje pomoci ¢tecky. Pfihlasovaci kody maji pracovnici logistiky k dispozici na
svych VZV, kde jsou viditelné vylepeny a popsany pro jednoduché a rychlé
uziti. Pracovnici montaze maji své pfihlasovaci udaje vylepny u monitoru na svém
taktu zastavby. Opét jsou popsany pro jednoduché uziti. Vylepenim ¢arovych kédu
s pfihlasovacimi ud3ji, tak eliminuje ¢as straveny pfi vypisovani udajl do systému a
moznost udélani chyby pfi vypisovani.

Software dokaze sam vyhodnotit dle odvolavaného dilu, ke které ML dil
patfi. Do softwaru musi byt ndhrana v8echna Cisla dilu a oznacena specifickym
znakem pro rozdéleni na jednotlivé linky. Material bude nacitan pomoci
skenovacich &tedek, které snimaji &arové kody. Cte¢ky budou mit k dispozici
operatofi montaze na kazdém taktu montazni linky. Pracovnici logistiky, ktefi jiz maji
&tecky umisténé na véech VZV, budou vyuzivat dosavadni vybaveni. Cte¢ka je vzdy

sparovana

s obrazovkou na VZV nebo na taktu ML. Jednotlivé ¢teCky nelze zaménovat mezi
jednotlivymi obrazovkami. Pouze pokud se pfeparuji, coz je mozné v rozhrani
systému a ma k tomu opravnéni pouze vedouci logistik smény. Na montazni lince

ma k tomuto ukonu opravnéni mistr smeény.
Pro rozsifeni funkci dosavadniho sytému je zapotrebi nékolik uprav

a finanénich nakladl. Finanéni zatéz se bude pohybovat v cenové hladiné 0,5
milionu korun s jiz zapocitanou 10% rezervou pro neoCekavané vydaje. Ceny jsou
secteny za instalaci, koupeni ¢tecek znacky Symbol a monitorl znacky JTL, které
jsou jiz vyuzivany. Veskere ¢astky jsou urceny dle vystavené nezavazné poptavky
firmou HBPO na zmirfiované prostfedky a sluzby. V cené neni zapocitano nastaveni
systému, jelikoz je pfedpokladano, ze tento krok ucini firma ve své rezii za pomoci

logistiky a IT oddé&leni, coz pfinese Usporu ve vysi 30 tisic korun. Castka je prevzata
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z posledni faktury, ktera se tykala nastavenim systému. Typy ¢tecek a monitord byly
poptavany stejné jako ty, kterymi firma jiz disponuje. Tim se nebude zvySovat
rlznorodost zafizeni a bude stejna ovladatelnost na véech pozicich ve firmé HBPO.
Stejnymi typy zafizeni bude mozna zastupitelnost mezi jednotlivymi pracovisti nebo
VZ\/. Diky zastupitelnosti jednotlivych zafizeni je mozné nasazeni jednotné
nouzove strategie jak pro VZV, tak pro ML. Nouzova strategie spoCiva v zakoupeni
nahradnich &teéek a monitord. Ctegky v pfipadé poruchy mdzou byt nasazeny
okamzité po preparovani k ur€itému monitoru (uctu). V pfipadé poruchy monitoru je
Odmontovani a nasledna instalace nového monitoru na pozici stavajiciho monitoru
a poté sparovani s urCitou CteCkou. Pokud dojde k poruse monitoru na ML je
operator VZV nucen pracovisteé zavazet tzv. Na oci, protoze pracovnik na pracovisti
linky nebude schopen odvolat potfebny material. Vzdy o nastalé skuteénosti musi
pracovnik linky operatora VZV informovat. Pokud k poruse monitoru dojde, na VZV

je mozné vymeénit cely VZV a pfihlasit se na potrebny ucet urcité linky.

Pro 100% fungovani systému je zapotfebi do kusovniku zadat veskera Cisla
dilt vstupujicich do montaze. Z kusovniku poté software nacita veskera potrebna
data, ktera kusovnik potfebuje. Kusovnik se muze dle potieby aktualizovat a ménit
jednotliva ¢&isla dill dle jednotlivych modelovych péci. Do kusovniku maji pristup
vsichni disponenti a vedouci skladu. Po zadani vSech Cisel je nutné oznacit veskeré
obalové jednotky &arovym kédém pro dana &isla dilt. Carovy kod obsahuje veskeré
informace, které jsou dostupné na tisténé zavésce na paletach. Generovani
¢arovych kédu by méli provadét predevsim dodavatelé po domluvé s firmou HBPO,
aby jiz pfi pfijmu zbozi bylo mozné naskenovat zbozi a zaskladnit na urCené pozice.
Jelikoz ¢arové kody jsou standardizovanym prvkem na zaveéskach, u zbozi neni tato

uprava finan¢né ani Casove pfilis nakladna a zlepsuje evidenci veskerych zasob.

PFi vyuziti funkce na odvolavani €isel dilu z ML v systému HBPO LS se uSetfi
tfi miliony korun. Céstka je soucet veskerych faktur, které byly spojeny s vyvojem
systému HBPO LS. Dale tato funkce pfinese ¢asovou usporu pro operatory VZV,

ktera vznika v pfipadé skenovani Cisla dilu, jelikoz jiz neni nutné zadat Cislo

do systému. Funkce zada dil na zakladé odvolavky automaticky do HBPO LS
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za operatora VZV. Casova Uspora byla vydislena na 6,5 vtefin pii kazdém
skenovani. Cas byl uréen na zakladé jednoho mefeni jednoho operatora VZV, kdy
skenovani trvalo 3 vtefiny a zadani do systému HBPO LS 6,5. Zminovanych 6,5
vtefin pfi vyuziti funkce odpadne. DalSi vyhodou je snizeni rizika poruseni procesu
FIFO, protoze operatofi VZV budou jiz v odvolavce odkazani na pfesné misto, kde

maji potrebny dil odebrat.

Doporuceni pro odvolavani chybéjicino materidlu z montazni linky za pouziti
systému HBPO logistics system je povazovano za spravny krok v feseni
problematiky dodrzovani procesu FIFO. Doporuceni bude dale analyzovano a je

schvaleno zkusebni testovani této funkce.

3.3 Autonomni skenovani blokovych skladovych ploch a

automatizovany sklad pro KLT

Firma HBPO se zajima o nové technologie, které by se potencialné daly
nasadit v interni logistice. Mezi tyto systémy byl doporu¢en systém na autonomni

skenovani blokovych skladovacich ploch a automatizovany sklad pro KLT.

Systém pro autonomni skenovani blokovych skladovacich ploch funguje na
stejném principu, jako je napf. pocitani parkovacich mist v parkovacim domé. Tudiz
monitoruje, zda na pozici se nachazi obalova jedntka i nikoliv. Systém je napojen
na informacni techniku na VZV, kde operatorovi logistiky rekne kolik palet v bloku je
a z jakého bloku ma dil odebrat. Timto zplsobem je monitorovan proces FIFO,
protoze systém nedovoli pracovnikovi odebrat paletu z jiné pozice, nez ktera je
v poradi dle datumu. Pokud se stane, ze pracovnik i pfes veskera varovani odebere

paletu z jiného bloku, tak poté vedouci pracovnik skladu uvidi chybné hlaseni

a bude povinnen zkontrolovat evidenci zasob osobné. Osobni evidence je
zohlednéna i z toho duvodu, aby vedouci mohl analyzovat a nasledné vyresit
problém, ktery operatorovi VZV branil v dodrzovani procesu FIFO. Pokud poklesne
pojistna hladina zasob na skladé uvnitf haly, pracovnik pfijmu okamzité uvidi
pozadavek na doplnéni dill, které je nutné doplnit do blokovych pozic. Pfi vypadku
této technologie je nutné vyuzivat systém, ktery je popsan v kapitole 3.2 Monitoring
procesu FIFO pomoci zavések. Tento systém zatim testuje spoleCnost Siemens
Logistics GmbH. Cenova investice se pohybuje v fadech jednotek miliond korun.

BohuzZel cenova nabidka neni v této situaci k dispozici kvuli neznalosti specifickych
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parametrl, které konecern HBPO Group zatim nechce poskytovat. Systém pracuje
pouze se standardizovanymi paletami GLT, a proto ho nelze vyuziit na samostatna
KLT.

Jelikoz se ve firmé nachazi velké mnozstvi dilll v obalovych jenotkach typu
KLT je zde potfeba pfipravit feseni i pro tento typ oball. Na KLT lze vyuzit malé
automatizované zasobniky EffiMat (viz obr. 9), které dodava spole¢nost Amtech.
Firma Amtech je oficialni ¢eské zastoupeni firmy Effimat Storage Technology a.s.
Automatizované zasobniky na KLT jsou velikostné velmi flexibilni dle potfeb a
specifikaci jednotlivych firem. Po deparovani jednotlivych GT se do zasobnikl vzdy
vkladaji samostatna KLT. Pfi odvolavce na urcité Cislo dilu z ML zasobnik vychysta
pfepravu KLT s pozadovanym cislem dilu. Pracovnik na ML si pouze odebere
pfepravku a zasobnik si sam odepise pocet dilll, které vychystal. Odvolavani dilt je
propojeno mezi Effimatem a ML. Zasobnik zabira pfiblizné dvé paletové pozice na
délku i hloubku. Lze ho tedy umistit pfimo k ML, kde jsou aktualné pozice pro cela
GT s rtznymi Cisly dilt. EffiMat opét vydava material dle zasad FIFO. Zde pracovnik
nema moznost zasahnout do posloupnosti odebirani zasob. Tudiz je eliminovan
lidsky faktor. Jedna se o vyskovy zasobnik s velkou kapacitou. Tudiz frekvence
doplfiovani je nizka. Dopriovani do automatizovanych zasobnik( si pracovnici
pfijmu muzou naplanovat i diky upozornéni, které zasobnik vysle v pfipadé, Ze
nékteré Cislo dilu v zasobniku dochazi. Hladina, pfi které zasobnik odesle
upozornéni pracovnikim je nastavitelnd. Upozornéni se odesila do aplikace od
Effimatu. Aplikaci je mozné nainstalovat na vSecny druhy vypoctni techniky

vyuzivajici operacni systém Windows.

Diky absenci zasobovani KLT na ML odpada nutnost operatorim VzZV
doplnovat dily v KLT. Systém se da snadno napojit na vSechny logistické systémy,
které jiz firma HBPO vyuziva. Odpadl by problém s kompatibilitou jednotlivych

systému.

Porizovaci cena jednoho zasobniku se pohybuje kolem dvou a pul miliond
korun bez DPH za jeden zasobnik. V cené neni zapoctena instalace, nastaveni a
synchronizace s ostatnimi systémy. Firma by u ML potfebovala celkem 6 téchto
zarizeni. Nouzovou strategii pfi poruse zasobniku je zasobovani KLT za pomoci

VZV jako je v soucasné chvili. Jelikoz neni mozné ze zasobniku zasoby vyjmout
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v manualnim rezimu. V tu chvili by nastal problém s prostorvym fesenim u ML. Zde

by mél operator montaze delsi pochozi ¢asy k mistu predani.

Obr. 9 Automaticky zasobnik EffiMat

Zdroj: (Amtech)

Jedna se o velmi komplexni navrh rfeseni, které by od zakladu zménilo skladovani
a zasobovaci proces ve firmé HBPO. Systém splnuje pozadavek firmy, kterym je

dodrzovani procesu FIFO. Pfidanou hodnotou je, ze systém pracuje automaticky

a neni nutny zasah Clovéka, pokud nedojde k poruse. Zaroven je tento navrh velmi
naro¢ny na financni prostfedky a je na vedeni firmy, zda se vyplati takovato
investice. Jedna se pfedevSim o predstaveni modernich systému ve skladovani,
které Ize nasadit v prostorach firmy HBPO.
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Zaver

Pro spole¢nost HBPO Czech s.r.o. je logistika hlavnim prvkem pro plynulost
vyroby a celkového chodu firmy. | to je hlavni divod pro¢ se HBPO dlouhodobé
snazi o nasazeni systému, ktery napomuze jak k spravné evidenci zasob, tak

uleh&eni prace pracovnikl logistiky.

Provedené analyzy a vypocty odhalily nékteré z nedostatku, které vedeni firmy
bere na védomi a bude podstupovat takové kroky, aby bylo docileno jejich efektivni

eliminace.

DlUkazem je okamzita reakce na stale se zvysSujici komplexitu dill u projektu

Enyaq iV a posileni fad pracovnikl logistiky. CoZ opét zlepsilo plynulost vyroby
a snizilo vytizeni pracovniku.

Hlavnim cilem prace byla optimalizace fizeni procesu FIFO. Na tento proces
byl kladen nejvétsi didraz. Cilem bylo, aby fizeni zasob probihalo dle internich

predpisl a snizovali se rizika spojena s nedodrzenim FIFO.

Pro spravné pochopeni veSkerych Cinnosti v logistice HBPO Czech s.r.o.
byla vypracovana literarni reSerze, ktera ma |Iépe objasnit fungovani veskerych
procesu v logistice firmy. Nasledovala podrobna analyza, ktera spocivala
predevsim v komunikaci s operatory VZV a managementem logistiky firmy HBPO.
Béhem maximalni produkce bylo provadéno mereni jednotlivych veli€in, které
pomonhly objasnit napfiklad vytizenost operatord VZV, ¢&i ¢asovou naroénost na
skenovani Cisel dilu a naslednou evidenci v systému HBPO LS. Analyza objevila
nékolik nedostatkl, které byly znovu zanalyzovany a prfedstaveny vedeni firmy
HBPO. Poté byla navrhnuta doporuceni, ktera maji potecial snizit ¢i eliminovat

zjisténa rizika a nedostatky.
Navrhnuta doporuceni na optimalizaci procesu FIFO byla prezentovana

a po nasledné dikuzi bylo rozhodnuto o zavedeni navrhu, ktery je prezentovan
v kapitole 3.2 Odvolavani chybégjicino materialu z montazni linky za pouziti systému

HBPO logistics system. Tento navrh ma plnou podporu vedeni firmy, a mél by se

v pFistim roce realizovat po zkusebnim testovani. Po realizaci budou proskoleni
veskerfi pracovnici spole¢nosti a postupné bude systém na vSech pracovistich

montaznich linek nasazen. Postupné také bude provadéna analyza, ktera ma za
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ukol zjistit realnou ucinnost tohoto opatreni. Analyza bude probihat na vSech

sménach obou linek.

Celkové hodnoceni logistickych procest ve spole¢nosti HBPO je hodnoceno
velmi kladné. Zabéhnuté procesy a ukony jsou sofistikované a maji jasna pravidla.

Velmi kladnym bodem v logistice firmy HBPO je velky diraz na bezpec¢nost

a Cetnnost skoleni o bezpecnosti, ktera znacné prevysuji pfedepsany pocet skoleni.
Nicméné stale jsou zde moznosti pro optimalizani opatfeni, ktera by predevsim

zjednodusila praci pracovnikim logistiky. Dobfe nastavané procesy zarucuiji

i bezproblémovy chod firmy, a tedy i vysokou spolehlivost. Na zaveér |ze konstatovat,
ze diky snaze neustalé modernizace a optimalizace procesu se fadi firma HBPO

Czech s.r.0. k velmi vyspélim dodavateldm v automotiv pro SA.
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