SKODA AUTO VYSOKA SKOLA o.p.s.

Studijni program: B6208 Ekonomika a management

Studijni obor/specializace: 6208R186 Podnikova ekonomika a fizeni provozu,
logistiky a kvality

Analyza vybraného materialového toku ve
vyrobnim podniku

Bakalarska prace

Jan NESNERA

Vedouci prace: Ing. Tomas Malcic, Ph.D.



SKODA AUTO VYSOKA SKOLA o.p.s. Akademicky rok: 2021/2022
Katedra fizeni vyroby, logistiky a kvality

—

SKODA AUTO Vysoka $kola

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Zpracovatel: Jan NesSnéra
Studijni program: Ekonomika a management

Obor: Podnikova ekonomika a fizeni provozu, logistiky a kvality

Nazevtématu:  Analyza vybraného materialového toku ve vyrobnim
podniku

Cil: Cilem prace je analyza a optimalizace vybraného materialového toku ve
vyrobnim podniku ANTOLIN LIBAN, s.r.o.

Ré&mcovy obsah:

1. Vypracuijte literarni reSersi z oblasti praimysloveé logistiky a logistického
fizeni.

2. Analyzujte soucasny stav fizeni vybraného materialového toku ve
spolec¢nosti ANTOLIN LIBAN, s.r.o.

3. ldentifikujte nedostatky a pFic€iny plytvani v analyzovaném materialovém
toku.

4. Vypracujte navrhy opatfeni pro eliminaci identifikovanych nedostatkd
v analyzovaném materialového toku ve spole¢nosti ANTOLIN LIBAN, s.r.o.

Rozsah prace: 25— 30 stran

Seznam odborné literatury:

1. OUDOVA, A. Logistika. Kralice na Hané: Computer Media, 2013. 104 s. ISBN 978-80-
7402-149-7.

2. MACUROVA, P. - KLABUSAYOVA, N. — TVRDON, L. Logistika. 2. vyd. VSB-TU Ostrava,
2018. 342 s. Series of economics textbooks ;. ISBN 978-80-248-4158-8.

3. GROS, I. Velka kniha logistiky. Praha: Vysoka $kola chemicko-technologicka v Praze,
2016. 507 s. ISBN 978-80-7080-952-5.

4. RUDD, J. A practical guide to logistics: an introduction to transport, warehousing, trade
and distribution. New York: Kogan Page, 2019. 384 s.



Datum zadani bakalarské prace:

Termin odevzdani bakalafské prace:

Elektronicky schvaleno dne 28. 5. 2021

Jan NesSnéra
Autor prace

Elektronicky schvaleno dne 31. 5. 2021

doc. Ing. Jan Fabry, Ph.D.
Garant studijniho oboru

prosinec 2020

prosinec 2021

L.S.

Elektronicky schvaleno dne 28. 5. 2021

Ing. Tomas Maléic
Vedouci prace

Elektronicky schvaleno dne 31. 5. 2021

doc. Ing. Pavel Mertlik, CSc.
Rektor SAVS



Prohlasuji, Ze jsem zavére€nou praci vypracoval(a) samostatné a pouzité zdroje
uvadim v seznamu literatury. Prohlasuiji, Ze jsem se pfi vypracovani fidil(a) vnitfnim
predpisem SKODA AUTO VYSOKE SKOLY o.p.s. (dale jen SAVS) smérnici

0S.17.10 Vypracovani zavérecné prace.

Jsem si védom(a), Ze se na tuto zavére€nou praci vztahuje zakon €. 121/2000 Sb.,
autorsky zakon, ze se jedna ve smyslu § 60 o Skolni dilo a Zze podle § 35 odst. 3 je
SAVS opravnéna mou praci vyuzit k vyuce nebo k vlastni vnitfni potiebé.
Souhlasim, aby moje prace byla zvefejnéna podle § 47b zakona €. 111/1998 Sb., o
vysokych Skolach.

Beru na védomi, ze SAVS ma pravo na uzavfeni licenéni smlouvy k této praci za
obvyklych podminek. Uziji-li tuto praci, nebo poskytnu-li licenci k jejimu vyuziti, mam
povinnost o této skuteénosti informovat SAVS. V takovém pFipadé ma SAVS pravo
ode mne pozadovat pfispévek na Uhradu nakladu, které na vytvoreni dila vynalozila,

a to az do jejich skutecné vyse.

V Mladé Boleslavi dne ........



Dékuji Ing. Tomasi Malcicovi, Ph.D., za odborné vedeni zavérecné prace,
poskytovani rad a informacnich podkladd. Déle dékuji Ing. Janu Duskovi a Ing. Jané

Vitavské za vedeni odborné praxe a sdileni cennych praktickych zkuSenosti.



(U 1Y o R 6
1 Teoreticka vychodiska z oblasti primysloveé logistiKy ..........cccccceiiiniiiiiinnnnnn. 7
1.1 VYVOJLOGISHKY ... 7
I o T |13 1] S 8
1.3 LOQIStICKE FIZENI covvvviiiiiiiiic e e 10
2 Vyrobni podnik ANTOLIN LIBAN, S. . 0. ceoeiiiiiiiiii e 13
2.1  Predstaveni ZAVOUU..........cooiiiiiiiiiii e 13
A 1151 (0] 4 1= TR 14
2.3 Organizadni struktura............oooviiiiii s 15
2.4 Predstaveni l0gistiKy ZAVOAU...........ooiiiiiiiiiiiiiiii e 15
3 Analyza materialového toku v podniku Antolin Liban.............ccc.cceevvvvviiinnnnnn. 20
3.1  Vybér materidloveho toKU..............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiii 20
3.2 Procesni @nalyza.........cooooiiiiiiiiiiiie e 22
GG TN |V oo [ B o] o Yo=Y U 32
4 Identifikace nedostatkl a vlastni navrh feSeni..........ccccccvvvvviiiiiiiiiiiieeiceinee, 33
4.1 Zaskladnéni materialu do pozic fizeného skladu v hale €. 1 ................... 33
4.2 Zahlaseni vyroby skenerem ... 34
4.3 Zahlaseni vyrobkl do syste€mu.............eiiiiiiiiiii 35
4.4  Prevod slush polotovart na fizeny sklad...........cccccooiiiiiiiiiinie, 36
& N - ) S 38
Y=y b= Ta (T 11 (=T = L0 ST 39
Seznam obrazkl a tabuleK ... 41



Seznam pouzitych zkratek a symbolt

APS Advanced Planning and Scheduling
GATT General Agreement of Tariffs and Trade
GM General Motors

OPEC Organization of the Petroleum Exporting Countries
WTO World Trade Organization

BMW Bayerische Motoren Werke A.G.
CSCMP Council of Supplly Chain Management Professionals
CLM Council of Logistics Management
EDI Electronic Data Interchange

ELA Evropska logistické asociace

ERP Enterprise Resource Planning
ESVD elektronicky systém sbéru dat

FIFO First In - First Out

HR Human Resources

IT Information Technology

IMD In-Mold decoration

JIT Just in Time

JIS Just in Sequence

LKW der Lastkraftwagen

MES Manufacturing Execution Systems
NOK not all correct

OK all correct

PU polyuretan

PRD1 Sklad nefizeny vyrobni

PVC polyvinylchlorid

SAP podnikovy systém

VDA Verband der Automobilindustrie
VW Volkswagen A.G.

WHM Sklad fizeny

WHMD Sklad fizeny DOBOS

WHS Sklad nefizeny



Uvod

Bakalarska prace pojednava o tématu analyzy materialového toku ve vyrobnim
podniku ANTOLIN LIBAN, s.r.o. (dale jen Antolin Liban, nebo zavod). Téma jsem si
zvolil béhem plnéni povinné odborné praxe v 5. semestru studia. Zvladnout
analyzovat materialovy tok je velmi uziteCné pro mou soucasnou i budouci praxi
v oblasti logistiky. Plytvani se v materialovych tocich vyskytuje napfic celym svétem,
at uz se jedna o primysl automobilovy, nebo kterykoliv jiny. Motivaci pro zpracovani
této prace mi byla pravé aktualnost feSeni daného tématu v podniku a mozna

budouci vyuzitelnost nabytych zkusenosti.

Hlavnim cilem prace je analyzovat materialovy tok ve spolecnosti Antolin Liban,
identifikovat v ném pfiiny plytvani a navrhnout vlastni feSeni za ucelem jejich

optimalizace.

Prace je strukturovana do Ctyf kapitol. Prvni kapitola obsahuje teoreticka vychodiska
z oblasti priimyslové logistiky a logistického fizeni. Druha kapitola se vénuje analyze
materialového toku, zdlvodnéni vybéru, detailnimu popisu procest a procesnimu
modelu. Ve ¢tvrté kapitole budou predstaveny vlastni navrhy feSeni identifikovanych

nedostatku.



1 Teoreticka vychodiska z oblasti primyslové logistiky

Prvni kapitola obsahuje teoreticka vychodiska z oblasti primyslové logistiky. Dale
je Clenéna na podkapitoly, které podrobnéji pfiblizuji vyvoj logistiky v Case, zakladni

koncepty pojeti logistiky, primyslovou logistiku a logistické fizeni.

1.1 Vyvoj logistiky

Logistika jako disciplina se na svété vyviji a tvaruje uz po staleti a v historickém
kontextu je jeji vznik neodmyslitelné spjat s valCenim. Armady byly totiz jedny
z prvnich utvar(, ve kterych bylo zapotfebi organizovat vice, ¢i méné pocetné
skupiny lidi. Tyto skupiny musely byt nékde ubytovavany a bezpochyby musely mit
i dostateCné mnozstvi zasob potravin, zbrani, streliva, ¢i napfiklad lidskych zdroja.
S témito zasobami museli operovat vojensti ddstojnici a velitelé napfi¢ celym
svétem a svou roli museli zvladnout na vybornou. Dostatek téchto faktord na
mistech, kde jich bylo tfeba, se ve valce stal zakladnim predpokladem uspéchu.
Dokumentuje to mySlenka Toma Peterse, kterou parafrazoval ve své knize Jerry
Rudd (2019), Ze lidfi vitézi diky logistice. Je tfeba mit vizi a strategii, ale kdyzZ se jde
do valky, musi byt toaletni papir i naboje ve spravny ¢as na spravném misté. Jinymi
slovy, valku vyhrava logistika. ValeCna logistika se vyvijela postupné uz od dob
Byzantskeé fiSe, avSak nejvétSiho rozkvétu se ji dostava zhruba od prvni poloviny
dvacatého stoleti a s pfichodem druhé svétové valky. Pravé v druhé poloviné
dvacatého stoleti zaala byt logistika hojné diskutovanym tématem i v obchodnim
sektoru.

Jesté v 50. letech dvacatého stoleti vSak nabizela tehdejSi logistika zakaznikim
spiSe sluzby ve stylu pasivni reakce na jejich pozadavky a az do 60 let byla jeji
pozice hlavné v realizaci distribuce vyrobkd k zakaznikim. Krize v 70. letech
napomohla prudkému rozvoji fizeni nakladové Casti logistiky a pfiblizné od 80. let
dvacatého stoleti se jiz zaCina objevovat proaktivni manazersky pfistup, jednotlivé
podniky a firmy zaCaly objevovat velky potencial logistiky na poli konkurenéniho
boje. Zacaly tedy puvodni koncept vale¢né logistiky pretvaret pro potfeby svych
vyrobnich, &i nevyrobnich podnikl tak, aby je vzdy stavély do vyhodnéjsi pozice
oproti konkurenci a zaroven aby jejich podnik vynaloZil na logistiku jen tolik financi,
kolik bude k jejimu chodu s ohledem na konkurenceschopnost opravdu potieba.

V 90. letech se novym objektem zajmu se stavaji informace a zac€ina prfevazovat



potieba prfesné identifikovat naklady a umét je Fidit. Ta rostla v souvislosti se
zvySujicim se hmotnym tokem a tokem informaci. Tyto pfedpoklady spolu
s pozadavky na minimalizaci nakladl a kapitalovych vydaju tvofi zaklady definice
logistiky z roku 1990 podle Evropské logistické asociace (Preclik, 2006). Vznikaji
noveé pracovni pozice, nova oddéleni ve firmach a i nové koncipované firmy
zamérfené na feSeni logistickych problému. Podle Sixty a Macata (2005) se v tomto
obdobi formuje i logistika jako novy védni obor a vznika jeho obsahova napln, ktera
se stale vyviji v reakci na aktualni vyvoj v oboru. Profesné vSe zastieSuje Evropska
asociace logistiky, dale jen ELA, ktera byla zaloZzena jiz v roce 1984, a nasSe narodni
Ceska logisticka asociace, zaloZena v roce 1993, do ni vstoupila v roce 2001.
Zajistuje svym clentm, krom jiného i pomoc pfi feSeni logistickych problémd,

certifikaci a spolupraci v CR i zahrani&i (Ceska logisticka asociace, 2018).

V Ceské republice vychazi také Casopis Logistika z vydavatelstvi Economia, ktery
se zamérfuje na dopravu, skladovani, distribuci, nové technologie a fizeni v oblasti
logistiky. DalSi oborovy Casopis Systémy logistiky pochazi z produkce firmy ATOZ

Marketing Services, spol. s r.o.

Soucasna definice logistiky ale neni jen jedna. Jejich zakladni shrnuti a vybér nabizi
napfiklad Velka kniha logistiky. Zde mlizeme nalézt napfiklad i definice Fady dalSich
zakladnich pojmu z této oblasti. Pravé zde se povazuje jako nejlepsi letita definice
organizace The Council of Logistics Management, dale jen CLM. Tato definice Fika,
Ze logistika je planovani, realizace a kontrola efektivity toku zboZi a souvisejicich
informaci od vzniku po spotfebu za ucelem naplnéni poZadavku zadkaznika (Gros,
2016).

1.2 Logistika

Logistika sice dodrzuje napfi¢ odvétvimi shodné zakladni principy, avSak pravée
déleni podle oblasti pouziti umozriuje aplikovat specificka kritéria a unikatni oborové
zakonitosti. Zakladni ¢lenéni je na makrologistiku a mikrologistiku. Makrologistika je
pouzivana prevazné v narodohospodaiském méfitku. Mikrologistika zahrnuje
Clenéni podle jednotlivych odvétvi. Takze se setkavame napfiklad s logistikou
dopravni, nemocni¢ni, armadni, podnikovou a dalSimi. Jednotliva odvétvi maji
vlastni ¢lenéni. Podnikova logistika se dale déli na logistiku priimyslovou, obchodni

a sluzeb. Tato prace se vénuje logistice pramyslové, proto alespon par slov o ni.



Preclik (2006) povazuje za tézisté prumyslové logistiky ukazatele vyrobni a
kapitalové naro¢nosti a faktory zasobovani, distribuce a poctu stupiu vyroby, které
se pro kazdy podnik liSi. Miru kapitalové a vyrobni naroCnosti pak povazuji za
ur€ujici pro prevazujici typ logistiky v tom kterém podniku Cela pramyslova logistika
je rozdélena na zakladni trojici nakup-vyroba-distribuce a je to souhrn vSech
operaci, které se podileji na vyrobé a distribuci urcitého vyrobku. Mezi t&€mito tfemi
¢astmi dochazi k pohybu surovin polotovaru, vyrobku, oball, ktery kon¢i dodanim
zakaznikovi a vSe dohromady tvofi materialovy tok. Podle Sixty (2009) pfedstavuje
materialovy  tok  slozity systém, ktery je tfeba  fidit,  protoze
vSe, co nepfidava vyrobku hodnotu a zvySuje naklady na jeho vyrobu je plytvani.
Plytvani je rozdéleno na podskupiny a v literatufe (Masin 2003; Tucek 2006) jich
muzeme nalézt osm zakladnich druhu:

e Nadvyroba - vyroba vétSiho mnozstvi, nez je spotifeba vyrobku za urcity Cas.

Méreni v ¢ase, kusech, finan¢ni hodnoté.

o Nadbytecné Cinnosti - vyrobni i administrativni Cinnosti, které nejsou zahrnuty
v kalkulaci a cené vyrobku. Zakaznik je nevyzaduje a neplati za né. Méfime
pfevazné v Case.

e Prostoje - zbyte€né Cekani stroju, materialu, zaméstnancu. Méfime v ¢ase a

prepoctu na finance.

e Transport - zbyteCna preprava materialu, nebo vyrobku. Lze méfit ¢as a

vzdalenost a optimalizovat v layoutu nebo pomoci Spagetového diagramu.
¢ Nadzasoba - vaze financni prostfedky a skladovaci prostor.

o ZbyteCny pohyb - nadbyte€na manipulace s materialem, ¢i vyrobkem v ramci

pracoviste.

e Chybovost a zmetkovost - hlavné logistické chyby znamenajici ztratu Casu a
vyrobni chyby (zmetky) znamenajici zvySené mzdové, energetické,
amortizaCni naklady v pfipadé opravitelnych, nebo finanéni ztratu v pfipadé

neopravitelnych chyb.

e Nevyuzity potencial zaméstnancl - firma neumi vyuzit schopnosti a
dovednosti pracovnikl. Lze omezit pomoci tymové prace, motivace a

vzdélavani



Pro omezeni ztrat vyplyvajicich z plytvani se provadi analyza plytvani: SlouZzi jako
podklad k zjisténi, kvantifikaci a eliminaci plytvani. Lze pfi ni vyuzit nékolik riznych
nastroju Ci jejich vzajemnou kombinaci.

Pomoci rliznych nastrojl Ize odhalit, pfi jakych operacich a na jakych pozicich se
plytvani nachazi a vyhledat jeho pficiny. K tomu je optimalni napfiklad Mapa plytvani
a Strom stavajiciho stavu (Current Reality Tree). Plytvani souvisejici s pfepravou a
pohybem muzZe definovat Spagetova analyza. Procesni analyza pomGze ve vdech
zminovanych druzich plytvani sumarizovat a pomuze vycislit pfipadné naklady na

odstranéni plytvani.

V souvislosti s odstrafiovanim plytvani ¢asto narazime na pojem LEAN (Stihla
vyroba), druhou metodou k omezeni plytvani je Lean Six Sigma kde dochazi
k analyze, redukci, sluCovani a vzajemnému napojovani operaci a procesu.
Snaha o stihlou vyrobu v sobé zahrnuje nékolik svébytnych zplsobu:
e JIT - vyrabi se pouze objednané vyrobky, nevytvari se zasoby, rychla reakce
na zmeény
e JIS — rozvinuty princip JIT
e EDI - datova vyména mezi obchodnimi partnery. Nastroj k pfedavani
informaci.
¢ KANBAN - z japonského karta - signal, pivodné vyuzivané v Toyoté jako
karta pro objednani zasob. Komunikacni nastroj pro fizeni zasob a
objednavani pouze nezbytného mnozstvi vyrobnich souclastek. Kazda
polozka musi mit svou kanbanovou kartu. Existuji dva typy, vyrobni a
pohybové.
e KAIZEN (dobra zména) - vyhledavani a stanovovani moznosti omezeni
plytvani provadéné smérem nahoru i dold. Staly proces postupného
ZlepSovani. Jedna ze zakladnich mySlenek je, Ze kazdé zlepsSeni stoji za

pozornost (Oudova, 2012).

1.3 Logistické fFizeni

V odborné literatufe se mizeme setkat se dvéma pojmy, které naplfiuji vyznam
logistického Fizeni. Prvnim je logistic management a druhym supply chain
management podle organizace Council of Supplly Chain Management

Professionals, dale jen CSCMP.
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Obecné je mozné kazdy z nich zahrnout pod pojem logistické fizeni. Pravé fizeni
jako soubor systémovych opatfeni pro pfi€iny umozriuje ovlivnit disledky béhem
logistického procesu. Cely proces Ize rozlozit do nékolika dil€ich uloh. Na zacatku
je tvorba podnikové strategie, kterou prevede do praxe logisticky projekt. Tretim
ulohou je sprava objednavek. DalSi uloha je kliCova v celém procesu a je to trojblok
nakup-vyroba-distribuce. Ctvrta uloha se zaméfuje na Fizeni zasob a pata, opét
trojblok skladovani-manipulace-doprava. Podle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné
(2006) je tfeba pro vSechny ulohy definovat i rizika a opatfeni j jejich eliminaci.
Posledni jsou organizacni opatfeni, ktera zabezpeci koordinaci ve vSech

zainteresovanych utvarech a vyhodnocovani jednotlivych ¢asti.

Optimalné vedené logistické Fizeni zabezpeluje takzvané Seven rights (7Rs),
v ¢estiné (7S), neboli sedmkrat spravné. Spocivaji v dodani spravného vyrobku, ve
spravném mnozstvi, ve spravném case, v spravné kvalité, na spravné misto,

spravnému klientovi, za spravnou cenu.

Kazdé fizeni se musi opirat o zjiSténa data, diky nimz muze ¢innost naplanovat,
rozhodovat o ni, zkoordinovat s ostatnimi a kontrolovat ji. Data pro fidici Cinnosti
dodava informacni systém. Ten je zodpovédny za sbér a zpracovani dat za jejich
pfenos uzivatelim. Rovnéz za jejich ochranu a bezpe&né ulozZeni. Informacni
systém by mél z hlediska logistiky podle Sixty (2005) obsahovat zakladni tfi

parametry:
e Musi spojovat zakladni urovné fizeni, a to strategické, taktické, a operativni.
¢ Musi obsahnout cely logisticky fetézec nakupu-vyroba-distribuce.
e Musi pracovat idealné v realném Case a s realnymi Cisly.

Zpétnou vazbou, ktera muze pfinést jiny pohled na cely logisticky projekt je
controlling (Schulte, 1994). Podle Lamberta (2005) je za vstupy do fetézce
odpovédny nakup a za vstupy do vyroby, materiadlovy tok a vystupy z vyroby

zodpovédna logistika.

Podle Pernici (2005) je zakladnim pilifem v Fizeni systémovy pfistup, protoze umi
fesit komplikované ukoly vyplyvajici napfiklad z logistického fetézce, coz je systém
slozeny z nékolika podsystému, ktery musi fungovat ekonomicky, spolehlive,
stabilné a musi byt odolny va¢&i vnéjSim vlivim a vyuziva pro to jednak integrace

jednotlivych dodavatell, odbérateld a atvarl podniku, dale synchronizace Casu
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jednotlivych procesti a koordinace plant dodavek, vyroby a oprav k dosazeni

optimalni souhry vSech soucasti systému - ¢lankl fetézce.

Na systémové urovni Ize podle Macurove, Klabusayové a Tvrdoné (2006) pouzit i
nékteré prvky systémového fizeni, jako jsou:

e Principy tlaku a tahu a jejich pfipadné mozné kombinace

e Bod rozpojeni objednavkou zakaznika

e Teorie omezeni (Teorie Uzkych mist)

o Retézcové efekty (Efekt dlouhého bice)

Podle Repy (2007) je organicky v kazdém podniku pfitomno Fizeni procesni,
vyplyvaijici z pfitomnosti riznych typu procesu, které mivaji obvykle tfi zakladni faze
a to navrh-implementace-optimalizace. V ramci procesniho fizeni se necha vyuZzit
SWOT analyzy, Porterovy analyzy, procesni analyzy a procesnich modeld. V ramci
této prace je pouzit model BPMN, ktery umoznuje Iépe identifikovat slaba mista a

navrhnout pro né feseni.

12



2 Vyrobni podnik ANTOLIN LIBAN, s. r. o.

Ve druhé kapitole bude pfedstaven podnik Antolin Liban. Prvni podkapitola se
vénuje predstaveni zavodu a mezinarodni skupiny Grupo Antolin, jiz je soucasti.
Druha podkapitola pfiblizuje déni ve vyrobnim zavodé v Libani z pohledu historie.
DalSi podkapitola pfedstavuje organizacni strukturu zavodu a posledni podkapitola

popisuje zavodovou logistiku a nastroje, které se pro jeji chod vyuzivaji.

2.1 Predstaveni zavodu

Firma ANTOLIN LIBAN, s. r. o. je soucasti mezinarodni skupiny Grupo Antolin
(viz Obr. 1), coz je jeden z nejvétSich producentl v oblasti automobilovych interiérd,
stfeSnich a dvefnich komponentl. Tato Spanélska firma ma vice nez 27000

zaméstnancu v 150 tovarnach v 26 zemich svéta.

Pod stejnou matefskou firmu patii v Ceské republice celkem $est samostatnych
firem. Dohromady zaméstnavaji 3300 zaméstnancl. Jde o obchodné technické
centrum v Liberci ANTOLIN CZECH REPUBLIC s.r.0. a pét zavodu:

e ANTOLIN LIBAN, s.r. 0., Liban, Lipovka

e GRUPO ANTOLIN BOHEMIA, a.s., Straz nad Nisou, Chrastava

¢ GRUPO ANTOLIN TURNOV s.r.0., Turnov, PfiSovice, Mlada Boleslav
e GRUPO ANTOLIN HRANICE s.r.0., Hranice

e GRUPO ANTOLIN OSTRAVA s.r.0., Ostrava

Firma ANTOLIN LIBAN, s. r. 0. zaméstnava pfes 1100 zaméstnancl ve dvou
vyrobnich zavodech. Prvni je v Libani nedaleko Mladé Boleslavi a druhy je v
Lipovce, nedaleko zavodu SKODA AUTO v Kvasinach. Hlavnim a nejvétsim
zakaznikem libariského zavodu je mladoboleslavska SKODA AUTO a.s., dale viak

dodava také komponenty i pro dal$i vyrobce automobild.

GRUPO

ANTOLIN

Zdroj: Grupo Antolin

Obr. 1 Logo Grupo Antolin
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2.2 Historie

Pocatek vyroby v libanském zavodu saha do povalecného obdobi, kdy zde od roku
1946 narodni podnik Plastimat zacal vyrabét Siroky sortiment plastovych
spotfebnich vyrobku uréenych prfevazné pro zasobovani obyvatel. Prvni dodavky
pro automobilovy prumysl realizoval v devadesatych letech tehdy uz statni podnik
Plastimat pro tehdejSi mladoboleslavské Automobilové zavody. 31. 12. 1990 vznika
Plastimat a.s. ovladany firmou EUROTEC Systemteile GmbH, ktera podnik koupila

a hned v roce 1991 vstupuje do sféry automotive.

Od roku 1996 prechazi podnik pod vedeni nového némeckého akcionare a méni
nazev na Peguform Bohemia a.s. a od 30. 12. 2001 na PEGUFORM BOHEMIAK. s.

s ucasti detroitské skupiny Venture.

Od 15. 6. 2006 vstupuji investofi z finan¢nich fondu a pfichazi novy nazev Cadence

Innovation s.r.o. od 30. 12. 2007 Cadence Innovation k. s.

Tato se sloucila 31. 5. 2008 s Venture Peguform, s.r.o. Americky vliv pokracoval dal
pod novym nazvem Magna Exteriors (Bohemia) s.r.o., pozdéji Magna Exteriors &
Interiors (Bohemia) s.r.0. Pravé Magna prevedla 1. 9. 2015 svou interiérovou divizi
(zavod Liban) na spole€nost ANTOLIN LIBAN, s.r.o., ktera provoz v Libani nyni
vlastni. V roce 2015 rovnéz vznikla pod novym majitelem nova pobocka v Lipovce,
ktera zde navazala na tradici dodavek pfedchozich majitell do kvasinského zavodu
SKODAAUTO a.s. sahajici do roku 2002,

V souCasnosti se vyrobni program zaméruje hlavné na pfistrojové desky, umélé
kGze (slush), dverni vypIné, stropni panely, loketni opéry, IMD listy, schranky u
spolujezdce, vnitfni osvétleni a mnoho dalSich interiérovych plastovych dild pro
prestizni svétové automobilové znacky, mezi néz patfi napfiklad VW Group,
Hyundai, BMW, Ford, Kia. K uvedenym vyrobkim patfi také vyvoj vyrobnich

technologii pro tyto dily, vyvoj jejich designu a zajisténi dodavek (Antolin jobs, 2021).
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2.3 Organizacéni struktura

Organizacni struktura zavodu Antolin Liban je linearni. Na vrcholu organizacni
struktury je Reditel zavodu. Déle jsou pak souéasti managementu zavodu Reditel
zavodu Lipovka, Technologicky feditel, tfi Vyrobni feditelé zastavajici jednotlivé
vyrobni useky, Technologicky manazer, ManaZzer logistiky, Finanéni manazer, HR

manazer, Manazer kvality a IT manaZzer (viz Obr. 2).

General Manager

Specialista Cl Odborny asistent Vedouci c:ddéleni IT Zavodovy nakup&i
o -
Industrial Engineering Manager _ ManaZer logistiky
Personalni manaZer Vyrobni feditel
Finanéni manaZer Vyrobni feditel
LEGENDA Reditel zavodu Lipovka Vyrabni feditel
Cervend — pravomoc pro zastaveni neshodng wyroby

Zdroj: Interni dokumentace

Obr. 2 Organizacni struktura management

2.4 Predstaveni logistiky zavodu

Zavodova logistika, vedena manazerem logistiky, se dale vétvi na oddéleni provozni
logistiky, projektové logistiky, dispoziéniho nakupu, a planovani. Organizaéni
usporadani jednotlivych oddéleni logistiky je graficky znazornéno v organizalni
struktufe oddéleni logistiky (viz Obr. 3)

Provozni logistika

Provozni logistika je rozdélena na pfijem, provoz a expedici. Manipulanti spadajici

pod pfijem zajistuji vykladky nakupovanych dilt, komponent a materiall. Také jejich
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zaskladnéni ve skladu pfijmu a navoz do vyroby. Manipulanti spadajici pod provoz
maji na starosti zasobeni vyroby polotovary a obalovym materialem. Dale pak
zahlaSovani vyroby a odvoz plnych manipulaCnich, €i obalovych jednotek na
predavaci mista, nebo pfimo do skladovych pozic. Manipulanti expedice zajistuji
pfevoz z pfedavacich mist do skladu expedice, vychystavani hotovych vyrobku pro
expedici a nakladky LKW. Provozni logistika vyuziva pro manipulaci ruéni paletové
voziky bez pohonu, rucni paletové voziky elektrické a vysokozdvizné voziky

elektrické i naftové o rliznych hmotnostech.

Projektova logistika

Projektové oddéleni zajistuje nabé&h novych projektld ze strany logistiky. Utvafi
logisticky koncept, podili se na tvorbé kontraktll s dodavateli, zajiStuje obalovy
material pro celou zivotnost projektu a v prfedsériové fazi projektu také objednava
vstupni komponenty a materialy pro vyrobu, planuje vyrobu na zakladé odvolavek

od zakaznika a zajistuje expedici dilu k zakaznikovi.

Dispozi¢ni nakup

Oddéleni dispozi¢niho nakupu zajiStuje bezproblémovy chod projektu v jeho
sériove fazi. Jednotlivi disponenti objednavaji vstupni komponenty a materialy od
vice nez stovky dodavatelu z celého svéta. Na denni bazi pruzné reaguji na zmény
v odvolavkach od zakaznika a tyto zmény komunikuji smérem k dodavatelim. Do
oddéleni dispozi¢niho nakupu spadaji i disponenti, ktefi se specializuji na
zakaznickou logistiku. Jejich ukolem je zajistit, aby se odvolané vyrobky dostaly
v€as ke spravnému zakaznikovi. Pracuji na vytézovani nakladnich aut. Objednavaji
prepravy k zakaznikim dle objemu odvolanych vyrobkld. Komunikuji se zakazniky

a pruzné reaguji na zmény v odvolavkach a ve vyrobnich planech.

Planovani

Oddéleni panovani je zodpovédné za planovani vSech vyrobnich operaci v zavodé.
Za vyuziti systémovych nastroji denné reaguje na komplikace, €i zpozdéni ve

vyrobé s cilem maximalniho vyuziti produktivniho C€asu vyrobnich zafizeni.
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Jednotlivi planovacdi planuji nejen projekty v sériové fazi, ale i vyrobu nahradnich
dilu. Planovaci udrzuji hladiny polotovar( a hotovych vyrobkU v takové vysi, aby bylo
mozné uspokoijit potieby zakazniku, ale zaroven aby podnik nemél v zasobach vice

finan€nich prostfedku, nez je skute¢né nutné.

ManaZer logistiky

[ T 1

- . Vedouci oddéleni Vedouc logistickych Vedouci oddéleni

Vedouei fizeni viroby dispoziéniho nakupu 1 projekta provozni logistiky
1 S

Analytik datové Plénovat wrob Spedalista Vedouci smén
| Y vyroby Disponent 1 Disponent logistickych projektd v i
zakladny . H -
. Specialista .

|| Specialista logistiky [Pianovat vyroby || Disporent |||  Disponent logistickych projektis Vedouci smény |

Vedouci smény
Disponent Disponent - - -

Zdroj: Interni dokumentace

Obr. 3 Organizacni struktura logistika

Jednotliva oddéleni ve vzajemné spolupraci zajistuji plynuly chod logistiky na vSech

jejich arovnich. K tomu, aby bylo Fizeni logistiky co nejefektivné;jsi, jsou v podniku

vyuzivany rlizné vyuzivany rlizné systémové nastroje.

ERP systém

Jednim z téchto systémovych nastrojl je i podnikovy ERP systém. Zavod Liban,
stejné jako ostatni zavody patfici pod spole¢nost Grupo Antolin vyuziva systém
SAP. Jedna se velmi rozsifeny softwareovy produkt slouZici pro Fizeni podniku a
vSech jeho podpurnych procesu, jako napf. vyroba, ucetnictvi, logistika, nebo Fizeni
lidskych zdroju. Na systém SAP jsou navazané specifické moduly sestavajici se
z transakci, programu a databazovych tabulek. Tyto moduly se vzajemné ovliviuiji.
Oddéleni logistiky vede v systému SAP kompletni skladové hospodafstvi a

materialovy management. Sdruzuji se v ném odvolavky od zakaznikd v podobé
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EDI, které pres systém viceuroviiovych kusovnikl generuji potfeby na objednavky
vstupnich materialt, které se vytvari taktéz v systému SAP. Sklady, které podnik
v systému SAP vyuziva, se déli na sklady fizené a sklady nefizené. Prikladem
fizeného skladu je sklad WHM, nachazejici se pfimo v zavodé v Libani, nebo sklad
WHMD, ktery se nachazi v externim skladu DOBOS, s.r.o. Pfikladem nefizeného
skladu je sklad PRD1, coz je sklad vyrobni. Dale pak napf. sklad WHS, ktery slouzi
pro potfebu prodeje zbozi. Rozdil mezi témito sklady je v tom, Ze fizeny sklad se
dale rozdéluje na dilCi lokace, rozdélené na jednotlivé skladové pozice. DalSi rozdil
je vtom, Ze v fizenych skladech jsou dily vedeny na urovni manipulaénich, nebo
obalovych jednotek. Tyto jednotky maji vygenerované unikatni Cislo Stitku, pod
kterym jsou do systému po naskenovani Stitku zaskladnény. Systém sbira
informace o datu a €asu zaskladnéni, pfeskladnéni, nebo vyskladnéni. Tyto jsou
hojné vyuzivany pro dodrzovani strategie FIFO. Dale sbira informace o poctu kusd,
objemu, hmotnosti, €i typu obalové a manipulacni jednotky. Tyto informace jsou
vyuzivany napfiklad pro vybér pozice vhodné k uskladnéni. V nefizenych skladech
jsou dily pouze na urovni kusu. Nelze systémové monitorovat, jak dlouho se obalova
jednotka na nefizeném skladé nachazi, zda se jedna o sto kusu vyrobku v jedné
obalové jednotce a na jednom misté, nebo sto kusu rozdélenych v deseti obalovych

jednotkach na deseti riznych mistech ve vyrobé.

MES systém

Zavod Liban vyuziva MES systém zvany ESVD. Je to vyrobni systém, ktery je
propojen s vyrobnimi stroji i se systémem SAP. Z vyrobnich stroja ziskava ESVD
pomoci Cidel informace o vyrobenych kusech. Mechanismus ziskavani se lisi od
typu stroje. U vstfikolisu se pocita zdvih, u péniciho kolotoCe jeho otoCeni. Systém
sam nerozezna, ktery vyrobek vyrabi. Tuto informaci vzdy ziska na zakladé vyrobni
davky, kterou na ESVD terminalu zada vedouci pracovnik. Na ESVD terminalu se
taktéz zadavaji NOK dily, nebo zarazky. V pfipadé, Ze je nastaveno pro vyrobek
automatické odvadeéni, posila ESVD do systému SAP v pravidelnych intervalech
informace o vyrobenych kusech a tim automaticky pohybem 131 zahlaSuje vyrobu.
V pfipadé Ze odvadéni vyroby probiha formou zpétného hlaseni (manipulant
naskenuje obalovy §titek), posila ESVD do SAP data pouze o NOK kusech, a to az
po uzavieni smény v ESVD. Ze SAP si ESVD zjiStuje informace o balicich
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pfedpisech, Cerpa kmenova data materiall a rezervuje si volna Cisla obalovych
Stitkd.

APS systém

Systém pokrocilého planovani je v zavodé vyuzivan pro zefektivnéni planovacich
procest. Podnik vyuziva pro pokroCilé planovani japonsky software Asprova.
Z pohledu logistiky je tento systém pfinosny z mnoha davod, at uz je to zestihleni
skladovych zasob, standardizace planovacich procesu, ¢i automatizace rutinnich
procesu. Navic je kompatibilni se systémem SAP, coz je vyhodné z hlediska sbéru
dat. Neni totiz nutné pinit APS systém daty, které uz podnik zadal do ERP systému.
Taktéz je kompatibilni i s MES systémem, do néhoz zasila zaplanované vyrobni
davky. DalSim benefitem je to centralizace planovacich procest do jednoho
softwareu, & moznost paralelni prace nékolika planovacd na jednom modelu.
Asprova také dokaze vytvaret reporting s pfehlednym vizualnim managementem.
V soucasné dobé vSak v podniku stale probiha implementace, jelikoz systém zatim
neplanuje vesSkeré vyrobni procesy. Vyrobni procesy, které se planuji mimo systém

Asprova jsou napfiklad vyrobni linky slush, nebo pénici kolotoCe.
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3 Analyza materialového toku v podniku Antolin Liban

Treti kapitola se jiz vénuje samotné analyze materialového toku v podniku Antolin
Liban. Kapitola je rozdélena na tfi podkapitoly. Prvni podkapitola zdlvodnuje vybér
materialového toku podlozeny Pareto analyzou. Druha podkapitola se zabyva
zachycenim soucCasného stavu pomoci procesni analyzy. Vystupem analyzy je
tabulka rozdélujici materialovy tok na jednotlivé procesy vcCetné doby trvani,
podrobny popis procesll a procesni mapa. Treti podkapitola obsahuje procesni

model zpracovany pomoci notace BPMN.

3.1 Vybér materialového toku

Pro vybér vhodného materialového toku byla pouZzita metoda fizenych rozhovort a
brainstormingu se ¢leny managementu zavodu. Na zakladé téchto rozhovort mi
bylo doporu¢eno zaméfit se na materialové toky, jejichZz soucasti je vyrobni
technologie slush. Jedna se o specialni vyrobni technologii, ktera pretvari
nakupovany material v podobé jemného prasku na umélou kuzi. Tuto technologii
vystizné popisuje Technicky tydenik “ Proces vyroby umélé kiize se déje tak, Ze na
lic horké kovové skofepinové formy se nanese v dostateCném mnozstvi prasek z
termoplastického polymeru na bazi PU nebo PVC, ktery se natavi a slinuje do tenké
kompaktni vrstvy. Po ochlazeni formy se hotovy vyrobek sejme. Forma da umélé
kGzi pfislusny zadouci tvar a také presny otisk svého povrchu, kterym byva
soucasné i jemny reliéfni dezén® (Technicky tydenik, 2006). Typicky se jedna o
umélé kuze, které se v dalSim vyrobnim procesu vyplni pénou, neboli vypéni,
z duvodu zvySeni uzivatelského komfortu. Tyto vyrobky poté tvofi nedilnou soucast
pohledové Casti dvefnich vyplni, nebo pfistrojovych desek.

V zavodé je celkem Sest vyrobnich slush linek. Jedna se o prostorové rozsahla
pracovisté. VSechny tyto vyrobni linky se nachazi v hale €. 1. V zavislosti na
pozadovanych vlastnostech vyrabéného produktu jako napfiklad pevnost, pruznost,
¢i barva jsou vyuzivany ruzné druhy a barevné variace praskd od tfi riznych
dodavatelu. V Libani se v sou¢asné dobé vyuziva sedmnact variant praskd, z nichz

jsou vyrabény desitky rozli€nych polotovard (viz Tab. 1).
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Tab. 1 Prehled slush prasku

Cislo materialu Obalova Hmotnost
jednotka
115027410 Big Bag 700 kg
115018550-045 Big Bag 700 kg
170000683 Big Bag 700 kg
170001993 Big Bag 700 kg
170001193 Big Bag 350 kg
170001393 Big Bag 700 kg
170001553 Big Bag 700 kg
115018300-052 Big Bag 700 kg
115014320-045 Big Bag 700 kg
115018300-053 Big Bag 700 kg
170001293 Big Bag 800 kg
109017310-052 Big Bag 800 kg
109017320-052 Big Bag 800 kg
115012560-052 Big Bag 800 kg
170008293 Big Bag 800 kg
170000443 Big Bag 750 kg
170008443 Big Bag 750 kg

Zdroj: Vlastni zpracovani

V doporu¢eném rozsahu prace neni realné obsahnout vSechny materialové toky
spojené se slush prasky vyuzivanymi v zavodé. Z toho divodu byla provedena
Paretova analyza zaméfena na finan¢ni hodnotu inventurnich odpisu za prvni
polovinu roku 2021 u vSech sedmnacti slush praska (viz Obr. 4). Pravé inventurni
rozdily vznikajici na nékterych slush prascich nasvédcuji tomu, Ze materialové toky
obsahuji nedostatky s potencialem pro optimalizaci. Vysledna finan¢ni hodnota
odpisu pro vSechny slush prasky byla po dohodé s managementem zavodu
vynasobena stejnym koeficientem z divodu utajeni konkrétnich ¢astek vyjadfenych

v KC pfi zachovani stejného poméru mezi hodnotami.
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Pareto analyza - Hodnota odpisu
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 4 Pareto analyza — Hodnota odpisu

Z analyzy vyplyva, ze Ctyfi ze sedmnacti praskud tvori témér 75% hodnoty odepsané
v systému inventurnimi pohyby. Material 115012560-052 majici nejvysSi hodnotu
odpist pak tvofi 25% celkové hodnoty odpisu. Analyza bude provedena na

materialovém toku, jehoz soucasti je material 115012560-052.

3.2 Procesni analyza

Pro analyzovani vybraného materialového toku byla zpracovana procesni analyza.
Pfi zpracovani analyzy byly pouzity kombinace metod pozorovani, €asovych
snimkd, brainstormingu a fizenych rozhovorl at uz s pracovniky oddéleni logistiky,
oddéleni kvality, nebo s pracovniky oddéleni vyroby. Nejprve byl materialovy tok
rozdélen na jednotlivé procesy. Poté bylo provedeno pfimé pozorovani procesl
s cilem detailniho popsani jejich pribéhu. Pfi pozorovani prabéhu procesu bylo také
uskuteCnéno méfeni dob trvani jednotlivych procestd. Vysledky méfeni byly

zachyceny v tabulce (viz Tab. 2).
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Tab. 2 Prehled procest v materialovém toku

< Charakter Casova
C. Proces Sklad dotace
procesu )
[min]
1 Vykladka materidlu v externim skladé DOBOS - externi logistika 20
2 Pfijem materidlu na fizeny sklad WHMD WHMD externi logistika 5
3 Zaskladnéni materialu do pozic WHMD externi logistika 10
4 Vychystavka materidlu pro navoz do zavodu WHMD externi logistika 15
5 Systémové preskladnéni na transit WHM - transit | externi logistika 5
6 Naklddka materidlu na LKW WHM - transit | externi logistika 20
7 Pfevoz materialu do zavodu WHM - transit | externi logistika 30
8 Vyklddka materidlu v zavodu WHM - transit | interni logistika 20
9 Zaskladnéni materialu do pozic fizeného skladu WHM interni logistika 10
10 Zasobeni vyroby PRD1 interni logistika 5
11 Uvolnéni vyroby PRD1 kontrola kvality 15
12 Vyrobni operace slushovani PRD1 vyrobni operace 60
13 Zahlaseni vyroby skenerem PRD1 interni logistika 6
14 Pfevoz polotovartd na predavaci misto PRD1 interni logistika 8
15 Zaskladnéni polotovart do pozic PRD1 interni logistika 5
16 Zasobeni vyroby - spadovy regal PRD1 interni logistika 10
17 Kontrola kvality PRD1 kontrola kvality 0,5
18 Vyrobni operace pénéni PRD1 vyrobni operace 60
19 Zahlaseni vyroby automatické PRD1 interni logistika 0
20 Vyrobni operace frézovani PRD1 vyrobni operace 60
21 Zahlaseni vyroby skenerem WHM Interni logistika 2
22 PFevoz hotové vyroby na predavaci misto WHM interni logistika 5
23 Pfeskladnéni hotové vyroby na fizeny sklad WHM interni logistika 8
24 | Vychystavka materidlu pro expedici k zakaznikovi WHS interni logistika 15
25 Systémovy prodej hotové vyroby WHS interni logistika 10
26 Nakladka hotové vyroby na LKW - interni logistika 20
27 PFevoz hotové vyroby k zakaznikovi - externi logistika 120

Zdroj: Vlastni zpracovani

Proces 1 - Vykladka materialu v externim skladé DOBOS

Dodavky materialu do externiho skladu DOBOS s.r.o., dale jen DOBOS, jsou

realizovany pomoci LKW pfimo od dodavatele. Vykladka materialu se probiha

z boku navésu. K vykladce je pouzivan vysokozdvizny vozik o hmotnosti 2 tuny.

Pracovnik externiho skladu je povinen provést kontrolu souhlasnosti informaci na

dodacim listu s fyzickym stavem dodavky, kterou vyklada. Material poté naveze do

vnitfnich prostor skladu.

23




Proces 2 - Pfijem materialu na fizeny sklad WHMD

Pracovnik externiho skladu DOBOS provede systémovy prijem. Material je
pfijmovan na fizeny sklad WHMD. Pfijem se provadi v podnikovém ERP systému
SAP a to konkrétné v transakci VL31N. Cela dodavka je napfijmovana na

souhrnnou lokaci 902 bez konkrétniho skladoveé pozice, kde ¢eka na zaskladnéni.

Proces 3 - Zaskladnéni materialu do pozic

Zaskladnéni materialu do pozic se provani ¢teCkou ¢arovych kodu neboli skenerem.
Kazdy material, ktery je pfijmovan do fizeného skladu je pfed zaskladnénim
oznacen obalovym &titkem. Na tomto Stitku je ¢arovy kdéd nesoucich kliCove
informace. Jedna se o unikatni Cislo Stitku, Cislo materialu, pod kterym je v zavodé
zaveden v ERP systému, obsah obalové jednotky vyjadfeny v mérnych jednotkach
zavedenych v ERP systému pro dany material a typ obalové jednotky. Kazdy
material ma nastavenou v systému SAP zaskladnhovaci strategii, ktera skladnika s
materialem posle pfi naskenovani obalového Stitku pfimo do konkrétni skladove
pozice, ktera je vtu chvili prazdna a zaroven vyhovuje rozméridm a hmotnosti

obalové jednotky.

Proces 4 — Vychystavka materialu pro navoz do zavodu

Pokud je potfeba doplnit skladovou zasobu materialu pfimo v zavodé v Libani posle
vedouci skladu pfijmu emailem pozadavek na navoz materialu. PoZadavek je
standardné zasilan v den navozu pred 6:00. V pfipadé, Ze nastane nestandartni
situace, mize byt operativné pozadavek zaslan v pribéhu ranni smény, nejpozdéji
vSak pfed vychystanim posledniho navozu. Samotna vychystavka probiha tak, ze
skladnik v systému zalozi pfikaz na vychystani materialu. Poté postupné naskenuje
vyzadané obalové jednotky, které navazi na vychystavaci plochu, ¢teCkou ¢arovych
kodd. Tim postupné vytvari dodaci list. Tento dodaci list se mu propi$e do systému

SAP. Skladnik dodaci list vytiskne a je pfipraven na pfijezd LKW.
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Proces 5 — Systémové preskladnéni na transit

Tento proces probiha soucasné s procesem €. 4. Kdyz skladnik skenuje obalové
jednotky, ve ¢teCce Carovych kddd ma vybranou volbu pfeskladnéni. Po potvrzeni
akce se material preskladni pohybem 311 z fizeného skladu WHMD, ktery se
fyzicky nachazi v externim skladu na fizeny sklad WHM, ktery se uz fyzicky nachazi
v Libani. Konkrétné skladnik pfeskladriuje material na skladovou lokaci 921, ktera
se ve spoleCnosti nazyva transit. Tato lokace nema konkrétni skladové pozice.
Jedna se o hromadnou lokaci slouzici vyhradné k pfeskladnéni materialt
z externiho skladu DOBOS.

Proces 6 — Nakladka materialu na LKW

Pro nakladku materialu je opét vyuzivan vysokozdvizny vozik o hmotnosti 2 tuny.
Nakladka je stejné jako vykladka realizovana bokem navésu. Skladnik po nakladce

preda pfipraveny potvrzeny dodaci list fidi¢i LKW.

Proces 7 — Prevoz materialu do zavodu

Z externiho skladu DOBOS do zavodu v Libani pfevazi material LKW ve vlastnictvi
externiho skladu. Trasa je dlouha 17 kilometr( a v priméru trva za pfedpokladu

bézného provozu jeji pfekonani 30 minut.

Proces 8 — Vykladka materialu v zavodu

Po pfijezdu LKW do zavodu v Libani probiha vykladka materialu. Vykladka probiha
opét z boku navésu. Slush prasky se skladaji pfimo pfed halou €. 1, protoZe se
vyuzivaji pouze v této hale. Pokud by se spolu s ostatnim zbozim skladali u skladu
pfijmu, musel by manipulant vozit kazdou obalovou jednotku prakticky pfes cely
zavod, coz by nékolikanasobné prodlouZilo dobu trvani procesu vykladky. Vykladku

zajistuje manipulant pfijmu.
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Proces 9 — Zaskladnéni materialu do pozic fizeného skladu

Proces zaskladnéni materialu zajiStuje manipulant provozni logistiky alokovany na
vyrobni utvar Slush. Manipulant ma pfimo ve vyrobni hale k dispozici regal pro
uskladnéni vSdech sedmnacti druhu slush prasku. Jelikoz se jedna o fizeny sklad,
neni nutné, aby mél kazdy material vyhrazenou pozici pro zaskladnéni. VSechny
tyto pozice jsou stejné velké a nosnosti jsou dimenzované tak, aby do nich mohla
SAP je tedy nastavena tim zplsobem, Ze pfi naskenovani obalového Stitku systém
identifikuje, ze se jedna o slush prasek a poSle manipulanta do jedné z volnych
pozic. Manipulant po pfijezdu k pozici naskenuje jeji ¢arovy koéd a dokonCi
preskladnéni. Timto zpUsobem z transitu pfeskladni postupné vSechny obalové

jednotky, které na néj naskladnili skladnici v externim skladu.

Proces 10 — Zasobeni vyroby

Tento proces se odehrava ve chvili, kdy je potfeba doplnit material pfimo u vyrobni
linky. Manipulant zvoli v menu &tecky volbu zasobeni vyroby, poté naskenuje
obalovy Stitek a operaci potvrdi. Tim se material pfesunul z fizeného skladu, v némz
ma kdokoli s pfistupem do systému SAP a opravnénim pouzivat transakci LX03
moznost zjistit informace o datu pfijmu obalové jednotky, historii jejiho pohybu od
doby pfijmu, nebo hmotnosti do nefizeného skladu. V nefizeném skladu se ztraci
vSechny vy$e zminéné informace z urovné Stitku. Zustava pouze informace o poctu

kilograml nachazejicich se na vyrobnim skladu.

Proces 11 - Uvolnéni vyrobni davky

Pred zahajenim samotné vyroby pfeda operator vyroby prvni vyrobeny polotovar,
ktery vyhodnoti jako kvalitni, pracovnikovi provozni kvality. Pracovnik provozni
kvality v tomto procesu polotovar vezme a na kontrolnim pracovisti nachazejicim se
za vyrobni linkou zkontroluje polotovar. Kontrolovan je lesk a pohledové vady.
Pracovnik provozni kvality vypiSe uvolhovaci protokol. Pracovnici vyroby méfi pfi
uvolnéni tloustku kuze na ruznych bodech v celé Sifi a zjiStuji jeji hmotnost.
VSechny tyto parametry jsou porovnavany s vysledky méfeni na vystaveném

referenénim vzorku, ktery vybird oddéleni kvality.
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Proces 12 — Vyrobni operace slushovani

Vyroba probiha na lince LS-196. Pfi vyrobé je material 115012560-052 pretvofen
na polotovary. Z materialu se vyrabi celkem Sest druhU polotovaru, pfi¢emz linka
muUze vyrabét az se tfemi formami najednou. Kazda forma obsahuje 2x car-set tj. 8
kusu polotovarl (car-set = pfedni a zadni strana u fidiCe + pfedni a zadni strana u
spolujezdce). Pfedni dil na strané fidiCe i spolujezdce je vZdy stejny. Zadni dily se
rozliSuji na dva typy podle typu karoserie vozu, do kterého jsou urCeny. Pro
zjednoduseni popisu byl zvolen vyrobni den, kdy linka vyrabéla se véemi formami,
a vdechny tyto formy byly pro stejny typ karoserie. Poté co operator spusti vyrobni
linku, ¢eka, nez probéhnou uvnitf vyrobni linky v8echny operace. Po dokonceni
vyjme z formy polotovar, ktery si odlozi na pracovni stil. Tento proces zopakuje
vzdy tfikrat. Takt vyroby je 3,3 minuty na jednu formu resp. na 8 ks polotovaru. Cela
linka tedy vyrobi 24 ks polotovaru za necelych 10 minut. Poté znovu spusti vyrobni
operaci. V Case, kdy €¢eka na dokoncCeni vyroby dalSich polotovarl, zkontroluje
vyrobené polotovary na zakladé referencnich vzorka. Pokud vyhodnoti polotovar
jako NOK, vyradi jej do specialni obalové jednotky a na ESVD terminalu zahlasi
vyrobu NOK kusu. Pokud polotovar splfiuje pozadovanou kvalitu, zabali jej dle
baliciho pfedpisu. V manipulaéni jednotce je 160 kusu, které vyrobi pracovisté za

cca 60 minut. Obsluhu linky provadéji dva operatofi vyroby.

Proces 13 - Zahlaseni vyroby skenerem

Kdyz operator dokoncCi kompletni manipulaéni jednotku a kazda obalova jednotka
je oznaCena dvéma obalovymi Stitky pfichazi na fadu zahlaSeni vyroby. Do této
chvile, a¢ je material davno spotfebovan a pretvofen na polotovary neprobéhla
systémova spotfeba materialu. Material, ze kterého se polotovary vyrabi, se totiz ve
vySi hodnot specifikovanych v kusovniku spotfebovava az ve chvili, kdy manipulant
pomoci EteCky ¢arovych kodl naskenuje obalové Stitky. Ve ¢te€ce si manipulant
zvoli akci zpétné hlaseni a postupné skenuje kazdy z 16 obalovych Stitka. Vzdy po
naskenovani musi vyCkat, nez se pozadavek zpracuje, aby si ho nezrusil
naskenovanim dalSiho obalového stitku. Tim se do systému zahlasi pohybem 131
tj. deklarace vyroby pocet kusu, ktery je na Stitku uveden. Polotovary po zahlaseni

systémoveé naskacou na nefizeny sklad PRD1. Ve stejnou chvili se pohybem 261 {j.
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spotfeba materialu v systému odecte pfisluSné mnozstvi materialu podle hodnot

v kusovniku.

Proces 14 — Pirevoz polotovaru na predavaci misto

Pokud jsou vSechny obalové jednotky naskenované do systému, mohou opustit
vyrobni halu €. 1. Polotovary pokracuji do skladovaci haly €. 28. Zaskladnéni vSak
neprovadi manipulant provozni logistiky alokovany na utvar slush, nybrz manipulant
alokovany na halu €. 36. Manipulacni jednotky jsou prevazeny vysokozdviznym

vozikem k pfedavacimu mistu, kde Cekaji na zaskladnéni.

Proces 15 - Zaskladnéni polotovart do pozic

Polotovary, které manipulant haly €. 36 vyzvedne na pfedavacim misté, musi byt
zaskladnény dle layoutu skladu. Tyto pozice se nachazi pfiblizné 10 metr od mista,
kde se nachazi spadove regaly, které jsou témito polotovary zasobeny pro potiebu
nasledujici vyrobni operace. AC je prakticky cela hala €. 28 spravovana pomoci
fizeného skladu WHM, tyto polozky se do pozic zaskladnuji pouze fyzicky.
Systémové se stale nachazi na nefizeném skladé PRD1 a to od doby, kdy

manipulant z haly &. 1 zahlasil vyrobu.

Proces 16 — Zasobeni spadového regalu

Pokud je v planu vyroby naplanovana vyroba finalnich dil(, zasobi manipulant haly
C. 36 béhem vyrobni smény spadové regaly polotovary. Jelikoz dily jsou na
nefizeném skladu PRD1, ktery je nastaveny v systtmu SAP ve vyrobni verzi
finalnich dilh jako sklad, ze kterého systém spotfebovava dily, probiha zasobeni
pouze fyzicky, nikoliv vSak systémové. Manipulant si pfed vyrobni sménou otevie
vrata ke spadovym regalim a zkontroluje hladinu polotovart, pfipadné doplni do
maxima podle data a ¢asu na vyrobnim S&titku manipulacni jednotku, ktera je ve
skladu nejdéle. Tim jedna v souladu se strategii FIFO. Spadové regaly jsou voji

kapacitou schopny zasobit nasledujici vyrobni proces po dobu trvani jedné smény.
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Proces 17 — Kontrola kvality

Pfed zpracovanim polotovaru v nasledujicim procesu, je zadouci kontrola kvality.
Dily mohou vlivem napf. nedodrzenim baliciho pfedpisu obsahovat rizné
pohledové vady. Pretvaret takové polotovary na finalni dily, které by poté na tu
samou vadu byly vyfazeny, by bylo zbyte€né plytvani. Operator vyroby proskoleny
na vady vznikajici skladovanim nebo nedodrzenim baliciho pfedpisu zkontroluje
polotovary pred jejich zaloZzenim do pénici linky. V pfipadé, Ze kontrolovany
polotovar splfiuje pozadavky na kvalitu, pokraCuje do procesu vyroby. V opacném
pfipadé je polotovar systémové zablokovan a umistén do specialni obalové
jednotky. Na konci smény putuje zpét na vyrobni utvar Slush do haly €. 1, kde je,
pokud je to mozné, repasovan a znovu odblokovan. Pokud repasovani mozné neni,

utvar Slush odepiSe polotovar ze systému jako NOK dil.

Proces 18 — Vyrobni operace pénéni

V tomto procesu probiha vyroba na stroji €. 93. Polotovary se zde zakladaji do
pénici linky, a to vzdy v car-setech. Linku obsluhuiji 2 operatofi vyroby. Pénici linka
ma Ctyfi formy a do kazdé z nich se zaklada jeden polotovar z car-setu. Vyrabi
s frekvenci 17 car-setd za hodinu. Po napénéni ziskava kazdy z Sesti polotovaru

nové SAP d&islo dilu.

Proces 19 — Zahlaseni vyroby automatické

Zahlaseni vyroby do systému probéhne ve chvili, kdy pénici linka dokonc¢i posledni
fazi vyrobniho cyklu. Vtu chvili ¢idlo vySle impuls a do systtmu ESVD se
automaticky propiSe vyroba jednoho kusu. Systém ESVD data sbird a pak je
v pravidelnych intervalech posila do systému SAP, kde se promitnou jako zahlaseni
vyroby pohybem 131. Automatické zahlaseni vyroby je v systému provedeno
uzivatelem ESVD_SRV. Je tedy snadno dohledatelné, kolik kust bylo automaticky
zahlaseno. V pfipadé, Ze vyrobek neni v poZzadované kvalité, operator vyroby na
terminalu zméni jeho status na NOK. Pak se dil propiSe do systému pohybem 291

tj. hlaseni zmetku.
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Proces 20 — Vyrobni operace frézovani

Paralelné s pénici linkou pracuje deset metrt vzdaleny stroj €. 49, ktery vypénéné
polotovary ihned frézuje do podoby hotového vyrobku. Stroj €. 49 pracuje se stejnou
frekvenci jako pénici linka tj. 17 car-setl za hodinu. Taktéz jej obsluhuji dva
operatofi vyroby. Pokud jsou hotové vyrobky kvalitativné OK, zabali je operator

vyroby dle baliciho pfedpisu do obalové jednotky.

Proces 21 - Zahlaseni vyroby skenerem

Zahlaseni vyroby provadi manipulant alokovany na halu €. 36 naskenovanim
obalového Stitku. VyuZiva funkci zpétné hlaseni tak, jako manipulant z haly €. 1 pfi
zahlaSovani vyroby slush polotovar(d. Dily se zahlaSuji na vyrobni sklad PRD 1,

odkud je pfeskladni do WHM manipulant expedice.

Proces 22 — Prevoz hotové vyroby na predavaci misto

KdyZ operator vyroby dokonci vyrobu manipulacni jednotky, je tato manipulaéni
jednotka prevezena vysokozdviznym vozikem na pfedavaci misto. Pfevoz zajistuje
manipulant alokovany na halu €. 36. Pfedavaci misto se nachazi na zaCatku haly €.
28.

Proces 23 — Preskladnéni hotové vyroby na fizeny sklad

Predavaci misto s hotovymi vyrobky svazi manipulant expedice. Naskenuje obalové
Stitky CteCkou Carovych kodu a preskladni je na Fizeny sklad WHM. Systém mu po
naskenovani Stitku na zakladé definované zaskladfovaci strategie vyhleda
vhodnou pozici v fizeném skladu. Po pfijezdu k pozici naskenuje manipulant jeji
c¢arovy kdd, ¢imz stvrdi zaskladnéni. Hotové vyrobky jsou na konci tohoto procesu

v fizeném skladu.

Proces 24 — Vychystavka materialu pro expedici k zakaznikovi

V situaci, kdy disponent zakaznické logistiky obdrzi odvolavku od zakaznika
v podobé& EDI, vytvoii pfeddodaci list v transakci VLO2N. Cislo pfeddodaciho listu
zasle do kancelare expedice. Zde pomoci transakce ZLM64 vytvori pracovnik pfikaz
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k vychystani zbozi. Diky informacim které sbira systém fizeného skladu, posila
CteCka Carovych kédu manipulanta expedice pfimo do skladovych pozic, kde je
zaskladnéna nejstarSi obalova jednotka. Tim je docileno efektivniho dodrzeni
strategie FIFO. Pracovnik kancelafe expedice rovnéz vytiskne expedicni Stitky ve
formatu VDA, které nalepi na manipula¢ni jednotky. Z ddvodu kontroly spravnosti
vychystaného zboZi provadi manipulant operaci kfizové skenovani. Smyslem této
operace je potvrdit, ze k zakaznikovi poputuji pfesné ty vyrobky, které si odvolal.
Manipulant expedice skenuje vzdy obalovy Stitek proti Stitku expedicnimu. Systém
zkontroluje, Ze se Cislo materialu a mnozstvi vyrobku rovnaji. Dily jsou na konci

tohoto procesu na skladé WHS.

Proces 25 - systémovy prodej hotové vyroby

Pokud je kfizové skenovani v poradku, pracovnik kancelafe expedice provede
v SAP zauctovani dodaciho listu. Zauctovani provadi v transakci VLO2N. Po
potvrzeni se vyrobky pohybem 601, coz je pohyb vyuZivany vyhradné pro prodej

hotovych vyrobku oductuji ze skladu WHS.

Proces 26 — nakladka hotové vyroby na LKW

Nakladka hotové vyroby na LKW je realizovana vysokozdviznym vozikem o
hmotnosti 2 tuny. Vyrobky se na LKW nakladaji z boku. Pracovnik kancelafe
expedice preda fidiCi potvrzeny dodaci list. Jedno vyhotoveni podepsaného

dodaciho listu zalozi do archivu.

Proces 27 — Prevoz hotové vyroby k zakaznikovi

Dopravu hotovych vyrobku k zakaznikovi zajiStuje externi dopravni spole¢nost.
Vybér dopravni spolecnosti probiha formou vybérového fizeni. Denné jsou dily
expedovany k zakaznikovi az tfikrat, podle mnozstvi odvolaného zakaznikem. Od
chvile pfedani dodaciho listu fidiCi LKW nejsou dily majetkem zavodu, nybrz

zakaznika.
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3.3 Model procesu

Pro vizualizaci a grafické znazornéni materialového toku byl zvolen a nasledné

zpracovan model procesu (viz Obr. 5). Model procesu byl zpracovan podle notace

BPMN. Z modelu Ize vyCist, Ze neni pravidlem, ze by vSechny popsané procesy

probéhly v nepfetrzittm Casovém sledu. Jako pfiklad je mozné uvést proces

,Zasobeni vyroby — spadovy regal”

. Pokud neni naplanovana vyroba na pénici lince,

materialovy tok kon¢i procesem ,Zaskladnéni polotovard do pozic®. Pro potifebu

analyzy byl vS8ak materialovy tok uvazovan v idealnim pfipadé, kdy by vSechny

procesy na sebe v Case navazovaly.
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4 ldentifikace nedostatkl a vlastni navrh reSeni

Kapitola se vénuje identifikaci nedostatkd a pfi¢in plytvani v materialovém toku a
naslednym vlastnim navrhim feSeni téchto nedostatkl. Z pohledu zavodové
logistiky je prioritou optimalizace procesU s charakterem ,interni logistika“. Jelikoz
byl samotny materialovy tok vybran na zakladé hodnoty inventurniho odpisu na
slush prasku, budou i navrhy feSeni orientovany pfevazné na eliminaci tohoto

ukazatele.

4.1 Zaskladnéni materialu do pozic fizeného skladu v hale €. 1

Prvni identifikovany nedostatek vznika v procesu 9, neboli v procesu zaskladnéni
materialu do pozic fizeného skladu. Proces je nastaveny tak, Ze material, ktery
pracovnik externiho skladu DOBOS, s.r.o. preskladni ze skladu WHMD na sklad
WHM do lokace 921 transit, je z néj postupné preskladfiovan vzdy do jedné
Z fizenych pozic v regale na hale €. 1. V pfipadé, Ze manipulant zanedba svoji
povinnost a provede pouze fyzické zaskladnéni, tak systémové zUstava material
stale na transitu. Stejna situace nastane i v pfipadé, Ze ac jsou fyzicky pozice pro
zaskladnéni volné, systémové jsou blokovany obalovou jednotkou, ktera nebyla
fadné systémové vyskladnéna na sklad PRD1 pomoci zasobeni vyroby. V obou
téchto pripadech zlstane vlivem zanedbani pracovnich povinnosti manipulanta
material na lokaci 921 transit.

Pro vyfeSeni problému neplnéni pracovnich povinnosti je nutna v€asna reakce ze
strany vedouciho pracovnika. Vyuzitim podnikového systému SAP, ktery je
schopen diky faktu, zZe se jedna o fizeny sklad na této lokaci monitorovat pfedem
definované materialy. Jedna doslova o systém v€asného varovani. Kazdy den,
priblizné v 18:00, kdy uz by veskeré slush prasky meély byt z lokace 921 zaskladnény
do pozic, zasSle systém SAP prostfednictvim emailu sménovému vedoucimu
logistiky pfehled slush prasku, které zlstaly na lokaci 921. Ten zjisti pfi€inu a
stanovi napravna opatreni. Tim bude docileno toho, ze virtualni lokace 921 a pozice
fizeného skladu v hale €. 1 budou udrzovany v poradku. Prubéznou kontrolou
dodrzovani pracovnich povinnosti bude eliminovana nutnost periodicky rovnat
systémovy stav se stavem fyzickym. Bude také eliminovan potencial vzniku

inventurnich rozdil na skladé WHM. Investici pro toto feSeni by byly 2 hodiny prace
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SAP kliCového pracovnika, ktery by musel varovny systém pfipravit, vyzkouSet jeho

funk€nost a proskolit tym sménovych logistiki.

4.2 Zahlaseni vyroby skenerem

V procesu 12 byl identifikovan nedostatek spojeny se zahlasovanim vyroby do
systému SAP. Jak jiz bylo v této praci dfive uvedeno, material, ze kterého se
polotovary vyrabi, se ve vysi hodnot specifikovanych v kusovniku spotfebovava az
ve chvili, kdy manipulant pomoci ¢teCky ¢arovych kddu naskenuje obalové Stitky.

Z toho vyplyva nevyhoda zpétného zahlasovani vyroby. Ve chvili, kdy manipulant
pfi zahlaSovani vyroby nenaskenuje byt jen jednu obalovou jednotku, do systému
se nezahlasi vyroba polotovarli pohybem 131. Tim padem se nikdy systémové
nespotifebuje slush prasek. Kazdou nezahlaSenou obalovou jednotkou se generuje
inventurni rozdil na materialu. Tato situace nemusi vzniknout pouze nepozornosti
manipulanta. Staci, kdyz pfi skenovani obalovych S§titkid nedodrzi minimalni
potfebnou dobu pro zpracovani pozadavku a kazdym dalSim naskenovanym
Stitkem si smaze zahlaSeni vyroby z pfedchoziho Stitku.

Tento nedostatek Ize feSit dvéma zplsoby. Prvnim a méné efektivnim z obou
uvazovanych feseni je pridani dalSi urovné Stitku. Jedna se o paletovy Sstitek, ktery
je nadfazen S$titkiim obalovym. Pfidanim dalSi urovné S§titkt Ize docilit zahlaseni
100% vyrobenych polotovari. Proces by se zménil nasledovné. Pred
naskenovanim obalovych jednotek manipulant naskenuje paletovy Stitek. Poté do
paletového Stitku postupné zaCne skenovat, neboli paletizovat jednotlivé obalové
jednotky. Systém na zakladé balici instrukce pfifazené k SAP Cislim polotovaru
vyhodnoti, které dily se maji vyskytovat spolu na paleté a pocet kusu, ktery prislusi
jedné manipulacni jednotce. Pokud by nastala situace, Ze manipulant nenaskenuje
jeden z Sestnacti obalovych &titk(, ¢te€ka ho na to upozorni a nedovoli mu paletovy
Stitek uzavfit. Manipulant znovu obalové jednotky pfeskenuje a az ve chvili, kdy
bude mit na paletovém Stitku balici instrukci pfedepsané mnozstvi, zahlasi do
systému vyrobu polotovaru pohybem 131 a spotfebu vstupniho materialu pohybem
261.

Toto feSeni by prodlouzilo proces zahlasovani vyroby o pfiblizné 2 minuty, ale
eliminovalo by potencial vzniku inventurniho rozdilu jak na polotovarech, tak na
slush prasku. Reseni se vdak doporuduje spiSe jako pfechodné. Investici by byla

prace SAP kli€ového pracovnika, ktery by musel provést systémové upravy balicich
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instrukci a kmenovych dat vCetné otestovani a proskoleni odpovédnych osob,
odhadovana na 4 hodiny.

Druhym a efektivnéj§im navrhovanym feSenim by bylo vyuZiti mozZnosti zapnout
automatické odvadéni vyroby pfimo z vyrobni linky L-S-196. Jak jiz bylo uvedeno,
vyrobni linka sbira pomoci ¢idla informace o poctu vyrobenych kusu. Tyto informace
poté systém ESVD eviduje. Spusténim automatického zahlasovani vyroby by se
zahlaseni vyroby provadélo na zakladé dat z vyrobniho systému ESVD. Toto feSeni
skyta vice nez jednu vyhodu oproti sou€¢asnému stavu. Prvni vyhodou je odstranéni
nutnosti zahlaSovani vyroby principem zpétného hlaseni manipulantem. Na kazdé
vyrobené manipulacni jednotce Ize tedy uSetfit 6 minut €asu manipulanta
vysokozdvizného voziku, kterého lze vyuzit na jinou Cinnost. Pfi taktu vyroby 3
minuty na 8 kusu polotovartl a objemu manipulaéni jednotky 160 ks, vyrobi slush
linka L-S-196 sedm kompletnich manipulaénich jednotek za sménu trvajici 8 hodin.
Pokud tedy Ize uSetfit na jedné manipulaéni jednotce 6 minut ¢asu manipulanta, pak
na 8 hodinové sméné Ize uSetfit 42 minut prace manipulanta. Druhou vyhodou
automatického zahlaSovani je eliminace mozného vzniku inventurnich rozdill
ruky operatorovi vyroby uz je zahlasen v systému. Jedinou mozZnosti operatora
vyroby je deklarovat, zda se jedna o OK, nebo NOK kus. Investici do zmény by byla
nutna softwareova uprava ESVD systému na lince L-S-196 vCetné prace IT

specialisty. Dale uprava dat nastavenych v SAP kliCovym uzivatelem.

4.3 Zahlaseni vyrobkl do systému

Jak jiz bylo vySe popsano, zahlaSeni vyroby provadi pomoci zpétného hlaseni
manipulant. Jedna se vSak pouze o zahlaseni, z pohledu kvality, shodnych vyrobka.
Pokud operator vyroby identifikuje vyrobeny polotovar na zakladé referenéniho
vzorku jako neshodny vyrobek, musi jej zahlasit pfimo na terminalu u vyrobni linky.
Systém ESVD tato data po uzavieni smény posila do ERP systému SAP. Systém
ESVD dale také monitoruje pomoci Cidla ve vyrobni lince pocet vyrobenych kusu.
Tato data byla porovnana s daty v systému SAP, pfiCemz byl nalezen nesoulad
mezi témito dvéma vystupy. Systém ESVD vykazuje dlouhodobé vice vyrobenych
polotovaru, nez je v systému SAP zahlaseno. Pocet kusl polotovaru, o ktery se tyto

dva vystupy ve sledovaném obdobi rozchazeji se po pfepoCtu na hmotnost
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spotfebovavaného materialu dle kusovniku témeér rovna inventurnimu rozdilu slush
prasku. Pro zvalidovani obou systémovych vystupl byl uspofadan kontrolni den, na
ktery dohliZzela nezaujata osoba. V pribéhu jedné smény byl cely objem produkce
shodnych vyrobkl shromazdovan na jednom misté. Taktéz vSechny neshodné
vyrobky byly ponechany v boxu u vyrobni linky. Po uzavieni smény manipulant
naskenoval do systému SAP vS8echny obalové jednotky najednou. Nasledné byl
porovnan vystup ze systému ESVD s podétem kusul, které byly zahlaSeny do
systému SAP. Vysledkem byl 100% soulad obou vystupt a vysSi podil neshodnych
vyrobkl na celém objemu produkce.

Reseni tohoto problému Ize rozdélit na dvé &asti a to na feseni kratkodobé a feseni
dlouhodobé. Jako kratkodobé feSeni byl zvolen monitoring vySe popsanych
vystupl. Na tydenni bazi bude porovnavan vystup ze SAP s vystupem z ESVD.
V pfipadé nerovnosti mezi témito systémy bude rozdil pomoci transakce ZLM31
v systému SAP odepsan a systémové se tak spotfebuje fyzicky jiz spotfebovany
material. Tyto vysledky budou na tydenni bazi vizualizovany vcéetné finan¢ni
hodnoty pfimo ve vyrobni hale €. 1. Jako dlouhodobé feSeni Ize aplikovat jiz vySe
popsané automatické odvadéni vyroby. Investice do kratkodobého fedeni je prace
vedouciho pracovnika utvaru Slush ve vySi 30 minut tydné. Investice do

dlouhodobého feseni je nastinéna v pfedchozim navrhu feseni.

4.4 Prevod slush polotovard na rizeny sklad

Poslednim identifikovanym nedostatkem je fakt, Ze slush polotovary se od zahlaseni
vyroby vyskytuji na nefizeném vyrobnim skladé PRD1. Pfi kontrole skladové zasoby
v transakci MB52 nelze rozliit rozpracovanou vyrobu, ktera se stale nachazi na
hale €. 1. od kompletnich manipulacnich jednotek uskladnénych ve skladu €. 28,
nebo obalovych jednotek uskladnénych ve spadovém regale. Manipulant, ktery
témito polotovary zasobi spadovy regal na nasledujici vyrobni operaci pénéni, musi
navic manualné kontrolovat obalové &titky na vSech manipula¢nich jednotkach, aby
postupoval v souladu se strategii FIFO, kterou musi dodrzovat za kazdych
okolnosti.

Navrhované feSeni je tedy prevod slush polotovart na fizeny sklad WHM. Tim by
bylo docileno nejen efektivnéjsi dodrzovani strategie FIFO, ale i dosazeni vétsSiho

prehledu o skladovych zasobach polotovaru. Investici pro toto feSeni by byla prace
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SAP kliCového pracovnika ve vysi 4 hodiny. Dale pak prace manipulanta provozni
logistiky, ktery by musel po otestovani pfeskladnit veSkerou skladovou zasobu ze
skladu PRD1 na sklad WHM.
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Zaver

Pro bakalafskou praci jsem si zvolil podnik Antolin Liban. V podniku jsem vykonaval
odbornou praxi v 5. semestru bakalarského studia. Na zakladé fizenych rozhovoru
s vedoucimi odborné praxe jsem se zaméfil na analyzu materialového toku, ktery
prochazi vyrobnim utvarem Slush. Konkrétni materialovy tok jsem si zvolil na
zakladé Pareto analyzy zaméfené na hodnotu inventurniho odpisu. Prace v prvni
Casti popisuje teoretickd vychodiska a dulezité pojmy =z oblasti logistiky a
logistického fizeni. Dale predstavuje samotny podnik. Popsan je vyvoj vyrobniho
zavodu zpohledu historie. Predstavena je také organizaCni struktura
managementu. Dale podrobné popsano oddéleni logistiky v€etné vSech dilCich
oddéleni, jako jsou Provozni logistika, Projektova logistika, DispoziCni nakup a
Planovani. Nakonec jsou popsany systémy, které logistika vyuziva na denni bazi
pro udrZzeni chodu podniku. Prakticka c¢ast prace je vénovana analyze
materialového toku. K analyze jsem pfistoupil z procesniho hlediska z divodu
vysokého poctu dil€ich procesU, které tento tok tvofi. Materialovy tok jsem pomoci
metod pfimého pozorovani, brainstormingu, fizenych rozhovort a ¢asovych snimku
rozdélil na jednotlivé procesy. Tyto procesy jsem zapsal do tabulky a doplnil ji o jejich
C¢asovou dotaci. Poté jsem jednotlivé procesy detailné popsal pfevazné pomoci
metody pfimého pozorovani za ucelem porozuméni a identifikovani moznych
nedostatkd. Pro snazS$i vizualizaci materialového toku jsem vytvofil procesni model
v souladu s metodikou BPMN. V posledni kapitole jsem identifikoval C&tyfi
nedostatky, k nimz jsem navrhl Ctyfi feSeni, z nichz jedno jiz bylo v podobé

navrhovaného kratkodobého feSeni ovéfeno a implementovano v praxi.
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