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Uvod

Pro to, aby mohl kazdy podnik efektivné fidit vyrobni procesy a tim uspokojovat potieby svych
zakaznikl, je nutné, aby byly efektivné fizeny a standardizovany logistické procesy uvnit
samotné¢ho podniku. Tyto procesy mohou byt obecné rozdélené podle konkrétni oblastni
pusobnosti, jako napf. proces zasobovani, proces fizeni materidlového toku, distribuce
kone¢nym zakaznikim apod. Vzhledem k velké §ifi téchto procest se tato prace zaméii jen na
jednu specifickou ¢ast logistickych procest, a to na zdsobovani materidlu a polotovarii uvnitf
vybraného vyrobniho podniku a konkrétné na zlepsSeni zasobovani pomoci milkrunu.

Obsah této prace zde bude rozdélen do nékolika kapitol, s tim Ze prvni tfi kapitoly se zaméfi na
obecné seznameni s logistikou a jejimi procesy a Cinnostmi. Zprvu pujde o pfedstaveni toho,
co je vlastn¢ logistika a co do toho terminu spadd vramci jejiho fizeni. Dale budou
charakterizovany a rozdéleny zasoby, na coz bude navazovat tfeti kapitola, ktera bude definovat
obecné informace vztahujici se k zdsobovani vyroby a moznosti tohoto zdsobovani.

Nésledujici kapitoly se poté zaméfi jiz na konkrétni logisticky problém definovany
zadavatelskou firmou, ktera bude ptedstavena, a budou charakterizovany zakladni informace,
které bezprostfedné souvisi s pochopenim fungovani milkrunu. Na toto sezndmeni poté bude
navazovat predstaveni zadaného problému a budou zde feceny obecné nastavené ptuvodni
standardy vztahujici se k milkrunu, jez budou porovnavany a zlepSovany v prib&hu prace. Pro
to, aby mohly byt navrhnuty zlepSeni, bude muset nejprve probéhnout analyza soucasného
stavu, ktera poda piehled o tom, jak vlastné milkrun v tomto podniku funguje. Na zaklad¢ této
analyzy budou moct byt nasledn¢ definovana uzk4 mista, kterd znefektiviiuji milkrunové
procesy. V posledni ¢asti této prace budou poté navrzena opatieni, kterd by méla uvedena uzka
mista eliminovat, ¢imz by mélo dojit k zefektivnéni a celkovému zlepSeni fungovani logistiky
v podniku.
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1 Logistika a jeji definice

Logistika je Siroka disciplina, do niz spada, ackoli se to nezda, velka ¢ast podnikovych procest.
Bézny ¢lovek si pod timto pojmem vybavi dlouhé kamiony jezdici po dalnici pievazejici urcity
druh materiadlu nebo vyrobku. Tento pohled je ovSem bran z velmi omezeného hlediska.
Poslednich 20-30 let je logistika chapana jako cely logisticky fetézec, ktery obsahuje nejenom
vyse uvedené materidlové toky souvisejici s dopravou mezi podniky a zaroven uvnitt podniku,
ale vSechny toky financ¢ni, lidské, informacni, jez sehravaji obrovsky vyznam v fizeni vyroby,
ale také i obalové, jez jsou bezprostfedné na stejné trovni dileZitosti jako samotny material a
vyrobky. [1]

Z hlediska definice logistiky je t€zké vyclenit pouze jednu, nebot’ kazdy autor vytycuje riizné
definice logistiky, ze kterych vychazi podstata celého logistického kolob¢hu. Pro ptedstavu zde
budou uvedeny nékteré definice logistiky, z nichz si kazdy mlze nejlépe predstavit podstatu
logistickych ¢innosti, které¢ budou rozebrany nize v textu.

Jako prvni je uvedena definice zdkladni myslenky logistiky od Evropské logistické asociace
z roku 1990, kterou cituje Gros (2016), jez tika, ze logistika je:

., Organizace, planovani, Fizeni a vykon tokii zboZi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a
distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly splneny vsechny pozadavky
trhu pri minimalnich nakladech a minimdlnich kapitalovych vydajich. “*

Jina definice logistiky podle CSCMP jiz zmifiuje navic také informacni a zpétny tok.

., Rizent logistiky je soucasti Fizeni dodavatelského retézce, které planuje, realizuje a kontroluje
ucinny, efektivni dopredny a zpétny tok a skladovani zbozi, sluzeb a souvisejicich informaci
mezi mistem piivodu a mistem spotieby s cilem uspokojit pozadavky zdkaznikii. 2

Posledni definice je uvedena z CSN EN 14943, kde se objevuje informace i o pohybu osob.

,, ... planovani, uskuteciiovani a kontrola pohybu a umistovani osob a zboZi a podpiirnych
cinnosti vztahujicich se k tomuto pohybu a umistovani, v ramci systéemu k dosazeni specifickych
cilii.

Z vySe uvedenych definic lze vyvodit, Ze pro logistiku jsou charakteristické oboustranné toky
od dodavatele surovin az k samotnému spotiebiteli S charakteristickym tUcéelem dodavky
materialu ¢i zbozi v pozadované kvalité, v pozadovaném misté, ¢ase a za optimalni cenu. [1]
Dtive, neZ bude podstata logistiky rozebrana do vétSiho detailu, je na misté, podivat se na jeji

struény vyvoj, jenz poda blizsi pfedstavu o tom, jak se postupné vyvijela a nabalovala na sebe
dalsi procesy, az do podoby, jakou zndme dnes.

1.1 Vyvoj logistiky

Samotny pojem logistika se vaze daleko do historie, a to az k 9. stoleti naSeho letopoctu. Plivod
tohoto slova se nejéastéji odvozuje z feckého slova ,,logos “, jez se da pielozit jako pocitani ¢i
rozum. V nékterych literaturach se vznik slova logistika pfisuzuje také k starofrancouzskému
slovu ,,loger“, ¢i anglickému terminu ,,to lodge*.

! Evropska logisticka asociace, (1990) cit. podle GROS, Ivan. Velkd kniha logistiky. Praha: Vysokd Skola
chemicko-technologicka v Praze, 2016. ISBN 978-80-7080-952-5.

2 CSCMP - Council of Supply Management Professionals [online]. [cit. 2021-10-08]. Dostupné z:
https://cscmp.org/

3 CSN EN 14943. Prepravni sluzby — Logistika — Slovnik. Praha: Cesky normaliza¢ni institut, 2006. TFidici znak
762000.
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Z prekladu téchto slov vyplyva, ze vsechny tyto vyrazy jsou urcitym zplisobem spojeny
s celkovou podstatou logistiky, ktera je znama dnes. [2]

Z hlediska historickych udélosti se objevila logistika poprvé ve vojenstvi, kde se feSilo
rozmistovani zdroji a zasobovani cCleni posadky vybavenim vcetné jejich ubytovani,
stravovani apod. Principy vojenské logistiky se uplatnily také v obdobi svétovych valek ve 20.
stoleti. [3] Piechod logistiky do sféry podnikového hospodaistvi zacal probihat okolo poloviny
minulého stoleti, kdy se fesila otdzka distribuce vyrobkt. S timto procesem je spojen vznik tzv.
distribuéni (fyzické) logistiky, ktera se zabyva ulohou konce soucasného dodavatelského
fetézce sestavajiciho se z pohybu zbozi z podniku smérem k zakaznikovi. [2]

Nasledny vyvoj logistiky od tohoto obdobi se rozdéluje do nékolika nize uvedenych etap, ve
kterych je vidét, jak rychly vyvoj. [4] Tento vyvoj se tyka nejen logistiky, ale celkové vsech
obort, pfinesla doba minulého stoleti. [2]

1. Obdobi do roku 1950 — logistika byla spojena pouze s pojmem distribuce, jez byla
dilezitou soucasti marketingu, kde se pldnovaly vhodné distribu¢ni kandly.

2. Obdobi do 70./80. let — toto obdobi je prelomem zdokonaleni logistickych ¢innosti,
nebot’ se zacala fesit celkovd podnikovéd produktivita a vystoupily zde 1 problémy
spojené se skladovanim, internim zasobovanim a vyrobnimi procesy, jez se odrazeji
Vv celkovych nékladech podniku na kazdy kus vyrobku.

Ne vsude byly myslenky stejné. V Japonsku zapocal vyvoj systému a metod, které mély
sniZit plytvani spojené s nadbyte€nymi zdsobami, neefektivnim zasobovanim vyroby a
snizeni celkovych ndkladl a ¢asu produktti ve vyrobg.

Velkou roli zde sehrava i vyvoj informacnich technologii, ktery usnadnuje nékteré
podnikové ¢innosti, ov§em plné vyuziti téchto technologii ptichazi az pozd¢ji v ramci
uplatnéni ERP systémi.

3. Obdobi 90. let — v tomto obdobi se zacala uplatiiovat integrovana logistika, ktera
obsdhla doted’ oddélené cinnosti nakupovani s tvorbou objedndvek, zasobovani,
skladovani a vyroby. Postupem casu se do procesu integrované logistiky zapojovali i
externi subjekty v podobé€ dodavatell, riznych distribu¢nich mezi¢lankt a samotnych
zakaznikd. Podniky, diky uvédoméni si potieby celkové komplexnosti logistickych
¢innosti, zacaly nabyvat vyssi konkurenceschopnosti a rozsitovaly svoje distribuéni sité
a pusobeni.

4. Obdobi 21. stoleti — V této posledni a nejnovéjsi etapé zacal jiz fungovat v logistice
kompletni logisticky fetézec jako soucast dodavatelského fetézce, jenz obsahuje
vSechny dodavatele, vyrobce, distributory, ale tfeba i riizna prodejni mista, e-shopy a
zakazniky. Soucasti logistiky je kompletni planovani, kontroly a fizeni vSech osob,
materialt, energii a informaci. Zacal se zde uplatiiovat i pojem reverzni logistiky, jenz
je spojen predevsim S materialy a informacemi.

1.2 Cile logistiky

Pojmout cil logistiky jako jednotny cil, ktery uspokoji potfeby vSech stran je v podstaté
nerealné. Kazda strana obchodu chee néco jiného. Proto je v tuto chvili nutné se na cile podivat
ze dvou pohledi a objasnit si zajmy kazdé strany obchodu (dodavatel — spotiebitel).

Z hlediska podniku by méla logistika byt v souladu s celopodnikovym cilem a strategii, to 1ze
chépat jako plnéni nejcastejSiho primarniho cile — hospodateni se ziskem.

Z hlediska konecného spotiebitele by meéla logistika uspokojit spotiebitelskd prani a
pozadavky.
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Jedinym spolec¢nym cilem spotiebitele a podniku zde je minimalizace vlastnich nékladi, které
se zde ale dostavaji do rozporu.

Ovsem i zde plati staré znamé pravidlo ,,Na§ zakaznik, na$ pan.“, kterému se podnik vétSinou
prizpisobuje. Lze konstatovat, ze obecnym cilem logistiky, je uspokojeni zakaznika za
optimalnich podminek, nebot’ pravé on je ten, ktery rozhoduje o tom, jaké zbozi chee, kdy ho
chce obdrzet apod. Pravé zakaznik je tim poslednim ¢lankem celého logistického fetézce a
zaroven prvnim v fetézci reverzni logistiky. Timto se vySe uvedené cile déli do dvou slozek
spolu s ur¢itymi parametry, které s danym zamérem uspokojeni zakaznika souvisi, hodnoti ho
a jednoznacné identifikuji, na jakou stranu se dané ¢innosti podniku zamétuji. Na jedné strané
se nachazeji cile prioritni a na druhé jsou cile sekundarni. Nize je uveden popis tohoto rozdéleni
a uvedena bliz8i charakteristika cili podle toho, na jakou oblast se zamétuji vzhledem
k podniku a hlavni parametr, na jehoZ zaklad¢ se stanovuje plnéni téchto ¢innosti. [5]

» Prioritni cile obsahuji:

o Vnéjsi cile — tato cast cile je zaméfend mimo podnik, a to pfedev§im na
zakaznika. Zde je hlavnim parametrem uspokojeni potfeb kupujicich a splnéni
vSech jejich pozadavkl. PInéni pfani a pozadavki koneéného spotiebitele je
hlavnim nastrojem udrzeni konkurenschopnosti kazdého podniku na trhu a hraje
vyznamnou roli nejenom v ziskédvani novych zdkazniki, ale hlavné v udrZeni jiz
stavajicich, ktefi tvofi podstatnou Cast piijmi podniku. Pravé tyto stavajici
zakazniky si podnik nemuze dovolit ztratit.

Udrzeni zakaznik mtize podnik realizovat mnoha zpiisoby, ale mezi nejcastéjsi
patii dodatecné sluzby spojené s ndkupem vyrobku. Mezi tyto sluzby lze zaradit
napt. pozaruéni servis, okamzity vyména zbozi v ptipad¢ poruchy, okamzita
reklamace atp.

» Sekundarni cile

o Vnitini cile — tyto cile jsou jiZ zaméfené na vnitini fungovani podniku, nebot’
pro to, aby mohl plnit nejlépe zdkaznikovy pozadavky, musi mit vnitini poradek
a organizaci. Hlavni faktor, jenz je parametrem pro tento typ cile, ktery se zde
zohlediiuje, jsou ndklady, které se podnik snazi minimalizovat, predev§im
V oblasti zasob, systému skladovani materidlu a jeho manipulaci, systému fizeni
vyroby apod.

Z vyse uvedeného rozdéleni cildl je ziejmé, Ze by se podnik mél snaZit tyto cile mezi sebou
navzajem vyvazit a nalézt optimalni feSeni, které by vyhovovalo jak zdkaznikovi, tak firmé.
Vzdy bude muset dojit k n€jakému Ustupu na kazdé strané, ale pakliZze je tento kompromis
umistén ve spravném bodé, spokojeny budou nakonec obé¢ strany.

1.3 Déleni podnikové logistiky

Na ¢lenéni logistiky se lze podivat z nékolika tthli pohledt. Prvni dileZzity faktor spo¢iva v tom,
v jaké $§ifi se na logistiku nahlizi. Ze Sir§iho spektra lze logistiku chapat jako proces, ktery
probihd mezi podniky a spotiebiteli. Z tohoto pohledu jsou zde uvedeny dva obrazky, které deli
logistiku v celé §iti dodavatelského fetézce.

Na obrazku 1 je zndzornén zplisob déleni, ktery pokryva celé trhy, v tomto piipadé konkrétné
od trhu ndkupu az k trhu spotiebitelti. Logistika celkové je zde pojata prave jako dodavatelsky
fetézec a jednotlivé useky jsou jiz konkrétnimi dil¢imi logistikami. Podnikova logistika, které
je dale ¢lenéna jesté i na vnitropodnikovou logistiku, kterou zde 1ze chapat jako pohyb materialu
ze skladu do vyroby, je zde znazornéna od piijmu materidlu do podniku az po expedici hotovych
vyrobku z podniku ven. [5]
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Obrdazek 1 - Rozdéleni logistiky podle Pfobla a Baumanna [5]
Druhy nacrtek, ktery déli logistiku na dil¢i casti, se zaméfuje podrobnéji na podnikovou
logistiku a pfichazi zde pojmy jako mikrologistika a makrologistika, jez se preklapé&ji zhruba
na hranicich podniku, ale i zde piesahuje logistika az za brany podniku.

MAKROLOGISTIKA MAKROLOGISTIKA
_SKLAD SKLAD
DODAVATEL === PRIJEM VYROBNICH VYROBA HOTOVYCH PRODE) > SPOTREBITEL
ZASOB VYROEKU
MIKROLOGISTIKA
PODNIKOVA LOGISTIKA

RIZENI MATERIALU MARKETINGOVA LOGISTIKA

MEZIPODNIKOVA LOGISTIKA

Obrazek 2 - Rozdeleni logistiky podle H. Krampeho [5]

(A4

Posledni a zaroven nejjednodussi schéma déleni logistiky zachycuje obrazek €. 3, ktery udava
rozdéleni hospodaiské politiky na tii dil¢i logistiky. Vzhledem k obsahu této prace, zlstava
nejdulezitéjsi ¢asti mikrologistika, ktera je synonymem pro podnikovou logistiku, jez bude
nadale primarnim obsahem zajmu.

16



HOSPODARSKA LOGISTIKA

v v v

MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA LOGISTICKY

FODNIK

PODNIKOVA LOGISTIKA

v v v

LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE

Obrazek 3 - Obecné rozdéleni hospodarské logistiky [5]

V tuto chvili je zde nejpodstatnéj$i posledni zptisob déleni logistiky, a to na logistiku
zasobovani, vnitropodnikovou logistiku a na logistiku distribuce, které budou blize
charakterizovany Vv ramci logistickych procesu.

1.4 Logistické procesy

Identifikace logistickych procesti se miize v kazdé firmé trochu lisit. Procesy se mohou odvijet
napf. od ustilenych pracovnich pozic, kde jsou jasné dané povinnosti a odpovédnost za
jednotlive c¢asti logistického fungujiciho celku, s ¢imz také souvisi naptiklad uspotadéni
organizac¢ni struktury. Obecné ale plati rozdéleni podnikové logistiky z predchazejici
podkapitoly, kde se jednotlivé logistické ¢innosti odviji od logistického toku v ramci
procesniho fizeni. Pro Uplnost bude strucné€ charakterizovana kazda cast logistického toku
v podniku. [6]

= Zasobovaci logistika v sob¢ zahrnuje procesy souvisejici S celkovym fizenim zakazek,
véetné sledovani a predikce poptavky na trhu. VSechny tyto procesy vedou k tvorbé
nabidek, komunikace s potencialnimi zakazniky a k uzavirani obchodnich ptipadi, ze
kterych vyplyvaji pozadavky zakaznika a od nichz se dale podnik rozhoduje v oblasti
materidlového zasobovani, ale také v dalSich etapach planovani a fizeni vyroby.

* Vyrobni logistika (vnitropodnikova) pfichazi na fadu v dalsim kroku fetézce, kde se

podnik rozhoduje pifedevs§im v oblasti materialového planovani a zasobovani do vyroby.
Podnik nesmi zapominat na to, Ze jakakoli nadbyte¢na manipulace s materidlem ho stoji
nejen cas, ale také penize. Mezi hlavni procesy, nad kterymi se musi podnik zamyslet
z hlediska optimalniho fungovani, je napt. efektivni rozlozeni vyroby, tak aby se
materidl nepfevazel z jedné strany vyroby na druhou pfi vyrobnim procesu.
Cinnosti ve vyrobni logistice tedy souvisi jednak s planovanim materiélu, ale pravé
s jeho fizenim a kontrolou tak, aby nedochézelo k jakékoli formé plytvani. Kromé
zminénych materidlovych tokl organizovanych ze skladu az po expedici z vyroby, se
Vv této Casti logistiky podnik zabyva také tokem informaci i energii, jenz souvisi
s fungovanim vyrobniho systému a v jisté form¢ také zamezuje nezddoucimu plytvani,
nebot’ vyrobni plan musi byt v synchronizaci s materialovymi a zakazkovymi plany.
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se muze lisit od typu vyroby a pouzivaného materialu, ¢i optimalni vyuziti vyrobniho i
skladovaciho prostoru.

= Distribucni logistika se zabyva spiSe vn¢jsSimi dopravnimi procesy, které pokryvaji
nejen piijem materidlu do vstupniho skladu, ale také predev§im otazku baleni a nasledné
expedice hotovych vyrobkli ke konecnym zakaznikiim. Zde je nutno planovat, zda
distribuce povede pfes riizné meziclanky, ¢i jiné distributory, nebo prob&hne piimy
dovoz k zakaznikovi a kolik ¢asu kazda z forem zabere.
Dulezitou soucasti distribucni logistiky je informacni tok, ktery podava podniku
zpétnou vazbu o tom, zda zakaznik byl spokojen se samotnym vyrobkem, ale také
s formou distribuce a rychlosti téchto procest.

= Reverzni logistika neni piili§ rozSifenym pojmem, avsak jeji dulezitost se znacné
roz$ifuje a v soucasné dob¢ vice zasahuje do fizeni podnikt. Tato logistika zasahuje jiz
do poprodejnich sluzeb, které mohou ovliviiovat zakaznikovu spokojenost s firmou jako
celkem a opétovnym nakupem, doporuc¢enim do dal§iho okoli apod. Primarnim zajmem
této oblasti je fizeni zpétnych tokil, nejen informacnich, ale tokl reklamovanych
vyrobku a odpadt, v dnesni dob¢ také neméné diilezitym tokem vratnych obalti, které
se odrazeji na postaveni podniku a jeho pfistupu mimo jiné K environmetalnim
aspektim. [6]

Logistické procesy se obecné prolinaji vSemi ¢astmi logistického toku. Vzhledem k tomu, ze
jednotlivé dil¢i useky tohoto toku spolu izce souviseji a navazuji na sebe svymi procesy, lze
fict, Ze spolu tzce souviseji i konkrétni ¢innosti, kterymi se logistika jako celek zabyva. Z toho
vyplyva, ze dilezitost fungovani téchto procest je nezbytné nutné pro to, aby podnik dosahl
efektivniho vykonu a byly splnény viechny vyty&ené cile. Uskalim logistického Fizeni podniku,
které bylo jesté¢ do nedavné doby zcela bézné, je funkéni ptistup k fizeni firmy. ZjednoduSené
feceno, v tomto pfistupu nastava problém, kdy kazdé oddé€leni operuje nezavisle na ostatnich
Clenech a nezabyva se nasledky svych ¢innosti, se kterymi se setkaji lidé v dalsi fazi feSeni
daného ukolu. [6] V tomto ptipadé je pak nerealné, aby firma fungovala efektivné, paklize
jednotliva odd€leni a ¢asti fetézce nespolupracuji. Z tohoto diivodu vznikl procesni piistup
firmy, ktery odstraniuje bariéry mezi jednotlivymi ¢astmi podniku a umoZiuje efektivni fizeni
podniku. [7]

Cilem jakéhokoli fizeni je poskytnout zdkaznikovi co nejlepsi vystup v podobé vyrobku, ale i
sluzeb s tim spojenych, a to je mozno pouze V ptipad¢, kdy mé podnik kompletni piehled ve
vSem ,,co kde déla”. [6] Lépe identifikuji problémy, ¢imz 1ze nasledné snadno rozpoznat, v jaké
Casti tento problém vznikl a nikdo poté nemulze obvinovat jiné pracovniky ze vzniklého
nedostatku. [7]

Nyni zde budou uvedeny konkrétni logistické ¢innosti, o kterych bylo psdno vyse, jez se
prolinaji celym logistickym fizenim a u nichZ je nutnd vz4jemna synergie, z ¢ehoz vyplyva, ze
se dostava do poptedi diilezitost komunikace, ktera je v rdmci procesniho fizeni snadngjsi a
jasnéjsi. [8]

* Prognozovani poptavky

Tento proces velice Uzce souvisi s marketingem, ktery ma na starosti jednak propagaci, ale
jednak také tidi potencidlni pfedpoveéd’ poptavky pomoci riznych modelt a vypoctt. Od téchto
modela a planti se poté odviji dalsi oblast vyroby, kde se vytvareji podrobné vyrobni plany,
které navazuji na pfedpoklady vychézejici z marketingu, bez né¢hoz by nebylo mozné spravné
odhadnout, kolik ma byt vyrobeno vyrobkl. To je hlavni divod, pro¢ se v logistice tadi
marketing na stejnou uroven dulezitosti prave jako vyroba, ¢i skladovani. [8]
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* Nakup

Tato oblast také tuzce souvisi s marketingem, nebot’ zde pfichazi na fadu vyjednavani
s dodavateli, smlouvani o cenach a riznych nakupnich vyhodach. Nemén¢ dulezita je i vazba
s vyrobou, nebot” do nakupu musi byt dorueny presné informace o tom, kolik se ma ¢eho
nakoupit tak, aby nedoslo k prostoji kvtli nedostatku zasob, ¢i naopak prostoji kvuli Spatné
vybranému materialu. [8]

* Vyfizovani objednivek

Primarni ¢innosti tohoto procesu je komunikace se zédkazniky, z niz dostane podnik nejvice
informaci o pozadavcich zdkaznika. K vyhotoveni a expedici vyrobku se musi nejprve ptijmout
objednavka, na jejimz zakladé dostane podnik 1 vice informaci o samotném zakaznikovi, které
muze uchovavat a vyuzit k ptisti objedndvce, kde se miizou pfesn€ji upravit pozadavky a
nabidnout dodatecné sluzby. Tomuto procesu je nutné vénovat zvySenou pozornost, nebot’ je
pro podnik dulezity z hlediska spokojenosti zakaznika s kvalitou poskytovanych sluzeb a
samotného hodnoceni, které ma vliv nejen na dalsi potencialni zakazniky, ale i na ty stalé. [8]

Samotny proces spravy objednavek ma §ir§i vyznam i z hlediska moznosti kontroly zasob, ¢i
jinych kontrol zdkaznikd v oblasti jejich financi, vyfizenych a nevyfizenych fakturaci a
celkového stavu pohledavek vici podniku. [8]

= Rizeni zisob
Odviji se od modell a prognoz poptavky, kdy se urcuje optimalni mnozstvi skladovaného
materialu tak, aby ho bylo v dostate¢né zasobé€ po dobu, nez ptijede dalsi dodavka, véetné urcité
urovné pojistné zasoby, ale zaroven, aby nedochazelo ke zbytecnému vazani penéznich
prostedkil a k vysokym nékladlim na skladovani a nakladim spojenych s expiraci materialu.
[8]

* Urceni vhodného mista vyroby a skladovani

Jedna se o zasadni podnikové strategické rozhodnuti, které ovlivni veskeré distribu¢ni procesy
V budoucnosti. Podnik by mél brat v potaz, jaka je jeho cilova skupina zékaznik a kde jsou tito
potencidlni zdkaznici rozmisténi. Obecné se udava, ze vystavba vyroby a skladu je nejlepsi
blizko silni¢nich siti, ale také je nutné brat v potaz v jaké casti zemé, ¢i regionu by k vystavbé
mélo dojit. Toto rozhodnuti ovlivni naklady spojené s dopravou Kk zakaznikiim a rychlost
mozného doruceni zbozi. Doprava vyrobkll a materialu se ovSem tyka i doru¢ovani do podniku
od dodavateli a pfi rozhodovani o misté ptisobeni je nutné brat v potaz i jejich umisténi a
moznosti a okolnosti doru¢ovani do podniku. Kromé zdkazniki a dodavateli zde sehravaji roli
1 sami zaméstnanci a moznosti jejich dopraveni se na pracoviste, které mtize byt u kazdého
odlisna, nebot’ ne kazdy ma svij vlastni zptisob dopravy. [8]
= Skladovani

Kromé¢ vybéru mista skladovani v terénu je dilezité spravné zvoleni mista skladovani
samotné¢ho materidlu. Obecné se doporucuje skladovat materidl blizko umisténi vyroby, ¢i jiné
dalsi formy ptepravy a zpracovani. Dulezitym aspektem skladovani je také dispozi¢ni navrh
skladu tak, aby byla vyuzita co nejvétsi plocha skladu vzhledem k jeho velikosti, ale také
manipulacnich a skladovych systému. [8]
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= Manipulace s materialem

Jedna se pomérné o rozsahlou tlohu, nebot’ se zde fesi pohyb materialu ze skladu do vyroby,
ruznych surovin po vyrobé a také piesun hotovych vyrobkii do mista expedice. Je nutné si
uvédomit, ze manipulacni procesy neptidavaji vyrobku zadnou piidanou hodnotu, a tak by se
mél podnik snazit tyto ¢innosti co nejvice minimalizovat, nebot’ i pfes nulovou ptidanou
hodnotu, se manipulace promita do celkovych logistickych néklada. Jedna se piedev§im o
zbyte¢nou manipulaci s materidlem na nepotfebnd mista, ¢i o dlouhé piepravni vzdalenosti a
rizné celkové ztraty zptsobené napfi. izkymi misty, ¢i nepfesnou praci zaméstnanca. [8]

=  Baleni

Obal vyrobku ma nékolik riznych funkci. Z pohledu konecného spotiebitele jde o esteticky
vyznam, a to jak zbozi a jeho obal piisobi na zdkaznika. Je jasné, Ze pekn¢ upraveny a zabaleny
vyrobek pusobi na zakaznika kvalitngj$im a draz$im dojmem a radéji si zvoli tuto variantu nez
jiny vyrobek, ktery ve svém obalu mulize, ackoli miize byt stejné, ne-li vice kvalitni, pasobit
lacing. Dalsi dulezitou funkci obalu, tentokrat vice logistickou funkci, je jeho schopnost
ochrany vyrobku ptfed poskozenim z vnéjSich zdroji. Podle typu obalu se mize jednat o
ochranu pii samotné manipulaci se zbozim, ¢i ochranu pii ptevozu, kdy se vyrobky uskladiuji
do beden a ty jsou poté vykladany na palety. [8]

» Zakaznicky servis

Soucasti logistickych ¢innosti jsou mimo jiné praveé i poprodejni sluzby, které jsou spojeny
s dodavkami nahradnich dilti po urcitou dobu, v nékterych piipadech stanovenou i zdkonem.
Podnik v tuto chvili musi fesit a velice dobfe naplanovat, kolik ndhradnich dild zajisti a jakym
zpusobem je zajisti, nebot’ se nemiize stat, ze by dili bylo nedostatek, ¢i byly Spatné vyrobené.
S poprodejnimi sluzbami souvisi taktéz reklamace vyrobkd a dodani jejich nédhrady, ¢i
urychlenou napravou vadného kusu, z ¢ehoZ podnik musi udélat prioritu tak, aby nedoSlo
k zakaznikové nespokojenosti. [8]

* Preprava

Cilem ptepravy je jednoduSe dostat material €1 zbozi z poZadované¢ho mista do uréeného mista
spotfeby. Jednd se o ¢ast logistickych Cinnosti, kterd je jednou z nejvétSich nakladovych
polozek vSech logistickych ¢innosti. V rdmci ptfepravnich ¢innosti probiha rozhodnuti o
zpiisobu dopravy ¢i samotném vybéru piepravni trasy, kde je nutné zohlednit vzdalenost, ale
také napt. pohodlnost dané trasy vzhledem k volbé piepravniho systému. [8]

= Reverzni logistika

S reverzni logistikou se poji podstata problematiky odpadu a jejich zptisob likvidace. MuzZe se
jednat o odpad, ktery vznikl v pribéhu vyrobniho procesu, ¢i odpady ze zavérecné cCasti
zpracovani vyrobku pfi baleni a distribuci. Podstatou je vyfesit, jak odpady zlikvidovat, takze
zde opét ptichazi na fadu pteprava a manipulace stejné€ jako s materialem apod. Jinou variantou,

dnes hojné rozsifenégjsi, je moznost recyklace, pokud to forma odpadu dovoluje a znovupouziti
v dalSich vyrobnich procesech. [8]
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1.5 Logisticky retézec

Doted” bylo pojedndvano o logistickych cinnostech, jez tvofi jednotlivé Casti logistického
fetézce. Nyni zde bude ujasnéna podstata celého logistického fetézce a jeho jednotlivych
komponent, které jsou do ného zahrnuty.

Obecn¢ lze konstatovat, ze logisticky fetézec propojuje trh surovinovych materiali a zaroven
trh spotiebitelsky. Veskeré podnéty pravé vychazi ze spotiebitelského trhu v podobé
objednavek, které jsou vazané do konkrétnich zakazek, ze kterych vychazeji dals$i podnéty na
objednavky k dodavatelim. V logistickém fetézci dochdzi k toku dvou typu objekti. Ty
muzeme d¢lit na hmotnou a nehmotnou stranku. V oblasti hmotného toku v ramci logistického
fetézce dochazi k presunu viech vyrobku, které slouzi k uspokojeni potieby zakaznika. Radi se
sem mimo jiné i material, rozpracovana vyroba, nedokonfené vyrobky, nebot’ i ty svym
zpusobem slouzi ¢astecné k uspokojeni zakaznika v budoucnosti, ¢i slouzi k navyseni pridané
hodnoty pro zékaznika. Kromé vySe uvedené¢ho se muze jednat i o pfemistovani osob
spolupracujicich v ramci logistického fetézce. [9]

Oblast nehmotného toku obsahuje ostatni toky, které jiz nesouvisi s uspokojenim potieby
zakaznika ¢i jakymkoli zvySenim jeho uzitku. Jedna se naptiklad o tok informaci, které slouzi
podniku jako zpétna vazba, ale zaroven jsou informace diileZité pro to, aby se mohly uskutec¢nit
hmotné toky v ramci uskute¢néni pozadovaného cile. Informace potiebuji také osoby, které
musi zjednodusené védet, kdy, kde a co maji délat. Kromé informaci dochazi také k finanénim
toktim, ale také tokim energii. [9]
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2 Zasoby a manipulace

Zasoby tvoii nedilnou soucast struktury podniku. Mohlo by se zdat, Ze se nejedna o zvlast
vyznamnou oblast, nad kterou by se podnik mél pozastavovat. Nicméné planovani a tizeni
dodavek a posléze samotnych zasob v podobé surovin a materialu vyzaduje peclivé promysleni,
nebot’ stav zasob ma na podnik velky hospodaisky dopad, nejen kvili rychlosti reakce na
aktualni pozadavky zdkaznického segmentu, ale i z hlediska ekonomické stranky podniku.

Zasoby predstavuji vyznamnou cast aktiv podniku, a vazou se v nich obrovské finanéni
prostiedky. Uvadi se bézné, ze zasoby v podniku mohou vazat né¢kolik stovek milionii korun.
Poslednich 20-30 let, kdy ,,moc* pfevzal zékaznik, byly podniky pod tlakem uspokojovani
podniky musely drzet velké zasoby. Tento stav s sebou nese znacné nevyhody, jak jiz bylo
feceno, v podob¢ vysokého vazani kapitalovych prostfedkii. Na druhou stranu, v dnesni dobé
se od tohoto zpiisobu fizeni zasob upousti, a naopak se vétSina podnikli snazi implementovat
rizné metody fizeni zasob, které by jim snizily mnoZzstvi vazaného kapitalu a zaroveini tim tyto
podniky dostahly vyssi logistické a vyrobni efektivnosti. Témito metodami dosahuji,
Vv optimalnich podminkéch nulovych zasob, coZ ovSem v praxi je nerealizovatelné, nebot’ budou
vzdy existovat mezioperaéni zasoby, ale spiSe piesnéji mensi vyse zasob, ktera je i 1épe
udrZzovatelna a 1épe skladovatelna. [8]

Tato kapitola blize popise charakteristiku a rozdéleni zasob a divod toho, pro¢ podniky udrzuji
urcité urovné zdsob. Mimo jiné budou pfedstaveny zplsoby, jakymi lze zdsoby spravovat a
udrzovat a jak se promitaji do ndkladt a celkové ekonomické stranky podniku. Posledni ¢ast
kapitoly se bude zabyvat jednotlivymi manipulaénimi prvky, které slouzi k manipulaci se
zasobami a jejich prevozem.

2.1 Funkce zasob

Ackoli se jevi jako optimalni zplisob fizeni zadsob nemit zasoby zadné, pieci jen se da fict, ze
skladovani zadsob ma své vyhody, nebot’ nemliZe dojit k tomu, Ze by nebylo z ¢eho vyrabét a
vznikaly by prostoje, coz by vedlo k vyznamnym ztratam, a to jesté vétsim, nez pii velké trovni
zasob. [1] Drzeni zasob je spojeno s funkcemi, které zasoby plni a ptinaseji s sebou vyhody.
Jedna se o tyto zakladni funkce: [10]

= Geograficka

Z tohoto hlediska umoziuji zasoby optimalné lokalizovat vyrobni kapacity pfedevSim
z pohledu rozmisténi zdrojl surovin, energii, lidi apod. Z toho vyplyva fakt, ze samotné misto
vyroby se 1isi od mista spotteby, ¢imz dochazi k vytvoteni podminek pro izemni specializaci.
[1] Typickym ptikladem, ktery Ize uvést ve spojeni s touto funkci, je napf. vyroba autobaterii,
nebo pneumatik, které se vyrabé&ji na jiném misté nez posléze samotna vyroba automobilu, ¢i
typicka lokalizovana tézba surovin. [10]

* Vyrovnavaci

vvvvvv

nesouladu vyrobniho procesu, ktery se snazi plynule udrzovat. Jednd se napi. o zasoby
nedokoncené vyroby, které zajistuji nepfetrzity vyrobni provoz. [1] Mimo jiné slouzi
k vyrovnavani sezonnich, a nejen sezonnich, ale obecné poptavkovych vykyvi, kdy je poptavka
nepiedvidatelné¢ vyssi nez v béZném obdobi. Zaroven také pomahd eliminovat poruchy
v distribuci. [10]
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* Technologicka

Nekteré zasoby nejsou uréené k pfimému zpracovani, nejCastéji to souvisi s potiebou
skladovani zasob v rdmci vyrobniho procesu, z ¢ehoz vznikaji riizné typy zasob, které budou
charakterizovany v nasledujicich kapitolach. Technologické zasoby musi vyc¢kat, nez mohou
byt poslany do dalsiho kroku vyrobniho procesu. [1] Mize se jednat o ¢ekani kvuli zaschnuti,
zatuhnuti, homogenizace ¢i z potravinaiského oboru miize byt vhodnym ptikladem zrani syru.

[10]

= Spekulativni

vvvvv

promyslené kroky v boji s konkurenci, ¢i finanéniho planovani. Z hlediska financi jde
predevsim o to snizit naklady, nebo naopak maximalizovat mozny zisk z vyrobku. [1] Castym
oc¢ekavanym navySenim ceny z hlediska uSetieni nékladi, ¢i ndkupu se slevou a tim vyssi marzi
na jednom vyrobku. Lze také vyuzit situace ndkupu a nasledného okamzitého prodeje materialu
za vys$$i cenu. [11]

2.2 Klasifikace zasob

Zasoby se daji roz€lenit podle nékolika kritérii. Jednak podle stupné zpracovani, jez 1ze déle
délit podle stavu ve vyrobnim procesu. Témi jsou: [11]

= Zasoby vyroby — jedna se predevSim o materidl, suroviny, paliva, ndhradni dily ¢i
slozky nesouvisejici s vyrobou produktu, jako jsou napiiklad obalové materialy a
manipulacni prostiedky

= Zasoby rozpracovanych vyrobki — zde se mysli polotovary v riznych stavech
rozpracovani nedokoncené vyroby

= Zasoby hotovych vyrobki — jedna se o vyrobené produkty, které jsou skladovany pied
tim, neZ jsou zaclenény do findlni distribuce

= Zasoby zboZi — ne kazdy podnik uchovava tento typ zasob, nebot’ se jedna o zbozi,
které podnik nakoupi a bez jakéhokoli zpracovani a vlastni pfidané hodnoty toto zboZzi
pieproda dale

Za dal$i mozny zpiisob déleni zasob se povazuje déleni podle ucetnictvi, které je viceméné
stejné jako predchozi zplsob déleni. Zde se rozliSuji zasoby podle stupné rozpracovanosti a
promitaji se do jednotlivych sloZzek aktiv. Tyto jednotlivé skupiny zasob 1ze rozd¢lit do dvou
vysSich kategorii, a to na zasoby vlastni vyroby a zdsoby nakupované. Z nazvl je patrné, ze
zasoby vlastni vyroby budou rizné polotovary, nedokoncené a dokoncené vyrobky. Naopak
nakupované zasoby jsou veskeré suroviny a material, ktery ¢eka na jakékoli zpracovani.[11]

Z hlediska optimalizace zasob lze pouzit jeSté klasifikaci podle funkéniho pfistupu, ktera
obsahuje typy zasob uvedené v podkapitole 2.1, tj. vyrovnavaci zasobu, spekulativni a
technologickou zasobu. Kromé téchto polozek spadaji do funkéniho rozdéleni jest¢ zasoby
bézné, zasoby pro piedzasobeni a pojistné zasoby. [11]

Bézna zédsoba, nékdy nazyvano také obratova zasoba, kryje potifebu zasoby mezi jednotlivymi
dodavkami materidlu od dodavatele. Velikost této zasoby by méla byt nastavena tak, aby
postupné ubyvala do doby, nez pfijede nova dodavka tak, aby se spotiebovala nejlépe cela
piedchozi zéasoba, ale zaroven, aby nedo$lo k tomu, Ze pted piijezdem nové dodavky jiz
material doSel a neni z ¢eho Cerpat.
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Uroven optimalni velikosti zasob neni jednoduse stanovitelna. Zasahuje zde mnoho faktord,
kter¢é mohou narusit dodavkovy cyklus a velikost stavu zasob. Miize se jednat napt. o
opozdénou dodavku, sezénni, €i jiné poptavkové vykyvy po produkei zbozi, ptijezd vadného
materidlu a jeho reklamace apod. Pii stanoveni optimdlni urovné velikosti zdsob je tfeba
zahrnout v§echny potencialni vlivy do vypoctu a stanovit proto priimérnou velikost. Pravé pro
tyto ptipady se udrzuje jesté tzv. pojistna zasoba, ktera by méla zajistit, aby nedoslo k prostojim
Z nedostatku dovezeného materidlu zplisobené ndhodnymi vykyvy v poptavce po zbozi.
Nahodné vykyvy nelze predem nijak odhadnout, a proto se vypocitavaji primérmné zasoby
z minulych let, na jejichz zékladé se stanovi uroven pojistné zasoby. Na rozdil od obratové
zasoby, jejiz velikost se mtize v pribéhu roku meénit podle aktualni poptavky, velikost pojistné
zasoby ziistava povétsinou stejnd. I v pfipad€, kdy podnik ocekava velké sezonni vykyvy,
pojistnd zasoba zlstava stejna, nebot’ v tu chvili podnik nakupuje tzv. zdsobu pro piredzasobeni.
Oproti pojistné zasob¢ tak slouzi k tomu, aby vykryla potfebu materidlu mezi dodavkami pii
predpokladanych sezonnich vykyvech. [11]

Na obrazku 4 se nachdzi graf pribéhu tirovné zasob v Case, ktery ukazuje zmény jednotlivych
typil zasob.
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Obrazek 4 - Pritbéh virovné zdasob v urcitém casovém obdobi [11]

Zasoba oznafena jako X, vyjadfuje primérnou obratovou zasobu, jez je polovinou celkové
velikosti dodavky oznacené pismenem X. K této velikosti zasob se pfidava hodnota pojistné
zasoby oznacené jako Xp, ¢imZ vznikne Uroveil maximalni zasoby. Signdlni stav zasoby, kdy
dochazi k objednavce nové dodavky, je oznacena jako velikost Xo. Z hlediska Casu je vidét
spojitost mezi signalnim stavem zasob a bodem objednéani, nebot” Uroven zasob, pii které
dochazi k objednavce, je odvozena od délky doruceni objednavky, protoze nova dodavka musi
dorazit na sklad nejpozdéji v okamziku spotieby celé pifedchozi dodavky, ¢imZ se dosdhne
minimalni trovné stavu zasob. Také délka cyklu mezi jednotlivymi dodavkami, kterd je
oznacena jako hodnota t¢, zobrazuje, jak ¢asto jsou doruc¢ovany nové dodavky.
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2.3 Rizeni zasob

Vzhledem k tomu, Ze celd koncepce logistiky stoji na zefektiviiovani vSech nejen nehmotnych
procest, je tfeba pozornost zamétit také na hmotné toky a jejich efektivni fizeni, jez prispivaji
k celé koncepci lean podniku. Myslenku teorie zasob 1ze podle Sixty definovat jako: ,, Souhrn
matematickych metod pouzivanych k modelovani a optimalizaci procesit vytvareni zdsob
riiznych polozek s cilem zabezpecit plynuly chod podniku. “* Z definice je jasné& patmé, Ze pro
podnik je nezbytné, aby se zabyval optimalizaci fizeni zdsob, coZ znamena zajistit vzajemny
soulad mezi skladovdnim, vyrobou a samotnou spotiebou tak, aby nedoSlo k prostojim
Z nedostatkii zasob, a zaroven nedoslo k znehodnocovani starého nepouzitelného materidlu.
Paklize podnik zvoli spravnou strategii fizeni zasob, mize dojit k zna¢né ekonomické uspote.
[11]

V nasledujicich podkapitolach budou predstaveny nejéastéjsi zplisoby fizeni zasob, které se
Vv dnesni dobé€ uplatiiuji. Jedna se o rizné matematické modely, které se odviji od poptavkovych
progndz, ze kterych vyplyvaji konkrétni materidlové potieby, ale také rizné metody, jez
zaji$t'uji hladky a plynuly chod materialu ve vyrobé.

2.3.1 Systémy Fizeni zasob

Idedlni ovSem nerealisticky model fizeni zdsob by nastal v okamziku, kdy by v urcitém
¢asovém obdobi byla pravidelna a stale stejn¢ velkd spotieba, coz by vedlo k tomu, Zze by
dodavka zasob byla konstantni z hlediska jeji velikosti. OvSem, jak jiZ bylo feceno, tento model
je v praxi zcela nerealny, nebot’ do spotfeby zasahuje spoustu faktort, které méni velikost
poptavky. Proto je potifeba pracovat s tzv. pravdépodobnostnim fizenim zdsob. Vzhledem
k tomu, ze dochazi ke kolisani poptavky, nelze udrzovat stale stejnou velikost dodavky a dodaci
¢as, nebot’ by to vedlo k nedostatku, nebo naopak pifebytku materidlu, coZ je neefektivni. Pro
tento ptipad existuji dva zpiisoby fizeni zasob, které se snazi vyrovnat rozdily ve velikosti
poptavky v ur€itém casovém obdobi. Jedna se o tzv. Q-systém Fizeni zasob a P-systém Fizeni
zasob. [11]

Q-systém fizeni zasob je vhodny uplatiiovat u polozek, které jsou relativné dilezité a ve vét§im
objemu, s tim ze je bezpodmine¢né nutné mit podrobny piehled o stavu téchto zasob. Mimo
jiné se doporucuje vyuzivat tento zpusob u spotieby, kde nedochazi k pfilisné velkym vykyvim
V poptavce. Principem tohoto zptlisobu je udrzovani fixni velikosti dodavky, s tim Ze se méni a
upravuje pouze doba dodavky na kratsi ¢i delsi interval. Na obrazku 5 je vidét, jak tento systém
funguje. Lze si v§Simnout, Ze je nastavena signalni uroven zasob. Pokud se stav zasob dostane
na tuto Uroven, je to znameni pro objednani dal$i dodavky. PakliZe se zvysi spotieba materidlu
nad urcitou uroven, tim rychleji klesne stav zasob na signalni uroven a o to dfive dojde
k objednani nové dodavky. Naopak, pokud se spotieba snizi, o to déle bude trvat, nez se stav
zasob dostane na Uroven signalni zasoby a o to bude delsi interval na objednani nové dodavky.
V ptipadé, Ze dojde k objednani nové dodavky, nelze jiz nijak pracovat se stavem zésob, a proto
Ize pracovat pouze s pojistnou zasobou, ktera pravé slouzi pro Casovy interval mezi
objednavkou a dodavkou. [11]

4 SIXTA, Josef, ZIZK A, Miroslav. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych projektii. Brno: Comupter
Press, 2009. ISBN 978-80-251-2563-2. s. 61
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Obrazek 5 - Q-systém rizeni zasob [11]

Druhym zplsobem fizeni je tzv. P-systém fizeni zdsob, ktery na rozdil od ptedchoziho stylu
fizeni zajist'uje fixni dobu mezi jednotlivymi doddvkami, avSak pokazdé dochdzi k objednavce
a dodani rizné velikosti dodavky zasob. Pouziti P-systému je vhodné pro podniky, které
nakupuji od jednoho dodavatele vétSi mnozstvi materidlu napt. pro ziskani mnozstevni slevy
apod., nebot’ tento systém fizeni vyzaduje skladovani vysSiho mnozstvi materidlu, které je
zpusobeno udrzovanim velké pojistné zasoby. Na obrazku 6 je opét zobrazen princip tohoto
zpusobu tizeni zasob. [11]
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Obrazek 6 - P-systém rizeni zasob [11]
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materidlu po celou dobu mezi jednotlivymi dodavkami, jejichz ¢asovy interval se neméni. Na
rozdil od pfedchazejiciho zplsobu fizeni, dochédzi pouze k periodickému kontrolovani zasob a
podle stavu zasob v konkrétnim ¢ase se poté upravuji velikosti dodavek. [11]

Jak jiz bylo feceno, tyto zpisoby fizeni zasob jsou vhodné piedevsim pro zasoby, které jsou
dalezité¢ pro vyrobu a spadaji do vysSich kategorii zdsob. Pro méné dulezité zasoby nizsi
kategorie je vhodny zpusob fizeni, ktery se nazyva systém dvou zasobniku. Princip tohoto
systému je velmi jednoduchy a nevyzaduje pfiliS naro¢nou kontrolu stavu zasob a tim Setfi 1
penézni naklady. Zjednodusené fe¢eno, pro zasoby jsou vytvoieny dva zasobniky, jeden z nich
hlavni a vétsi a druhy pomocny a mensi. Primarni spotfeba jde z hlavniho zasobniku a
v okamziku, kdy material v tomto zasobniku dojde, je to signal k tomu objednat novou
dodavku. Po dobu, nez piijede dodavka materidlu, je Cerpana zasoba z pomocného zasobniku.
V okamzik ptijezdu nové dodavky je prednostn¢ doplnéna zasoba v pomocném zasobniku a az
posléze zbytek se doplni do hlavniho zasobniku. Tim je zajisténo, Ze je neustale k dispozici
pomocna zasoba materialu, resp. pojistné zasoby. [11]

2.3.2 Diferencovany zpiisob Fizeni zasob

Zpisoby fizeni uvedené v prechozi podkapitole 1ze na zdsoby snadno aplikovat, ov§em je nutné
zvazit, na jaké typy zasob to podnik uplatni. Jak jiz bylo naznaceno, pfedchazejici zplisoby
fizeni zasob jsou vhodné pro dtlezité polozky, které zajist'uji nejvétsi podil na obratu. Dokonce
i bézny stiedni podnik by Sel sam proti sobé pii jakékoli snaze zefektiviiovani fizeni, kdyby se
m¢él vénovat pecliveé kazdé skladové zasobé, nebot’ pocet vSech zasob velmi snadno piesdhne
tisice v fadu jednotlivych polozek. Pro to, aby podnik rozeznal diilezitost jednotlivych zasob,
se vyuziva diferencované fizeni, které snadno identifikuje kaZzdou zésobu a vyhodnoti jeji
procentudlni podil na obratu, ze kterého se poté vychazi pii rozhodovani o zptisobu fizeni dané
polozky. Na prvni pohled neni snadné identifikovat kazdy typ zasoby, proto se pro tyto ucely
vyuZivaji a zkoumaji vlastnosti kazdé polozky z hlediska ucetnictvi, ¢i skladovani. MiZze se
jednat o udaje primérného poctu stavu zasoby za urcité Casové obdobi, mémé jednotky,
hodnoty pfijmu a vydeje materialu, ¢i primérné nakladové ceny za jeden kus. [6]

Zéakladnim zplsobem rozliSovani zasob se stal princip Paretova pravidla, jenz spociva
Vv rozliSeni poloZek na dvé skupiny, s tim Ze jedna skupina materialu, ktera tvoii 20 % zésob, se
podili na 80 % celkového penézniho objemu vSech zasob dohromady. Zbytek zasob, konkrétné
80 % vSech ostatnich zasob, tak davaji dohromady pouze 20 % na celkovém penéZnim stavu
zasob. OvSem vzhledem k stale intenzivnéjsi expanzi vSech firem, musi si jednotlivé podniky
roz§ifovat své piisobeni a oblast zamé&feni, coz vede k vys§§im skladovym zasobam a ty vyzaduji

zpusobu fizeni zasob. [6]

V nésledujicim textu budou pfedstaveny n€které pouzivané metody analyz pfi diferencovaném
fizeni zasob. Kazda metoda muze byt vyuzivana samostatng, avSak v praxi je dost asty zptusob
vyuziti dvoudimenziondlnich, ¢i dokonce trojdimenziondlnich modelii, které spocivaji
v kombinaci jednotlivych uvedenych modelt. Aplikace nékolika metod dohromady je vyhodna
pro ptesnéjsi vysledky a nasledné fizeni, k nimZz pomohl pfedevS§im rozvoj podnikovych
informacnich systémi, ktery umoziuje provadét komplexni analyzy a tvorbu matic, jeZ mohou
mit az 27 poli, kde 1ze snadno rozd¢lit podrobné jednotlivé typy zasob. [6]
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Prvni, nejvice pouzivanou metodou, je analyza ABC. Ta, jak jiz vyplyva z oznaceni, déli
skladové polozky do tfi zakladnich kategorii, jez jsou oznaCeny pismeny A, B, C. Slouzi
pfedevsim k diferencovani skladovych zasob a jejich individualni fizeni. Kromé toho s ni lze
zhodnotit aktualni zplisob fizeni a Grovné jednotlivych zasob, coz muze slouzit jako podklad
pro zlepSeni fizeni a napravé nedostatkii. ABC analyza vychazi primarné z Paretova pravidla,
ovSem je o néco podrobnéjsi. [6] [12]

Kategorie A — do této kategorie spadaji polozky zasob, které jsou povazovany za velmi
dalezité a hodnotné. Tyto polozky vyzaduji pravidelnou kontrolu a nejlépe kazdodenni
sledovani zmén ubytku a ptibytku. Z celkového poctu vSech zasob je polozek typu A
zhruba 10-15 %, avs$ak jejich hodnota a podil na celkové hodnoté vSech zasob ¢ini
zhruba 70-80 %, ¢imz dochazi k vazani velkého mnozstvi kapitalu. Z tohoto diivodu se
pro tento typ zasob hodi zpravidla Q-systém fizeni, kde se méni doba mezi jednotlivymi
dodavkami, nebot’ velké obcasné dodavky by zplisobovaly praveé vazani kapitalu.
Kategorie B — tato kategorie obsahuje polozky, které jsou pro podnik stiedné dulezité.
Nejsou tak obsahlé z hlediska poctu a ani netvoii tak hodnotnou ¢ast celkového obratu
zasob. Udava se, ze z hlediska poctu polozek tvofi tato kategorie zhruba 15 % vSech
zasob a jejich hodnota dohromady zhruba okolo 20 %. Na rozdil od ptedchozi kategorie,
nevyzaduji tak ¢astou kontrolu a podrobné analyzy fizeni a vypocti davek. Pro fizeni
tohoto typu zéasob se naopak vyuziva P-systém fizeni, ktery ma fixni dobu mezi
jednotlivymi dodévkami, av§ak méni se pouze objem téchto dodéavek.

Kategorie C — posledni kategorie obsahuje pro podnik nejméné dilezité polozky zasob,
které tvoti zhruba 70 % celkového poctu zasob, avsak jejich hodnota z hlediska obratu
nepiesahuje vice nez 5-10 %. Pro podnik nemd smysl, aby se zabyval optimalizaci
téchto polozek, a proto zde dochézi k nejmén¢ ¢astym kontroladm a velmi jednoduchym
vypoétim a predikcim z hlediska stavu zasob, napt. odhady dle dostupnych dat
z minulych obdobi apod. Pro fizeni lze pouzit systém dvou zasobniki, ktery neni nijak
naro¢ny a postaci na tento typ zasob.

Pro lepsi predstavu a piehlednost je ABC analyza vyobrazena v nize uvedené tabulce 1, kde
jsou pomérné ndzorn¢ vidét jednotlivé typy zasob a jejich podil na celkovém obratu.
Alternativou, kterd zobrazuje kategorie této analyzy je také Lorenzova kiivka, uvedena na
obrazku 7.

Objem zasob v
K¢

Kumulovany soucet poloZek | Podil v %

C 90 %

B

100 %

C

Tabulka 1 - Prehled kategorii ABC analyzy dle poctu a objemu [Viastni zpracovani]
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Dalsi alternativni metodou je napt. XYZ analyza, ktera stejné jako ABC analyza d¢li polozky
do tfech kategorii. V tomto ptipadé¢ ale polozky nec¢leni podle procentualniho obsahu, ¢i penézni
hodnoty, ale zamétuje se na jejich spotiebu. Stejné jako se polozky 1isi podle vyse uvedenych
kritérii, tak 1 jejich spotfeba je znacn€ odliSna a pro podnik by bylo neefektivni, kdyby se
zabyval zasobami, které vykazuji nejmensi a zaroven kolisavou uroven spotieby. S rliznou
urovni spotieby souvisi také odlisné logistické metody jejich fizeni, které budou bliZe rozebrany
nize.

* Polozky X — Jedna se o zédsoby, které maji stabilni uroven spotieby, tj. poptavka se
Vv Case pfili§ neméni a Ize s jistotou odhadnout nasledujici spotfebu v urcitém casovém
obdobi.

* Polozky Y — Stale i u téchto polozek Ize konstatovat, Ze se jedna o relativné
ptedvidatelnou spottebu, avSak obcas dochazi k mirnym vykyvim, které ov§em nejsou
nijak rozsahlé a neohrozuji fizeni zasob. Do tohoto typu zdsob se daji zatadit 1 sezénni
vykyvy v poptavce, nebot na zakladé udajli z minulych let 1ze odhadnout i1 spotiebu
Vv tomto nejistém obdobi.

» Polozky Z — Posledni kategorii jsou zasoby, které vykazuji zna¢né vykyvy v poptéavce,
a nelze v podstaté nijak predikovat, jak se bude vyvijet jejich nasledujici spotieba
Vv ¢ase. Nevyhodou tohoto typu mutize byt, ze si podnik u téchto polozek, zvlast pokud
jsou dulezité, musi drzet vétsi zadsobu.

V praxi maloktery podnik bude vyuzivat pouze jednu metodu diferenciace zasob, tzn., ze poté
dochazi k vyuziti dvojdimenzionalni metody a to napf. kombinace praveé analyzy ABC a XYZ.
Kombinaci téchto metod dosdhne podnik piesnéjs$i analyzy zasob a lepSiho podkladu pfi
rozhodovani se o tom, jakou logistickou technologii uplatnit pfi fizeni zasob.
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V tabulce 2 je vidét, co pro podnik znamena kombinace vyse uvedenych rozdéleni zasob. Kazda
skladova zéasoba lze zatadit do jednoho z deviti poli, které jasn¢ identifikuje, jak moc dulezita
¢i naopak zasoba je. [6]

Typ materialu A B C

Polozky s vysokou Polozky s mensi Polozky s nizkou
X hodnotou na celkové hodnotou na celkové | hodnotou na celkové
spotfebé a bez vykyvii spotiebé bez vykyvlli | spotfebe bez vykyvi

Polozky s vysokou Polozky s mensi Polozky s nizkou
vy hodnotou na celkové hodnotou na celkové | hodnotou na celkové
spotiebé s obéasnym spotieb¢ s obéasnym | spotiebé s obfasnym
kolisanim poptavky kolisanim poptavky kolisanim poptavky

Polozky s vysokou Polozky s mensi Polozky s nizkou
hodnotou na celkové hodnotou na celkové | hodnotou na celkové

Z spotiebé s velice spotiebé s velice spotiebé s velice

nepredvidatelnou nepfedvidatelnou nepfedvidatelnou

poptavkou poptavkou poptavkou

Tabulka 2 - Kombinace ABC a XYZ analyzy [6]

Vzhledem k tomu, ze ne kazdy typ zasoby spada do kategorie kazdodenniho ptehledu a feseni,
je také odlisny i zptisob vhodného typu zasobovani téchto materiald. V tabulce 3 je tedy uveden
ptehled obecné doporuceného typu zdsobovani pro jednotlivé polozky podle jejich dillezitosti
a umisténi v ramci kombinace analyz. Samoziejmé, Ze toto rozdéleni neplati pro kazdy podnik.
Velkou roli zde miiZze sehrévat naptiklad geografické rozloZeni podniku a jeho dodavateli.

Typ materidlu A B C

X JIT Kanban

Y Rizeni na zékladé planu

Z Konsignaéni sklady | Rizenina zdkladé | 5, . o
plénu Rizeni podle urovné

Tabulka 3 - Optimalini zpiisob zdsobovani na zdkladé ABC a XYZ analyzy zdsob [6]
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2.4 Naklady spojené se zasobami

Jak jiz bylo feCeno vyse, zasoby tvoii velkou ¢ast aktiv podniku, ¢imz maji vyznamny vliv na
rentabilitu podniku. Obecné nelze stanovit pouze jednu ¢astku, ktera by vyjadfovala naklad na
zasoby, nebot’ fizeni zasob se promita do celého logistického procesu, tzn., Ze do problematiky
zasob spada mnoho aspektl logistickych ¢innosti, které¢ vykazuji urcité nadklady. VSechny tyto
naklady se daji rozdélit do né¢kolika polozek, kde bude 1épe vidét, co vSechno se zasobami

souvisi a mél by podnik brat v potaz pii optimalizaci fizeni zasob. [10]

NAKLADY Pofizeni zasoby od dodavatele Pofizeni zasoby vlastni vyrobou
- ndkupni proces v ‘o
. . - sefizeni stroja
} - administrativa - o
Naklady z < - Udrzba stroju
vi s s - doprava . .
poftizeni zasob . . - - administrativa
- pfejimka zbozi .
<6 - kontrola kvality
- cena zbozi
- pojisténi skladovanych polozek | - pojisténi skladovanych polozek
Naklady na - ztraty z vazani kapitdlu - ztraty z vazani kapitalu
udrzovani - skladovaci naklady - skladovaci naklady
- ztraty z neprodejnich vyrobkd - ztraty z neprodejnich vyrobka
. Y - ztraty z preruseni plynulosti ve
- naklady na dodateénou v'robéy P Pl
Naklady na |objednavku ¥ , o
. e . , v - ztraty z prostoju
vycerpani zasob | - ztraty na trzbach Jtraty ze zmény wWrobniho
- Ubytek zdkaznikU ¥ yvy
programu

Tabulka 4 - Rozdélent ndkladii spojenych se zasobami [Zpracovano podle [10]]

Pro logistiku je typické, Ze se snazi minimalizovat vSechny néklady pii dosaZeni optimalni
urovné vSech procest. K tomu, aby mohl management kvalitné zanalyzovat vazby mezi
jednotlivymi druhy nakladt, musi mit k dispozici podrobna data o kazdém druhu nakladu, ¢imz
by mél dospét k optimalnimu stanoveni vySe a obratu zasob pfi udrzeni poZadované urovné
zakaznického servisu. Tim se zde dostava do rozporu oblast logistiky a marketingu. Marketing
se snazi zvySovat rentabilitu podniku pomoci riznych nastrojit v podob¢ marketingového mixu,
v ramci néhoz rozdéluje potiebné zdroje, kdeZto logistika se snazi minimalizovat vSechny
naklady. NejvyznamnéjSimi naklady jsou nédklady na udrzovani zasob, nebot” od nich se odviji
spousta dalSich aspektti ovliviiujicich hospodafeni podniku. [8]

4

Lze konstatovat, ze nadklady na udrZzovani zasob patii mezi jedny z nejvyssich v celém métitku
logistiky. Odviji se od stavu zasob ve skladech, s ¢imz souvisi fakt, Ze ma vazby i na dalsi
logistické naklady, napt. v podobé& poctu a velikosti skladu, nakladl na vycerpani zasob, ¢i
naopak nakladt spocivajici ve vazanosti kapitalu, coz se poté vSe odrazi na irovni zdkaznického
servisu. Souvislost lze najit i v oblasti volby logistickych strategii, kdy v pfipadé ustalené
urovné zékaznického servisu a zaroven nizkych nakladl na udrzovani zasob, bude podnik drzet
vice zasob s pomalejsim zpisobem dopravy nez v piipadé, kdy tyto ndklady budou vysoké, coz
by vedlo naopak k nizkému stavu zasob, a naopak rychlejsimu zptisobu dopravy. [8]

% Cena dopravy je do celkovych nadklad zahrnuta pouze v piipadg, kdy jsou piepravni tarify zavislé na velikosti
objednavky [10]
® Cena zboZi je zapodtena pouze v piipadé, kdy je na objednavku uplatnén mnoZstevni rabat [10]

31



Z této vzajemné zavislosti vyplyva, Ze je pro management nezbytné, aby spravn¢ zanalyzoval
naklady spojené se zasobami, nebot’ se od nich odviji volba celé logistické strategie a nejen té,
ale také ekonomické aspekty souvisejici s fizenim zasob. To lze chapat napt. v podobé
objednaciho mnozstvi, velikosti dodavky a jejich Cetnosti.

Vzhledem k dilezitosti nakladti na udrzovani zasob je na misté vice rozebrat, z ¢eho se tyto
naklady skladaji podrobnéji. V tabulce 5 je vidét podrobnéjsi rozpis jednotlivych typt naklada.

Kapitalové naklady Investice do zasob

Pojigténi

Naklady na sluzby
Dané

Sklady v rdmci
vyrobniho zavodu

Naklady na Naklady na skladovaci prostory |Vefejné sklady
udrzovani zasob

Pronajaté sklady

Vlastni sklady

Moralni opotrebeni

Poskozeni

Naklady ze znehodnoceni zasob
Kradez

Premistovani

Tabulka 5 - Ndklady na udrzovani zasob [Zpracovano podle [8]]
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3 Zasobovani vyroby

Problematika zasobovani vyroby je velice komplikovany proces, na ktery se v dnesni dob¢
klade stale vétsi diraz. Velkym pomocnikem se v této oblasti staly informac¢ni technologie,
které jsou nedilnou soucasti celého zdsobovaciho procesu, a to nejen ve velkych firméch. V této
kapitole budou podrobnéji popsany strategie zdsobovani do vyroby, které se v dnesni dobé
hojn¢ uplatiiuji a jejich vzdjemna propojenost pomoci podnikovych informacnich systémii,
které zna¢n€ ulehcuji praci pii sledovani materidlu v pribéhu zpracovéani a synchronizaci
s vyrobnim planem. Posledni ¢ast této kapitoly bude vénovana také manipulacnim prvkim,
které se vyuzivaji pfi interni logistice materidlu ze skladu az do vyroby, které jsou také jako
vyrobni plany provazany s informacnimi systémy.

3.1 Uloha zasobovani

Cil zasobovani by se v podstaté¢ dal jednoduse definovat jako v€asné zajiSténi materialu ve
vyrobé. Ackoli se tato myslenka zdé byt jednoduchd a snadno fesitelnd, opak je pravdou. Cely
koncept musi byt do hloubky promyslen tak, aby nedochazelo k plytvani pii nadmérné
manipulaci s materidlem, dopravé a ¢ekani, které nasledné snizuji efektivitu celého vyrobniho
procesu. Omezujici podminky, které mohou pfi feSeni materialového hospodaistvi vyvstat, jsou
napf. zahrnuti principu FIFO? a zaji§téni kontroly a sledovatelnosti materialu v priibéhu vyroby,
pozadavek na snizovani stavu zdsob Stim, ze hlavnim kritériem je vylouceni jakychkoliv
prostoju ve vyrobé. [13]

V dnesni dob€ musi podniky uspokojit rozli€na pfani zakazniki a vyrabét tedy velké mnozstvi
vyrobkd rtiznych druhti, coz souvisi s Castym piestavovanim strojii, mimo jiné jsou nuceni
pfizpusobovat se riizné€ se ménici poptavce. VSechny tyto okolnosti zpisobuji nutnost flexibility
vyroby a okamzitému pfizptisobeni Se nove nastalé situaci. To je hlavni diivod, pro¢ se mnoho
podnikd v dneSni dob& piiklani k mySlence automatizace vyroby, kterda je uskutefiovana
pomoci propracovanych informaénich systému. [14]

Vzhledem k tomu, Ze za poslednich 20 let probéhl velky rozvoj informaénich technologii, jsou
jejich vyhody vyuzivany prakticky na kazdém stupni organizacni struktury v€etné operativni
urovné, tedy ve vyrobé. Zde pomahaji fesit otazky spojené mimo jiné i s logistikou a jejim
planovanim v oblasti zasobovéani. Pomoci informac¢nich systémi lze vSechny jednotlivé
systémy, které se zamétuji na material, skladovani apod., propojit tak, aby vzdy pozadovany
material dorazil na poZzadované vyrobni pracovisté ve spravném mnozstvi a ve spravném case.
At jiz podnik zvoli jakoukoliv strategii zasobovani do vyroby, vzdy je dulezité zajistit
pozadovany stupen standardizace, aby nedoslo k chybam, které¢ by mély fatalni disledky na
vysledky podniku. [13]

Pracovnici vyroby se ovSem nemohou spoléhat na to, Ze za né vSe vyfesi informacéni systém,
nebot’ se vznikem informacniho toku mohou nastat komplikace se synchronizaci tohoto toku
s materialovym tokem. To muze nastat v piipadé, kdy u koncepce just-in-time se dostane
material do vyroby diive nez potfebné informace, coz zplisobi prostoje, nebot’ neni nijak ur¢eno
a definovano, jak se ma material dale zpracovat. Je tedy nezbytné nutné, aby planovac¢ vyroby
znal chovani systémt a dokézal spravné zanalyzovat pomoci riznych simulaci v§echny mozné
situace, které mohou ve vyrobé pii planovani a béhu nastat a jejich vzajemné kombinace. [13]

" FIFO — princip first in, first out, jehoZ principem je vyskladnit prvni material, ktery je nejstar§iho datumu, resp.
ktery se naskladnil jako prvni
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3.2 Zasobovaci politika

Pro to, aby mohl podnik pinit jeden z hlavnich cilti logistiky, jez spociva v plnéni zakaznickych
potieb v podob¢ doruceni spravného produktu na pozadované misto ve stanoveném case, je
nutné, aby mél sdm zajisténé veskeré zasoby materidlu od dodavatel ve spravném case. Toto
zajisténi je obsahem spravné zvolené volby zasobovani. Hlavni funkce zdsobovani Ize zpravidla
rozd¢lit na n¢kolik jednotlivych tkolid, které se navzajem ovliviuji. Jedna se predevsim o tillohu
zasobovani z pohledu nakupu, kdy se podnik zaméfuje na trh a vyhledava nejlepsi dodavatele
a porovnava je mezi sebou. Druhym ukolem je poté samotné zajiSténi materidlu a jeho toku
v podobé dodavky do skladu a nasledné vnitropodnikového toku mezi skladem a vyrobou. [15]

3.2.1 Nakupni zdsobovani

V oblasti ndkupu je primarnim tkolem zajisténi vhodného dodavatele urc¢itého druhu materialu
podle provedené analyzy trhu. Jednotlivi dodavatelé jsou mezi sebou porovnavani podle
ruznych kritérii, kterymi mohou byt napf. prepravni a dodaci podminky, cena, vzdalenost apod.
Po vybéru daného dodavatele plni ndkup jest¢ dalsi ukoly, které spocivaji v nasledné
komunikaci s vybranym dodavatelem a uzavieni smlouvy. Cilem tohoto jednani je pfedevsim
snizeni nakladd v oblasti pofizovacich cen zasob, ale také snizovani nakladti na komunikaci
s dodavateli. Zasobovani z pohledu nakupu obsahuje nékolik prvkl, které spole¢né tvoii
podstatu zasobovaci politiky se zaméfenim na trh. Mezi tyto prvky se fadi: [15]

e Zasobovaci cile
e Sprava podnikovych a trznich informaci

Cile zasobovani by mély byt v koordinaci s celkovymi podnikovymi cili, nebot’ i tyto kroky
mohou mit zna¢né rozsahly ekonomicky vliv, ktery ovlivni hospodafeni podniku. Z toho
vyplyva, ze vétsinou je zasobovaci cil z toho podnikového odvozen a zaroven piispiva k jeho
splnéni v podobé hospodaiského rozvoje podniku. Tyto cile by nemohly byt plnéné, paklize by
podnik neprovadél rizné analyzy, které zajisti potiebné informace. K tomu, aby podnik mohl
provést n&jaké rozhodnuti a uskute¢nit danou strategii zasobovani, je nutné, aby provedl
prizkum trhu, z jehoz informaci se bude moct rozhodnout napt. ve vybéru dodavatele apod.
Obvykly postup vyzkumu trhu, ze které¢ho podnik vytézi dilezité¢ informace, probihd nejdiive
identifikaci toho, jaké informace jsou zapotiebi. Ty jsou nasledné vyhledavany a ziskavany pro
potieby dalsich rozhodovani. [15]

3.2.2 Volba strategie zasobovani

Z hlediska postaveni na trhu v oblasti zdsobovani, miZze podnik zvolit dva zplsoby chovani
z pohledu nakupniho zasobovani ¢i vnitropodnikového zasobovani. Podnik se mize ve vztahu
k témto oblastem chovat aktivné ¢i pasivné. Aktivni chovani spoc¢iva ve zménach a vyuzivani
rdmcovych podminek, které slouzi k rozhodovani zadsobovani. Pasivni pfistup pouze ramcové
podminky vyuziva, ale jiz neumoziuje jejich zménu. K tomu, aby si podnik mohl zvolit
vhodnou strategii zdsobovani, je potieba, aby si urcil svoje misto na trhu, coz ovliviiuje jednak
typ zasobovaci strategie, ale také chovani podniku vii¢i vSem subjektiim trhu. Svoje postaveni
muze urcit napf. pomoci ndkupni portfoliové analyzy, jeZ srovnava trzni silu podniku jako
odbératele a trzni silu jiného podniku jako dodavatele. Analyza se sklada ze ¢tyt kroku, které
Vv zavéru vyhodnocuji dané postaveni. [15]
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1. Kategorizace zboZi — materiél je ¢lenén podle druhu a podle rizika v zdsobovani, které
1ze vyjadrit jako dostupnost, pocet ostatnich nakupujicich, riziko skladovéani, moznost
vlastni vyroby apod. Z téchto kritérii poté vznikaji skupiny materidlt (v podobé
strategick¢ho a bezproblémového zbozi), na jejichz zéklad¢ se vybird strategie
zasobovani.

2. Analyza trhu — spociva v porovnani trzni sily a vyjednavaci pozice podniku v roli
odbératele a jiného podniku v roli dodavatele.

3. Strategické postaveni — Pro kazdy typ materidlu, ktery vznikl v prvnim kroku, je
v nakupni matici podle stavu poptavky a vyjednavaci sily dodavateli.

4. Plany strategie — Ke kazd¢ strategii zasobovani jsou pfifazovany rtiznd doporucent,
nebot’ kazdé uplatnéna strategie miize mit rizné nasledky sahajici do riznych oblasti
podniku.

3.2.3 Metody vnitropodnikového zasobovani v ramci fizeni vyroby

V ramci zasobovani byly predstaveny informacni systémy, které fidi materidlovy tok ze skladu
do vyroby, a 1 vramci samotné vyroby. Samotné vyuzivani informacnich systémul by nic
nevyftesilo, nebot’ musi podnik zavést uritou strategii principu zasobovani. Obecné jsou
uplatiiovany rizné principy, kterymi se podnik mize fidit v rdmci organizace materialového
toku. Tyto principy lze rozdélit do dvou zakladnich principt, a to tazny a tla¢ny systém. StarSim
zpusobem je tlacny systém, jehoz hlavni mySlenkou je vyrdbét na zakladé ptfedpovézené
poptavky. Poptavka je vzdy predpovidana na urcité casové obdobi dopfedu a podle toho se
uskuteciuje pldn vyroby, ktery vyrabi urcité mnozstvi vyrobki tak, aby tento plan naplnil.
Problém muze ovSem nastat hned v nckolika hlediscich. Prvnim je fakt, ze jakmile se
neocekavané zméni poptavka, musi se okamzité zménit i plan vyroby, coz mlzZe vést k tomu,
ze je nedostatek vyrobkl pro kone¢né zakazniky. [7] Obecné ale tento systém pii kolisajici
poptéavce vede ke zvySovani zasob polotovarti a nedokoncéené vyroby, které cekaji na dokonceni
¢i spotiebu v dalSich obdobich. Dal§im problémem, ktery nastdva pii uplatiiovani tohoto
principu, je ptili§ velkd mezera v dodani zboZi, coZ znamena dodéani potfebného materialu a
nasledné vyroba. Tato doba je obvykle delsi neZ ochota zdkaznika na vy€kani zbozi od doby
objednani. V tomto pfipad¢ musi podnik udrZzovat dodate¢né zasoby hotovych vyrobkt, nebot’
Vv pfipadé, Ze dodaci lhiita vyrobku je jeden mésic, musi podnik odhadnout poptavku
nasledujiciho mésice, coZ v mnoha ptipadech nemusi byt pfili§ jednoduché a mize dojit, jak jiz
bylo feceno, k nedostatku ¢i naopak velkému nadbytku zasob hotovych vyrobku. [19]

tazny systém. Na rozdil od ptfedchoziho tlakového systému, tento systém funguje pouze na
aktudlnich pozadavcich zékaznika, tzn., vyrdbi se pouze dle pozadavki jednotlivych
objednavek, coz zplisobuje v podstate ,,tahani* smérem od dodavatele materialu vyrobou az ke
kone¢nému zékaznikovi v podob¢ pozadovanych vyrobkt. Jednou z nejpouzivangjsSich metod,
ktera uplatiiuje tazny princip je filozofie Just in time (JIT), jez byla vyvinuta v Japonsku pravé
jako inovace zavedeni tahového principu. [19]

Nyni bude pozornost zamétfena na dalsi zplisob tazného principu zasobovani vyroby, a tim je
kanban. Tento princip dilenského fizeni vyroby vznikl jiz v roce 1953 v Japonsku jako
dasledek potieby optimalizace zdsob. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o tahovy princip, lze
snadno odvodit jeho fungovani, které spociva v dodavani potfebného materidlu v pozadovaném
mnozstvi a Case na spravné misto tak, aby nevznikaly nadbyte¢né zasoby. Obecné lze tento
princip chépat tak, ze dodéavajici strana (at’ jiz dodavatel nebo sklad) je v pozici prodavajiciho
a odbératelska strana (obecné podnik jako odbératel nebo vyroba) je stranou nakupujici.
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V tomto ptipad¢ bude ale rozebran kanban v rdmci zasobovani vyroby, tedy situace, kdy je
prodavajici stranou sklad a nakupujici stranou vyroba. Pro to, aby sklad védél, kdy presné
pozaduji konkrétni pracovisté dal$i zasoby materidlu, vyuzivaji se v ramci kanbanu tzv.
kanbanov¢ karty, které mohou byt nalepené napiiklad na piepravkach s materidlem. Jakmile se
dostane na pracovisté tato prepravka a spotfebuje se vSechen materidl, naslednd prazdna
prepravka se napt. pomoci milkrunového voziku, ¢i dopravniku zavazi zpét do skladu, kde se
pomoci karet identifikuje spotfebovany materidl. Prazdné piepravky se opét naplni
pozadovanym materialem podle informaci na karté a zpét se posila do vyroby. Tim dochézi ke
Spotfebé pravé potiebného mnozstvi materidlu. Vzhledem k rozmachu informacnich
technologii se ovSem v dneSni dob¢ vyuziva elektronicky kanban, kdy nekoluji mezi vyrobou
a skladem hmotné karticky, ale dané informace se piendseji mezi systémy. Polozky jsou
spojeny s ¢arovymi nebo QR kody a po jejich odebrani se tento kod naskenuje do systému,
ktery vznese pozadavek ve skladu na dals$i tento druh materialu. [20]

At jiz podnik zvoli jakykoliv zpiisob zasobovani do vyroby, je tieba zvolit také zptsob dopravy
materidlu ze skladu na dané pracovisté. V tomto pfipadé muze zasobovani probihat pfimym
zavozem podle toho, jak vznikaly dané pozadavky od jednotlivych pracovist, ¢i miize
v podniku fungovat tzv. milkrun. Jak jiz 1ze odvodit z nazvu, tento zptisob vznikl pii dopraveé
a svazeni prazdnych sklenic mléka od jednotlivych rodin az do mlékarny zhruba v prvni
poloviné minulého stoleti. [3]

Princip milkrunu spoc¢ivd v tom, Ze je ve vyrobé stanoveny optimdlni okruh okolo vSech
pracovist a na kazdé znich je zavdzen materidl podle potieby vureny cas podle
harmonogramu. Lze nejlépe vyuzit i kombinaci s kanbanem, ¢imz dojde k zavazce piesné
potfebného materialu. Pti zpatecni cesté naopak sbira vSechny prazdné prepravky, které jsou
po ptijezdu do skladu opét naplnény a vydavaji se na dalsi okruh ve stanoveném case. OvSem
vzhledem k tomu, Ze milkrun je fizen podle stanoveného harmonogramu, musi kazdé pracovisté
uvaZzovat, kolik potfebuje materidlu do doby, neZ ptijede dalsi dodavka. Milkrun neni zaleZitosti
pouze vnitropodnikové dopravy, ale 1 mezipodnikové. Z tohoto ditvodu ho lze rozdélit na
nékolik skupin. [3]

=  Mikro milkrun

Zaméfuje se na dopravu materidlu v ramci jednoho oddé¢leni vyroby, konkrétné napf. v ramci
montaze, ¢i svafovny, obrobny apod. Vzhledem k tomu, Ze se vétSinou nejedné o dlouhé trasy,
jsou vyuzivany jednoduché prepravni prosttedky v podobé ruénich vozika.

»  Makro milkrun

Makro milkrun dovazi zdsoby mezi jednotlivymi vyrobnimi oddé€lenimi. Tyto trasy jiz byvaji
s vagony, ¢i VZV apod. Na rozdil od predchéazejiciho typu jsou zde i1 delsi cykly, po které
milkrun objizdi jednotliva pracoviste.

=  Interni milkrun

Podstata interniho milkrunu jiz byla nastinéna, nebot” se jedna praveé o tu situaci, kdy funguje
milkrun v ramci podniku jako celku mezi vyrobou, montazi, sklady apod. Milkrun objizdi
jednotliva pracovisté jako své zastavky a pfivazi ke kazdému pracovisti pozadovany typ
materidlu. Z téchto pracovist’ zaroven odvazi zpét do skladu prazdné boxy.

=  Externi milkrun

Tento zplisob dopravy piesahuje hranice samotného podniku a do okruhu se zde dostavaji i
dodavatelé dané¢ho podniku. Funguje na principu svazeni doddvanych soucasti ¢i materialu a

ey e
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3.3 Informacni technologie spojené s ilohou zasobovani

V dnesni dobé jsou informacni technologie neodmyslitelnou souc¢ésti veskerych logistickych
procest. Vzhledem k tomu, ze se podniky snazi minimalizovat ndklady a eliminovat veskeré
formy plytvani, pfechazi vétSina z nich na rizné formy automatizace v oblasti skladového
hospodafstvi, vyroby, a pravé také samotné¢ho zdsobovani vyroby. Mezi hlavni pfinosy tohoto
konceptu lze zaradit zna¢né sniZzeni objemu materialu, ktery se nachazi ve vyrob¢ na riznych
pracovistich, coz vede k mensi hladin¢ zasob, kterd ovliviiuje vySi drzené¢ho kapitalu
V zésobach. Mimo jiné lze pfinos automatizace piifadit k plynulému chodu vyroby s tim, Ze
nevznikaji prostoje z nedostatku materialu, ¢imZz se stava vyroba flexibilngjsi z hlediska
poptavkovych vykyvi, ¢i jinych komplikaci napt. v podob¢ sefizovani a opravovani stroju.
Uspory lze zaznamenat i z pohledu lidského faktoru, ktery se mize vice zaméfit na piidanou
hodnotu vyrobkti ¢i naopak se mohou eliminovat nékteré lidské nedostatky a chyby pfi
zasobovani. [14]

Jednou zjiz Casto pouzivanych technologii v ramci automatizace je radiofrekvencni
identifikace (RFID), ktera se v dnesni dobé pouziva predevsim pro identifikaci materialu ve
vyrobé. Na rozdil od technologie ¢arovych kodli mé tento zpisob podstatné lepsi vyhody, nebot
lze do Cipu pfenést vice druhii informaci o pozadovaném materialu a zaroven ma tato
technologie 1 delsi zivotnost nez zminény carovy kod. Nejcastéji se umist'uje na rizné voziky
pfevazejici materidl (napf. rtizné milkrunové voziky). Kazdy tento vozik obsahuje Stitek
s ¢ipem, ktery je sniman elektromagnetickymi vinami ¢teciho zatizeni, nejcastéji umisténého
V brané vstupu do vyroby. Pokazdé, kdy vozik projede branou, nactou se z Cipu na voziku
potfebné informace o materialu, ¢imz je zajistén piehled o pohybu veskerého materialu.
[13][16]

Informace, které se nacitaji z Cipu, jsou pfenaSeny okamzité do informaéniho systému, ktery se
propojuje se skladovym systémem a pomoci riznych algoritmil se vyhodnocuji stavy zasob,
aktualni pozadavky materialu ve vyrob¢, ¢i informace o potiebé dalsich dodavek. Automatizace
zasobovani vyroby by ovSem nemohla fungovat, paklize by podnik nemél zavedené rtizné
informacni systémy, které jsou mezi sebou navzajem propojené. Mezi tyto systémy lze zatadit
napf. ,,Warehouse management (WM)%, jehoz primarnim tkolem je sledovani stavu
materialu a ptfiprava materialu na vyskladnéni, ¢i naopak naskladnéni. VyuZiti tohoto systému
zvySuje efektivnost prace ve skladu, nebot’ jednotlivi pracovnici maji vzdy piehled o stavu
zasob ve skladu. Tento systém je vétSinou také integrovany s ERP a dohromady i s
»Manufacturing execution system (MES)“, coz je systém, ktery je vyuzit pro fizeni vyroby.
V tomto systému jsou zaneseny informace o jednotlivych pracovistich, strojich a veskerém
materialu, ktery se ve vyrobé nachazi vcetné jeho pohybu, ¢imz dokaze fidit vyrobu. Jeho
velkou vyhodou je moznost sledovani aktualniho stavu ve vyrobé¢ z hlediska rozpracovanosti
vyroby (WIP) v redlném case. Své idaje miize predavat jesté do systému MRP, ktery na zakladé
téchto dat miize fidit plan vyroby podle aktudlné dostupného materialu. VSechny tyto systémy
dohromady jsou mezi sebou propojené a tidi veSkerou piipravu materidlu a jeho spotiebu, jez
je dilezita pro informace ohledné dopliovani zasob pomoci novych dodavek, které ¥idi WM.
ERP systém zde porovnava aktudlni stavy zasob a plany spotfeby a vyhodnocuje spotiebni
plany do budoucna s ohledem na ménici se pozadavky ze strany zakaznikd. [17] Propojenosti
téchto systéml zamezuje podnik veskeré neefektivni Cinnosti a jakékoli plytvani v podobé
prostoji z nedostatku materialu, ¢i naopak jeho nadbytku. [18]

Na obrazku 8 je vidét propojeni systémi WM, ERP a MES vcetné vSech udajt, které si mezi
sebou predavaji v ramci fizeni vyroby a stavu materidlovych prostredk.
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Obrazek 8 - Integrace informacnich systéemu [Zpracovano podle [17]]

3.4 Manipulaé¢ni prvky

Nemeéné¢ diilezitou oblasti logistiky, jiz by se podnik m¢l snazit optimalizovat, z divodu Castého
plytvani, je manipulace s materidlem. Spravné nastaveny Stihly podnik se snaZi eliminovat
jakoukoli formu plytvani v celém poli ptisobnosti toku materialu od dodavatele pies vyrobu az
ke kone¢nému zakaznikovi v podobé hotového produktu. Velky diraz je kladen ptedevsim na
rychlost a spravnost toku materialu, a pfedevsim také na oblast skladového hospodarstvi, které
kromé& zplisobu skladovani obsahuje také rtizné druhy manipulacnich prvki, které se obecné
daji rozdélit do dvou skupin, jimiz jsou aktivni a pasivni prvky. Jejich zakladni rozdil 1ze popsat
tak, ze aktivni prvky slouzi k manipulaci pasivnich prvki, které se nemohou pohybovat
samostatné. V této podkapitole budou blize popsany jednotlivé prvky a v nich typy
manipulacnich zatizeni. [21]

3.4.1 Pasivni prvky

Pasivni prvky jsou veSkeré jednotky, které jsou néjak ovlivnény interakci s aktivnimi prvky.
Jedna se o veSkeré manipulacni a prepravni jednotky, ale také sem lze zatadit kterykoliv
material, suroviny, vyrobky hotové ¢i nedokoncené. Manipulacni jednotky lze dale rozdélit
na jednotky prvniho a druhého fadu. Prvni zminované kategorie obsahuje jednotky, které¢ jsou
vhodné pro jakoukoliv ruéni manipulaci, ale 1ze vyuzit i jednoduchd manipulacni zatizeni, ktera
budou blize popséna v aktivnich prvcich. Hmotnost téchto prvka vcetné nakladu vétSinou
nepiesahuje 15 kg praveé z diivodu ruéni manipulace, kterou pracovnik provadi. Mezi zékladni
typy manipulacnich jednotek patii predevsim krabice, bedny a piepravky. Rozméry téchto
jednotek jsou odvozeny riznymi nasobky od rozmért piepravnich obali materialt ¢i vyrobki.
Druhéd zminovana kategorie, tedy manipulacni jednotky druhého tadu, jsou svoji velikosti
odvozeny riiznymi nasobky od velikosti piepravnich jednotek a jsou tim padem upraveny na
manipulaci pomoci riznych manipulacnich zafizeni. Mezi tyto jednotky lze zatadit predevSim
baliky, svazky a palety. [1]
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Je vhodné zde zminit i normy, které obecné upravuji rizna kritéria pro hladky chod v podniku
a stanovuji rizné méfitka pro zhodnoceni kvality. Manipulac¢ni jednotky jsou upraveny v normé
CSN 26 9030, ktera stanovuje zasady, jez se musi dodrzovat pii tvorbé manipulaénich jednotek,
predevsim po strance jejich bezpe¢nosti z hlediska manipulace a skladovani. Dulezité jsou
predevsim zasady uzplsobeni téchto jednotek tak, aby byla zajisténa bezpecnost obsluhy pii
jejich manipulaci, ale také bezpecnost ulozeného materialu v téchto jednotkach. Manipulacni
jednotky by mély byt vyrobené tak, aby neposkozovaly pii pouzivani ani pfepravni jednotky.
Soucasti této normy jsou také pro skladovani manipula¢nich jednotek a podrobnéjsi podminky
pro ochranu obsluhy. [22]

Prepravni jednotky lze nazvat specifickym typem obalu, ktery v sobé zahrnuje manipulacni
jednotky, a to vétSinou druhého fadu, mize ale obsahovat i samostatny objemny vyrobek, ¢i
sypky materidl. V tomto pfipadé se jedna konkrétn¢ o rizné kontejnery, jez slouzi pro dalkovou
prepravu mezi kontinenty. Jelikoz se stale jedna o pasivni prvek, je potfeba pro jeho pohyb
pouzit rizna manipulaéni zafizeni, tedy aktivni prvek. [1]

3.4.2 Aktivni prvky

Aktivni prvky lze charakterizovat jako nastroje slouzici k manipulaci s pasivnimi prvky. Do
aktivnich prvkt lze zafadit predevSim manipulacni zafizeni, které slouzi k manipulaci
S materidlem a manipulacnimi jednotkami, a dopravni zafizeni, kterd jsou vyuZzivana
k manipulaci manipula¢nich nebo piepravnich jednotek. Jednotlivé aktivni prvky se daji dale
délit podle n€kolika hledisek, v jakych mohou byt vyuzivana. Jedna se ptedevsim o: [1]

1. Smér, kterym se pfemist'uje — tim se rozumi, zda se pohybuje horizontalng, vertikaln¢,
¢1 kombinace téchto smért

2. Druh materidlu, ktery je presouvan — jedna-li se o kusové vyrobky ¢i material,
sypkou surovinu ¢i material, kapalina, plyn apod.

3. Sila, ktera premist'uje — lze sem zaradit predevs§im gravitaci, mechanickou silu apod.

4. Casova souvislost zafizeni — zda zafizeni pracuji cyklicky, periodicky nebo
kontinualné

Z kazdého vyse uvedeného hlediska lze dale vy¢lenit jednotliva zafizeni slouzici k manipulaci
s materidlem. Zde bude vyuZito hledisko ¢asove souvislosti zafizeni, nebot’ toto rozdéleni poda
jasny piehled o funkcionalité kazdého zatizeni.

Cyklicky pracujici zafizeni znamena, Ze jejich prace je ¢asov€é vymezena pevnym pracovnim
cyklem. Mezi dopravni zafizeni pracujici timto zpusobem lze zafadit napt. béznd silni¢ni
vozidla riznych typi, kolejova vozidla, zafizeni pro vodni a leteckou dopravu. Ty se staraji o
pfevoz materialu a vyrobkl z vnéjsiho pohledu podniku, at’ uz z podniku do podniku, ¢i mezi
staty a kontinenty. Cyklicky pracujici jsou i ur¢ité druhy manipulacnich zatizeni, mezi které Ize
zatadit napf. rizné typy dopravnich voziki, zakladace, nakladace, vykladace anebo jetaby. [1]

Dopravni voziky patii k jedném z nejpouzivanéjSich manipulacnich zafizeni. Existuje cela
fada typu téchto voziku, at’ jiz motorova ¢i nemotorova pohybujici se na koleckéch ¢i po
kolejich. Ruéni voziky se pouzivaji obvykle na kratké vzdalenosti a na relativné lehky material.
NejcCastéjs§imi zastupci rucnich voziklt jsou tzv. rudly, coZz jsou dvoukolové voziky, ¢i
nizkozdvizné a vysokozdvizné voziky. Dal$i motorové voziky mohou byt pohdnéné spalovacim
¢1 elektrickym motorem. Mezi tyto nejcastéji pouzivana zatizeni patii rtizné tahace, voziky
S pevnou nebo vyklopnou nosnou ¢asti, ¢i rizn¢ situované vysokozdvizné voziky. [1]
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Vysokozdvizné voziky jsou velmi Castym manipula¢nim zafizenim pouzivanym k pfepravé
palet ¢i kontejnerti. VEtSina z nich je stavéna pro celni naklapéni zvedaciho zafizeni. V dnesni
dobé obsahuje vétSina vysokozdviznych vozikii rizné automatizované elementy, které
usnadiuji vyménu informaci ze systému k fidici. Obsahuji jiz 1 ¢tecky kodi, které nacitaji
informace z ptepravovanych manipulacnich jednotek a zavadéji tyto informace do systému,
¢imz ziskava kazdy piehled o aktualnim pohybu materialu. Pokrocilejsi typy vozikl jsou jiz
plné automatizované, ¢imz dochézi k uvolnéni fidice na jiné pracovni procesy pridavajici vyssi
ptidanou hodnotu vyrobku. [23] Pravé automatizované voziky se stavaji v dne$ni dob¢ stale
oblibenéjsim feSenim jednak z diivodu odstranéni obsluhy, ale i z diivodu spolehlivosti. Diky
svoji rychlosti a mensim pozadavkiim na misto se stavaji trendem i rizné typy autonomnich
tahacu. [24]

Na rozdil od vyse uvedenych zafizeni, mohou kontinudlné fungujici zafizeni pracovat
nepietrzité. Nejcastéji prepravované jsou sypké materidly, ¢i mensi baleni davek, jez mezi
sebou dodrzuji urcité vzdalenosti v nepferusovaném ¢i pouze Caste¢né pierusovaném chodu
podle délky smén. Mezi tato zafizeni patii rizné typy dopravnikd, ¢i ur€ité druhy skluznych
nebo visutych drah apod. [1]
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4 Predstaveni spole¢nosti Christ Car Wash s.r.o.

Zadana problematika analyzy logistickych procesti bude probihat ve spolecnosti Christ Car
Wash s.r.o. Tato kapitola pfinese struény piehled o této spolecnosti véetné historického vyvoje
az po soucasnost a rozdéleni jednotlivych skupin této spolecnosti. Posléze budou piedstaveny i
hlavni vyrobky skupiny Christ Car Wash.

Podnikatelska ¢innosti rodiny Christ saha az do 19. stoleti, kdy v roce 1879 zalozil Anton Christ
svlj prvni zadvod, ktery sidlil v Némecku ve mést€¢ Memmingem. V té dob¢ se jesté ovsem
nezajimal o myci linky, ale zabyval se vyrobou draténych pletiv a miizi. BEhem prvni poloviny
20. stoleti se vyroba rozrostla na nejriznéjsi ocelové draty, pletiva apod. Zasadnim zlomem je
rok 1963, kdy rodinny potomek Franz Christ sestavuje podle své myslenky prvni
automobilovou mycku s kartaci a susicim zafizenim. Na této myslence vznikla v roce 1968
prvni automatickd myci linka, kterd pfinesla zdsadni zlom v tomto odvétvi. Vzhledem
Kk neustale se zvySujici poptavce po autech, vzrostla poptavka i po téchto mycich zatizeni, coz
dospélo v roce 1980 k tomu, Ze spole¢nost Christ méni predmét svého podnikani jiz pouze na
myci zafizeni a linky a kompletné¢ upousti od vyroby ocelovych soucésti a zaroven zaujima
pfedni misto na trhu mycich linek. Rok 1996 pfinesl vznik soufasného ndzvu mateiské
spole¢nosti Otto Christ AG a zarovef vznik dcefiné spoleénosti Christ Car Wash v CR. [28]

4.1 Skupiny spole¢nosti Christ

Hlavni matef'skou spole¢nosti, ktera zastituje vSechny skupiny Christ je jiz zmiiovana némecka
spole¢nost Otto Christ AG. Za dobu své pusobnosti vytvotila n¢kolik dalSich skupin spadajici
do oblasti automobilovych mycek s individualnim zaméfenim na jednotlivé sektory tohoto
odvétvi. Témito skupinami jsou: [28]

= Christ Car Wash systems

= Christ Electronic systems

= Christ Packing systems

» Auto-Jet — instalace a sprava mycich systému

= SVG Super Wash Waschenlagen — specializace v oblasti mycich zafizeni pro uzitkova
vozidla, tramvaje a vlaky

4.2 Vyrabéné produkty

V plzenském zavodu dochazi k ptipravé a montazi vSech dild, které jsou nasledné pfevazeny
do némecké matetské spolecnosti, kde nasledné¢ dochazi k findlni montazi a dokonceni celého
produktu. Nize je tedy uveden ptehled jednotlivych produktt, které celd skupina Christ vyrabi
a distribuuje do v podstaté celého svéta. [28]

» Portalové automobilové myci linky

*  Myci tunely

* Myci linky pro vlaky a tramvaje

* Moyci linky pro autobusy a nakladni vozy

= Samoobsluzné myci linky
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Obrdazek 9 - Nejnovéjsi design automobilové mycky [28]

Kromé montaze jednotlivych ¢asti distribuuje také samostatna prislusenstvi pro myti a uklid
aut.

= (Cisti¢ky pro recyklaci vod
= Samoobsluzné vysavace

» Dalsi chemické prostfedky na myti

4.3 Zakladni pohled na layout podniku

Na obrazku 10 je zobrazen kompletni schématicky layout podniku. V ramci feSeni zadani
projektu bude pozornost zamétena na jednotlivé haly, tedy ¢asti jako jsou svafovna, obrobna,
lakovna apod. V soucasné dobé se v podniku nachazeji tii okruhy milkrunu. Jeden z nich je
vyrobni, ktery spojuje primarné stiedisko s lasery a svafovnami a druhy z nich spojuje zbyla
stfediska svafoven a montazi. Mimo to je zaveden také skladovy, ktery propojuje sklad
s vyrobnimi stiedisky. Krom¢ vyuziti milkrunu zde probihé pteprava i pomoci VZV, které jsou
vyuzivany pro rozmérné dily, palety ¢i velké stojany s vyrobky apod. Manipulace pomoci
tohoto druhu ptfepravy probihd mezi veskerymi halami, ale 1 uvnitt jednotlivych hal.
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Obrazek 10 - Zdkladni schéma layoutu podniku [28]

e

5 Zadani reSené problematiky

Hlavni podstatou zadané¢ho problému je logisticky tok napti¢ halami. Tento tok je vzhledem
K velikosti a rozsahu podniku slozity a mnohdy dochazi k tomu, Ze se material nedostavi ve
spravném ¢ase, kvalitdé a mnoZstvi na pozadované pracovisté. Casto nastava problém
lokalizovat, kde se nachazi konkrétni material objednany z jednotlivych pracovist. Vzhledem
k tomu, Ze ve firm¢ probéhly velké persondlni zmény v oblasti logistiky, doslo ke znacné
neorganizovanosti logistickych tokd. Sté€Zejni Casti feSeni bude analyza soucasnych tras
manipulacnich zafizeni a jednotek predev§im mezi sklady a jednotlivymi halami. V tomto
pfipad¢ bude primarni pozornost zamétena na tok realizovany pomoci milkrunu.

Kli¢em k definici soucasnych problémi a jejich nasledného feseni, bude zprvu rozebrani
layoutu vyroby a hal s pfipadnym logistickym métenim, tedy konkrétni ¢as trvani jizdy okruhu,
ale také zmapovani tras, ve kterych se objevuji dost Casto nestandardizované odbocky a
prostoje. Pro vytvoreni této analyzy je tedy diileZitou soucasti zanalyzovani soucasného toku,
ktery bude obsahovat jak plvodni navrzeny standard jizd, tak 1 stavajici, pracovniky
upravované milkrunové trasy a konkrétni pracovisté, na které se dovazi potifebny material.
Pujde tedy predevs§im o soucasny zpusob zasobovani nejen ze skladu, ale i z mist jako jsou
mezisklady, které se vyuZzivaji jako predavaci zony mezi jednotlivymi stfedisky. Kromé
neorganizovaného logistického toku se v podniku objevuji i jiné nedostatky, resp. iizka mista,
ktera zpiisobuji zbytecné prostoje, ¢i nedodrzovani pracovnich povinnosti. Vystupni informace
z analyzy, by mély dohromady podat zakladni podklady k vyteSeni otdzky, jak moc se stavajici
toky odchylily od svého standardu a pfipadné jak tyto procesy zoptimalizovat.

Na obrazcich 11, 12 a 13 je vidét posledni piivodné nastaveny standard okruhti jednotlivych
¢asti milkrunu. Jako prvni je vidét nastaveni nejdelsiho mozného okruhu skladového milkrunu
pii zadsobovani vSech potencidlnich stfedisek. Je zde vidét, Zze zasobovani by mélo probihat ze
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skladu zpocatku ptes stiedisko obrobny 4150, dale na montaZe a na horni ¢ast strediska 4130 a
zpét pies lakovnu az na lasery s piipadnym zasobovanim na ucilisté. Zasobovani na spodni halu
stiediska 4130 je zn4dzornéno trasou, ktera vychazi od skladu.

standard trasy skladového milkrunu

Obrdzek 11 - Pivodni standard skladového milkrunu [28]

Vyrobni milkrun je rozd€len na dva standardni okruhy, pfi¢emz prvni z nich je ,,horni okruh®,
ktery ma na starosti zdsobovani pracovist od stfediska 4180 — lasery postupné ke svarovym
stfediskiim a poté také ke stiedisku lakovny 4170. Probiha zde tedy zasobovani jednotlivych
polotovar v podobé malych soucasti, které se prevazeji v KLT boxech, ale také zdsobovani
rozmérnéjSich dilt tedy vypalenych a ohnutych plechii vétSinou na paletach s ptidavnymi
podvozky pro ptevoz.
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Obrazek 12 - Piivodni standard horniho vyrobniho milkrunu [28]

Druhy okruh vyrobniho milkrunu, tedy tzv. ,,dolni okruh®, je dle standardu nastaven na
zasobovani montéznich stfedisek polotovary vytvofenymi v obrobné a poté se stard o svoz
polotovarti mezi vyrobou a kooperaci. Nize je uveden nastaveny okruh dle standardu.
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Obrdzek 13 - Puvodni standard dolniho vyrobniho milkrunu [28]

StéZejni ¢asti feSeni bude tedy zjistit, jak moc se trasy milkrunu odliily od dfive nastaveného
standardu a v pfipad¢ neefektivity se pokusit navrhnout 1épe nastavené trasy.
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6 Analyza soucasného stavu

Tato kapitola se zaméfi na kompletni analyzu soucasného stavu skladového a vyrobniho
milkrunu. V soucasné dob¢ pracovnici ¢asto nedodrzuji pivodné nastaveny standard milkrunu.
Cilem je tedy zmapovat, jak moc velké vykyvy se v provozu vyskytuji, které budou nasledn¢
podkladem pro navrzeni nového a vylepseného standardu.

6.1 Popis vyrobnich stredisek

Nyni bude ve stru¢nosti predstavena vyroba se zaméfenim podle jednotlivych stiedisek, coz
napomuze lepSimu pochopeni logiky jednotlivych tras milkrunu, pfedevs§im vyrobniho okruhu.

= Stiedisko 4180 — lasery

Na tomto stiedisku zaciné celé vyroba. Pfivazi se rizné rozmérné plechy, ze kterych se nasledné
vypaluji ¢asti podle vyrobniho planu. Vypalené plechy se poté podle privodky ohybaji do
ruznych tvart. Tyto vypéalené a ohnuté plechy poté nasledné pokracuji do dalSich stfedisek na
dalsi zpracovani.

= Stredisko 4190 — svaifovna

Svarovna je rozdélena celkem na tii stiediska, nebot’ kazdé z nich se zaméfuje na zpracovani
jin¢ho typu materialu. Stfedisko 4190 se zaméfuje na zpracovani tmavého materidlu, tedy
zeleza, konkrétné na zpracovani malych dilu, jako jsou stanice, které nasledné prochazeji jesté
pozinkovanim médénou smési a poté se expeduji do Némecka.

= Stredisko 4192 — svafovna

Dalsi svarové stredisko 4192 se pro zménu zaméfuje na zpracovani svétlych kovi, jako je hlinik
a nerezove dily. Hlavnimi dily jsou zde pfedevSim vétraky do mycich souprav.

= Stredisko 4195 — svaifovna

Posledni stfedisko, kde probihaji svarové prace je stejné jako stfedisko 4190 zaméteno na
zpracovani tmavého kovu, tedy zeleza. Rozdil ovSem spociva v tom, Ze se zde svafuji velké
dily, tedy celé portaly mycich souprav. Ty se poté brousi a lakuji na dal$im stfedisku.

= Stredisko 4170 — lakovna

Vsechny vyrabéné dily musi podstoupit vhodnou povrchovou Upravu. Na tomto stfedisku
probiha lakovani jednotlivych dilu barvou podle stanoveni v privodce. Pied samotnym
lakovanim zac¢ind proces nejprve vhodnou chemickou upravou povrchu, kdy musi dojit ke
kompletnimu vyc¢isténi a odmasténi povrchu. Po tomto procesu mohou byt teprve nanaseny
jednotlivé vrstvy zékladni a poté vrchni barvy.

= Stredisko 4150 — obrobna

Na tomto stfedisku se vSechny ptichdzejici dily obrabéji konvenénim 1 nekonvencnim
zpusobem. Z hlediska jednotlivych technologii se zde uplatiiuje jak frézovani, soustruzeni tak
i vrtani a vyvrtavani. K tomu jsou vyuzivany jak samostatné stroje, tak i CNC stroje.

= Stredisko 4210 — montaz

Stejné¢ jako svafovna, je i montaz rozdélena do né€kolika stiedisek, nebot’ tudy prochdzi kromée
soucasti do mycek i ostatni vyrobky. Stredisko 4210 je primarné zaméfeno na montaz
prevodovek a ,,kocek®, coz jsou pojezdy do mycek, které posouvaji napiiklad vétraky a kartace.
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= Stredisko 4220 — montaz

Stejné jako na piedchozim stiedisku 4210, probihaji na tomto stfedisku montaze (,,kocek®), ale
navic se zde konstruuji také ¢erpadla. Stézejni ¢innosti jsou zde ale montaze malych mycek pro
osobni automobily.

= Stredisko 4215 — montaz

Na tomto montdznim stfedisku probihaji montaze velkych mycek pro vlaky, autobusy apod.
Mimo jiné zde také probihaji findlni montaze mensich ostatnich dilt, které jsou soucasti celé
myci soustavy, tedy napt. ,,fukary®, ¢i finalni montaz pojezdového systému v myci lince.

= Stredisko 4221 — montaz

Toto stiedisko je ze vSech ostatnich nejmladsi a je umisténo i1 v samostatné hale. Vzhledem
K rozsifeni vyrobniho sortimentu zde tak probihaji montaze vysavaca ,,Fontis a spodnich
mycek, které umyvaji auto zespoda. Také je zde montovan kryt fidicich jednotek.

= Stredisko 4130 — elektro

Toto stiedisko je rozd&leno do dvou samostatnych hal. Ukolem tohoto stfediska je predeviim
konstrukce jisti¢li, pojistnych skiini, které slouzi k ovladani celého myciho mechanismu.

» Stiedisko 2500 — kooperace

Toto stedisko jako jediné nema své specifické pracovisté, nebot’ dily, které sem ptichazeji, se
odvazeji mimo podnik vétSinou k externim dodavatelim, ktefi zajiStuji chemickou tUpravu
kazdého dilu v podobé zinkovani ¢i niklovani. Pfedavaci misto na tomto stfedisku je venku
poté piivazeji.

» Stiedisko 8190 — spedice

Toto stfedisko slouzi k uchovavani doc¢asné hotovych polotovari a dokoncenych vyrobku, které
se nasledné odvazeji do Némecka k findlnimu dokoncenti, ¢i k patfiénym odbératelim.

»  Stredisko 8150 — ,,ufiliS§té“ — udrzba a oprava stroji

Na tomto stfedisku neprobiha vyroba linek ani jejich doplikd. Hlavnim ukolem zde je oprava
stroji ¢i vyroba naradi a zafizeni, které Christ vlastni pravé pro vyrobu. I na toto stfedisko
probiha pfeprava polotovarl a zdsobovani materialem.

6.2 Manipulaéni technika a prepravni prostredky

V soucasné dobé& vyuziva Christ dva druhy tahaci a k nim pfislusné druhy klasickych
hydraulickych rami ¢i e-ramt od stejnych dodavateli. Pro chod skladového milkrunu jsou
vyuzivany tahace znacky Jungheinrich — EZS C40, s tim, ze aktivné v provozu jezdi pouze
jeden taha¢ se ¢tyimi ramy. Druhy tahac¢ zlstava v rezervé, napf. v situacich, kdy se prvni tahac¢
musi dobit v prabéhu dne, ¢i pro situace, kdy je potieba zajistit prevoz celych voziki s KLT
boxy obsahujici rGzné opracované dily. S t€mito tahaci jsou spojené i e-rdmy od stejného
vyrobce, které na rozdil od hydraulickych ramt sam podvozek po uchyceni nadzvedne bez
potieby obsluhy tahace.

Pro provoz vyrobniho milkrunu jsou vyuzivany aktivné dva tahace, nebot’ jsou ve firmé
zavedeny soucasné dva okruhy vyrobniho milkrunu. Zavedené tahace jsou znacky Still — LTX
50. Ke kazdému tahaci jsou poté piifazené Ctyti hydraulické ramy od stejného vyrobce. Tyto
ramy funguji tak, Zze poté co nastoupi obsluha na taha¢ a svoji vahou zatizi ploSinu pod nim,
ramy se nadzvednou a nadnesou podvozek s umisténou paletou nebo gitterboxem.

47



Typ tahace Jungheinrich - Jungheinrich - Still - Still -
EZS C40 EZS C40 LTX50 LTX50
Zakladni Hmotnost (kg) 1185 1223
parametry pglka (mm) 1659 1512
Sifka (mm) 810 800
Pohon elektricky
Vykon  Rychlost (s bFfemen/bez) 8/12,5 8/14
(km/h)
Jmenovita kapacita 24/620 24/345-465
baterie (V/Ah)
Spoti‘eba energie podle 4,3
cyklu VDI (kWh/h)
Naklady Cena porizeni (K¢) 345000+ 6000 345000+6000 371354
uprava na uprava na
elektrické elektrické
piipojeni pfipojeni
Cena pronajmu/mésic 12 084

(K¢)
Tabulka 6 - Technické parametry manipulacni techniky milkrun [Viastni zpracovani]

Nevyhodou tohoto systému je, Ze ramy reaguji na kazdy nastup ¢i vystup fidice a tim se ¢asto
zbyte¢né nadzvedaji a sniZuji pfi nutném vystupu. Kromé toho, fidi¢ po nastupu musi cekat,
nez se vSechny ramy nadzvednou a nemtize okamzité zahajit jizdu.

Vyse je zobrazena ptehledova tabulka 6 manipulaéni techniky milkrunu a jejich technickych
parametrt. Jak z tabulky vyplyva, je vidét, Ze tahace od Jungheinrichu jsou potizeny do
pfimého vlastnictvi, a to v€etn€ jednoho vyrobniho tahace Still. VeSkeré uvedené informace se
vztahuji pouze na nov¢ potizenou techniku.

Z hlediska ptepravnich prostiedki je dilezité uvést typy pouzivanych KLT boxi. Kazda barva
boxu ma svij specificky ucel, pii kterém se vyuziva, resp. pro jaké materialy a polotovary se
VyuZziva.

Pro zasobovani pracovist riznym materidlem pomoci skladového milkrunu se vyuzivaji modré
KLT krabice tii velikosti a ,,Joden* specifickych rozmért. S takto barevnymi boxy se lze setkat
1 na vyrobnim okruhu pfi pfevaZeni opracované¢ho materialu ¢i polotovari, paklize nemaji ve
své pruvodce specifikaci baleni. Dal§i moZnosti pro pfevoz polotovarli v rdmci vyrobniho
okruhu jsou zluté KLT boxy, které jsou pro tento ucel nejcastéjsi. Na obrazku 14 je vidét priklad
téchto dvou barevnych boxt a ,,loden®.
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lodna plastova

: MF6270
krab. plast = krab. plast krab>plast CM10028
stredni velka
CM01490

lodna plasljglv:opolovmm lodna plastova velka

CM10029 820

Obrazek 14 - Prehled manipulacnich prostredkii pro bézny rozvoz dilit a materialii [28]

M¢éné Casté, avsak také dilezité, jsou i kanbanové ¢ervené boxy, kam se ukladaji polotovary
které maji v ramci svého vyrobniho planu zpracovani na kooperaci nebo na spedici. Pozadavek
na pouziti tohoto typu baleni je vzdy uveden i v privodce. Paklize polotovary ptijedou na dané
sttedisko v jinak barevném boxu, musi se vratit zpét. Sedé lodny jsou vyuzity na velké dily,
které maji v ramci svého vyrovniho postupu zahrnutou praci na stiedisku 2500 a 8190, tedy
stejné, jako u Cervenych boxi.

MF3200

Obrazek 15 - Piehled manipulacnich prostiedkii pro specidlni potieby [28]
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Specifickym ptipadem jsou jesté zelené boxy, ve kterych ptijizdéji do skladu specidlni dily
z Némecka ,,0tto Roth*, které jsou rozvazeny po montaznich a svarovych strediscich.

24

Mezi dalsi prepravni prosttedky patii i tfi nej¢astéjsi druhy gitterbox, které slouzi pro piepravu
vyrabénych dild a vyrobkii. Komponenty v téchto prostifedcich jsou vyuZivany pro piepravu
mezi jednotlivymi pracovisti, ale také pro piepravu hotovych dilii, které se odvazeji na
kooperaci pro externi zpracovani, ¢i na spedici na finalni odvoz do Némecka.

-

.iw \
Jmemox Vysoky

Gitterbox ganz H:970
CMO03081

Gitterbox nizky 1/2
Gitterbox halb H:420
novy PA30001125; pouZity CM03261

Gitterbox maly 174 !
PA30002204

Obrazek 16 - Piehled pouzivanych gitterboxii pro prevoz dilii [28]

6.3 Analyza skladového milkrunu

V podniku je zaveden jeden staly okruh skladového milkrunu, jehoz primarnim ukolem je
zasobovat pracovisté materidlem, ktery poZaduji ke své vyrobé. Materidl je vychystdvan ve
skladu do modrych KLT piepravek, které jsou nasledné umistény na regalovy vozik. Krom¢é
modrych KLT krabi¢ek se jednou za tyden spolecné s klasickym zasobovadnim materialu,
rozvazi i specialni dily ,,Otto Roth* v zelenych boxech. Kazdy regalovy vozik ma pomoci stitkt
oznacena mista na regalu podle stfedisek a pracovist, coZz umoznuje logistikovi snadno
identifikovat, z které ¢asti voziku ma prepravky na daném stiedisku a konkrétnim pracovisti
vylozit. Kromé oznaceni jednotlivych pozic na regélu také obecné plati, ze zdsobuje material
postupné z prvniho voziku déale az k poslednimu podle potadi jednotlivych stfedisek a
konkrétnich pracovist, které ma postupné na cesté. AvSak vzdy plati, Ze taha¢ mize za sebou
vézt maximalng Ctyii voziky. Blize toto pravidlo pfedstavuje nize uvedeny obrazek.
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Obrazek 17 - Ukdzka rozdélent regalového voziku na jednotliva stiediska a pracovisté [Viastni zpracovani]

K pravidelnému zasobovani je pro skladovy milkrun pevné stanoveny okruh, po kterém objizdi
jednotliva pracovisté. Obecné vzdy plati, Ze sviij okruh za¢ind na montaznim stredisku 4210 a
dale pokracuje rozvozem na montaze 4220, 4221 a 4215. Lze obecné konstatovat, Ze toto jsou

Vv

nejdulezitéjsi stfediska, kde probiha zasobovani pii kazdém rozvozu.

Dopliiovani materialu probiha také na stiedisko 4130, které je rozdéleno do dvou hal, ale ne pti
kazdém rozvozu. Na obrazku 18 je vidét stanoveny okruh se stalou trasou dopliiovani véetné
nepravidelnych cest na stiedisko 4130.
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Obrazek 18 - Zmapovany okruh skladového milkrunu [Viastni zpracovanii]

Trasa oznacena plnou cervenou Carou je staly okruh zasobovani montdznich pracovist.
Vzhledem k tomu, Ze nékterd pracovisté nemaji pravidelné poptavky materidlu, méni se tim
pokazdé i okruh. To je znazornéno pomoci modie ¢arkované ¢ary, ktera oznacuje variantu trasy
pfi doplilovani zasob na sttedisko 4130, coZ jsou samostatné haly mimo hlavni vyrobu. Déle je
zde vidét Cervena ¢arkovana Cara, kterd znaci trasu pres stiedisko 4180, kam se odvazi cestou
nalozené prazdné boxy a ,,lodny*, nebot’ tyto KLT boxy nasledné¢ vyuZzivaji k uloZeni hotovych
polotovarti z tohoto stfediska, které se nasledné¢ rozvazi vyrobnim milkrunem k dal§imu
zpracovani. Zavazi se sem predevsim Zluté a modré KLT boxy. Avsak k tomuto stfedisku se
také nezajizdi pravidelné. Zpravidla se na toto stiedisko zajizdi 2x denné¢, a to rdno a odpoledne.

V soucasné dobé neni pfili§ dodrzovan piesny jizdni fad. Obecné ale plati, Ze by za cely den
mél rozvést material po celém okruhu dvakrat az tfikrat. Vzhledem k riznorodosti rozvazeného
materialu je i jizdni ¥ad kazdym dnem riznorody. V podkapitole 5.3.3. jsou uvedeny namétené
Casy rozvozu z riznych dni, ze kterych bude vidét piiblizna doba trvani rozvozu jednotlivych
boxu a ,,loden*.

Dalsi rozvoz, o ktery se skladovy milkrun stara, je rozvoz potiebného materialu a doplnkt pro
svarova stiediska 4190, 4192 a 4195. Na tato stiediska rozvazi pozadovany material k vyrobe
¢1 vybaveni potiebného k praci, jako napftiklad rukavice apod. Tento zdvoz probiha zhruba
dvakrat do tydne a probihd po stejné trase jako horni vyrobni okruh, ktery bude rozebran
Vv nasledujicich podkapitolach.
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Kromé cyklického rozvozu pozadovaného materidlu, ma skladovy milkrun v soucasnosti taktéz
na starosti svoz prazdnych boxti a loden, které se shromazd’uji na stanovenych mistech po celém
useku okruhu. Na obrazku 19 je vidét priklad prostoru pro prazdné boxy vcetné daného
oznaceni. Tento konkrétni prostor 1ze povazovat za celkem vhodné misto k shromazd’ovani
box.

Prazdné
. kanbanové

~ boxy

Obrazek 19 - Prostor pro prazdné kanbanové boxy [Vlastni zpracovani]

Ukolem je tyto prazdné boxy nashromézdit do regalti na voziky a odvézt je do my¢ky, kde by
se kazdy box a kazda ,,lodna“ mé¢ly umyt. Avsak vzhledem k sou¢asnému nedostatku vSech
typli KLT beden se tento krok ¢asto vynechava a bedny se zavazi rovnou do skladu, kde jsou
ihned opét plnény pozadovanym materialem.

Kromé obstaravani materialu na pracovistich a k nim pfislusné vybaveni, ma v soucasné dobé
skladovy milkrun na starosti také svoz odpadii. Ve vyrobé se nachazeji celkem tii typy
kontejnert, které jsou rozdéleny podle druhu odpadi. Jak jiz napovidaji barvy, jedna se o papir
a plast. Do cCerveného kontejneru se umistuje veskery toxicky odpad a staré obleceni.
Kontejnery na papir a plast se vyprazdiiuji kazdy den a kontejnery na nebezpecny odpad zhruba
jednou tydné. Pii svozu odpadu se do e-ramti zacvaknou podvozky, na kterych kontejnery stoji.
Jakmile se naplni vSechny 4 voziky, sjede pracovnik k venkovnim kontejnerim, kde s pomoci
,.retraku‘ kontejnery vyprazdni.

Pro svoz odpadt se vyuziva stejna trasa okruhu, jako pfi rozvozu potfebného materialu. Avsak
vzhledem k tomu, Ze ma taha¢ omezeni v podob&é maximaln¢ ¢ty voziki, musi se odpad svazet
postupné. Na nize zobrazeném layoutu jsou vidét vyznacena mista po vyrobé, kde vSude se
nachazeji kontejnery na odpad. V zelen¢ oznacenych mistech se nachazeji kontejnery, které se
vyvazeji kazdy den. Modfe oznacené kontejnery nejsou tolik vytizené, proto staci jejich svoz
zhruba jednou za dva dny.
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Obrazek 20 - Prehled umisténi jednotlivych kontejnerit po arealu vyroby [Viastni zpracovani]

Svoz za¢ina vjezdem na obrobnu 4150, kde se nalozi prvni dva kontejnery, postupné se objizdi
dals$i montédzni stfediska 4210, 4220 a4215. Vzhledem k tomu, Ze kontejnert je velké mnozstvi,
presouva se odpad z dalsich kontejnerii do jiz nalozeného, ¢imz se usetii vzdalenost jizdy, ktera
by vznikla pfi naloZeni kazdého kontejneru. Obvykle z toho vyplyva, Ze na jeden svoz se
zvladne vyprazdnit kazdy kontejner az na montdzni stiedisko 4215. Po vyprazdnéni kontejnerti
venku se kontejnery stejnou trasou vraci na své ptivodni misto a pokracuje se jizdou po okruhu.
Druhy svoz tedy obstara vyprazdnéni kontejneru ze stiedisek jako je lakovna, svafovna a lasery.

6.3.1 Stavajici systém zasobovani vyrobnich pracovist’

Pro z4sobovani materidlem je vyuzivan elektronicky kanban. Obecné by mélo platit pravidlo,
ze pro konkrétni druh materidlu jsou v obéhu dva boxy. Konkrétné lze tedy fict, Ze se na
pracovisti, které je v tomto ptipad¢ zakaznikem, nachazeji dva boxy s doplnénym materidlem.
Pracovnik je povinen odebirat material pravé z jednoho boxu. Jakmile je vypotfebovan material
Z jednoho boxu, pracovnik by mél tento box vzit a naskenovat etiketu na boxu konkrétniho
druhu materialu do systému pomoci skenerii umisténych na sténach haly a prazdny box odloZit
na misto pro sbér prazdnych boxii. Naskenované informace o materidlu a jeho mnozstvi se
prenesou do systému a sklad, v tomto ptipad¢ jako interni dodavatel, tuto Zadost pfijme.

Zhruba tiikrat za den tiskne pracovnik skladu seznam vSech pozadavkii od vSech pracovist’ po
celém podniku ze systému do podoby jednotlivych nalepovacich stitkti. V pribehu celého dne
tedy skladovi pracovnici vybiraji a pfipravuji pozadovany material do ptislusné velkého boxu
nebo ,,lodny*, které¢ pak umist'uji na konkrétni misto na regalovy vozik, ktery si poté logistik
skladu pfevezme do milkrunu na skladovy okruh a néasledné rozvazi.
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Pti predani materialu na pracovisté je zaroven odebran a odvezen do skladu pivodni prazdny
box, ktery je ve skladu zbaven pivodniho staré¢ho Stitku. Cely proces od naskenovani
potfebného materidlu az po ptijezd tohoto materialu na pracovisté nesmi trvat déle nez 24 hodin.
Princip tohoto cyklicky opakujiciho se procesu je zjednoduSen€ pro predstavu znazornén na
obrazku 21.

2

Oskenovanim se v systému
vytvoli poZadavek
na doplnéni boxu — SKLAD.

3

Skladnik ze systému
vytiskne novy Stitek
a nalepi ho na box.

\llllrlmatm‘

=

1

Pracovnik ve
vyrobé oskenuje
prazdny box po
jeho vyprazdnéni.

5

Voziky s témito dily jsou
do vyroby zavazeny
systémem MilkRun.

Ridi¢ MilkRunu rozveze
boxy s dily tam, kde byly
naskenovany!

Poté skladnik naplni
box poZadovanymi dily
a box nalozi na vozik.

Obrazek 21 - Obeh v ramci elektronického kanbanu [28]

6.3.2 Systém zakladani a skladovani

Kazdé pracovisté, at’ uz se jedna o kterékoliv stfedisko, méa né€kolik regald s policemi pro
zakladani jednotlivych boxti na materidl. Kazdy regal obsahuje oznaceni, podle kterého se
oddéluji jednotlivé regaly a nasledné konkrétni pozice v polici pro kazdy typ materidlu. Lze
tedy konstatovat, Ze neexistuje pro konkrétni material na daném pracovisti jiné misto, nez prave
dané misto v regalu. Pii zakladani boxt do regalu tedy obecné plati Ciselny systém, ktery
dovede logistika az do konkrétni pozice do regalu, kam mé dany box zaloZit. Tento systém lze
jednoduse popsat tak, ze kazdy box obsahuje podle stitku oznaceni, které l1ze, podle za sebou
jdoucich ¢isel, obecné charakterizovat nasledovné.

1) Cislo stiediska

2) Cislo pracovisté

3) Cislo regalu

4) Cislo police

5) Cislo konkrétni pozice na dané polici

Na obrazku 22 je uveden ptiklad, kdy kazdy regal obsahuje Stitek s ozna¢enim konkrétniho
sttediska, pracovisté a konkrétniho regalu na daném pracovisti, €0z je ivodni informace podle
které se logistik fidi.
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Obrazek 22 - Oznaceni strediska, pracovisté a regalu [Viastni zpracovani]
KaZzda police v regalu ma nasledné svoje oznaceni ¢islem na Zlutém podkladu, pfi¢emz na dané
polici se poté nachazeji jiz konkrétni jednotlivé pozice pro zaklddani boxu. Toto oznaceni jiz
nesouvisi s pfedchozim ¢islovanim, ale jedna se o ¢islo konkrétniho materialu podle systému.

029008

Obrazek 23 - Oznaceni konkrétni police a pozice [Viastni zpracovani]

Konkrétni Stitek na boxu, ktery popisuje cestu na konkrétni pozici v polici daného regélu z vyse
uvedenych obrazkl 22 a 23, je vidét na snimku 24. Je zde vidét Ciselné oznaceni, které se
sestava z Cisla stiediska, tedy 4210, dalsi udaj znazornuje Cislo pracovisté, tedy konkrétne 61.
Posledni SesticCisli se sestava z ¢isla regélu, tedy 21, poté ¢islo police v konkrétnim regalu, tedy
6, ovSem zapsané v podob¢ dvojciferného ¢isla. A jako posledni ¢islo, tedy 1 je oznaCeni pro
konkrétni pozici na polici. Obecné plati systém, ze se zaklada zprava doleva, nebot’ okruh
milkrunu je vzdy na pravé stran¢ od regalu a tedy plati postupné i toto zakladani, tedy pro ¢islo
1, jako pro prvni pozici zprava na dané polici.
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Obrazek 24 - Stitek umistény na kazdém KLT boxu [Viastni zpracovani]

6.3.3 Meéreni

V ramci analyzy soucasného stavu jednotlivych milkrunovych okruhti probéhlo nejdiive
meteni skladového milkrunu, kde Slo predevsim o to zjistit, jak dlouho trvé jeden rozvoz, tedy
dokonceni jednoho okruhu. Celkem bylo zaznamenano a zméteno 5 okruhd v ramci nékolika
dni a poté dva okruhy svozu odpadu. Analyza je rozdélena na jednotlivé Casy jizdy vlaku a cast
stani, tedy vykladky jednotlivych KLT boxt. Stejné jako u vSech procest ve vyrobé, i zde
nastaly béhem méteni obcasné prostoje. Tyto prostoje se vétSinou sestavaly z ¢ast, kdy logistik
musel ¢ekat na uvolnéni mista k prijezdu, ale také osobni prostoje (komunikace s ostatnimi
pracovniky, osobni potfeby apod). NiZe je uvedena piehledova tabulka 7 udéavajici vysledky
meéfeni skladového milkrunu.

x - Pocet
Cas jizdy Cas o Celkon ¢as Doba KLT
(min) zakladani prostoje okruhu boxil
(min) (min.) (hod) V rozvozu
Zméieny 18:23 0:26 05:58 2:23:17 178
okruh 1
Zméieny 24:42 0:30 03:52 3:10:42 288
okruh 2
Zméieny 20:24 0:30 06:28 2:17:32 188
okruh 3
Zméieny 12:10 0:56 00:27 0:30:13 12
okruh 4
Zméieny 21:36 0:24 14:40 1:54:46 191
okruh 5

Tabulka 7 - Casova analyza skladového milkrunu [Viastni zpracovani]
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6.4 Analyza vyrobniho milkrunu

Vyrobni milkrun ma na starosti nékolik zdsadnich ukold. Prvnim a hlavnim z nich je zdsobovani
pracovist’ polotovary z ptedchoziho pracovisté, podle vyrobniho planu kazdého dilu ¢i vyrobku.
Toto zasobovani provadi vramci celé vyroby mezi jednotlivymi stfedisky a vzhledem
k velikosti a rozsahu vyroby je vyrobni milkrun rozdélen na dva okruhy. Prvni okruh, tzv.
,horni okruh“ mé na starosti zdsobovani pracovist’ na svarovacich sttediscich 4190, 4192, 4195,
kam primarné rozvazi vypalené a vytvarované plechy na dalsi zpracovani. Mimo jiné také
rozvazi obcas polotovary na ostatni montazni stiediska k dalSimu pfimému zpracovani.

Druhy okruh, tzv. ,,dolni okruh* se poté stard o rozvoz polotovarti a dokonc¢enych vyrobka ze
stiediska 4150 dale na montazni strediska 4210, 4220, 4215 a 4221. Hotové vyrobky, ¢i
polotovary, které jdou na finalni zpracovani do Némecka, poté rozvazi na stiedisko 8190, tedy
na spedici.

Tyto dva okruhy maji spole¢nou cast trasy, a to v oblasti stfediska 4170, tedy lakovny a
nasledné 4190, tedy svarovny. Neziidka se stava, ze boxy, ¢i voziky, které jsou na téchto
sttediscich pfipraveny na predavacim misté k odvezeni na dal$i zpracovani, odvazeji vlaky
podle toho, kdo k nim dfive piijede. Toto je jeden z hlavnich diivodd, pro¢ nejsou v soucasnosti
ptiliS dodrZzovany jednotlivé trasy na kazdém okruhu a proc se ¢asto potkavaji vlaky ve stejnych
mistech.

Pro to, aby logistici védéli, na jaké stfedisko box nebo paletu s polotovary odvézt, ptikladaji se
ke kazdému dilu privodky, tedy vyrobni piikazy, kde je specifikovany postup vyroby podle
jednotlivych stiedisek a pracovist’ v nich. Ptiklad takové privodky je vidét na obrazku 25.
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Obrazek 25 - Ukdzka privvodky [Viastni zpracovani]
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V hlavi¢ce kazdé privodky jsou vypsany informace o daném dilu a materialu, ze kterého bude
vyrabén. Je zde také definovéno, jaké stfedisko je koneénym odbératelem tohoto dilu ¢i
vyrobku a také zptisob baleni. Na vyse uvedené privodce je vidét, Ze pozadovany dil je nutné
umistit do Zluté KLT pfepravky. V privodce jsou vypsany za sebou jednotlivé vyrobni operace,
kde u kazdé z nich je informace o daném stedisku a pracovisti, kde se bude operace provadet

v v s

vcetné bliz§iho popisu.

6.4.1 Predavacizény

V ramci kazdého stfediska je vzdy vyhrazené misto, které slouzi jako ptedéavaci prostor pro
polotovary a material. Na toto misto poté piijede milkrunovy vlak, nalozi zde pfipraveny
material a odvazi ho dale po své trase. Pfedavaci zony jsou rozmisténé tak, aby milkrunovy
vlak nemusel vybocovat ze své trasy, a vétsSinou na piehlednych a viditelnych mistech. Na nize
zobrazeném layoutu jsou vyznaceny vSechny pfedavaci prostory, které se po arealu nachazeji.
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Obrazek 26 - Layout s vyznacenymi preddvacimi misty [Vlastni zpracovani]

Jakmile se dle pritvodky dokon¢i vyrobni operace daného dilu, resp. polotovaru, umisti se do
daného obalu, vétSinou jiz stanoveného podle privodky a umisti se do prostor piedavaciho
mista. V piipadé, Ze se jednd o malé dily, umistuji se do pfislusné¢ barevnych KLT box.
Naopak v piipadé rozmérnéjsiho dilu, jsou vyuzivany palety na podvozcich a gitterboxy. Pro
to, aby logistik poznal, kter¢ gitterboxy a KLT pfepravky jsou pfipravené na predavacim misté
k odvezeni, piiklada se ke kazdému manipulaénimu prostfedku cedule s ozna¢enim pro odvoz
logistikou. Na obrazku 27 je uveden ptiklad takového oznaceni.

59



Obrazek 27 - Priklad oznaceni KLT boxu k odvozu logistikou [Viastni zpracovani]

V ramci piedavani polotovari mezi jednotlivymi stfedisky plati také pravidlo, Ze se kazdy dil
¢i polotovar musi naskenovat. Tento proces do nedavné doby fungoval tak, ze logistik vyzvedl
polotovar ve vychozim stfedisku, tedy obrazné feceno, v bod¢ A, a odvezl tento polotovar na
dalsi stfedisko podle vyrobniho planu, tedy do bodu B. Pro naskenovani piivezenych soucasti
je nejprve potieba naskenovat kod stiediska, ktery je vétSinou vyvéSeny v blizkosti predavaciho
mista tak, aby se v systému piichozi dily k dalSimu zpracovani zatadily ke spravnému stredisku
a k dané vyrobni operaci. Nasledné se skenuji z kazdé pravodky ¢arové kody piifazené k dané
vyrobni operaci, kterd na tom daném stfedisku ¢eka na zpracovani.

V pribéhu provadeéné analyzy se ovsem do tohoto procesu zavedla novinka. Vzhledem k tomu,
ze Casto dochazelo k tomu, Ze se dily ztracely, resp. nebyly k nalezeni ani v piivodnim
predavacim misté, ani v novém, zavedlo se nové skenovani vSech prevazenych polotovari i
v bodé A, tedy v puvodnim stiedisku. Implementace tohoto kroku ma napomoci zjistit, zda
pozadovany dil odjel z ptfedchoziho stfediska interni dopravou a zda byl dorucen na pozadované
misto. Veskeré informace, které se naskenuji, se pribézné¢ ukladaji do paméti skeneru.
V soucasné dob¢ funguji tyto skenery off-line, coz znamend, Ze po nékolika jizdach musi
logistik pfijit se skenerem k pocitaci a data v ném uloZend piehrat do pocitace a nasledné do
systému. Do budoucnosti se predpoklada potizeni novych skenerti, které budou fungovat on-
line zpiisobem a naskenovand data budou pienaset rovnou do systému, takze bude vidét veskery
pohyb dild v redlném case.
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KLT boxy se na piedavacich mistech shromazd’uji v regalovych vozicich. VétSinou je na

kazdém stfedisku umistén jeden tento regalovy vozik. OvSem na stfedisku 4180 se nachazeji

Ctyfi razné regalové voziky, které jsou rozdéleny podle toho, na jaka dalsi stiediska jdou

pozadované dily v boxech. Tyto regélové voziky jsou zobrazeny na obrazku 28.
—
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Obrazek 28 - Predavaci prostor s regalovymi voziky na stredisku 4180 [Viastni zpracovani]

Je zde vidét, Ze se rozliSuji dily, které maji dale cestu na svafovny, lakovnu a také na uciliste,
kam se vozi dily pouze v ¢ervenych KLT boxech. O toto konkrétni laserové stiedisko se stard
horni okruh vyrobniho milkrunu. Jakmile vyjede rano na svoji trasu, zacina pravé rozvozem
téchto boxl na dand konkrétni stfediska. Dle pivodné nastaveného standardu tento proces
funguje tak, ze logistik pfijede se samotnym tahatem bez vozikli a jednotlivé nabere cely
regalovy vozik, ktery odveze podle ptipnuté cedulky s cilovym stfediskem na dané predavaci
misto. Tento vozik tam vylozi a cestou zpét si odveze prazdny regalovy vozik, ktery tam byl
ptivezen ptedchozi den. Tim dochézi k rotaci dvou vozikd mezi danymi stiedisky. Po piijezdu
zpét na stiedisko 4180 tento proces nasledné opakuje s dal§imi regalovymi voziky na dalsi
stiediska. Po rozvozu vSech KLT boxtl z regalovych vozikli se nasledné zamétuje na rozvoz
vetSich dili uloZzenych na paletich s podvozky. Na ostatnich piedavacich mistech, tedy
pfedev§im Vramci dolniho okruhu vyrobniho milkrunu, se na jednotlivych stfediscich
nenachézi vice regalovych vozikl, tudiz se rano nerozliSuji cesty se samotnymi KLT boxy.
Dolni vlak tedy pfijede rovnou s pfipnutymi ramy, kde v prvnich z nich je zapojeny regéalovy
vozik, a tedy KLT boxy rozvazi spolecné s ostatnimi gitterboxy a paletami.
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6.4.2 Méreni

Jako dalsi analyza, ktera probéhla, bylo mapovani

vyrobnich okruhti milkrunu. Vzhledem

Kk tomu, Ze jsou okruhy vyrobnich milkrunu podstatné kratsi a rychlejsi, neni analyza rozdélena
na jednotlivé okruhy, ale jednotlivé celé dny, ve kterych jsou zachyceny jednotlivé Casy jizdy
a stani, tedy nakladky a vykladky. Problém, ktery se do soucasné doby vyskytuje, je, ze se ptili§
nedodrzuji standardizované okruhy a z analyzy vyplyva, ze se realita od piivodné nastaveného
standardu zna¢né lisi. Proto jsou k analyze zde navic pridany i layouty, kde jsou zachyceny
realn€ zmapované trasy napii¢ vyrobou. Analyza probihala ve ¢tyfech rtiznych dnech, s tim, ze
dva dny byl méten horni vyrobni okruh a dal$i dva dny dolni vyrobni okruh. NiZe je zobrazena
zpracovana analyza ze vSech téchto dni a dva layouty se zakreslenymi trasami, kde jsou nejvice
vidét rozdily v trasach oproti standardu.

Cas
jizdy
(hod)

Primér okruhu za 0:04:34
1 den (14 okruhii)

Prumér okruhu za 0:06:46
2 den (21 okruhii)

Celkem za 1 den 1:03:53
Celkem za 2 den 1:34:48

Cas
jizdy
(hod)

Primér okruhu za 0:12:43
3 den (9 okruhii)

Prumér okruhu za 0:09:59
4 den (17 okruhit)

Celkem za 3 den 1:54:31
Celkem za 4 den 2:49:35

Horni okruh

E:lilzidky/vyklzidky PUESIR)S | ROV

(hod) (hod) zastavek
0:02:20 0:07:23 5
0:03:40 0:00:33 4
2:52:40 1:43:15 74
5:04:20 00:11:29 83
Dolni okruh

Cas .

. . Prostoje Pocet
nakladky/vykladky .
(hod) (hod) zastavek

0:02:19 0:03:15 9
0:01:52 0:01:27 7
3:14:36 00:29:18 84
3:47:44 00:24:47 122

Tabulka 8 - Casovd analyza vyrobniho milkrunu [Viastni zpracovani]
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Délka
okruhu
(hod)

0:14:17

0:12:19

5:39:48
6:50:37

Délka
okruhu
(hod)

0:18:50

0:14:18

5:38:25
7:02:06
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Obrazek 30 - Zmapovani jednoho dne horniho vyrobniho milkrunu [Viastni zpracovani]
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Obrdazek 29 - Zmapovani jednoho dne dolniho vyrobniho milkrunu [Viastni zpracovani]
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7/ Identifikace uzkych mist

V pribéhu provadéné analyzy byla odhalena dalsi uzka mista, ktera nasledné brani plynulému
toku dopravy a dodrzovani standardu. Nize budou uvedeny a charakterizovany vybrana mista

a nedostatky, ktera souvisi s kazdodenni praci logistiki pracujicich v rdmci milkrunovych
okruhi.

1) Trasy

Jako prvni uzké misto je, Ze pracovnici nedodrzuji nastavené standardizované okruhy, ale jezdi
podle svého vlastniho rozhodnuti v aktualni situaci a rozvazeji zrovna to, co se jim hodi. Casto
se vraci zpé€t po své trase, kvili tomu, Ze si naberou jeden vozik, ktery odvezou ihned na cilové
sttedisko. Dochazi tim i k neefektivité z hlediska vytizenosti vlaku.

Kromé toho, ze se zbyte¢né prodluzuji ujeté vzdalenosti, tak dochazi také k zasadnimu
problému, kdy se vracejici vlak potkdvd v opaéném sméru s vlakem druhym. Vzhledem
k rozdilnosti délky a Casové naro¢nosti Okruhti nelze eliminovat vzajemné potkani vlakd, a
proto protijedouci vlak zplsobuje znac¢né problémy jak pii mijeni vlakd, tak pfi stani
v zastavkach. Dochazi tak ke znaénym prostojim.

2) Carové kody a skenovani

Prvnim dulezitym faktem je, Ze v soucasné dobé je zavedeno tzv. off-line skenovani. Logistici
maji piidéleny skenery, pomoci kterych mohou skenovat carové kody z pruvodek kazdého
polotovaru, av§ak naskenovana data se ukladaji pouze do paméti daného zatizeni a dokud kazdy
logistik nepfesune nahrand data do systému v pocitaci, nejsou tato data dostupnd ostatnim.
Vznika zde tedy problém, ze nelze v aktualnim ¢ase lokalizovat veskery material a polotovary,
které se ve vyrobé nachazi. Informace jsou dostupné az ve chvili, kdy je logistik nahraje do
systému, coz neni piili§ Casty a pravidelny proces vzhledem k tomu, ze se po€ita¢ nachazi pouze
na jednom misté v celé vyrobé a ve skladu. Mimo jiné se vyskytl problém s tim, Ze se udaje o
puvodnim umisténi materidlu a polotovaria piepisuji po opétovném naskenovani ¢arového kédu
z privodky v cilovém stfedisku. Je tedy pak velmi obtiZzné zaznamenat kompletni materialovy
tok. Dalsi komplikace, ktera je se skenovanim dilt spojena, je na stedisku 4150, tedy obrobny,
kde na pfeddvacim misté neni umistén zadny ¢arovy kod stiediska. Tento kod je umistén
V plné jiné Casti haly. Tento problém poté pfinasi komplikaci se skenovanim odvéazenych dild,
protoze logistici nechtéji chodit pfes celou halu pro skenovani jednoho kdédu. Proto i nové
zavedeny systém skenovani vSech dild jiz v bodé A, tedy v misté pivodniho stiediska, neni
dodrZovan a dily jsou skenovany az v pfichozim stfedisku podle vyrobniho planu.

3) Problém s plynulosti toku materialu a nepoiadek v manipulaé¢nich uli¢kach

Z hlediska provozu skladového milkrunu byl béhem provadéné analyzy zjiStén nedostatek,
ktery se velmi Casto opakuje na riiznych mistech po celé vyrobé. Obecné je nastaveno pravidlo,
ze logistik, ktery zakladda KLT boxy do regalli musi pfistupovat pouze do vymezenych mist
zasobovani, tedy konkrétné€ feceno, musi se pohybovat v prostorech mezi jednotlivymi regaly,
odkud spadovym systémem zaklada jednotlivé boxy. Nem¢l by se tedy v podstaté dostat do
prostoru samotného pracovisté. Na obrazku 31 je ale vidét, Ze toto pravidlo nemize byt mnohdy
dodrZovano, nebot’ pracovnici si z téchto zdsobovacich uli¢ek délaji ilozny prostor.
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Obrazek 31 - Priklad obsazeného zdasobovaciho prostoru mezi pracovisti [Viastni zpracovani]

Stejny problém plati také i pro vyrobni okruhy, kde se ¢asto stava, ze pracovnici si hromadi
hotovou préci na svém pracovisti a aZ na konci své smény vSechny hotové polotovary umisti
do prostoru preddvaciho mista. Tento neefektivni pfistup poté zplsobuje ihned nékolik
problému. Prvnim problémem je, Ze dojde k ucpani priijezdovych ulicek pro milkrun a tedy
logistikovi nasledné vznikaji prostoje z diivodu vlastnoruéniho uvolnéni cesty pro prijezd
vlaku.

Dalsim, avSak zavaznéj$im problémem, ktery v tu chvili vznika, je nepravidelnost a neplynulost
materidlového toku napti¢ podnikem. Pfed koncem smény logistik jiZz nestihne rozvést vSechny
piipravené KLT boxy a palety s polotovary do cilového stiediska a dochazi tedy k hromadéni
na preddvacim misté az do dalSiho dne. To nasledné zpiisobuje, Ze zaméstnanci dalsi den rano
nemaji pfisun dalSich dild na zpracovani a vznikaji tedy i prostoje ptimo jim. Na obrazku 32 je
vidét priklad pteplnéného pieddvaciho prostoru, ktery vznikl béhem jednoho dne. Uvedeny
snimek byl pofizen na za¢atku ranni smény. Kromé& hromadéni dilt ke zpracovani je zde videt
také dalSi nedostatek. Pro logistika vyrobniho milkrunu je dilezité, aby mohl pozadovany dil
odvézt, tedy aby se nachazel na paleté, ktera je umisténa na oranZzovém podvozku. OvSem zde
je vidét, Ze jsou oranzové podvozky prazdné a nevyuzité. Logistik fidici vlak poté musi vyuzit
VZV, ¢i dokonce nékdy vlastnorucné, paletu na podvozek piesunout, ¢imz vznikaji dalsi
prostoje.
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Obrazek 32 - Ukdzka preplnéného predavaciho mista na zacatku ranni smeny [Vlastni zpracovani]

4) Zakladani KLT boxu do regalovych voziki

Poslednim piikladem, ktery zptsobuje zdrzeni pfi zasobovani, jSou jiz zminované regalové
voziky pro KLT boxy. Zatim funguje, Ze jsou voziky na laserovém stfedisku, kde je jich vice,
rozdéleny podle cilového strediska, jak je vidét na jiz zminéném obrazku 28. OvSem velmi
casto dochazi k tomu, Ze pracovnici nedodrzuji zalozeni boxu do ptislusného regalového
voziku, a navic dochézi k chaotickému a neusporddanému zakladani. V ostatnich stfediscich,
kde se nachazi pouze jeden regalovy vozik pro vSechny boxy, je problémem to, Ze si logistik
musi urovnat boxy podle svého systému sam a ztraci tim dalsi ¢as, nebot’ zde neni jiz zadné
rozdéleni na jednotliva stiediska tak, jak je tomu alesponi na laserovém stiedisku.
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8 Navrhy na zlepSeni a vyhodnoceni

Tato kapitola se zaméii na rizné navrhy a doporuceni k jednotlivym uUzkym mistim
definovanych v ptedchozi kapitole. V zavéru této kapitoly bude také provedeno vyhodnoceni
téchto navrhu.

8.1 Navrhy na zlepSeni uzkych mist

Nize jsou rozepsany navrhy na zlepSeni jednotlivych uzkych mist podle toho, jak byly
definovany. Nejdulezit¢jsSim timto mistem budou milkrunové trasy, nebot’ je to hlavni
nedostatek, ktery vedl k zabyvani se touto problematikou. Nejsou zde pracovniky dodrzovany
standardy, jak z hlediska definované trasy, tak i z hlediska ostatnich pracovnich povinnosti.
Tyto ostatni prace pravé vedly k identifikaci dalSich tzkych mist, kterd byla béhem analyzy
odhalena.

1) Trasy

Na zékladé poskytnutych udaji ze spolecnosti lze ziskat priblizny materialovy tok napfic¢
jednotlivymi stfedisky. Tato informace bude vychozim bodem pro stanoveni toho, zda jsou
nastavené souCasné standardy efektivni, ¢i by bylo vhodné zavést zlepSeni v podob¢ upravy
danych tras milkrunt. Pozornost bude zaméfena na nejvice nepravidelné okruhy vyplyvajici
Z analyzy, tedy v tomto piipad¢ na horni a dolni okruh vyrobniho milkrunu.
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Obrazek 33 - Materialovy tok

Dle zjisténych materidlovych tokd lze definovat vytiZzeni jednotlivych ulicek a vzajemné
zasobovani mezi jednotlivymi pracovisti. Na obrazku ¢islo 33 jsou vidét materidlové toky
barevné znatené podle intenzity pohybu materidlu. Cervend barva znaéi nejvétsi vytiZeni.
Z toho jsou zieteln¢ vidét vhodné okruhy zasobovani zptisobem milkrunu, které ve vEtsi mite
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odpovidaji ptivodn¢ nastavenym standardim. Jedna se o dolni okruh, ktery je podstatné delsi a
zasobuje veétsi mnozstvi pracovist’ a horni okruh, téméf nezavisly na dolnim, pohybujici se
Vjiné ¢asti haly a zajiStujici menSi pfesuny materidli. Na zaklad€é toho lze zhodnotit, ze
puvodné stanovené standardy byly upraveny a jsou zachyceny na obrazku 34.
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Obrazek 34 - Upravené trasy pro horni a dolni vyrobni milkrun

Trasa dolniho vyrobniho okruhu, na obrazku 34 zndzornéna Cervenou barvou, se v podstaté
shoduje s jiz puivodné nastavenym standardem, avSak nezajizdi do ¢asti horniho okruhu, ktery
je znazornén modrou barvou. Dolni cerveny okruh se tedy pohybuje mezi obrobnou a
montazemi a v piipadé potieby se zajizd’kou do samostatné montazni haly, spedice a kooperace.
Tyto nepravidelné zajizd’ky jsou znazornény prerusovanou Carou. Stejny princip plati také u
horniho okruhu, jehoz trasa se v zakladé pohybuje mezi lasery, svafovnami a lakovnou.
Nepravidelna zajizd’ka je zde na kooperaci, taktéZ znazornéna pieruSovanou carou.

Mezi dalsi vyskytujici se problémy patfi:

= NedodrZovani trasy okruhu (jak jiz bylo feceno, pracovnici se tidi dle ,,vlastnich
standardi** a tento problém je tfeba eliminovat zavedenim standardu)

= Jizda v proti sméru (CasteCné¢ souvisi s nedodrzovanim tras, avSak zde je dulezité se
zaméfit na pravidla v rdmci BOZP a dodrzovat jizdu v presné vyznacenych ulickach ve

spravném smeéru tak, aby nedoslo k havarii)

V ramci tohoto tizkého mista je tedy nutné, pro vyfeseni problému s pohybem voziki, diukladné
seznamit zameéstnance se standardem a striktné¢ vyzadovat jeho dodrzovani tak, aby se
eliminovaly problém s pohybem voziki po vyrobni hale a nedochazelo k vySe uvedenym
problémtim zptsobujici nasledné plytvani.
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2) Carové kédy a skenovani

Pro okamzitou lokalizovatelnost materialu v aktualnim ¢ase by bylo vhodné pofidit on-line
skenery, které by ptfenasely naskenovana data okamzité do pfislusné¢ho systému. V tomto
pfipad¢ by si mohli 1 samotni pracovnici kontrolovat, zda je na cesté na jejich stiedisko dalsi
vyroba ke zpracovani. Mimo jiné by poté mohl byt efektivné vidét kompletni materidlovy tok,
ktery by byl zanesen v systému podle naskenovanych dajt, které se nebudou ptepisovat po
kazdém opétovném naskenovani dané pruvodky.

Z hlediska ¢arovych kodu je potieba doplnit na urcita predavaci mista kody stiedisek tak, aby
mohli pracovnici vzdy tento kod naskenovat a nevynechavali tak tdaje o pohybu materidlu a
polotovarli mezi jednotlivymi stfedisky. Jak jiz bylo feceno, pakliZze je kod umistén daleko od
predavaciho mista, ¢i viibec, pracovnici nechtéji ¢i nemaji moznost udrzovat informace o toku,
coz zpusobuje nepfesna data, kterd se v tu chvili stavaji irelevantni a nepouZitelna pro dalsi
standardizaci a zlepSovani.
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.pfeda’waci misto s nevhodné umisténym carovwym kodem
Obrazek 35 - Layout s vyznacenymi misty pro ¢arové kody

Na obrazku 35 jsou vyznacena predavaci mista, kterd nemaji pfili§ vhodné€ umistény ¢i dokonce
chybéjici ¢arovy kod. Na stiedisku 4150 je predavaci misto uplné bez ¢arového kodu, zde je
tedy nutné tento kéd doplnit, nejlépe na co nejblizsi sloup nachdzejici se na predavacim misté
tak, aby pracovnici nemuseli tento kod hledat, ¢i kvili nému chodit daleko ze své trasy. DalSim
oznacenym mistem je stiedisko 4180, nachazejici se nahote v layoutu, kde se nachazi kod pouze
u piedavaciho mista s paletami.
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Ovsem toto stiedisko ma druhé predavaci misto na KL T boxy o kousek dal a zde se jiz ¢arovy
kod nenachazi. Pracovnik tedy musi opét zachazet daleko pro to, aby kod naskenoval.
Poslednim mistem, které ma stejny problém jako stfedisko 4180, je stiedisko 4215, jez je
vyznaceno v layoutu v pravé ¢asti. Na tomto stiedisku je taktéz nékolik pfedavacich mist, ktera
jsou od sebe pomérn¢ daleko, a pracovnik tedy musi opét chodit pomérné vzdalené od trasy, ¢i
v n¢kterych piipadech vibec nechodi, a tedy nedochazi k naskenovéani vSech ptevazenych
materiali. Zde by se taktéz hodilo rozmistit ¢arové kody na vSechny pfedavaci mista v rdmci
jednoho stiediska.

3) Problém s plynulosti toku materialu a neporadek v manipula¢nich ulickach

Problém spojeny s udrzovanim poiadku na pracovisti zavisi predevSim na vili kazdého
pracovnika. Na kazdém pracovisti by se zaméstnanci méli snazit udrzovat potradek podle
nastaveného standardu, tedy nezapliovat ulicky materialem, odpadem a dal$imi vécmi, které
by zapliovaly pracovni prostor. Tyto nedostatky nasledné zpisobuji plytvani v podobé
zbytecnych procest, tedy napt. obchdzeni, ¢ekdni na uvolnéni cesty v manipulacni ulicce,
Casové prostoje kvili hledani a neptehlednosti umisténi materidlu a dalSich pracovnich
pomucek. V tomto ptipadé€ je tedy nezbytnosti zabyvat se standardem 58S.

Je potieba zjistit, zda je ve vyrobé na vSech pracovistich tento standard zaveden. Jedna se o
jednoduché kroky, které pomohou standardizovat potadek na pracovistich a tim tedy zefektivnit
samotné vyrobni procesy. V prvé fade¢ je nutné vytridit nepotfebné pracovni pomtcky, odpad a
material. Nasledné je nutné dbat také na Cistotu pracoviste pro pracovni komfort a také samotné
zdravi pracovnika. Dal§im krokem, ktery do tohoto standardu spada, je roztfidéni, ulozeni a
oznaceni v§ech pracovnich pomucek na piehledna mista podle ¢etnosti pouzivani tak, aby k nim
pracovnik mél snadny a rychly ptistup v ptipad¢ potieby.

Vsechny tyto kroky je nasledné nutné standardizovat a pravidelné udrzovat a kontrolovat
kazdou ptichozi sménou tak, aby se po Case nevratil na pracovisté zpét nepotadek. Paklize je
standard 5S zaveden, je bezpodmine¢né nutné se zabyvat otdzkou, zda pracovnici opravdu
dodrzuji jednotlivé kroky tohoto standardu a v ptipadé, kdy tomu tak neni, zabyvat se otazkou,
kde se stala chyba a proC¢ pracovnici tento standard nedodrzuji. Pfi¢in muze byt v tomto
okamziku né€kolik a to napt. nedostatek Casu, slaba pracovni moralka apod.

Z hlediska problematiky pteddvacich mist je pfedev§im nutné, aby pracovnici tato mista
vyuzivali v pribéhu dne a nenechavali si zpracovanou vyrobu u sebe tak, aby pravidelné
dopliiovali na tato mista hotové polotovary a vyrobky. Mimo jiné je zde potfad otazka
pteplnénych predavacich mist, tedy predevsim na stiedisku 4180. Jak jiz bylo feceno, toto misto
je casto pfeplné€no paletami s polotovary. Bylo by zde vhodné se zamyslet nad tim, pro¢ je
vyuzivan jen prostor na zemi, nebot’ z obrazku 32 je vidét, Ze je jesté spousta nezaplnéného
vzdusného prostoru. Tento problém by mohl byt vyfesen napi. zavedenim vhodné zvolené¢ho
regalového systému. Vzhledem k tomu, Ze se o odbér polotovart zde staraji nejen milkruny,
ale také VZV, které mohou pracovat s paletami ve vySkach, mohly by se palety s polotovary
rozdélovat do rtiznych vySek pro odbér VZV a palety na podvozcich umisténé na zemi by
obsluhoval logistik milkrunu.

4) Zakladani KLT boxu do regalovych voziki

Bylo by vhodné, kdyby veskeré regalové voziky umisténé na jednotlivych stfediscich mély na
sobé¢ Stitky s rozdélenim dalSich stfedisek, které jsou v nasledujicim vyrobnim postupu. Tak jak
je jiz zavedeno v podstaté na laserovém stfedisku, kde je vyClenén samostatny vozik na jedno
nasledujici zpracovatelské stfedisko, by se mohly podobné oznacit i dalsi voziky jinde.
Ptikladem muze byt regalovy vozik umistény na piedavacim misté¢ na obrobné, ktery nema
zadné oznaceni a KL T boxy jsou zde bez jakéhokoliv systému umistény.
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Teoreticky navrh oznaceni voziku je umistén na obrazku 36, kde je vidét, ze by se jednotlivé
regaly mohly rozdéglit a oznacit Stitky se stfedisky podobné jak tomu funguje u skladového
milkrunu, ktery ma regélovy vozik také rozdélen Stitky podle stfedisek a pracovist. Toto
zlepSeni by logistikovi uSettilo praci s organizaci KL T boxu a ithned by véd¢l, které boxy musi
vylozit na daném nésledujicim stfedisku. Podminkou by ovSem byla peclivost zaméstnanct
umistujici boxy na regalovy vozik, aby nedochdzelo k nedodrZzovani umisténi na konkrétni
misto na voziku.

Obrazek 36 - Priklad navrhu oznaceni regalového voziku na predavacim misté
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8.2 Prinosy, rizika a vyhodnoceni

Implementaci vySe uvedenych navrhli na zlepSeni realizovanych procesi dojde k eliminaci
definovanych Uzkych mist a naslednému zefektivnéni vyrobni logistiky. Navrzend opatieni
budou mit konkrétni piinosy:

= dojde k plynulejSimu toku materialu a polotovart mezi jednotlivymi stiedisky, coz bude
mit za nasledek celkovou plynulejsi vyrobu

= v ramci vyroby dojde ke sniZeni prostojl, napft. se jedna o eliminaci hledani materialu,
nebo odchazeni za ticelem zapisu (skenovani ¢arového kodu) do systému,

= diky zefektivnéni skladovani na pfedavacich mistech budou uspofeny m? dosud
vyuzivané pro skladovani rozpracované vyroby nebo vyskladnéného materidlu,

= lepsi prehlednost a identifikace umisténych dilt.

Nesmi se zapomenout ani na socialni prvek, kdy identifikovana uzkéa mista ¢asto vyvolavaji
konflikty mezi pracovniky. Zavedeni zmén piinese znacné usnadnéni a zpiehlednéni prace pro
pracovniky, a to povede ke klidnéjsi pracovni atmosfére.

Nyni je nutné se podivat i na rizika, ktera jsou spojena s realizaci navrhi na eliminaci uzkych
mist. Pokud budou navrhy na zmény dobie implementovany, zbyvaji dvé zakladni rizika:

» Pracovnici nebudou dostate¢né proskoleni o pravidlech a standardech ve spolecnosti.
Tim dojde k tomu, ze pracovnici budou procesy opét realizovat dle vlastnich
»standardd®, které ovSem nemusi byt v souladu s nastavenymi standardy podniku.

* Dodrzovani standardi nebude dostate¢né kontrolovano vedoucimi pracovniky. Pokud
vedouci pracovnici nebudou klést dostate¢ny diiraz na dodrzovani pravidel, pfestanou
je pracovnici dodrzovat.

Cilem prace bylo zefektivnit zpisob zasobovani za ucelem minimalizace prostojli na
pracovistich a tedy lepSiho vyuziti jak pracovist’ a jejich technického vybaveni, tak personalu.
Analyza a nasledné navrhy na eliminaci uzkych mist byly dle cile zaméfeny na logistické
aktivity zasobovani vyroby a budou mit po implementaci vySe uvedené piinosy.

Vyhodnoceni efektivity implementace uvedenych navrhl se ovSem projevi i v produktivité
pracovist’ a to za urcitou dobu po implementaci. ProtoZe nejsou k dispozici data o sou¢asném
stavu pracovi$t, nelze vice kvantifikovat pfinosy navrhu v oblasti logistiky.
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Zavér

Prace ma zakladni dvé casti, kdy prva Cést predstavuje reSerSi problematiky. V této Casti
probéhlo seznameni s obecnymi logistickymi pojmy, teoretickymi znalostmi tykajici se zdsob
a zasobovanim vyroby. Druhou ¢ast prace tvoii jiz praktické feseni konkrétniho logistického
problému ve vybraném podniku, ktery byl v uvodu praktické ¢asti predstaven. V tomto piipadé
se jedna o zlepseni vyrobni logistiky, konkrétn¢ zplsobu zasobovani vyroby, které je
realizovéano principem milkrunu. Byly pfedstaveny tfi trasy milkrunu, a souvisejici procesy se
zasobovanim vyroby.

V druhé ¢asti prace byly provedeny analyzy a byla zjisténa uzka mista. Ta spocivaji predev§im
v nedodrzovani standardi tykajici se nastavenych okruht. Bylo zjiSténo, Ze pracovnici
predevs§im vyrobniho milkrunu nedodrzuji nastavené okruhy a jezdi si podle vlastniho uvazeni,
coz zpusobuje nasledné nerovnomérnost zasobovani mezi jednotlivymi vyrobnimi stfedisky.
Mimo jiné byly zjistény i dal$i nedostatky v podobé nedodrzovani standardi v ramci
pracovniho potadku, problematického skladovéani rozpracované vyroby na predédvacich mistech
¢i rychlé a snadné identifikaci materidlu a polotovart. Tato uzka mista byla podrobnéji
charakterizovéna s tim, ze byly vysvétleny i dopady téchto tizkych mist na realizované procesy.

V zavéru prace poté byla navrzena opatieni, kterd by méla prispét k eliminaci uzkych mist a
zlepsit nejen pribéh zasobovani formou milkrunu, ale 1 dalSich logistickych procesi jako je
predavani a identifikace materialu.

Pro budouci fungovani je podstatné myslet na fakt, Ze at’ uz se zavedou jakékoli opatieni, je
nutné je standardizovat a nasledné kontrolovat dodrzovani stanoveného standardu. Pokud toto
nebude dusledné dodrzovéno, hrozi velké riziko, ze se procesy vrati zpét do piivodniho stavu.
Nicméné proces zlepSovani ani timto nekonci a je nutné vzdy hledat nové Gzka mista a nasledné
zavadét dalsi opatieni na jejich eliminaci.
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