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Uvod

Systémové fizeni logistickych procest v dodavatelském Fretézci zajistuje plné
kontrolovatelny tok materialu a dat napfi¢ vSemi Clanky, tedy dodavateli a jejich
zakazniky, ktefi mohou za pomoci inovativnich feseni celostni digitalizace
organizovat, planovat a rozhodovat o dalsim pribéhu vzajemného obchodniho

vztahu na zakladé realnych dat z daného systému.

Cil této prace spociva ve zhodnoceni dosavadniho stavu a prubéhu logistickych
procesl v obchodnim vztahu vybranych primyslovych podnikll PESL spol. s. r. o.
a JUTA a. s. Po vyhodnoceni souc¢asného stavu logistickych procest v navrhu
patficnych optimalizaci v souladu s pfistupy metod $tihlé vyroby a s vyuzitim
logistickych informacnich systémlU a technologii. Prostfednictvim principt
celostniho systémového mysleni a nastroju digitalizace bude analyzovan soucasny
stav prubéhu hmotného toku mezi vybranymi podniky. Prace se zaméruje na vyuziti
integrovaného kanbanového systému IKS e-kanban, jehoz funkcionality umoznuji
definovat vhodna feseni ke zlepseni pribéhu toku materidlu ve vyrobnim a
logistickém procesu. Na zakladé navrzenych opatfeni zahrnuje cil prace
zhodnoceni jejich pfinosu a moznosti implementace tohoto systému v ramci fizeni

vnitropodnikovych i mezipodnikovych logistickych procesu.

Aplikace systému IKS e-kanban bude provedena v prostiedi realného prostredi
uspésnych podniku, jejichz predmét ¢innosti se zaméfuje na produkci vyrobkl z
plastovych materiald a zpracovani druhotnych surovin. Vyrobky z plastového
materialu se staly soucasti zivota poslednich generaci postupnym nahrazovanim
produkce vyrobku s vyuzitim materialu ostatnich druhd, jejichZz plvod byl zalozZen
na pfirodni bazi, za produkci vyrobkl, pfi které je vyuzivan plastovy material
vyvinuty Fetézem chemickych procesu. ZpuUsoby spravného nakladani po konci
zivotnosti téchto produktl z plastu nebyly pfedchozim generacim pfili§ znamy,
pficemz Cast souCasné svétové populace neni o spravném nakladani s druhotnymi

surovinami poucena doposud.

Vyvoj a zavadéni technologii zajistujici moznost opétovného vyuziti recyklovanych
materiall, a to zejména materiall z plastu a dalSich strategickych surovin, jsou pro
spole¢nost i ekosystém zemé znacnym pfinosem, pfiCemz zajistuji efektivnost

vyuziti pfirodnich zdrojl a pomahaji pfispét celkové udrzitelnosti.



Aktualni situace v oblasti cenové politiky producentl surovin a materialt pro dalsi
zpracovani ¢i kone¢nou spotiebu, maji znaény dopad na zménu cen vyrobkl a také
na jejich celkovou spotfebu finalnim zakaznikem. Opétovné vyuziti materiald pro
produkci, které byly ziskany pretvarenim odpadového materialu nebo vyrobku,
jejichz podoba jiz neodpovida aktualnimu pozadavku, umozfuje vyrobcim
eliminovat jejich plytvani, snizit sveé jednotkové naklady na vyrobu daného produktu,

a tim si pomoci udrzet svou konkurenceschopnost na trhu.



1 Systémové fizeni dodavatelskych rfetézcu

Tato kapitola se zaméfuje na problematiku procesu fizeni dodavatelskych fetézcu
za pomoci implementace principl celostniho systémového mysleni a nastroju fizeni
logistickych procesu. Novodobé pojeti oboru logistiky, ¢&i logistického Fizeni
soucasnosti, Ize definovat jako vzajemné propojeni dodavatelskych systému a
systému jednotlivych ¢lankl daného fetézce, jejichz spravné fungovani je
podminéno spoleCnou interakci a v naplnéni spoleéného cile, tedy splnéni

pozadavku konec¢ného zakaznika.

1.1 Rizeni dodavatelskych systém

Pojem dodavatelského fetézce, ktery je oznacovan pod zkratkou SCM (Supply
Chain Management), tedy propojeného systému jednotlivych organizaci, se radi
mezi strategické planovaci procesy zamérfené na strategické rozhodovani. K
zasobam materialu je vramci fetézce zaujiman odliSny pfistup, Ci politika
managementu, nez v pripadé samostatnych organizaci (Gros, 2016). Vyznam
dodavatelského fetézce spociva v aktivnim propojeni trhu spotfeby a trhu zdroju, a
to z hmotného i nehmotného hlediska. Hmotna perspektiva retézce je zalozena na
premistovani a skladovani statk(, kterymi lze uspokojit potfebu koneéného
zakaznika. V pfipadé druhé perspektivy, jejiz hlavnim cilem je pfenos a uchovavani
informaci napfic celym fetézcem tak, aby mohl byt hmotny tok uskutecnén.

Podle Handfielda a Nicholase (1999) Ize vymezit dodavatelsky fetézec jako
integraci spole¢nych aktivit za procesu zlepsovani spoluprace pro dosazeni

vyznamné konkurencni vyhody.

Rizeni dodavatelskych Fetézct probihd za pomoci metod stanovenych na zakladé
stupné spole¢ného planovani mezi jednotlivymi ¢lanky. Metoda CRP (Continuous
Replenishment Planning) je zaloZzena na prabéhu soustavného zasobovani
zakaznika dodavatelem, ¢imz ulehCuje proces objednavani a Castec¢né zbavuje
zakaznika povinnosti neustale sledovat stav zasob za uéelem shromazdovani udaju
pro sestaveni odvolavky. Vyhodou aplikace CRP je snizeni administrativnich
¢innosti spojenych s elektronickymi objednavkami generovanymi systémem na

zakladé stavu zasob na skladé zakaznika a prepokladanym odbytem.
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Dal$i metoda Fizeni v oblasti integrace jednotlivych ¢lankl dodavatelského fetézce
se nazyva VMI (Vendor Managed Inventory), pfi které dodavatel prebira
odpovédnost za pozadovanou uroven zasob ve skladé odbératele. Vychozim
pozadavkem pro uplatnéni této metody je uréitd uroven spoluprace ve vztahu
k procesu sdileni Udaji o aktudlni, obvyklé &i predikované spotifebé. Zakladni
myslenka této metody je zalozena na odliSném vztahu dodavatele materialu, Ci
polotovarll a kone¢ného zakaznika, kdy rozhodnuti prvniho subjektu vyznamné
ovlivhuje budouci situaci subjektu druhého. Velice rozSifenou metodou, zejména
v oblasti maloobchodu je ECR (Efficient Consumer Response), jejiz hlavni vlastnost
a efektivni fungovani napliuje okamzita iniciativa vyrobce na pfichozi pozadavky
prodejce, resp. zména stav zasob na skladg, jez plni pozadavky zakaznika ve formé
uspokojeni poptavky po urcitém vyrobku. Vyhoda metody spociva ve spojeni
vyrobce a distributora za Ucelem uspokojeni pozadavku zakaznika a navySeni
efektivni spoluprace v celém fetézci, nasledkem c&eho Ize dosahnout snizeni
nakladl pro vSechny jeho ¢lanky. Dal$i vyznamnou metodu v oblasti fizeni
dodavatelskych fetézcl predstavuje CPFR (Collaborative Planning, Forecasting
and Replenishment). Tento koncept vychazi z hlavnich vlastnosti pfedchozich
metod a je zaméren na spolecné planovani a predikci v fetézci. Proces predpovedi
nabidky a poptavky pfi sou¢asné synchronizaci strategii a plant dodavatel( napfi¢
retézcem a zakaznika, zajistuje presnéjsi a pohotové;jsi tok produkti

(Harrison, Hoek a Skipworth, 2019).

Hines (2004) uvadi, Ze souCasné fizeni dodavatelskych fetézcl je zaloZzeno na
systémovém pohledu na jednotlivé vazby v daném fetézci, jez efektivné
spolupracuji na tvorbé spokojenosti konecného zakaznika, pricemz je tento systém
za stanovenou uroven naplnéni pozadavku odpovédny. Celkové naklady urcitého
retézce musi byt snizovany redukci nadbyte¢nych nakladld ve vztahu a uvazeni
k prfidané hodnoté, kterou by vynaloZzenim dodateénych nakladi danému
zakazniku mohli prinést. Efektivnost toku vyrobku, ¢&i sluzeb musi byt neustale
zlepSovana, uzka mista v retézci odstrariovana a parametry vykonu stanoveny a
zaméreny na méfeni efektivnosti systému a rastu pfidané hodnoty. Lambert (2008)
popisuje, ze v dodavatelském systému by mélo byt vyvijeno spole¢né usili vSech
¢lanku takovym zplUsobem, aby byl zajistén rlst hodnoty pro zakazniky a dalsi

zainteresovaneé strany.
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Uvedené definice a myslenky autort poukazuji na hlavni charakteristiku a vyznam
propojeni podnikll s jejich vzadjemnou kooperaci za Ucelem udrzeni
konkurenceschopnosti na trhu, a tim i zajisténi ekonomické prosperity v§ech prvku,
které jsou do daného systému zapojeny.

Jednou z pfi€in rozdilné uspésnosti aktivnino dodavatelského fetézce muze byt

nespravné fizeni a pochopeni jeho inherentnich viastnosti &lankd (Stlistek, 2007):

e Celistvost — pokud nastane zména tykajici se jednoho z ¢lankd, nastane

zmeéna i v ostatnich ¢lancich retézce.

e Homogenita — spravna integrace ¢lankd dodavatelského fetézce je zaloZena
na odstranéni jejich nesourodych rysu. Jedna se zejména o ustanoveni

spole¢nych cill, fyzickych nastroji a zvyklosti.

e Kompatibilita — vyznacuje spolecnou kvalitativni a kvantitativni harmonizaci

mezi jednotlivymi €lanky rfetézce.

e Adaptabilita — je schopnosti ve spravny Cas reagovat na zmény, které jsou
dany vnitfnim i vnéjSim prostiedim podniku, ¢i celého fetézce. V praxi je tento
pojem spojen se schopnosti Uuspésné reagovat na zménu zdkaznického

pozadavku pfi vynaloZeni co nejnizsich nakladu.

e Synergie — vyznam pojmu vystihuje tvrzeni o tom, ze ucinek fetézce, Ci
systému jako celku je vy$S$i, nez suma ucCinkl vSech jeho Dodavatelské
retézce je mozné rozdélit do Ctyf zakladnich skupin podle rozdilnych
charakteristik zapojenych ¢lanki a jejich kooperace. Dané rozdily
charakteristik Ize dale rozdélit na dvé perspektivy retézcl se zastoupenym
prvkem dominantni organizace, Ci stupném jeho schopnosti reakce na
zmény vyvolané zménou pozadavku ostatnich &lanki. Clanek spadajici do
prvni skupiny disponuje schopnosti pohotové reakce na ne¢ekané zmény,
avSak ma velice omezeny vliv na vykon celého systému vyvolany napriklad
nedostatkem zavedenych inovativnich metod a procest. Druhy typ
dynamického fetézce zastupuje v celém systému dullezitou podpUrnou
funkci, stava se prikladem pro ostatni subjekty na zakladé jeho schopnosti
rychlé reakce na pfipadné zmeény, nad€asovou urovni poskytovanych sluzeb,
technologickym vybavenim nebo integraci s ostatnimi retézci na odvétvoveé i

mimo odvétvové urovni.
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Provoz statického retézce je zalozen na principech neménnych vnitfnich i vnéjSich
podminek jeho subjektd. Dominantni organizace v tomto fetézci obvykle podporuje
a motivuje ostatni subjekty ke zvySovani efektivnosti vyrobnich a logistickych
procesU a zavadéni novych systémul a technologii. Kooperace podnikl, které
disponuji pokroCilou formou systematického fizeni a modernimi technologiemi
s méné rozvinutymi podniky, pfinasi jisté vyhody pro oba subjekty. Organizace
disponujici vy$Si Urovni fizeni muze ve svém zajmu pomoci Vv technologickém
rozvoji podniku s nizsi urovni systematického fizeni, a tim si ziskat strategického
partnera pro implementaci a rozsifeni vlastniho strategického zaméru a vytvoreni

nového dodavatelsko-odbératelského vztahu (Jespersen a Larsen, 2005).

Podle Stlstka (2007), Ize logistické dodavatelské fetézce rozdélit na zakladé stupné
fizeni €innosti v toku materialovém a informacnim. Prvni typ fetézce je mozné podle
autora nazvat tradiénim s pretrzitymi toky, funguje na principu kompletace
predpovédi soucasnych prodejl a s tim spojeného uzavirani smluvnich dohod
s dodavateli, kde podkladem pro planovani tvofi aktualni objemy prodeje. Jedna
z ekonomickych strategii téchto fetézcl vede ke snaze o dosazeni mnozstevnich
slev a uspor plynoucich z vyuzivani velkokapacitnich dopravnich prostredku.
Vyznamnou roli v tomto fetézci tvofi centraini sklad, ze kterého je zbozi rozesilano
dale ke koncovému spotrebiteli, pfiCemz takrka veskeré materialové toky v rfetézci
jsou provadény na principu ,push®. V jednotlivych ¢lancich retézce dochazi ¢asto
ke vzniku nadmeérnych zasob a také k formam pferusovani materialového toku.
Oproti tomuto typu, logisticky fetézec s kontinualnimi toky je zalozen na principech
vedoucich ke zpruznéni vyrobniho procesu i distribuce. Cinnost a priibéh
materialového toku je plné vazan na potreby prijemce, tedy dochazi k uplatnéni
principu ,pull‘. Mezi jednotlivymi ¢lanky dochazi k presunu mensiho mnozstvi
materialu, pfiemz nedochazi k tvorbé nadmérnych zasob a neplynulému toku.
Absence centralniho skladu surovin napomaha k vyvoji jednotného systému
dodavek zalozeného na principech technologie Just in Time. DalSi stuperi formy
integrace mezi subjekty v ramci logistického fetézce tvofi typ se synchronnim
tokem. Clanky tohoto Fetézce tvofi pouze subjekty uréené ke kompletaci,

dodavatelé, vyrobni podnik a odbératelé.

13



V celém logistickém fetézci pfevazuje vyvazeny tok materialu, ¢imz je zajisténo, aby
se mezi jednotlivymi ¢lanky nachazelo pouze takové mnozstvi surovin, komponentu

a hotovych vyrobkd, které je aktualné pozadovano.

Dulezitou oblast pro problematiku fizeni dodavatelskych systémuU a logistickych
retézcl Cini Fizeni zpétnych tokl. Pojem fizeni zpétnych tokl vymezuje obvykly
dodavatelsko — odbératelsky vztah, pfi kterém probiha fyzicka sména vyrobku, &i
materialu, jejiz cilem by mélo byt vytvareni urcité hodnoty pro zu€astnéné subjekty.
Obecné Ize tento vztah definovat jako redistribuci neprodanych vyrobkl( a
uplathovani zaruk pro realizovani ekonomickych a marketingovych cill dodavatele.
V prostredi vyrobniho odvétvi mlze byt zpétny tok zastoupen formou materialové
recyklace, provadéné za ucelem minimalizace nakladl, ¢i naplnéni legislativnich
pozadavkul ve vztahu k ochrané Zivotniho prostfedi. Dalsi vymezeni formy zpétného
toku v prostfedi dodavatelskych fetézcl se vztahuje k ¢innostem vedoucim
k optimalizaci daného fetézce, mapovani jeho prubéhu, ¢i ziskavani cennych
poznatkl poskytnutych takovymi produkty, které jsou na konci zivotniho cyklu a jiz
nevytvareji pozadovanou hodnotu pro zakaznika. Ve skute¢nosti jsou zpétné toky
vyrobku, ¢i materialu pro podniky nezadouci aktivitou, kterou se snazi management
dané organizace eliminovat. Problematikou zpétnych tok( se zacali zabyvat
evropsti manazefi jiz v 70. letech minulého stoleti, kdy byla lidska populace poprvé
seznamovana s pojmy tykajicich se nedostatku pfirodnich surovin, &i pfistupy
k udrzitelnému zivotnimu prostredi pod hrozbou vy€erpani pfirodnich zdroju. Lidé
od prvopocatku vytvareli produkty, ze kterych ¢ast nebylo mozné spotiebovat beze
zbytku, a tak byli lidé nuceni ur€itym zpUsobem nakladat se zbylou ¢asti, tedy

odpadem nebo nepovedenym produktem.

V 80. letech minulého stoleti byla tato problematika podpofena zvysSujicim se
tlakem na zajisténi efektivnosti a efektivity, a to zejména v podnikovém prostiedi,
které byly pozdéji doplnény legislativnimi pozadavky tykajicich se zpUsobu

nakladani s odpadem (Skapa a Klapalova, 2011).

Goncalves-Dias a kol. (2006) vSak uvadi odliSné pojeti, které vychazi
z mySlenky, ze jsou to toky vznikajici na obracené strané pfimého retézce, kde
znovu pouzitelné produkty po spotfebé jsou predmeétem pfidavani rdznych druht
hodnoty za pomoci reintegrace komponentl a materidlu pfi produktivnich, G&i

obchodnich cyklech.
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Struktura doprednych a zpétnych tokl ale nemusi byt totozna. Zpétné toky probihaji
jak ve vnitfnim prostfedi podniku, tak v prostfedi vnéjSim, mezi organizacemi,
dodavateli, zdkazniky a dalSimi zainteresovanymi stranami. Dané toky je mozné
rozdélit dle pivodce daného vyrobku, ¢i materialu: od vyrobce, distributora, nebo
zakaznika. V pripadé vyrobce muize byt predmétem zpétného toku prebytek
surovin, neshodna produkce, Ci zbytkovy material, mezi které Ize radit vtoky, piliny,
odrezky a dalsi. Distributorovi mize vzniknout predmét zpétného toku opétovnou
reklamaci, neprodejnymi produkty nebo nadbyteénymi zasobami. Typickym
zpétnym tokem na strané zakaznika jsou reklamace, at' uz z ddvodu vady vyrobku,
¢i neuspokojenim pozadavku. Pro efektivni fizeni zpétnych tokl je nutné znat
naklady vynalozené na jednotlivé Cinnosti s nimi spokojené. DalSi predpoklad

spociva v neustalém sledovani vykonnosti, jez napomaha kK jejich rozvoiji.

Podle Klapalové, Kréala a Skapy (2013), mlze pravé proces sledovani vykonnosti
odhalit potencialni neefektivnost uplatiiovani dosavadni logistické strategie
a poukazat na pfilezitosti k jejimu rozvoji. Autofi také zminuji, ze vyzkumy potvrdily
predpokladanou situaci v oblasti fizeni reverzni logistiky, kdy se svym stavajicim
systémem je spokojena jen tretina podnikd. Podniky vyuzivaji pro svou ¢&innost
mnoho specializovanych systémdu, které ¢asto nejsou kompatibilni s jejich systémy
ERP, pficemz jistym problémem je také cetna technologicka zastaralost.
Monitorovani vykonnosti v oblasti logistiky je naro¢nou &innosti, zejména z dtvodu
nutnosti zaméfit se na takoveé procesy, které probihaji napfi¢ nékolika podnikovymi

utvary.

V pfipadé monitorovani vykonosti v mimopodnikové urovni, do nichz patfi Fizeni
dodavatelskych fetézcu, je zapotfebi spinit pozadavky tykajici se perspektivy celého
dodavatelského retézce misto jeho samostatnych ¢lanku, definovani vztahu mezi
vykonem jednoho ¢lanku a vykonem celého fetézce, Ci odlisSeni daného fetézce od
ostatnich fetézcl za ucelem ziskani konkurenéni vyhody a také iniciovat vzajemnou

spolupraci napri¢ celym fetézcem.

Systematické zlepsovani vykonu fetézce, avSak neni mozné bez znalosti
soucasneého stavu. Nedostatek vhodnych metrik pro hodnoceni vykonosti daného
dodavatelského retézce jako celku, mize byt faktorem vedoucim k nedostate¢nému

naplnéni potfeb zakaznikUl, ¢i ke konfliktu mezi jednotlivymi organizacemi (¢lanky).
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Podle autorl neni optimalizace rfetézce ¢asto proveditelnd, jelikoz podniky castéji
funguji v sitovych strukturach nez v fetézcich, poté probiha koordinace jen v Casti
retézce, ktery vytvari hodnotu pro kone¢ného zakaznika. Moznym feSenim tohoto
problému mUze byt optimalizace zamérena pro konkrétni ¢lanek s jeho primymi
dodavateli a odbérateli. | za predpokladu postupné optimalizace vSech ¢&lankd,
neresi tato optimalizace zlepSeni situace v fetézci jako celku. Jednotlivé procesy

typického primyslového logistického fetézce znazornuje obrazek 1.
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Zdroj: Upraveno dle (Tvrdoni, 2017)

Obr. 1 Schéma toku informaci a materialu v primyslovém logistickém fetézci

Podle Pernici (2005), se logistické fizeni stava Casti strategického fizeni podniku.
NaruUstajici roven poskytovanych logistickych sluzeb a propojeni organizaci pfinasi
vznikajici konkurencni vztahy mezi celymi dodavatelskymi fetézci. Logistické fizeni
lze obecné Clenit do dvou skupin dle obchodni podstaty daného podniku, na
primyslové a obchodni. Pro ucely této prace bude vymezen prlibéh Fizeni
primyslového podniku, jehoz stéZejni oblasti je materidlové hospodarstvi. Tato
problematika je zaméfena na hmotné toky, jez jsou uskute¢novany vsemi Clanky
dalezitymi pro dany podnik, které Ize vymezit zasobovanim na strané vstupl do

podniku a distribuci produktl na strané vystupu.
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Problematika managementu fizeni dodavatelskych fetézci se potyka

i s odhalovanim potencialnich chyb a nedostatku, které mohou vyvolat riznou skalu

negativnich vlivl i na koneény vystup celého procesu.

NejcastéjSi nedostatky a chyby vyskytujici se v prostfedi skutecnych fetézcl a jejich

¢lankl popisuji autofi Sixta a Macat (2005):

NedostateCny systém kontroly zasob — pfi kterém vznikaji prebyte¢né
naklady a potize vyvolany nadmérnou urovni zasob na skladé, jez mohou
byt zastoupeny polotovary nebo hotovymi vyrobky, upozorfujici na
nezbytnost zdsahu do strategie Ffizeni hmotnych tokd skupiny podniku,

avSak v mnoha pripadech celého retézce.

Nizky stupen flexibility operativniho fizeni — jez se projevuje zejména pfi
zvysovani poctu zakazek urCenych k okamzitému dodani, kdy jsou na
podniky kladeny pozadavky pro neodkladné vyfizeni bez procesu planovani
a pfiprav. Vznik nepfedvidané zakazky je vétSinou spojovan se snahou
o vyuziti neCekané pfilezitosti na trhu a stava se provéfenim zpusobu

vyuzivani podnikovych kapacit, zdrojd, metod a Urovni interni komunikace.

Nepraktické rozvrzeni zavodu — autofi pfirovnavaji tento typ nedostatku
k produkci v zavodech vybudovanych v prvni poloviné 20. stoleti, kdy byly
stanoveny odlisné pozadavky na proces vyroby, jez probihala ve zcela
jinych technologickych podminkach. Za hlavni znaky nedostatec¢né
produkéni efektivnosti sou¢asnych po sobé navazujicich vyrobnich procesu
jsou povazovany dlouhé vzdalenosti mezi zavody a tvorby nékolika
totoznych skladl s ,mezizasobou” v jednom fetézci, které maji vyrovnavat

pfipadny vypadek v dodavce.

Chybéjici celostni analyza nakladu - zapfi¢inéna nejednoznaénym
rozdélenim nakladovych struktur, prostory skladd jednotlivych subjektd jsou
Casto zahlceny velkym mnozstvim polozek v malém mnozstvi, jejichz
udrzovani pfinasi v mnohych pfipadech nulovy, Ci zaporny zisk. Vhodnym
nastrojem pro identifikaci ziskovych polozek je systém ABC (Activity Based
Costing), jez slouzi jako podpora pfi analyze tvorby nakladl pfifazenym

k jednotlivym ¢€innostem ¢&i polozkam v podnikul.
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e Neuplnost pfi stanoveni metrik a hodnoceni vykonu — nastava v pripade,
kdy vramci fizeni vykonnosti celého dodavatelského fetézce nejsou
stanoveny hlavni klicové ukazatele a kritéria jejich hodnoceni podle

jednotné strategie.

¢ Nedostatecna definice odpovédnosti v ramci fetézce — ovlivhuje jeho funkci,
zejména pfi zadné, ¢i neuplné strategii logistického systému. Z tohoto
ddvodu vznikaji nejistoty pfi uréovani odpovédnosti jednotlivych subjektl
v daném fetézci, jez jsou doprovazeny konflikty vedoucich pracovnikl a

snizenim stupné integrace podnik{ plynouci z rozporuplnych udalosti.

Aktualni vyvoj jednotlivych dodavatelskych fetézcl, které svou plsobnosti zasahuiji
do ruznych oblasti, vyznamné ovlivriuje zesilujici globalizace trh, jejiz dlsledkem
obecné narlsta pocet prvku v distribuéni siti a dochazi k rustu jejich geografického
rozsahu. Celosvétova integrace trhi, jenz vznikla na zakladé liberalizace svétového
obchodu za podpory masoveho rozvoje informacnich technologii v osmdesatych
letech minulého stoleti, vede ke vzniku podniku plsobicich na celosvétové urovni.
Strategie téchto podnikl jsou orientovany na zajisténi co nejvySe mozné kvality
produktll a snahu o uspokojeni pozadavkl zakaznika. Implementace této strategie
prinasi do oblasti logistiky sadu metodickych postupU, principl, nastroju a technik
utfidéného mysleni ve vztahu k podniku jako celku, kterym je vénovana nasleduijici

podkapitola.

1.2 Implementace principl systémového mysleni v managementu
logistiky

Vyvoj a zavadéni principl systémového mysleni v ramci podnikd byl zapocat jiz
v obdobi po druhé poloviné dvacatého stoleti, kdy bylo prostfedi organizaci
charakterizovano prostrednictvim redukcionistického mysleni, jehoz typicky rys
spocival v rozdéleni podniku na jednotlivé Casti, strategické obchodni jednotky
(SBU). Tyto podnikatelské jednotky je mozné vymezit jako skupinu podnikd, Ci
propojena oddéleni, pro které existuji odlisSné trhy, nemaji spole¢né cile a jim
odpovidajici strategii. Mezi strategické obchodni jednotky Ize v zasadeé zaradit

takové podniky, které vyrabi vice druhl produktl pro odli§né trhy (Mallya, 2007).
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V podminkach tehdejsi doby byla aplikace redukcionistického mysSleni v ramci
podniku uspésSnym manazerskym rozhodnutim. Zavadéni redukcionismu ve
Spojeny statech americkych prineslo zvyseni efektivity vyrobnich a logistickych
procesU. Dosavadni nedostatky vyrobkl na trhu, kdy poptavka prevySovala
nabidku, se postupné proménovaly v jejich prebytek.

Nabidka na trhu vyrobk( za¢ala razantné pfevysovat poptavku zakaznikd a podniky
byly pro zachovani své podstaty a prosperity donuceny ke zlepSovani efektivnosti
vnitfni integrace. Pfelomovym fesenim byl nastup novych technologii v 90. letech
minulého stoleti, kdy s postupnym zavadénim informacnich technologii do podnikd,
zapoCalo hromadné vyuziti systémud elektronické vymeény dat, jez znacné
zefektivnila komunikaci mezi samotnymi organizacemi, jejich dodavateli Ci
zakazniky.

Integrovana softwarova feseni MRP (Material Requirement Planning) a ERP
(Enterprise Resource Planning) umoznuji vylepSeni integrace mezi oddélenymi
celky a zajistuji podporu jejich efektivniho planovani, rozhodovani a fizeni
podnikovych zdrojl. Podrobnéji se témito integrovanymi podnikovymi systémy
vénuje dalsi podkapitola.

Rozvoj manazerskych pfistupl v oblasti logistiky podpofen vysSe uvedenymi
podnikovymi systémy fizeni, vedl krozSifeni vnitfni a vnéjsi integrace
managementu logistiky a pfinesl vznik oboru fizeni dodavatelskych fetézct (SCM),
jez lze vnimat jako pocatek metod implementace systémového mysleni v této
oblasti. Pristup redukcionismu byl nahrazen novym systémovym mys$lenim, které je
v publikacich nazyvano systémovym myslenim redukcionistickym (RST), jez
definuje systém jako soucet Casti a jejich vzajemnych interakci.

Tato myslenka je pro ucely podnikového prostfedi mnohem pfinosnéjsi nez
samotny redukcionismus, jez je rozSifen pojetim Cinnosti podnikani za jednotlivé
Casti, strategické obchodni jednotky (SBU), které v daném systému vzajemné
pusobi a kooperuji. U&el redukcionistického systémového mysleni spogiva
v minimalizaci jednotkovych nakladl za pomoci zvys$eni vykonu jednotlivych ¢asti a

jejich interakci.
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Pristup tohoto smeéru systematického mysSleni lze srovnavat s pfistupem
holistickym, ktery je vSak vysvétlovan spise jako vzajemné pusobeni dil¢ich ¢asti,
jez vytvareji jeden velky celek. Jednotlivé Casti tohoto celku byvaji v tésném
propojeni mezi sebou a nemohou fungovat na celku zcela nezavisle bez jeho
pfimého vztahu, ktery je vétSi nez soucet jeho samostatnych casti

(Holman, Wicher, Lenort a DolejSova, 2018).

Vyvoj a aplikace principu redukcionistického systémového mysleni v podnikovém
prostredi, jez probéhla od konce minulého stoleti, prfinesla zna¢ny prelom v pojeti
problematiky fizeni logistickych procest v rdmci jednotlivych integrovanych retézcu,
avsak v realnych systémech Ize stale identifikovat urcité prebytky ve vykonnosti
jednotlivych ¢asti a interakci logistického systému. Za pomoci principl
redukcionistického systémové mysSleni totiz neni mozné dostateéné zohlednit
rychlost a rozsah zmén v souasném podnikovém prostiedi. Problematika
udrzitelného rozvoje, jez zaCala byt aktualnim tématem na prelomu tisicileti, pfinesla
rozvoj konceptl udrzitelného logistického managementu rozsifenim pojeti
manazerského fizeni o oblast zaméfujici se na téma ochrany zivotniho prostredi.
Implementace novodobého redukcionistického systémového mysleni, rozsifeného
o podporu udrzitelného rozvoje v oblasti vyroby a logistiky, napomaha k eliminaci
nadmeérného vykonu, jez je uskute¢rhovan za nadmeérné spotieby prirodnich zdroju.
Vykon neboli produkce, je odvozena od pozadavku okolniho systému, prani
zakaznikd, jez jsou prenaseny do jednotlivych ¢asti systému a integrace podle jeho
ucelu. V optimu podnik produkuje jen takové vystupy, které jsou ocekavany a
zakaznik je za né ochoten zaplatit. Pfikladem systému, ktery je schopen fidit urCity
logisticky systém s ohledem na pozadavky okolniho prostredi, zakazniku, je
Integrovany Kanbanovy systém (IKS), ktery predstavuje nastroj, v némz jsou
aplikovany pfistupy redukcionistického systémového mysSleni a systémoveho

mysleni celostniho.

Celostni systémové mysleni Ize definovat také jako uceleny metodicky pfistup, jez
napomaha k pochopeni problémovych situaci a identifikaci moznych rfeseni k jejich
napravé. Sklada se z prvkl a jejich €asti, interakci a ucelu, které Ize vizualizovat
pyramidou znazorfujici hierarchii téchto prvkl, jez popisuje poradi prvku celého

systému, skladajiciho se z alespon ze dvou vzajemné ovliviujicich se Casti.
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Ugel celého systému neni obsazen v zadné z jeho &asti, jez ho pfimo nebo nepfimo
ovliviiuji. Na druhé strang, jednotlivé Casti a jejich interakce jsou ovliviiovany
i samotnym udelem systému. Uroven této integrace je st&Zejni pro vykon celého
systému. Ugel celého systému jakozto jeho prvek je odpovédny za vykon v$ech
¢asti a jejich interakci s ur€itym ohledem na roli vnéjSiho prostiedi, které je v tomto
pfipadé systémem nadfazenym. Vzajemny vztah studovaného a nadfazeného

systému je znazornén na obrazku 2.

Ugel a analyza systému (WA\) je syntetizovana z nadifazeného systému (WS), jehoz

vykon je definovan ve tfech navazujicich krocich:
e |dentifikace nadrazeného systému
e Porozuméni nadfazenému systému

e |dentifikace pochopeni ucelu daného systému v systému nadrfazeném

Nadfazeny systém

Wholeness
Synthesis (WS)

\ Wholeness
\ Analysis (WA)

CAsTI

Studovany systém

Zdroj: (Holman a kol., 2018)

Obr. 2 Hierarchie prvkt a zohlednéni nadrazeného systému
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1.3 Implementace principt stihlé vyroby v dodavatelskych fetézcich

Podle Vochozky, Mulace a kol. (2012) se i v rozvinutych dodavatelskych fetézcich
vyskytuji urcité nedostatky a mezery v efektivnosti, které s rlznou vyznamnosti
ovlivhuji ekonomickou prosperitu a povédomi zainteresovanych stran zapojenych
subjektl. V této souvislosti autofi uvadéji klasifikaci plytvani v podnikovém
prostredi, které byly pfedstaveny v metodologii Toyota Production System (TPS) a
jsou spojeny nejen s plytvanim materidlovych zdroju, ale zaméfuji se na veskeré

vyrobni faktory.

Systém TPS je zalozen na implementaci a stabilizaci principu stihlé vyroby, které
jsou zaméreny na oblast logistiky a kvality. Myslenka této metodologie je zalozena

na snaze o vytésnéni negativnich aspektl vyroby, jez Ize rozdeélit do tfi perspektiv.

Prvni z perspektiv souvisejici s neplynulosti vyrobniho toku pojednava o jednotném
vyrobnim taktu nastaveném v celém procesu a s nim spojené integraci navazujicich
procesU. Navaznost vyrobnich procesu je také hlavnim predmétem druhého
aspektu vzhledem k zabezpeceni zasob z pohledu logistiky. Dany nesoulad mezi
jednotlivymi procesy mulze zpUsobit tvorbu nadbyteénych zasob uréitého druhu
materialu a na druhé strané mozny nedostatek v zasobé materialu odliSného.
Poslednim negativnim aspekiem vyroby, zminované plytvani, za jehoz
vlivem odstavky, nazyvany jako tzv. mrtvy ¢as. Eliminace jednotlivych druht plytvani

je spojena se zavadénim souvisejicich principl a zvyklosti v podnikovém fizeni.

Za stézejni pfedpoklad se povazuje snaha o zkracovani a redukce mezicasU, jez
¢ini neproduktivni fazi vyrobniho procesu a nepfinasi zadnou pfidanou hodnotu pro
konecného zakaznika. Z hlediska samotné organizace vyroby, hovofi systém TPS
o produkci v malych vyrobnich davkach, které napomahaji k udrzeni plynulosti toku
celého procesu. Dulezitym predpokladem je také zapojeni zameéstnancu, ktefi
jmenovité zodpovidaji za jednotlivé ukony v ramci vyrobniho procesu. Vedouci
pracovnici jsou vybirani z pracovniho tymu, pricemz kazdy pred svym povySenim
prochazi jednotlivymi délnickymi profesemi, a timto disponuje znalosti celého
procesu (Liker, 2004).

22



Nedilnou soucasti implementace téchto principl se stava systém managementu
kvality jednotlivych organizaci, s jehoz pomoci podniky vyviji snahu o dosazeni a
udrzeni pozadované urovné kvality produktl, zalozené na dlouhodobé bazi a
neustalém zlepsovani v§ech vyrobnich i nevyrobnich procesu, jez jsou fizeny na
zakladé poptavky po produktech organizace v ramci strategie tahu. Zména na
objem materidlovych pozadavkl zacina praveé u zakaznikd, ktefi svym odliSnym
spotfebitelskym chovanim iniciuji urcitou akci, na kterou by mély jednotlivé ¢lanky

pohotové reagovat formou upravy produkéniho programu.

Posledni z hlavnich principl metodologie TPS vyzdvihuje nutnost kooperace
v ramci dodavatelsko — odbératelského vztahu, kdy se zakaznik ve svém vlastnim
zajmu soustfeduje i na systém managementu vyroby a kvality v prostfedi
strategickych dodavatelll, ktefi maji vyznamny vliv na chod celého vyrobniho
procesu. Zaklad pro efektivni mezipodnikovou kooperaci a komunikaci tvori
integrované podnikoveé informacni systémy, jejichz vyvoj je popsan v nasledujici

subkapitole.

1.4 Podnikové informaéni systémy

Zakladnim systémem pro fizeni podnikovych aktivit je systém MRP (Material
Reqiurement Planning), ktery jak z nazvu vyplyva je zaméren na planovani a fizeni
podnikovych zdroju. Prvni koncept tohoto systému byl vyvinut v 60. letech minulého
stoleti v USA. Systém byl nejprve orientovan spise na fizeni podnikovych zasob,
nez na planovani a fizeni zdroju v prabéhu vyroby. Cil tohoto podnikového systému,
ktery je dnes jiz obohacen o fadu rozsifujicich modult pro fizeni veskerych
podnikovych potreb, spoCiva ve schopnosti objednavani materialu na zakladné
konkrétniho pozadavku vyrobniho planu podniku. Udaje potfebné pro sestaveni
obsahu dané objednavky jsou shromazdovany a zpracovavany za pomoci
vypocetni techniky.

Vychozi dokument pro stanoveni poZadovanych vyrobnich zdrojd predstavuje tzv.
hruby plan vyroby, jez stanovuje pocet dokonéenych vyrobkl v uréitém obdobi.
Sestaveni hrubého planu probiha predevS§im dle obdrzenych objednavek a

predpovédi poptavky po produktech.
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Ugel zavadéni tohoto podnikového systému by mél vyplyvat z predpokladaného
snizeni nakladl vznikajicich pfi redukci mnozstvi zasob udrzovanych na skladé,
resp. zkraceni intervalu, ve kterém jsou zasoby pfitomny na skladé pred jejich
spotifebou a naslednym nahrazenim novou davkou. Podle Kefkovského (2009),
pfinasi vyuziti klasického MRP systému i jistou nevyhodu, jez se projevi v pfipadé
necekané zmény ovlivnéné skutecnych pribéhem vyroby. Vlivem této odchylky
mezi planem a skuteénosti, dochazi ke zvysovani stavu zasob na skladé. Reseni
pro planovani zasob na operativni udrovni pfinasi rozsifeny systém MRP
s uzavienou smyckou, jehoz funkcionality nabizi i fizeni objednavek ¢astecné na
zakladé skuteénych vyrobnich pozadavku.

Zasadni pokrok v oblasti planovani a fizeni vyrobnich pozadavkd podniku pfinesl
systtm MRP |IlI, ktery je oproti svému prfedchldci doplnén o moduly zajistujici
podrobnéjSi planovani vyroby, a také kapacitni prepocty, které jsou propojeny
i s oblasti odbytu. Stézejnim predpokladem pro fizeni zasob na urovni systému
MRP Il jsou dostupné ldaje ze vSech podnikovych procesU, jez jsou nezbytné pro
manazerské rozhodovani.

Basl a Brozi¢ek (2012) ve své publikaci popisuji vyskyt ur€itych nedostatku
i vsystému MRP I, mezi které patfi zejména pevna velikost davky, ¢i délka
odhadovanych ¢asovych intervalll pfi fizeni nakupu nebo pohybu na pracovisti, jez
se mnohdy nepriblizuji realité. Pro upfesnéni uvadeji, ze vzdy zavisi na konkrétnich
podminkach ur€itého podniku a také na predpokladu, do jaké miry bude dané
softwarové feseni schopno naplhovat pozadavky podniki v budoucnosti.
Propojenim podnikovych systémul vznikly tzv. podnikové subsystémy nazyvané
ERP (Enterprise Resource Planning). Systém ERP Ize definovat jako souhrnny
softwarovy balik, s jehoz pomoci Ize ucelné a efektivné Ffidit podnikové zdroje,
pficemz predstavuje komplexni softwarové feseni a integruje veskeré udaje a
procesy v organizaci do sjednoceného celku.

Tyto integrované podnikové systémy funguji na bazi spolecné databaze, jez naplnuji
kromé vyroby i dalSi oblasti a jejich systémy: finance, distribuce, fizeni vztahu se
zakazniky, fizeni lidskych zdroji, marketing a dalsi podnikové sféry.

V prostfedi vyrobnich a distribu¢nich podnikll se povazuje za zasadni pfinos
komplexniho podnikového systému podpora vnitropodnikovych logistickych
procest od nakupu surovin, ¢i materidlu pres vyrobu az po odbyt a distribuci

hotovych vyrobkd.
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Jednotlivé logistické procesy jsou spojeny do organiza¢niho celku, ktery urychluje a
vyznamné zjednodusSuje vykonavani operativnich cinnosti. Na zakladé
koherentnich dat také podporuje proces trzniho planovani a rozhodovani.
Podnikové systémy predstavuji pro podnik jisty potencial vyhody v problematice
udrzeni, & navySeni své konkurenceschopnosti. Celostni podnikové systémy
napomahaji zefektivnit integraci na urovni vnitfniho i vnéjsino prostfedi podniku, do
kterého patfi zejména kliCovi dodavatelé a zakaznici. DalSi vyhoda vyplyva ze
zdokonaleni komunikace a dostupnosti dat, ktera prinasi zkracovani reakcniho ¢asu
mezi oblastmi podniku a podporuje eliminaci nakladt plynoucich z nespravného
manazerského rozhodovani na zakladné nedostatku Udajl, pfipadné pfi naroéném
procesu jejich shromazdovani.

Odlisné pojeti pfinosu podnikovych informaénich systému, pojednava o mozné
inovaci produktll nebo sluzeb a jejich podpofe pfi vstupu na trh, & nasledné

povzbuzeni rdstu jejich podill na trhu, za uéelem zvysSeni trzeb i ziskd.

1.5 Rizeni zasob

Problematikou v oblasti fizeni zasob se zabyvaji organizace napfi¢ celym
dodavatelskym fetézcem. Zasoby se v podniku vyskytuji v riznych podobach a je
nezbytné k jejich jednotlivym polozkam pfistupovat s odliSnym pojetim a strategii
managementu. NejCastéji se Ize v podniku setkat se zasobami ve formé surovin,
zakladnich a pomocnych materialt, paliv, polotovarll, naradi, komponenty,
nedokoncéené vyroby a dokoncenych vyrobkl. V oblasti Fizeni hmotného toku zasob
jsou rozdéleny na material, Ci vyrobky lezici ve skladech neboli v bodech rozpojeni
a zasob v materialovém toku logistického procesu. Bod rozpojeni pfedstavuje urcité
fiktivni misto pfi prachodu jednotlivych zakazek podnikem. Jedna se o bod proti
sméru materialového toku, od kterého jiz Ize pfifadit konkrétnim vyrobkim
odbératele na zakladé objednavky. Umisténi bodu v fetézci je stanoveno zcela
individualné, zavisi na druhu vyrabénych produktll a spotrebitelském chovani
zakazniku, jez neni podnikem pfimo ovlivnitelné. Mezi aspekty, které mize podnik
svou iniciativou ovlivnit se fadi zplsob distribuce a samotné planovani a fizeni

distribuéni sité.
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Primarnim zajmem kazdého podniku je snaha o posunuti bodu rozpojeni co mozna
nejdale proti materidlovému toku, tedy co nejblize prvotnim procesim celého
procesu vyroby. Klic¢ovou vyhodou subjektl se stava spravna predikce primarnich
potieb spotrebitelského trhu, diky které Ize dosahnout urcité optimalizace v ramci
struktury drzenych zasob a nakladu vynaloZenych k jejich udrzovani.

Dalsim dulezitym aspektem fizeni zasob je standardizace s ohledem na snizeni
variantnosti dilt potfebnych k vyrobé jednoho produktu, a to v oblastech kde je tato
redukce zakaznickych pozadavkem akceptovatelna. V jednotlivych bodech
rozpojeni jsou vytvareny zasoby v navaznosti na predpovéd spotrebitelské
poptavky, jez se nazyva nezavislou. V opaéném pfipade zavislé poptavky se jedna
o celkové mnozstvi samostatnych dill, které je nutné zaopatfit pro uréené mnozstvi
hotovych vyrobkul. PFi kalkulaci vyroby na zakladé zavislé poptavky se vyuziva
jednoduchého nastroje definujiciho potfebny objem zasob, kusovniku. Zasoby Ize
rozdélit na zakladeé jejich funkce, na obratové, pojistné a technologické. PFi odliSném
pojeti rozdéleni zasob |ze definovat i zasoby spekulativni, tvofeny na zakladé
aktualni ekonomické vyhodnosti jejich pofizeni, kdy pfikladem mohou byt suroviny
s ocekavanym vzrustem jejich cen (Macurova, Klabusayova, & Tvrdon, 2018).

e Obratova zasoba (bézna) — fyzicky stav surovin, materialu &i polotovaru, se
kterym |ze uspokojit primérnou poptavku mezi navazujicimi dodavkami.
Uroven zasoby je priib&zn& nebo periodicky doplfiovana dodavkami
o velikosti Q odpovidajici jejich maximalni hladiné.

e Pojistna zasoba — hraniéni mnozstvi polozek na skladé, udrzované v zajmu
predchazeni potizim zpUsobenym vlivem neocéekavanych udalosti, jez
mohou nastat pfi nedodrZeni dodaci Ihuty dodavatelem, odchylkou od
primérné spotfeby nebo mohou byt udrzované také za ucelem eliminace
nasledkl plynoucich z nejistot v poptavce.

o Technologicka zasoba — spojena s technologickym procesem zpracovani
ur¢itych druhl produktl, jejichz stanoveny stupen kvality je dosahovan
napfiklad za procesu zrani Ci strukturalnich promén.

e Prlmérna obratovd zasoba — pfi rovnomérné spotiebé Ize definovat

).

e Dispozicni zasoba — ktera je rovna urovni dané zasoby na skladé

Sife)

polovinou maximalni urovné zasob (

a ocCekavanym pfijmUm dle potvrzenych objednavek.
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Management fizeni zasob je spojen s vypoéty ukazatell, které napomahaji pfi
sestaveni strategii planovani jejich tokl, objednavek, organizaci vyuziti
podnikovych skladovych ploch a ekonomickou rentabilitu pfi jejich udrzovani. Jedny
ze zakladnich ukazatell pohybu zasob jsou tvoreny skupinou ukazatell obratky
zasob, doby obratu zasob a naroCnosti trzeb na zasoby.

Pojem obratky zasob vyznacuje, kolikrat se uréena velikost finan¢nich prostfedku
vynalozena na pofizeni zasob promeéni ve vynosy z trzeb. Vypocet je mozné provest
podle nasledujiciho vztahu:

Trzby

Obratka zasob = ——————
Primérna zasoba

(1)

Ukazatel obratky zasob muUze byt specifikovan i pro konkrétni druh zasoby za
predpokladu, ze podnik disponuje udaji o jeji spotfebé. Vypocet je poté mozné
provést podle tohoto vztahu:

Spotieba materialu
. (2)

Obratka zasob materidlu = —————— —
Primérna zasoba materialu

Dalsi ukazatel pohybu zasob vyjadfuje Casovy interval, za ktery se urCena velikost
finanénich prostiedkl vlozena do zasob promeéni ve vynosy z trzeb. Vypocet tohoto

ukazatele Ize provést podle nasledujiciho vztahu:

360 Priimérna zasoba
Doba obratu zasob = = 3
Obratka zasob Jednodenni trzby ( )

Za vyznamny ukazatel v oblasti efektivniho fizeni zasob Ize povazovat vypocet
narocnosti trzeb na zasoby, jez je prevracenou hodnotou ukazatele obratky zasob
a pojednava o tom, za ceny jaké velikosti zasob je dosahovano uréité velikosti trzeb.

VypocCet je mozné provést podle tohoto vztahu:

Priimérna zasoba (4)
Trzby

Narocnost trzeb na zasoby =
S problematikou Fizeni zasob se vaze snaha o snizovani nakladu, které z tohoto
fizeni vyplyvaji. Naklady plynouci z obstaravani zasob v podniku lze rozdélit do
tfech zakladnich skupin. Prvni druh nakladl tvofi néklady na objednani, které
zahrnuji vylozené prostredky na vystaveni objednavky, jednani s dodavateli, pfijem
a zaskladnéni zasoby, ¢i provize zprostfedkovatellm. Vyznamnou polozku skupiny
nakladd na objednani predstavuji prepravni naklady, jez jsou dany zejména
mnozstvim, rozméry a hmotnosti pfedmétu objednavky. Druhou dulezitou skupinu

nakladl tvofi naklady na udrzovani zasob po jejich prijeti na sklad v podniku.
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Tato skupina sestava ze tfi nakladovych polozek, jez jsou nerozdilné spojeny se
skladovanim jakéhokoliv druhu materialu. Podnik ma v zasobach ukotvené finanéni
prostfedky, které by mohly byt za jinych okolnosti investovany v ramci odliSné
firemni oblasti.
V pfipadé, kdy bude podnik schopen snizit uroven zasob udrzovanych na skladég,
tedy za predpokladu, ze snizeni urovné zasob nepovede k ohrozeni chodu
vyrobniho procesu pfi nahlém vypadku dodavek, bude mozné tento uSetfeny
finanéni kapital viozit napfiklad do vyzkumu, &i vyvoje produktl nebo jiné podnikové
oblasti. Naklady na udrzovani zasob plynou také z pfedpokladu o vytvareni
vhodnych podminek pro jejich skladovani, tyto naklady se vyjadfuji jako pevné
procento z hodnoty zboZi nebo sazbou na metr &tvereéni zastavéné plochy. Cast
prirstku nakladd plyne i ze spravy objektld skladovacich ploch, prostredk
vynaloZenych na provoz manipulaéni techniky, ¢i mzdovych nakladd. Drzeni zasob
na sklade je spojeno i s urCitymi riziky, které z vyplyvaji jejich individualni povahy.
Obecné Ize mezi tato rizika zaradit ztraty spojené s poskozenim zasob, kradezi,
zastaravanim, ¢&i ztraty plynouci z vyskytu zivelné pohromy. Danym rizikim Ize do
jisté miry prfedchazet formou pojisténi zasob, které se vsak stava také nakladem
s rozdilnou vysi dle charakteristiky skladovanych predmétu.
Celkové naklady na udrzovani zasob se v praxi stanovuji pro skupiny zasob na
zakladeé jejich technické pribuznosti, ¢i manipulaéni narocnosti. Posledni skupinou
nakladl spojenych s planovanim a fizenim zasob jsou naklady plynouci z jejich
nedostatku. Pfirlstek nakladu vznikajicich polozek vlivem nedostatku urcité zasoby,
muze byt konstantni, ¢i v ¢ase vzrustajici s ohledem na pocet zasazenych &asti
vyrobniho procesu. Tyto naklady jsou spojeny s urgentnim zajistovanim potfebnych
zasob, pfi kterém jsou obvykle zapojeny dalSi subjekty dodavatelského fetézce.
V odliSném pojeti se jedna o nahrady vyplyvajici ze smluvniho plnéni pfi pozdnim
dodani vyrobkl odbérateli, ktery byl napfiklad nasledkem nedodani donucen
pozastavit vyrobni proces.
Stanovené strategie fizeni zasob v ramci podniku vychazi vzdy z pozadované
urovné poskytovanych dodavatelskych sluzeb pro konecné zakazniky nebo
subjekty v dalSim stupni vyrobniho procesu. V ramci fizeni zasob je vzdy pocitano
s témito kritérii:

e Objednaci mnozstvi — stanovené na zakladé pramérné spotieby, Ci

aktualniho pozadavku.
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e Okamzik objednani neboli uroven zasoby, pfi které dochazi k objednavce.
e Velikost pojistné zasoby — konstantni uroven, udrzovana za u¢elem mozného

vypadku, zpozdéni dodavky.

Podstatnou oblast pro planovani a fizeni toku a skladovani zasob tvori analyzy, jimiz
je schopen podnik jednotlivé polozky klasifikovat dle nejriznéjSich kritérii tak, aby
byl schopen zaujmout ke kazdé skladové polozce ten spravny pfistup. Funkce
tvorby analyz u zasob spociva v poskytnuti celostnich poznatk( nezbytnych pro
zjisténi potencialnich problém( a nedostatkll v ramci dosavadni strategie
podnikového Fizeni vSech druhl zasob. Zhotovené vysledky analyz predstavuji
vhodny podklad pro navrh optimalizaci a stanoveni novych strategii pro danou
oblast fizeni. Prioritné poskytuji analyzy informaci o tom, zda jsou udrzované
zasoby v podniku nenahraditelné, ¢i zda jejich mnozstvi nemuize byt regulovano.

Dal$imi hodnotnymi vystupy mUze byt pfehled o rychlosti pohybu zasob, ¢&i jejich
struktura. Analyza rychlosti pohybu zasob a vyvoje jejich objemu zkouma dobu
obratu celkovych zasob nebo jejich jednotlivych slozek, i vyvoj podilu zasob na
celkovych aktivech podniku. Cilem této analyzy je identifikace vSech vlivl, jez
ovliviuji jak rychlost pohybu zasob a vyvoj jejich objemu, tak porovnani mezi
rychlosti vyvoje trzeb podniku vié&i vyvoji zasob. Autofi uvadéji, ze pfi porovnani
vysledkl analyz s jinymi podniky v odvétvi, je nutno pfi jejich vzajemném hodnoceni
respektovat napfiklad odliSnou uroven technologii, jez je pro dané podniky finanéné
dostupnd, ¢i narocnost vyrobniho procesu zhlediska poétu a variability

komponentd, ze kterych je produkce sloZzena (Sixta a Zizka, 2009).

Analyza zasob metodou ABC, jez je zalozena na principu Paretova pravidla 80:20,
kdy zhruba 80% nasledkU je vyvolano vliivem asi 20% pficin. Princip koncentrace
na stézejni aspekty a priority navrhl italsky ekonom a sociolog Vilfredo Pareto na
prelomu 19. a 20. stoleti. V sou¢asném podnikovém prostiedi a oblasti fizeni zasob
lze pfiklad uziti této mysSlenky interpretovat napriklad jako situaci, kdy je 80%
dodavek materidlu uskutec¢hovano 20% vsech dodavatell urcité spoleénosti.
Implementaci metody ABC predchazi sortace vSech skladovych polozek dle jejich

obratu a nasledny vypocet hodnot kumulovaného souctu obratl veskerych zasob.
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Skupina polozek typu A se vyznacuje nizkym poctem polozek, jez se vyznamné
podili na celkovém objemu zasob. Pro podnik maji polozky tohoto typu velice
dulezity vyznam, predstavuji napfiklad zakladni souéasti finalniho vyrobku, a proto
je nutné pfistupovat k témto zasobam s odliSnym systémovym pojetim. Skladové
polozky typu B zahrnuji skupinu o vétsim poctu polozek oproti pfedchozi skuping,
avsak jejich podil na celkovém objemu zasob je vyrazné nizsi. Posledni skupina
polozek typu C je tvofena mnoha druhy polozek s velice malym podilem na objemu
celkovych zasob. Polozky vSech tfech skupin jsou graficky rozdéleny pfi nasledném
sestaveni Paretova diagramu, kterym prochazi tzv. Lorenzova kfivka, jejiz funkce
spociva prave ve vyty€eni hranic mezi jednotlivymi skupinami polozek, jez jsou
rozdéleny zalomenim této kfivky. Pribéh Lorenzovy kfivky je znazornén na

obrazku 3.
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Obr. 3 Lorenzova krivka

Dalsi v praxi vyuzivanou metodu pro analyzu a klasifikaci podnikovych z&sob
predstavuje analyza XYZ. V této analyze predstavuje zakladni myslenku rozdéleni
polozek do jednotlivych skupin dle pismen uvedenych v nazvu, jejich variability a
predikce spotreby, resp. poptavky zakaznika po produktech, které jsou s vyuzitim
urité zasoby vyrabény. Podil primérné spotfeby a smérodatné odchylky jeji

predpovédi je vypocten pro kazdou polozku prostiednictvim variacniho koeficientu.
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Na zakladé tohoto vypoctu Ize rozdélit skladové polozky do jednotlivych skupin X,
Y a Z dle hodnot jejich variacnich koeficientd, pfi¢emz skupinu X predstavuji polozky
s nejnizSi hodnotou koeficientu, tedy zasoby s konstantni spotfebou a podnik je
schopen tuto spotfebu také predikovat. Polozky skupin Y a Zjsou rozdéleny
prostfednictvim ekvivalentnich kritérii (Jurova a kol., 2016).

Rizeni zasob predstavuje pro podnik vyznamnou oblast manazerského Fizeni,
pficemz volba vhodné strategie jejich planovani a fizeni €ini zasadni rozhodnuti, od
néhoz se nasledné odviji ekonomické dopady, jez mohou mit na trvani podniku
zasadni vliv z hlediska investovaného kapitalu, ¢i souvisejicich naklad plynoucich

z udrzovani zasob a spravy skladovych ploch potrebnych k jejich uchovani.

1.6 Logistické technologie

Logistické procesy jsou v podnikovém prostfedi i v ramci celistvych logistickych
retézcl fizeny za pomoci adekvatnich metod a pristupl s usporadanim vsech
operaci pro jejich optimalni chod.

Metody a systémy fizeni logistickych procesu byly vyvinuty pro dosazeni maximalni
efektivity procest pfi poskytovani pozadované urovné logistickych sluzeb
zakaznikim. Obecné Ize logistickou technologii definovat sledem Ukonu, operaci a
procesU, jez jsou sefazeny do jednotlivych procesnich skupin (Sixta & Macat, 2005).
Rozvoj logistického fizeni v druhé poloviné minulého stoleti, prinesl fFadu rozdilnych
technologii postupné se vyvijejicich v podnikové praxi. Jednou z nejstarSich
technologii, ktera vznikla v japonskych zavodech automobilového vyrobce Toyota
se nazyva Kanban.

Hlavni myslenka Kanbanu, jez je také nazyvana technologii bezzdsobovou se
zaklada na funkci tzv. samofidicich regulaénich okruhd, které jsou tvoreny dvojici
subjektl, dodavatelem a zakaznikem vzajemné propojenych pfi vyuziti tazného
principu ,pull®.

Systém je vhodny pro fizeni dodavek materidlu, jez se skladaji ze skupiny dilu,
jejichz dodavka probiha pravidelné a ve srovnatelném mnozstvi. Vyuziva se
zejména v sériové vyrobé se stalym vyrobnim procesem, kde nedochazi k castym
zménam pozadavkl na kone¢nou produkci. Zakaznik, v tomto pfipadé vyrobce,
objednava pozadované suroviny nebo material na zakladé urcitého mnozstvi

rozvrzeného do poctu opakované vyuzivanych prepravnich jednotek.

31



Prazdné prepravni jednotky jsou odeslany dodavateli i s vyrobni privodkou, jez se
stava podnétem dodavateli k vyrobé dalSi davky materialu, ktera je zahajena po
obdrzeni prazdnych prepravnich jednotek zaslanych odbératelem. Po dokonceni
vyrobni davky jsou dané prepravni jednotky naplnény, oznaceny pfesunovou
privodkou a odeslany zpét k odbérateli, jehoz povinnosti je tento material prevzit a
provést jeho kontrolu. Hlavnim pfedpokladem pro spravnou funkci technologie
a jejiho efektivniho chodu je integrace logistickych procest mezi podniky, kde
vyrobni a technologické kapacity obou ¢lankd by mély byt co mozna nejvice
vyrovnané. Dodavatel ani odbératel v tomto pripadé nevytvari zadné skladove
zasoby.

S vyvojem technologii a funkcionalit logistickych systémud dochazi k nahrazovani
klasickych kanbanovych karet prostrednictvim systému zalozeném na integraci
mezipodnikovych pocitatovych siti zvanym e-kanban, ktery poskytuje informace
s vysokou presnosti o stavech a objemech zasob na obou stranach fetézce, a také
soucasnych pohybU uvnitf uréitého materidlového toku v dodavatelsko —
odbératelském vztahu.

Podle Orloffa (2020) se v soucasné podnikové praxi vyuziva zakladnich principl
technologie Kanban pfi implementaci vyznamné technologie s nazvem Just in Time.
Logisticky systém Just in Time byl pfedstaven v Sedesatych letech minulého stoleti
japonskym automobilovym vyrobce Toyota. Za zrozenim stézejni myslenky a
podnétu k jeho vyvoji se povazuje tehdejsi navs§téva manazer Toyoty ve vyrobnich
zavodech vyrobce Ford v USA. Na zakladé ziskanych zkuSenosti z americkych
vyrobnich zavodu, jez byly zastoupeny prevazné poznatky o vyrobnim procesu
zalozeném na vysokych objemech materialu, jez prostupoval mnoha vyrobnimi
stupni, mezi kterymi vznikala zna¢na davka polotovart ¢ekajici na dalsi zpracovani,
prevedli manazeri Toyoty v Cele s Eiji Toyodou tyto poznatky jako zaklad pro vlastni
vyrobni koncept. Systém Just in Time byl po jeho predstaveni postupné pfijat
vyrobnimi podniky po celém svété véetné vyrobnich zavodl v USA.

Pristup tohoto systému je zalozen na dodavkach materidlu podle predem
vymezenych kritérii a pozadavkl stanovenych odbératelem. Na zakladé
stanovenych pozadavkl, jsou veskeré dodavané polozky dostupné v Case, ve

kterém jsou pozadovany, ve spravném mnozstvi, misté a stanovené kvalité.
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Z pomoci tohoto pfistupu Ize snadno minimalizovat vyznamnou tvorbu zasob na
sklade, jez Cekaji na zpracovani, pficemz jejich tok vyrobnim procesem je
o0 poznani plynulejsi, nez pfi absenci nebo nedodrzeni zminovanych kritérii.

V porovnani s pfedchozi technologii Kanbanu, uplatiuje systém Just in Time
odlisSnou strategii fizeni zadsob. Na za&kladé moznych rizik spojenych s vypadky
dodavek, nejistotou plynouci z budouci poptavky, €i Casové naro€nosti jednotlivych
procesl, dochazi k tvorbé urcité zasoby vzhledem k celému dodavatelskému
systému, tak, aby bylo dosazeno zakladni miry nezavislosti jednotlivych vyrobnich
procesU mezi sebou ve vztahu k jejich poZadované Urovni zasob. Zasoby materialu
jsou tvoreny i pro zajisténi situace, kdy dochazi k ne¢ekanému narlstu poptavky.
Dle zminované filozofie spociva fizeni zasob v technologii JIT v minimalizaci
podnikovych zasob a eliminaci C&innosti, které nejsou zakaznikem vyslovné
pozadovany a nepfinaseji hodnotu pro koneény vyrobek. Snizenim mnozstvi urovné
trvale udrzovanych zasob Ize dosahnout také podstatnych vyhod plynoucich
z uspory nakladd, jimz byla vénovana ¢ast predchozi subkapitoly.

Podle Stistka (2007), dochazi v praxi ke zvySovani zasob zejména kvdli
skuteCnosti, aby byl ochranén provozni systém pred nejistotami, pricemz Ize tvrdit,
ze tato vySsSi uroven zasob je tvorena proto, aby byl skryt skute¢ny problém v fizeni
logistickych procesl nachdzejici se u nékterého z ¢lankl celého dodavatelského

retézce.

1.7 Outsorcing

Pojem outsorcingu je spojen s problematikou zavadéni principt stihlého vyrobniho
procesu, jehoz soucast tvori strategické zaméreni jen na takové aktivity podniku,
které jsou jeho silnou strankou. Tato metoda byla vyvijena v podnikovém prostredi
od konce minulého stoleti, nejprve jako nakup logistickych sluzeb od jiné organizace
namisto vyvoje vlastnich sil k jejich vykonavani. Pernica (2005), popisuje vyznam
outsorcingu jako postoupeni vykonu cinnosti na podniky mimopodnikové urovné,
misto kterych se dany podnik muze soustfedit na své hlavni ekonomické ¢innosti,
Ci na vyzkum a vlastni rozvoj pro dosazeni lepsi pozice na trhu. Z pohledu rizeni
dodavatelského systému pfinasi implementace metod outsorcingu vyznamnou

zménu struktury fetézcu pfi vzniku novych ¢lankl a vazeb mezi nimi.

33



Odlisné pojeti pohlizi na danou problematiku z perspektivy kone¢ného zékaznika,
kdy pfi vyuziti metod outsorcingu uziva podnik mimopodnikovych zdroji za uéelem
uspokojeni zakaznického pozadavku. Rozdil mezi obvyklym nakupem zbozi nebo
sluzeb od urcitého dodavatele a metody outsorcingu spociva ve vytvoreni
dlouhodobého vztahu s jeho poskytovatelem.

Preneseni vykonu €innosti na externi organizaci je mozné provadét v nékolika
rozdilnych stupnich, ve kterych podnik outsorcuje rizné druhy vykonU v zavislosti
na jeho ekonomickém zaméreni. Na odpovednost externiho podniku mohou byt
postoupeny ¢innosti podplrné ¢i vedlejsi, zastoupeny napriklad technickou spravou
budov nebo prepravou vyrobkl. Vyrobni podniky outsorcuji v nékterych pfipadech
i Cast vyrobniho procesu, ¢i dokonce cely vyrobni proces urcitého produktu, za
Ucelem Uspory podnikovych zdroju plynoucich napfiklad z technologické
vybavenosti. Zadavatel ¢innosti, tedy podnik, ktery hodla outsorcovat ¢ast svych
procest, muze sdilet s dodavatelem jeho vyrobni zavod a zajistit timto
dodavatelsko-odbératelsky vztah, ve kterém jsou minimalizovany naklady na
prepravu surovin nebo polotovaru, pfiéemz dany material nemusi byt zadavatelem
vlastnén.

RozSifeni tohoto vztahu prinasi pojem subkontraktingu, resp. subdodavatelstvi,
jehoz podstata spociva v preneseni urcité ¢innosti na dalSi organizaci poskytujici
sluzby outsorcingu (Dvoracek & Tyll, 2010).

Pri¢iny implementace metody outsorcingu Ize rozdélit do tfi oblasti:

e Operativni manazerské fizeni, a to v pfipadech, kdy je nutné z dlvodu
nedostatku vlastnich zdroju zajistit efektivni chod podniku prostrednictvim
mimopodnikové podpory. NejCastéji byva operativni outsorcing spojovan
s vyuzitim sluzeb externi prepravy, kvalifikovanych pracovnikd, ¢i vyrobnich
kapacit.

o Takticka uroven outsorcingu je spojena s podnikovou optimalizaci a snahou
minimalizovat vyrobni naklady. Podniky prevadi vybrané cinnosti na
dodavatele, ktefi je mohou dlouhodobé zastavat pfi vySSi produktivité a
kvalité. Naklady na pofizeni outsorcovanych c¢innosti jsou vyvazeny
snizenim podilu fixnich nakladl, kterymi by podnik disponoval pfi zastavani

vlastnimi zdroji.
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o Outsorcing aktivit na strategické urovni, vychazi z hlavniho strategického
planu organizace, ve kterém je stanoven hlavni podnikatelsky zamér, cil a
vize, jez lze efektivné dosahovat prfi provadéni cCinnosti s nimi uzce
spojenych. Pfeneseni ostatnich procest na externi subjekty umoznuje
managementu podniku se zaméfit na moznosti poskytovani vyssi urovné

sluzeb zakaznikim a uspofit tak ¢as i energii (Gros, 2016).

Zakladnim predpokladem pro zavadéni metody outsorcingu je rozdéleni €innosti
podniku na hlavni a vedlejsi, resp. ¢innosti, jejichz outsorcing mlze byt pro podnik
vyhodny. V opaéném pohledu podnik vykonava cCinnosti, které jsou pro podnik
stézejni a formou preneseni na jinou organizaci jsou zajistovany jen v ojedinélych
pfipadech. V praxi se obvykle jedna o takové cCinnosti, jez jsou vykonavany pfi
vysoké mire efektivnosti, prinaseji hodnotu pro zakaznika a konkurencni subjekty

nemohou snadno dostat jejich poskytované urovni.

1.8 Digitalizace logistickych procesu

Narustajici funkce a Uroven implementace informacénich technologii v podnikovém
prostfedi ovliviiuje stale vice odvétvi primyslového managementu. Digitalizace
logistickych procesU je spojena s pfichodem ¢&tvrté primyslové revoluce, nazyvané
Industry 4.0, jez pfinasi nové pojeti primyslové filozofie a sklada se ze ¢tyr hlavnich
casti (Mikelsten, Teigens a Skalfist, 2020):

e Kybernetické systémy napomahaji k monitoringu fyzikalnich procesu a slouzi
pro vytvareni virtualni kopie realného prostiedi, napriklad pro 3D modelovani
jednotlivych logistickych procesu v podniku.

e |oT neboliinternet véci, ktery se v primyslovém managementu oznacuje pod
zkratkou lloT, vyznacuje urcity stupen integrace primyslovych zafizeni, jez
ziskavaji a analyzuji data z pripojenych zafizeni, ¢i operacnich technologii.
Inteligentni systémy loT mohou synchronizovat systémové fizené vyrobni
zafizeni umoznujici komunikaci, snimani a vytvareni spole¢nych siti se
sdilenymi daty.

e Cloud computing vyznacuje pfenos, fizeni a dorucovani vypocetnich sluzeb,
které jsou zastoupeny databazemi €i analytickymi nastroji. Sluzby ukladani a

spravy dat jsou poskytovany servery dostupnymi na internetu.
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Moznosti vyuziti cloud computingu v podnikovém prostredi a odvétvi logistiky
jsou spojeny s technologiemi a platformy, na kterych jsou zalozeny
noveé technologie a zarfizeni vyuzivané v logistickych procesech. Pfikladem
muze byt ;smart network“ tvorena z prepravnich jednotek, manipulaénich
prostfedkl, &i prepravnich prostfedku, jejichz €innost a vykon v procesu
muze byt analyzovan, planovan a fizen dle aktualnich pozadavku.

e Kognitivni vypocetni technika je zalozena na vyvoji pocitacovych systému,
jejichz funkce se co nejvice podoba cinnosti lidského mozku, spojuje tedy
odvétvi technologie a biologie pro vyvoj zafizeni, jez mohou porozumét
vyznamu dat a ucCit se nezavisle na vzorcich a pfedchozich zkusenostech.
Mezi kognitivni technologie vyuzivané v oblasti logistického Fizeni patfi
zejména strojové uceni, zpracovani pfirozeného jazyka, rozeznavani reci,
nebo moznost orientace v prostoru, ¢i pocitacové videni.

Technologicka zarizeni disponujici kognitivni technologii jsou vyvijeny pro
implementaci v prostfedi realnych dodavatelskych fetézcu i vnitropodnikové

logistiky.

Pro ucely logistického fizeni je vyuzivano logistického informacniho systému
zameéreného na podporu celého procesu napfi¢ celym dodavatelskym retézcem.
Vychozim pozadavkem na soucasné informacni systémy v logistice je vysoky
stupen automatizace. Jejich hlavni funkce spociva v poskytovani veskerych udaju
a algoritml nezbytnych pro efektivni fizeni hmotného toku materidlu &i zboZzi.
V dnesni podnikové praxi jsou tyto informacni systémy nedilnou soucasti
komplexniho manazerského informacniho systému slouziciho pro rozhodovani a
fizeni podnikovych aktivit. Podle konkrétniho ekonomického zaméreni organizace
jsou kladeny pozadavky na jednotlivé funkcionality téchto systému, pro obecnou
definici budou vysvétleny bézné funkéni pozadavky na soucCasné logistické
informacni systémy. Systém by mél zahrnovat a pracovat se tfemi urovnémi fizeni,
strategickou, operativni i taktickou. DalSi pfedpoklad nezbytné funkcionality
systému spociva v poskytovani udajd na urovni komplexniho logistického fetézce a
vSech jeho casti. Systémy logistického fizeni musi zobrazovat také zmény
v realném cCase, pficemz dany interval mezi fyzickou zménou a pfenesenim udaje

o této zméné do systému by mél byt co nejkratsi (Sixta a Macat, 2005).
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2 Analyza souéasného stavu

Tato ¢ast prace je zamérena na analyzu toku materialu v ramci dodavatelsko —
odbératelského vztahu primyslovych podnikd PESL spol. s. r. 0. a JUTA a. s. a
naslednou implementaci principl systémového fizeni dodavatelského retézce.
S pomoci metod integrovaného kanbanového systému (IKS) budou navrzeny
a vyhodnoceny optimalizace v rdmci daného fetézce vyrobnich podniku, jejichz
pfedmétem ekonomické ¢innosti je zpracovani plastového materialu rtznych druht

a slozeni za Ucelem produkce vyrobku, které slouzi jako obaly, ¢i stavebni material.

2.1 Predstaveni vybranych podniku

Vyrobni spole¢nosti PESL a JUTA pochazeji z Kralovehradeckého kraje a obé
disponuji dlouholetou tradici. Obchodni vztah mezi podniky zapocal jiz pfed vice
nez dvaceti lety, poCinaje prvnim plastovym materialem, ktery byl zpracovan
a opeétovné vyuzit pfi vyrobé. Vzhledem k tomuto dlouhodobému obchodnimu
vztahu lze vramci fetézce predvidat vysokou uroven vzajemné komunikace a
spoleCné integrace mezi podniky.

Dodavatel — spole€nost PESL spol. s. r. o.

Spoleénost PESL spol. s. r. 0. se zaméfuje na zpracovani a recyklaci druhotného
plastového materialu. Vznik této spoleénosti spada do obdobi 90. let minulého
stoleti, kdy byl pfedmét Cinnosti podniku velice nadCasovy a témata znovuvyuziti
nékterych druh(l materialu nebyly v Ceské republice pfilié rozsiteny. Postupné se
podnik za pomoci zavedeni UspéSné strategie a manazerskych pfistupl stal
prednim Ceskym zpracovatelem technologickych odpadovych plasti. Spoleénost
disponuje jednim vyrobnim zavodem, ktery se nachazi v obci Libun u Ji€¢ina. Podnik
zaméstnava 30 zaméstnancu, ktefi jsou rozdéleni do tfi oblasti: fizeni vyroby, fizeni
provozu a logistiky a management podniku. Hlavnimi produkty jsou drté a
regranulaty plastovych materiall, zejména z polyprophylenu a polyethylenu.
Zpracovani probiha na Sesti vyrobnich linkach, z nichz jsou dvé linky urceny pro
drceni materidlu a Ctyfi linky pro vyrobu regranulatu. Dodavateli materialu pro
zpracovani a recyklaci jsou vétsSinou vyrobni podniky nebo obchodni spole€nosti
zajistujici odvoz a recyklaci plastového odpadu od svych zakaznikl. Odbérateli
regranulatu a drti jsou vyrobni spole¢nosti nebo obchodni spoleCnosti s jiz

recyklovanym materialem.
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Odbératel — spoleénost JUTA a. s.

Vyrobni podnik JUTA byl zalozen jiz ve 40. letech minulého stoleti a od svého
zalozeni se zabyva vyrobou technickych tkanin a syntetickych produktd.
V soucCasné dobé disponuje podnik sedmnacti vyrobnimi zavody, dvéma zavody
nevyrobnimi a jednim strojirenskym zévodem, jez je uréen na udrzbu a opravu
vyrobniho zafizeni celého podniku. Vyrobni zavody jsou situovany zejména
v oblasti vychodnich Cech a také stfedni Moravy. Spole&nost zamé&stnava vice nez
dva tisice zaméstnancu Siroké skaly oborovych specializaci, ktefi jsou nezbytni pro
zajisténi provozu, spravy a fizeni podniku sestavajiciho se z dvaceti dil€ich
provozoven. Hlavni skupiny produktl jsou tvofeny geosyntetickymi materialy, jez
zastupuji zejména izolaéni folie, textilie a folie pro stavebnictvi, zemédéelske obalové
materialy, umélé travniky, technické tkaniny, pryze a velkoobjemové vaky.
Spole¢nost provadi kontinualni vyzkum a vyvoj novych materidl pro vyrobu a
uvedeni na trh dalSich inovativnich produktt, diky jimz si udrzuje pozici pfedniho

vyrobce ve své oblasti pusobnosti, a to na domacim i evropském trhu.

2.2 Predstaveni Integrovaného Kanbanového systému

Za uCelem provedeni analyzy v praktické casti prace sjejim naslednym
vyhodnocenim byl zvolen nastroj fizeni hmotnych toku i toku informaci, jez je
primarné uréen pro oblasti vyroby a logistiky. Hlavni prednosti a vyhody tohoto
systému je zalozeny na vyhodnoceni vSech materialovych transakci mezi podniky
ur€itého retézce v realném Case. Jedna ze stézejnich funkcionalit systému spociva
v moznosti navrhu vhodnych optimalizaci, které mohou byt uplatnény v ramci
celého logistického retézce, ¢i jeho jednotlivych &lanku.

IKS e-kanban je vhodnym systémovym feSenim pro navrh a implementaci

prostfedkul pro zlepseni internich i externich logistickych procesu podniku.

Integrovany kanbanovy systém byl vyvinut némeckou spole¢nosti Manufactus
GmbH v roce 2003, kdy vznikla prvni verze tohoto systému, jez byla postupné
rozvijena s pfichodem novych technologii a pozadavku zakaznikl na funkcionality
podnikovych systém( tohoto druhu. Hlavni sidlo spoleénosti se nachazi
v némeckém Starnbergu. Spolec¢nost Manufactus GmbH navrhuje, vytvari a
neustale vyviji inovativni softwarova reseni pro optimalizaci vyrobnich a logistickych

procesu pfi aplikaci principl stihlé vyroby.
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E-kanbanovy systém IKS predstavuje snadno pouzitelné softwarové reSeni uréené
i pro podporu dosavadnich manualnich kanbanovych systému vyuzivanych v fizeni
logistickych procesli mnoha podniku. Systém je zaloZen na uzivatelsky jednoduché
webové aplikaci navrzené vyhradné pro fizeni logistickych tokl a vyrobnich
procesu. (Manufactus GmbH, 2022)

Na rozdil od klasickych manuélnich kanbanovych systému, jsou v e-kanbanu
veskeré pohyby materialu skenovany a zaznamenavany vyuzitim ¢teCek ¢arovych
kodu, RFID Cipy, ¢i za pomoci integraci technologicky pokro€ilych zafizeni filozofie
loT — internetu véci, jez byly popsany v subkapitole o digitalizaci logistickych
procesl. Kanbanovy systém zaznamenava pohyby pfepravnich jednotek v procesu
a jejich aktualni stav, zda jsou naplnény, na cestée, ve vyrobé, Ci jsou uskladnény a
Cekaji na naplnéni dalsi davkou materialu. Zakladni schopnosti systému spocivaji
ve vizualizaci materidlovych toku, automatickém zasilani kanbanovych signall
a méreni vykonu daného systému. Proces sdileni informaci o toku materialu
dostupnych v realném Case, tedy on-line, napomaha také k neustalému zlepSovani
vyrobnich a logistickych procesu uréitého podniku, jehoz management je na zakladé
dostupnych dat z procesu schopen do urCité miry standardizovat své podnikové
procesy, jez mohou byt nasledné s prichodem novych technologii a metod pouze
inovovany.

IKS e-kanbanové softwarové feSeni napomaha pfi integraci podnikovych vyrobnich
a logistickych systémuU mezi dodavateli, odbérateli, zakazniky i dalS$imi subjekty
zapojenymi v daném retézci. V systémovém feseni Ize také Fidit procesy zamérujici
se na odbyt a prepravu hotové produkce k odbératelim. Kanbanovy systém je
mozneé rozdélit na pét navazujicich ¢asti s procesem vzniku urcitého produktu a jeho
naslednou expedici.

Za pomoci aplikace principu technologie kanbanu podporuje e-kanban fizeni
materialového toku zalozeného na tahovém principu (pull), jez je naplnéno
schopnosti vizualizace aktualniho stavu polozek, jejich dostupnosti, Ci probihajicich
dodavkach.

Na obrazku 4 je znazornén pribéh jednotlivych &asti kanbanu a jejich vzajemna

integrace.
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V ramci celého dodavatelského Fetézce mohou byt odstranény mezery v predikcich
objednavek, ¢&i vzniku chyb zpUsobenych nedostate¢nou komunikaci mezi
jednotlivymi ¢lanky, jez &asto zplsobuji vznik nadbyteé¢nych zasob ve skladech
dodavatelu, ktefi nemohli byt véas informovani o zméné v pozadavku tykajicich se

budoucich dodavek.

Hotovych
Surovina Supermarket vyrobkd .
Warehouse Vyrobni areal Assembly  Shromazdé  warehouse Zakaznik

Dodavatel Kanban  Transport Kanban vyrobni Kanban Hotové vyrobky zakaznik Kanban
Kanban

Zdroj: (Manufactus GmbH, 2022)

Obr. 4 Aplikace systému IKS v dodavatelském retézci

Integrovany kanbanovy systém se sklada ze tfi dil¢ich modull, jez fidi a monitoruji
jednotlivé procesy a slouzi také pro optimalizaci procesu a customizaci nastroju
v uzivatelském prostredi systému:
e Systém v€asného varovani slouzi k odhalovani moznych nedostatku
surovin, ¢i materialu a napomaha k zajisténi jejich dostupnosti.
e Kanban Analyzer poskytuje nezbytné podklady pro optimalizaci daného
kanbanoveho systému prostrednictvim vybérovych, ¢i nepretrzitych analyz.
e Manazer pozadavku zajistuje snadnou kalkulaci jednotlivych kanbanovych

hladin, jez mohou byt spojeny do mnoha smycek soucasné.

Pro zajisténi efektivniho chodu vyrobniho procesu jsou kanbanové okruhy
rozdéleny na ,vyrobni kanban® a ,transportni kanban“. Vyrobni kanban probiha
v prostfedi vyrobni haly, prostfednictvim on-line monitoringu stavu skladovych
zasob a vizualizace jejich stavu zajistuji elektronické kanbanové tabule. Tyto prvky
a technologie vizualizace stavu a pohybu, jez jsou integrovany s elektronickym
kanbanovym systémem, umoznuji plné synchronizovany tok materialu. Napomaha
také k provadéni kontrolnich operaci a fizeni pozadavku internich i externich

zakaznikl na operativni Urovni.
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Systém IKS poskytuje snadno pochopitelny a prehledny nahled na veskeré
kanbanové objednavky a zasoby od externich dodavatell v rediném &ase.

Prostfednictvim transportniho kanbanu Ize monitorovat a vizualizovat tok materialu,
¢i hotovych vyrobkud z vyrobni linky do interniho nebo externiho skladu a umozriuje
tvorbu elektronického prehledu aktualnich skladovych zasob ze kteréhokoliv
pracovisté v podniku. Prabéh toku materialu, informaci a proces cyklu pfepravnich
jednotek s jejich vizualizaci v prostfedi systému IKS -  transportni Kanban® je

znazornén na obrazku 5.
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Zdroj: (Manufactus GmbH, 2022)

Obr. 5 Pribéh toku materialu a informaci v IKS — Transportnim Kanbanu

2.2.1 Informacni tok v systému IKS

Jeden z hlavnich pfinosu elektronického kanbanového systému spociva v moznosti
online sdileni dat napfi¢ nékolika podniky nebo jednotlivymi zavody spolecnosti.
S ohledem na postupné zavadéni principl Industry 4.0 a metod digitalizace,
poskytuje systém IKS funkcionalitu s nazvem IKS Cloud, ktera slouzi jako ulozisté
internich i externich dat a usnadnuje operativni administrativu v celém podniku.
Zajistuje jednotny zpusob komunikace a fizeni dodavek od dodavatell,
k zakaznikim nebo v ramci zavodl podniku. Sdileni dat mezi ¢lanky fetézce
probiha za pomoci webového portalu, e-mailu, ¢i digitalni integraci sdilenych

informaci.
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IKS Cloud poskytuje uzivatelim pfistup k potfebnym datim kdykoliv nahlédnuti
pozaduji a prostfednictvim online monitoringu zachycuje zmény a aktualizace stavu
zasob, ¢i prubéh jednotlivych logistickych procesu. K vizualizaci udaju je mozné
vyuziti webové rozhrani nebo systémovou aplikaci. Cloudové reseni Ize integrovat
do stavajicich ERP systému vyuzivanych podniky v fetézci, a to prostfednictvim
instalace spolecné IT spravy. K identifikaci prepravni Ci obalové jednotky, ve které
je umistén material, komponenty nebo surovina, slouzi kanbanové ID. Pfidélené
identifikacni Cislo jednotky poskytuje kromé vlastnosti identifikace a udaji o transakci
také funkci dodavatelské objednavky, informace o dodani nebo mulze byt Cislem
skladové polozky, €i pfesunu. Ze strany zakaznika nebo dodavatele mohou byt
v prubéhu materidlovych transakci vkladany specifikace na danou dodavku, jez
vstoupi do historie zdznamu kanbanovych ID a stavaji se podpurnym zdrojem udaju
pro fizeni a management kvality v podniku.

Proces komunikace v ramcidodavatelsko-odbératelského vztahu pfi vyuziti
spolecného cloudového rozhrani znazorriuje obrazek 6.

oY ~ade.,

l

—mesh®

T..:-. ~ - =" Zakaznik 1

Dodavatel 2 - Zakaznik 2

Zdroj: (DolejSova, 2022)
Obr. 6 Postaveni IKS Cloudu v dodavatelsko - odbératelském retézci

Proces skenovani prepravnich jednotek s materialem je uskutec¢novan za pomoci
RFID ¢ipl, ¢arovych kédl nebo formou datové transakce v siti zafizeni sdilenych

informaci IOT.
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Prostrednictvim on-line monitoringu, vizualizace a evidence materialovych transakci
napii¢ celym logistickym fetézcem lze prfedchazet a eliminovat prebyte¢nou
komunikaci mezi jednotlivymi subjekty, €i oddélenimi v dané organizaci. UrcCitou
bariéru pro integraci podnikovych aktivit a sdileni informaci v realném case
predstavuji nejednotné informaéni systémy kazdého podniku, které jsou zalozeny
na odli$né platformé&. Rada podnikovych systémd vyuzivanych v souéasnosti véak
muze byt propojena s IKS vizualizaéni tabuli a s jejim vyuzitim tak zajistit moznost
sdileni dat a zachyceni zmén v procesu na bazi on-line monitoringu. Zaznam a
archivace dat z procesu zajistuje ulozisté materialovych transakci v IKS cloudu, jez
jsou kdykoliv k dispozici svym uzivatelim. Tato funkcionalita poslouzi pfi pfipadném
dohledavani probéhlych dodavek a sarzi z hlediska Fizeni neshodnych vyrobkl. Na
obrazku 7 je vyobrazen zaznam z uzivatelského prostfedi systému IKS na e-

kanbanovém webovém portalu.
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Zdroj: (Manufactus GmbH, 2022)

Obr. 7 Uzivatelské prostiedi a monitoring zasob v IKS — e-kanbanovém portalu

Skladové polozky jsou uvedeny v jednotlivych sloupcich s vizualizaci aktualniho
stavu dle jejich dostupnosti a mnozstvi skladové zasoby. Prepravni jednotky jsou

oznaceny kanbanovym ID a uvedeny v fadcich uvnitf sloupce.
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Na zakladeé jejich aktualniho stavu jsou barevné odliSeny pro snadnéjsi monitoring
skladovych zasob. Vyobrazeni stavil a Udaji o zasobach s jejich okamzitou
dostupnosti realném cCase pfimo podporuje proces planovani a organizace
vyrobnich, ¢i skladovacich cCinnosti. Znacny pfinos tohoto monitoringu spociva
v bezodkladné informovanosti dodavatele o stavech zasob u zakaznika
prostfednictvim integrace dat, ktery je schopen pruzné reagovat na pfipadné zmény

ve vyrobnim procesu.

Aktualni stav kanbanu je znazornén a odlisen za pomoci nasledujicich barev:
e bila — prazdna pfepravni jednotka
e svétle modra — prepravni jednotka ve vyrobé
o tyrkysova — pfepravni jednotka pfipravena k expedici
e zluta — prepravni jednotka s materialem je na cesté

e modra — prepravni jednotka s materialem je skladem ke spotfebé

Okraje sloupcu se stavy skladovych polozek jsou barevné rozliSeny dle barev
semaforu a charakterizuji aktualni Uroven zasoby na zakladé mnozstvi
kanbanovych prepravnich jednotek s ohledem na signaini uroven jejich zasoby.
Oznaceni daného kanbanu barvami semaforu ma pro uzivateli nasledujici vyznam:

e zelena - Stav odpovida mnozstvi jednotek kanbanu ve velikosti
manipulacniho, transportniho objemu, Ci velikosti vyrobni davky dodavatele.
Vizualni signal pro spusténi vyrobniho a transportniho cyklu dodavatele
predstavuje zelena zbéna, jez obsahuje pouze prazdné kanbany, kdy je
splnéna podminka standardni vyrobni davky nebo transportniho objemu.
Pokud se nachazi mnozstvi plnych kanbanl na této Urovni, poté zasoba
pokryva vice, nez je mnozstvi, kterého dosahuje primérna spotieba a
odchylka v pozadavcich odbératele (DolejSova, 2022).

e Zlutd — Vypovida o kalkulovaném mnozstvi kanbant, které pokryvaji vyrobni
Cas dodavatele a pfipadné odchylky v poptavce odbératele, jez mohou
nastat béhem vyroby u dodavatele a Ihity dodani. Odbératel by mél byt
schopen s timto mnozZstvim kanbanl pokryt svou primérnou spotfebu
i v pfipadé, kdy nastane zména v poptavce, a to dle skuteCnosti, zda se

soucasna hladina skladové zasoby nachazi blize zluté, €i cervené oblasti.
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e Cervena — Aktualni mnozstvi kanbanl na skladé, jimz Ize podle kalkulace
pokryt ¢as primérné poptavky kanbanového odbératele pfi definované

dodaci Ihtté dodavatele.

Prace s e-kanbanovym systémem je spojena s bezpapirovym tokem informaci a
eliminaci administrativnich €innosti jakozto i s Usporou Casu, ktery by byl nezbytny
k jejich vykonavani. Zaméstnanci se mohou namisto rutinnich administrativnich
¢innosti a nadbyte¢né komunikace za Ucelem ziskavani Udaju z procesu, vénovat
jinym cinnostem pfi organizaci podnikovych aktivit a timto podpofit produktivitu
prace pri efektivngjsim plnéni spoleéné strategie. Aplikaci systému IKS e-kanban
v podnikovém prostfedi Ize dosahnout mnoha vyhod pro zajisténi lepsSi pozice
podniku na trhu a konkurenceschopnosti. Souhrn hlavnich vyhod a prednosti

systému e-Kanban IKS (Manufactus, 2022):

e Systém reaguje proaktivné na zmeény a aktualni potfeby zdkaznika pro

zajisténi maximalniho uspokojeni pozadavkd.

e Schopnost optimalizace vyrobnich davek, skladovych zasob i financnich

prostredku, jez jsou ve skladovych zasobach vazany.

e Zaijisténi prlbéhu procesu na zakladé principu tahu ,pull‘, ktery je fizen

spotfebou a aktualni prioritou bez nadprodukce a plytvani.

e Rizeni tisici maloobratkovych, &i vysokoobratkovych projektovych polozek

nebo sluzeb soucasné.

e On-line pracovni prostfedi se snadnym ovladanim pro uzivatele, ¢i moznosti

zaskoleni.

e Moznost propojeni kanbanového systému se stavajicimi podnikovymi
systémy: ERP, WMS, MES, PLC nebo s externimi systémy subjektl

v logistickém fetézci.

Kanbanovy systém IKS predstavuje cenove dostupné feseni pro globalni fizeni toku
s minimalnimi naroky na spravu a administrativu. Tato systémova aplikace
poskytuje i mnoho funkci a nastrojl, které zjednodusuji fizeni a kontrolu
materidlového toku napfic celym dodavatelskym fetézcem prostiednictvim

monitoringu a vizualizaénich prvkd.
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2.3 Prubéh dodavatelsko - odbératelského vztahu vybranych podnikt

2.3.1 Komunikace

Vyména dat a informaci probiha mezi podniky prostrednictvim elektronické
korespondence a elektronické vymény dat (EDI). Spole¢nost JUTA a. s. (dale jen
,odbératel) zasila podniku PESL spol. s. r. 0. (dale jen ,dodavatel) objednavku na
recyklaci urcitého druhu plastového materialu, ve které jsou uvedeny veskeré
podrobnosti 0 pozadovaném zpusobu a formy pifepracovani materialu s naslednymi
podminkami pro expedici zpét k odbérateli. Odbératel uvadi v objednavce presny
popis materialu, ktery bude obsazen v nasledujici dodavce. Dale vymezuje termin
nasledné expedice plastové drté, ¢i plastového regranulatu a zplsob oznaceni
prepravni jednotky pro naslednou identifikaci dodavaného materialu a dané Sarze
pfi pfejimce v urCeném zavodeé odbératele.

V tabulce 1 jsou uvedeny udaje a pozadavky obsazené v typické objednavce na
recyklaci materidlu, ktera je zasilana dodavateli v ¢asovém predstinhu nékolika dnu

az jednoho tydne pred dodanim materialu.

Tabulka 1 Udaje uvedené v objednédvce na recyklaci materialu a pozadavky odbératele na
dodani

Zavod JUTA - odesilatel JUTA 17
Termin dodani | 17. tyden
Druh materialu | HD - PE — pasky, vytavky
MnozZstvi | 2500 kg + 2000 kg
Forma prepracovani | drceni a regranulace
Baleni + oznaceni | oktabin o objemu 800 kg, etikety ,HD — PE
regranulat z pasku*
Termin expedice | 17. tyden

Zavod JUTA - prijemce | JUTA 14
Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

Dodavatel zasila recyklovany material na ur€eny zavod odbératele dle uvedenych
pozadavkl se specifikaci druhu, mnozstvi, obchodniho nazvu, s predepsanym
oznacenim a vyrobnim cislem v dodacim listu, ktery je odeslan spole¢né se

zasilkou.
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2.3.2 Transakce materialu v ramci dodavatelsko-odbératelského

vztahu — souc¢asny stav

Proces recyklace druhotného materialu vramci vybraného dodavatelsko-
odbératelského vztahu zalina odeslanim aviza dodavateli ve formé& nové
objednavky k recyklaci.

Tato objednavka je zasilana v momenté, kdy uroven materialu, ktery je slozen
z vyrobnich odpadul, neshodné produkce ¢&i zbylého materidlu vznikajiciho pfi
uvadéni vyrobniho zafizeni do provozu, v prubéhu vyroby nebo pfechodu na jiny
vyrobni program, dosahne stanovené hranice pro zahajeni procesu, jehoz cilem je
zajisténi odvozu a recyklace materialu za ucelem opétovného vyuziti. Kritéria
ur€ujici uroven materialu na skladé ur¢eného k recyklaci se v jednotlivych zavodech
liSi a jsou ovlivnéna aktualnim vyrobnim programem, velikosti skladovacich ploch,
budoucimi dodavkami recyklovaného materialu od dodavatele, ¢i samotnym
druhem materialu a jeho potencialnimu nedostatku nebo pozadavku od jiného
zavodu.

Odbératel zasila k dodavateli na recyklaci zejména takové druhy materialu, jez neni
svym stupném technologické vybavenosti schopen recyklovat, pfipadné i pfi previsu
mnozstvi druhotného materialu, které prevysuje produkéni kapacitu regranulacnich
linek. Dal$imi divody pro vyuziti externich sluzeb dodavatele mUze byt potencialni
prirstek rezijnich a mzdovych nakladi pfi interni recyklaci materialu o
celkovém mnozstvi, jez je produkovano. Druhotny material je zasilan k recyklaci ve
formé odrfezkd, vyliskl, profili nebo félii. K prepravé materidlu ze zavodu
odbératele k dodavateli je vyuzivano sluzeb externich pfepravnich spole¢nosti na
zakladé dlouhodobého smiuvniho vztahu. Pro prepravu a skladovani odpadového
materialu jsou vyuzivany prepravni boxy na dfevéné paleté, na nichz je material
zafixovan streCovou folii, kartonové kontejnery — octabin, &i gitterboxy. Drevény
prepravni box, ktery se vyuziva k prepravé a manipulaci s odpadovym materialem
je vyobrazen v pfiloze 1. Po pfevzeti nové dodavky na sklad dochazi ke kontrole
hmotnosti, slozeni materialu v danych prepravnich jednotkach, popf. kontrole

pritomnosti cizich pfimeési.
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Podle terminu a pozadavk( uvedenych v objedndvce dochazi k zarazeni daného
materialu a jeho recyklace do vyrobniho programu u dodavatele. Material je
nasledné po dodani zaskladnén na skladovaci ploSe a Ize ho identifikovat dle etikety
umist&né na prepravni jednotce vystavené zavodem — odesilatelem. Stitek s EAN
koddem umistény na prepravni jednotce s materialem k recyklaci je zobrazen v
pfiloze 2.

Hlavni etapou celého procesu je samotna recyklace materialu, ktera probiha na
nékteré ze dvou linek urCenych na tvorbu drté, ¢i nasledné na nékteré ze Ctyr
regranulacnich linek ur¢enych na produkci koneéné podoby materialu, jez slouzi
jako vstup pfi vyrobé v zavodé odbératele v dalSim cyklu své zivotnosti. Na
poslednim stupni vyrobniho procesu dochazi k baleni materidlu pfimo do
pozadované prepravni jednotky uvedené v objednavce.

Pri skladovani a prepravé recyklovaného materialu je vyuzivano velkoobjemovych
vaku, ¢i kontejnerll vyrobenych zlisovanych kartonl — octabinid. Naplnéné
prepravni jednotky s recyklovanym materidlem jsou oznaceny vyrobni etiketou
s pozadovanymi identifikacnimi parametry a nasledné uskladnény ve skladoveé hale.
Pfepravni jednotky s materialem jsou nasledné expedovany do urceného zavodu
odbératele na zakladé vychoziho pozadavku zavodu.

Ve vyrobnim procesu v zavodé odbératele dochazi k miseni plastového granulatu
s regranulatem v poméru, ktery je v souladu s vyrobni specifikaci. V prostoru dané
vyrobni linky se nachazi vzdy dvé az tfi prepravni jednotky s regranulatem, jez jsou
odepsany do spotfeby nasledné po jejich vyjmuti z plochy skladu. Material je
odebiran z prepravni jednotky ve spotfebé a po jejim vyprazdnéni dochazi
k vyméné za dalsi jednotku, jez je jiz pfipravena v prostoru vyrobni haly. Obalovy
material se nasledné prevadi zpét na sklad pro dalsi vyuziti. Pribéh tohoto procesu

je znazornén na obrazku 8.
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Uskladnéni obalového materialu
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Zdroj: Upraveno dle (DolejSova, 2022)

Obr. 8 Prubéh cyklu spotieby materialu a pohybu prepravnich jednotek v zavodé odbératele

2.3.3 Preprava materialu v dodavatelsko-odbératelském vztahu

Vyrobné-zpracovatelskych sluzeb spolecnosti dodavatele vyuzivalo ve vybraném
obdobi celkem osm vyrobnich zavodl odbératele, které jsou situovany ve
vzdalenosti 50-75 kilometrd od podniku dodavatele.
Tato skuteCnost je z hlediska prepravni narocnosti spojené s ekonomickou
rentabilitou obchodniho vztahu mezi témito podniky akceptovatelna. Geografickou
polohu podniku dodavatele a vybranych zavodl odbératele znazorfuje priloha 3.
Vyrobni zavody odbératele pUsobici v analyzovaném obchodnim vztahu jsou
situovany zejména v lokalité mést Dvar Krélové nad Labem a Jaromér. Dalsi z
vybranych zavodd je umistén v Adamové nedaleko mésta Upice u Trutnova.
Rozmisténi vybranych vyrobnich zavodl odbératele dle lokalit a oznacéeni:

e DvUrKralové nad Labem — JUTA 01, JUTA 03, JUTA 14, JUTA 15, JUTA 17.

e Jaromér — JUTA 04, JUTA 19.

e Adamov - JUTA 12.
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Vzdalenost mezi podnikem dodavatele a jednotlivymi zavody odbératele
v kilometrech pfiblizuje tabulka 2. Pfepravni vzdalenosti byly vypocitany s ohledem
na dopravni omezeni vztahujici se na vozidla silniéni nakladni dopravy o celkové

hmotnosti nad 12 tun.

Tabulka 2 Vzdalenost mezi podnikem dodavatele a jednotlivymi zavody odbératele

v kilometrech
PESL Jo1 JO3 JO4 J12 J14 J15 J17  J19
PESL X 50 52 60 75 52 52 50 60
Jo1 50 X 2 15 30 4 4 0 15
JO3 52 2 X 15 30 3 3 2 15
JO4 60 15 15 X 30 10 10 15 0
Ji12 75 30 30 30 X 30 30 30 30
J14 52 4 3 10 30 X 0 4 10
J15 52 4 3 10 30 0 X 4 10
J17 50 0 2 15 30 4 4 X 15
J19 60 15 15 0 30 10 10 15 X

Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

K pfepravé materialu je vyuzivano sluzeb externich prepravnich spolecnosti, které
disponuji prepravnimi prostiedky s nosnosti od 3,5 tuny do 24 tun.

Vzhledem k vysoké hmotnosti vétSiny prepravnich jednotek s materialem pri
prepoctu na m?3 byva pii prepravé nejcastéji vyuzivano nakladnich vozidel o
prepravni kapacité 100 m3 a nosnosti 24 tun. K baleni materidlu uréeného
k recyklaci nebo jiz recyklovaného se vyuziva odlisSnych prepravnich jednotek,
pricemz tato skuteé¢nost udava celkovou kapacitu prepravnich prostfedkl na
zakladé druhu prepravovanych materiald, a to z hlediska rozméru, nosnosti, Ci
moznosti rozlozeni nakladu. Parametry o kapacité vyuzivanych nakladnich vozidel

dle nosnosti a poc€tu prfepravnich jednotek jsou uvedeny v pfiloze 4.
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2.4 Analyza vstupnich dat o pribéhu toku materialu

Pro vyhotoveni analyzy, vyhodnoceni pribéhu a souc¢asného stavu logistickych
procesu v dodavatelském retézci mezi vybranymi podniky, byly shromazdény udaje
o transakcich druhotného materialu k dodavateli na recyklaci a nasledné expedici
recyklovaného materialu zpét k odbérateli. Udaje o transakcich materialti pochazeji
z podnikového systému spole¢nosti dodavatele a vybranych zavodd spoleénosti
odbératele, které jsou do tohoto dodavatelského rfetézce svym pUlsobenim
zaclenény. Sbér udajl o transakcich materialu mezi podniky byl proveden v prvni
poloviné roku 2021. Data pochazi z obdobi od 14. ledna do 30. ¢ervna 2021.
Udaje z procesu byly pro jejich pfehlednost a moznost nasledné analyzy prevedeny
do podoby souhrnl a kontingenénich tabulek. V tabulce 3 jsou uvedeny vybrané
udaje o zaslaném materialu k recyklaci ve vybraném obdobi, druh materialu, Ci
mnozstvi a zavod odbératele, ze kterého byl odeslan. Vybrané zavody uvedené
v tabulce patfi mezi klicové zasilatele materialu k recyklaci vzhledem k mnozstvi a
Cetnosti dodavek. V obdobi, ze kterého byla prevzata data pro analyzu, doslo k
pfevaze zaslaného druhotného materialu dodavateli k prepracovani ze zavodu
¢. 01. Vtomto zavodé jsou vyrabény rtzné druhy folii, jejichz vyroba podléha
ur€itym kritériim stanovenych legislativnimi i zakaznickymi pozadavky.

Pozadavky na vyrobni procesy a jejich vystupy neumoznuji z hlediska udrzeni
kvality vyrobk( vyuziti vy$Siho poméru recyklovaného materialu, a proto ve vétsiné
pfipadl dochazi k pfevozu a nasledné spotifebé v zavodé ¢. 10 v Olomouci. P¥i
produkci v zavodech €. 04 a ¢. 14 Ize vyuzivat recyklovany material ve vy$Sim
pomeru.

VétsSina ze zaslaného materialu k recyklaci se v téchto zavodech nasledné také
spotfebuje ve formé drté, ¢i regranulatu. Podminky pro vyuziti recyklovaného
materialu pfi vyrobé jsou dany vyrobni specifikaci, pozadovanou kvalitou vyrobku a

kritérii, ktera musi dany vyrobek dle legislativnich podminek splhovat.
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Tabulka 3 Udaje o mnozstvi a druhu zaslaného materialu k recyklaci z vybranych zavodu

odbératele ve vybraném obdobi

Soucet mnozstviv kg Zavod

Nézev materialu JUTAO1 |JUTAO04 |JUTA 14
LD - PE vyfukovaci 40 850 39 395
HD - PE vyfukovaci 15120 15 505

PP vstfikovaci 43 880

HD - PE vytlacovaci 34 640 10 050
LLDPE vytl. drceny 17 320
PP vyfukovaci 15115

LLDPE vytlacovaci 13 075

LDPE vytlacovaci 620
Celkem 114965 | 63 220 67 385

Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

Odbeératel zasila dodavateli k prepracovani celkem devét druht druhotné suroviny
z polyethylenu a polyprophylenu o rozdilné hustoté a strukture polymert. Rozdil
v druhu materialu pfedstavuje i technologie, kterou je nasledné material zpracovan
pfi vyrobé. Ve vyrobnim procesu odbératele je vyuzivano technologie vstfikovani,
vyfukovani Ci vytlacovani plastové taveniny. Ve vybraném obdobi bylo zaslano ze
zavodUu odbératele na recyklaci celkem 392 tun druhotného plastového materialu
rlznych druhu. V celkovém souc¢tu mnozstvi prevazuji materialy HD-PE a LD-PE
uréené pro technologii zpracovani vyfukovanim. Druhotny material z téchto druh(
polyethylenu je zasilan k dodavateli na recyklaci od Sesti z osmi zavodU odbératele
zaclenénych do analyzovaného dodavatelského fetézce. Vyznamny podil na
celkovém mnozstvi zaujimaji i materialy polypropylenu uréeného pro technologii
vstfikovani a HD-PE k produkci technologii vytlacovanim.

Souhrnné mnozstvi recyklovaného materialu dle druhu v kilogramech znazornuje
obrazek 9. Uvedené objemy predstavuji soucet zaslaného materialu k dodavateli ze

vSech vybranych zavodu odbératele ve vybraném obdobi.
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Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

Obr. 9 Mnozstvi zaslaného materialu k recyklaci od odbératele dle druhu ve vybraném

obdobi v kilogramech

Intenzita tvorby a objem druhotného materialu v zavodech odbératele se
v jednotlivych zavodech liSi. V kazdém zavodé je pro material k recyklaci vyhrazen
skladovy prostor o rizné velikosti dle kapacitnich moznosti a skladovych ploch
daného zavodu. Velikosti skladovych ploch v zavodech odbératele, které jsou

vyhrazeny pro skladovani materialu k recyklaci se pohybuji mezi 60 — 130 m2.
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3 Navrh feSeni k optimalizaci logistickych procest ve vybraném
dodavatelském fetézci — aplikace systému IKS

Cil této kapitoly je zaméfen na definici vhodnych opatreni a optimalizace v ramci
logistickych procesu analyzovanych podnikd. Navrh feseni vedoucich k optimalizaci
vnitropodnikovych i mezipodnikovych logistickych procest v ramci vybraného
dodavatelského fetézce bude zaméren na oblasti tykajici se planovani dodavek
materialu k recyklaci a urovné zasob tohoto materialu na skladé ve vyrobnich
zavodech odbératele. Hlavni pfinos navrhu feSeni, jehoz zakladem je snizeni
primérné velikosti zdsob materialu k recyklaci v zavodech odbératele, spociva
v usporfe skladovych ploch odbératele i dodavatele, které jsou v soucCasnosti
vyhrazeny pro skladovani druhotného materialu k recyklaci. Snizenim urovné zasob
materidlu v zavodech odbératele bude mozné dosahnout plynulejSiho toku
materialu v ramci celého dodavatelského fetézce a moznosti optimalizace naklad
vynalozenych na pfepravu. Aplikace vhodnych feSeni tykajicich se snizeni urovné
udrzovaného materialu k recyklaci u odbératele umozni dodavateli recyklovaného
materialu snadngjsi planovani vyrobniho programu, a také moznost predpovédi
budoucich dodavek.

Zavody odbératele zasilaji material k recyklaci dodavateli v momenté, kdy uroven
materialu k recyklaci dosahne urcitého bodu, tedy zaplnéni skladu nebo jednoho, Ci
nékolika dopravnich prostfedk( zaroven. V prlbéhu analyzovaného obdobi
dochazelo k narazovym dodavkam materialu ur€itého druhu o objemu, k jehoz
prepravée bylo nutné vyuzit vice dopravnich prostredkl a doslo tedy ke skokovému
vyprazdnéni skladu odbératele, a naopak ke skokovému navyseni urovné zasob u
dodavatele.

Pro podrobnéjsi analyzu a srovnani prubéhu logistickych procesl v sou¢asném a
budoucim stavu byl vybran materidlovy tok v rdmci podniku dodavatele a zavodu
odbératele s nazvem JUTA 01, JUTA 03 a JUTA 12.
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3.1 Uroven zasob materialu k recyklaci v zavodech odbératele —

soucasny stav

Zavod JUTA 01

V prubéhu sledovaného obdobi bylo z tohoto zavodu zasilano dodavateli k recyklaci
vice druht materidlu. V porovnani s ostatnimi toky materidlu z jinych zavodu se
v tomto pfipade jednalo o zavod, ze kterého bylo zaslano k recyklaci vyznamné
mnozstvi materidlu s ohledem na jeho objem a pocet vyuzitych piepravnich
jednotek. Celkem bylo k uskladnéni u odbératele vyuzito tfech druhl prepravnich
jednotek uréenych na specificky druh materialu. Rozmér a moznost stohovatelnosti
prepravnich jednotek pfi skladovani a v prlbéhu prepravy se li§i dle druhu,
hmotnosti a objemu materialu v dané prepravni jednotce. Obrazek 10 ukazuje
uroven zasob dle poctu prepravnich jednotek umisténych na skladeé odbératele pred
jejich odeslanim k recyklaci ve vybraném obdobi. Nerovnomeérné vyuziti skladovych
ploch v Case je patrny zejména ze skokového navyseni urovné materialu, ktery byl
umistén v prepravni jednotce ,lis. balik (120x80)“. Mnozstvi tohoto materialu
dosahlo zhruba dvojnasobku jeho obvyklé urovné. K uskladnéni prebytku materialu
k recyklaci nad jeho primérnou Urovni bylo tedy nutné vyhradit dodate¢nou

skladovou plochu v zavodé odbératele i dodavatele.

Soucasny stav - Uroven materialu na skladé
Odrevény box (130x110)  Elgitterbox (120x100)  Hllis. balik (120x80)
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Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

Obr. 10 Souéasny stav - Uroveri materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 01
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Zavod JUTA 03

V tomto vyrobnim zavodé odbératele dochazi k tvorbé druhotného materialu o nizsi
variabilité a celkovém mnozstvi zaslaném krecyklaci u dodavatele.
V obdobi analyzy doslo k recyklaci pouze jednoho druhu materialu, ktery je odesilan
v pfepravni jednotce ,dreveény box (130x110)“. Na obrazku 11 je znazornéna uroven
materialu na skladé tohoto zavodu dle poctu prepravnich jednotek ve vybraném
obdobi. V pribéhu mésice brfezna a dubna doslo ke skokovému navyseni poctu
prepravnich jednotek s materidlem k recyklaci na skladé odbératele. Primérna
uroven zasoby na skladé byla navySena o vice nez 80 %. Neobvykle vysoky pocet
prepravnich jednotek s materialem mél ur€ity dopad na nepravidelnost pfi planovani
prfepravy materialu a organizaci skladového hospodarstvi ze strany odbératele

i dodavatele.

Soucasny stav - Uroven materialu na skladé
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Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)

Obr. 11 Souéasny stav - Uroveri materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 03
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Zavod JUTA 12

Uvedeny vyrobni zavod drzi na skladé a zasila dodavateli material k recyklaci
v pfepravnich jednotkach dvou druhd. Intenzita kumulace mnozstvi materialu se lisi
dle druhu a obdobi, pficemz dochazi k nepravidelnému a narazovému navysovani
urovné poctu plnych prepravnich jednotek s materialem na skladé, které jsou
nahodile odesilany dodavateli ke zpracovani. Obrazek 12 znazorfiuje uroven
materialu umisténého na skladoveé plose tohoto zavodu dle poctu prepravnich
jednotek. Vyvoj mnozstvi prepravnich jednotek s nazvem lis. balik (120x80)
vypovida o jeho nestabilni hladiné, pficemz se vtomto pfipadé minimalni a
maximalni zasoba liSila o vice nez pétinasobek obvyklé urovné. Tato situace je
spojena s nepredvidatelnosti pfi planovani a vyuziti skladovych ploch, kterymi dany
zavod disponuje. Plocha skladu vyhrazena pro druhotny materidl nemuize byt
vyuzita efektivné, pokud dochazi k vykyvim stavu zasob dosahujicim uvedené

miry.

Soucasny stav - Uroven materialu na skladé
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Zdroj: (PESL spol. s. r. 0., 2021)
Obr. 12 Souéasny stav - Uroveri materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 12
Operativni vyhrazeni dodateCnych skladovych ploch je spojeno s vysSimi naklady,
jez jsou vynalozeny firmou na jejich tvorbu, spravu a také manipulaci s materialem.

V pfipadé zkoumaného dodavatelského retézce dochazi pfi nadprlimérné Uurovni

zasob také k neefektivnimu zaboru plochy druhotnym materialem.
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3.2 Uroven zasob materialu k recyklaci v zavodech odbératele —

budouci stav

Analyzou prubéhu materialového toku v ramci daného dodavatelského fetézce byly
odhaleny mozné pfilezitosti k optimalizaci v oblasti skladovani druhotného
materidlu v zdvodech odbératele, ktery je nasledné odesilan k dodavateli na
recyklaci. V pribéhu sledovaného obdobi dosahovalo mnozZstvi nékterych druh(
nashromazdeneho materialu urovni, které se vyznamné odchylovaly od hladiny, ve
které obvykle jiz dochazelo k expedici. Nepravidelné dodavky materialu k recyklaci
o nestabilnim a vysoce rozdilném mnozstvi zplsobovaly v analyzovaném obdobi
narocné situace i v podniku dodavatele z hlediska nutnosti operativniho zdsahu do
logistickych a vyrobnich procesl. Tyto operativni zasahy spocivaly ve vytvareni
dodateénych skladovych ploch i nad uroven stanovenych kapacit, €i tvorbu zmén ve
vyrobnim programu recyklace materialu, kdy predem naplanované operace musely
byt vlivem nepredvidanych dodavek presunuty. Pribéh materialového toku a jeho
zpUsob Fizeni v analyzovaném obdobi pravdépodobné zapfi€inil i nepfedvidatelné
situace pfi organizaci sluzeb externi pfepravni spole¢nosti. Proces expedice
materialu, ktery nastane az v momenté, kdy jeho mnozstvi dosahne nékolika
nasobku své obvyklé Urovné, mlze znamenat pro externi pfepravni spole¢nost
organizaéni problém pfi planovani tras a vytizeni prepravnich prostiedk(. Tato
situace muze byt spojena i pfirtstkem dodateénych nakladl personalnich, rezijnich,
¢i v krajnim pfipadé nakladld na sluzby dalsi prepravni spoleénosti s dostupnymi
kapacitami.

Aplikaci metod stihlé vyroby a principu elektronického kanbanového systému bylo
mozné navrhnout pribéh materialového toku v analyzovaném obdobi. Proces byl
navrzen s ohledem na efektivni mnozstvi expedovaného materialu a snizeni jeho
maximalni urovné drzené na skladé odbératele.

Zavod JUTA 01

Skladové plochy v tomto zavodé jsou obsazovany tfemi druhy pfepravnich jednotek
s materialem k recyklaci. Kapacita ¢asti plochy vyhrazené pro druhotny material by
meéla byt z divodu mozné variability mezi nardstem jejich kumulovaného mnozstvi
zachovana. Primérna a maximalni uUroven skladovaného materidlu muze byt
prostfednictvim expedice na pravidelné bazi snizena a tim dosazeno vzniku volnych

paletovych mist na skladé odbératele, které mohou byt vyuzity jinym zplsobem.
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Dodavatel obdrzi dodavku s materialem o priblizné totozném mnozstvi, které
odpovida prepravni kapacité dvou obvykle vyuzivanych prepravnich prostredku.
Vlivem snizeni maximalni urovné materidlu na skladé u odbératele dochazi
k pravidelnéjSim odvozim, jez napomahaji dodavateli pfi planovani vyuziti
skladovych ploch a tvorbé programu recyklace materialu. Z pohledu externi
prepravni spolecnosti Ize predpokladat, ze expedice materialu o srovnatelném
mnozstvi a urCité periodicité zajisti moznost predikce a planovani vytizenosti
prepravnich prostfedkl, kdy Ize predchazet krizovym situacim plynoucim
z nedostatku volnych prepravnich kapacit.

Pocet prepravnich jednotek s materialem k recyklaci a jejich prabézné mnozstvi na
skladé pred expedici v analyzovaném obdobi ukazuje obrazek 13. Maximalni
uroven uskladnéného materialu v prepravni jednotce ,difevény box (130x110)* by
bylo mozné snizit az o 50%. Odchylka v celkovém mnozstvi zfejma na pocatku
analyzovaného obdobi vychazi ze simulace stavu pred analyzou, ze kterého nejsou
udaje kdispozici. PocCet skladovanych prepravnich jednotek ,lisovany balik
(120x80)* Ize snizit vlivem pravidelného odvozu az o 70%, a tim dosahnout vyssi
plynulosti v ramci celého materialového toku. Skladové plochy dodavatele mohou
byt tak zaplfiovany pribézné a nedochazi k nashromazdéni materialu k recyklaci o

nékolikanasobném objemu, nez ¢ini jeho primérny stav.

Budouci stav - Uroven materialu na skladé
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Obr. 13 Budouci stav - Urover materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 01
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Obrazek 14 znazorruje srovnani soucasného a budouciho stavu s ohledem na
vyvoj mnozstvi skladovaného materialu na skladé zavodu odbératele v prfepravnich
jednotkach ,drevény box (130x110)“. V pfipadé situace v souc¢asném stavu se
pocCet prepravnich jednotek na skladé v momenté jejich expedice pohyboval mezi
4 az 36 kusy. V navrhu stavu budouciho ¢&ini maximalni stav dfevénych boxU na
skladé odbératele vzdy 20 kusU, bod, ve kterém dochazi k expedici druhotného
materialu k dodavateli, a také ktery je srovnatelny s kapacitou obvykle vyuzivaného
prepravniho prostredku pfi prevozu materialu mezi ¢lanky dodavatelského retézce.
Graficky vystup srovnani soucasného a budouciho stavu prepravnich jednotek

Llisovany balik (120x80)“ je uveden v pfiloze 5.

Soucasny stav - uroven materialu (direvény box)
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Obr. 14 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu materialu k recyklaci na skladé odbératele
(drfevény box), zavod JUTA 01
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Zavod JUTA 03

Navrh budouciho stavu materialu na skladeé tohoto zavodu vychazi z predpokladu
jeho primérné tvorby v analyzovaném obdobi, a také efektivniho vyuziti
pfepravnich prostfedku. V situaci souc¢asného stavu dochazelo k nashromazdéni
materidlu v mnozstvi 36 az 72 kusl prepravnich jednotek s nazvem ,drevény box
(130x110)“. V budoucim stavu dochazi k odvozu materialu k recyklaci v momenté
zaplnéni skladu 20. prepravni jednotkou. Tok materialu se stava plynulejSim,
pricemz budouci objemy dodavek materialu Ize dodavatelem i externim prepravcem

mnohem |épe predikovat a pfizpUsobovat tomuto své ekonomické aktivity.

Budouci stav - Uroven materialu na skladé
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Obr. 15 Budouci stav - Uroveri materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 03

Zavod JUTA 12

Aplikace navrhi k optimalizaci v oblasti skladovych zasob materialu v
uvedeném zavodé muze pfinést snizeni maximalni hladiny uskladnénych
prepravnich jednotek o vice nez 50% oproti stavu ve druhé poloviné obdobi
analyzy. Vyznamné vykyvy mnozstvi materialu na skladé byly patrné z poctu
uskladnénych jednotek s nazvem ,lisovany balik (120x80)“, jejichz uskladnéné

mnozstvi dosahovalo poc¢tu az 150 kusu.
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K naslednému odvozu materialu na recyklaci k dodavateli bylo nutné zaopatfit
nejméné o dva prepravni prostfedky vice v porovnani s naroky na expedici
obvyklého mnozstvi, a také se stavem na pocatku sledovaného obdobi. Obrazek 16
znazornuje navrh budouciho stavu urovni zasob materialu k recyklaci v uvedeném

zavodé. Ackoliv je frekvence odvozl materidlu na recyklaci oproti souc¢asnému

budouci naroky lépe predikovatelné pro dodavatele i externi prepravce.

stavu vysSi, materialovy tok se stava v tomto pfipadé o mnoho plynulejsim a jeho
Budouci stav - uroven materialu na skladé
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Obr. 16 Budouci stav - Urover materialu k recyklaci na skladé odbératele, zavod JUTA 12

Pfi detailnim srovnani soucasného a budouciho stavu urovni pouze zasoby
materialu v prepravnich jednotkach ,lisovany balik (120x80)“, jejichz stavy ve
sledovaném obdobi znazornuje obrazek 17 je patrné vyrazné snizeni maximaini
urovné poctu uskladnénych prepravnich jednotek pfi zachovani celkového objemu
materialového toku ve sledovaném obdobi. Uroven skladové zasoby v momenté
expedice je stanovena tak, aby mnozstvi materialu zaslaného k recyklaci efektivné
vytizilo obvykle vyuzivany pfepravni prostfedek a soucasné, aby tato dodavka
materialu nezplsobila nadprimérné navyseni skladovych zasob u dodavatele
s nutnosti operativniho vytvareni dodate¢nych skladovych ploch. Skokovy narUst
objemu materialu k recyklaci pfi jeho narazovych dodavkach odbératelem prinasi
také necekané zmény v budoucim vyrobnim programu dodavatele a ovlivni jeho

schopnost dodrzet pozadavky stanovené jinymi zakazniky.
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Soucasny stav - uroven materialu (lis. balik)
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Obr. 17 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu materialu k recyklaci na skladé odbératele
(lisovany balik), zavod JUTA 12

3.3 Prinosy aplikace kanbanového systému a metod stihlé vyroby ve

vybraném dodavatelském retézci

Analyza vybraného materialového toku byla zaméfena na navrh vhodnych feseni
k optimalizaci logistickych procesl v oblasti skladovani a prepravy materialu
urceného krecyklaci vramci vybraného dodavatelsko-odbératelského vztahu.
K detailnéjsimu rozboru a popisu byly vybrany toky materialu mezi tremi zavody

odbératele a spole¢nosti dodavatele ve vybraném obdobi.
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S ohledem na optimalizaci prepravnich kapacit a efektivnosti vytizeni pfepravnich
prostfedkl byl popsan pfinos aplikace metod stihlé vyroby a kanbanového systému
v obchodnim vztahu vybranych podniku i z pohledu externich pfepravni spole¢nosti,
které jsou do tohoto procesu svym plsobenim zaclenény.

Ve vybraném obdobi analyzy se zucastnilo tohoto obchodniho vztahu celkem osm
ze sedmnacti vyrobnich zavodl odbératele. Celkovy pfinos pfi aplikaci navrhnutych
opatreni se v jednotlivych zavodech lisi. Vyrazného zlepseni parametrl a prabéhu
materialového toku s ohledem na jeho plynulost a efektivitu Ize dosahnout v téch
zavodech odbératele, které zasilaji dodavateli k recyklaci druhotny material o
objemu, jez v Case dosahuje vysoke variability, a také zde dochazi k vyssi intenzité
jeho tvorby.

Navrhnuta opatfeni byla zaméfena na snizeni maximalni urovné zasob druhotného
materialu drzeného na skladé pred budouci expedici. Dalsi prioritou pfi navrhu
vhodnych optimalizaci v ramci vybraného dodavatelského retézce bylo zajisténi
efektivnosti pfi pfepravé materialu a moznost predikce budoucich dodavek o
srovnatelném objemu. ZlepSeni parametrl logistickych procest v oblasti
skladového hospodarstvi odbératele by mélo nepochybné pozitivni dopad na
manazerské Fizeni logistickych a vyrobnich procest v podniku dodavatele
i externich prepravnich spolec¢nosti.

Obrazek 18 znazorfiuje porovnani situace ve vybraném obdobi v sou¢asném a
budoucim stavu s ohledem na maximalni uroven zasob dle poctu prepravnich
jednotek s materialem k recyklaci uskladnénych v uvedenych zavodech odbératele.
Pro porovnani stavl byly zvoleny urovné skladovych zasob v Sesti zavodech
odbératele, na jejichz logistické fizeni a skladového hospodarstvi by mél navrh
reSeni méfitelny pfinos. Vtabulce 4 jsou uvedeny potencialni pfinosy pfi
implementaci navrhnutych opatfeni z hlediska uspory skladovych ploch ve vSech
zavodech zapojenych do vybraného dodavatelského fetézce v prlbéhu
sledovaného obdobi. Uvedené hodnoty se vztahuji k poCtu prepravnich jednotek
s druhotnym materidlem, jez jsou udrzovany na skladové ploSe ve vybranych
zavodech odbératele. Stavy nezahrnuji predpoklad o zpuUsobilosti pfepravnich
jednotek pfi stohovatelnosti a nezakladaji se na presnych parametrech skladovych

ploch umisténych v zavodech odbératele.
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Urover skladovych zasob materidlu k recyklaci v zdvodech
odbératele (pocet prepravnich jednotek)
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Obr. 18 Srovnani souc¢asného a budouciho stavu materialu k recyklaci dle zavodu

odbératele (v prepravnich jednotkach)

Tabulka 4 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu — pfinos optimalizace z hlediska uspory

skladovych ploch ve vybranych zavodech odbératele (v prepravnich jednotkach)

JUTA 01 135 ks 87 ks 48 ks
JUTA 03 72 ks 40 ks 32 ks
JUTA 04 41 ks 40 ks 1 ks
JUTA 12 171 ks 88 ks 83 ks
JUTA 14 87 ks 70 ks 17 ks
JUTA 15 42 ks 24 ks 18 ks
JUTA 17 41 ks 40 ks 1 ks
JUTA 19 27 ks 21 ks 6 ks
Celkem 616 ks 410 ks 206 ks
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Potencialni pfinos navrhnutych feseni v logistickém retézci mezi vybranymi zavody
odbératele a dodavatelem byl popsan v pfedchozich subkapitolach. Vyznamného
pfinosu by bylo aplikaci navrzenych feSeni dosazeno v zavodech JUTA 01, JUTA
03 a JUTA 12. Mira uspory skladovych ploch a mira zajisténi plynulosti toku
materialu aplikaci navrhnutych opatfeni v ostatnich zavodech by pravdépodobné
v tomto procesu nedosahla vyraznych zlepSeni, avSak i uvedeny zasah do procesu,
ktery nepochybné prinese zvyseni plynulosti toku materialu v ramci daného retézce,
muze pomoci k optimalizaci dalSich logistickych procesl v celém dodavatelském
retézci pro vSechny jeho ¢lanky.

Porovnani soucasného a budouciho stavu z hlediska urovné skladové zasoby
v zavodech odbératele, které nebyly popsany v predchozi subkapitole, znazornuiji
pfilohy 6 az 10.

Stav souCasny a navrh stavu budouciho pro jednotlivé zavody spocCivajici v
souhrnném mnozstvi druhotného materialu dle jednotlivych prepravnich jednotek
znazornuje pfiloha 11. Z porovnani je zifejmé zejména snizeni celkové hladiny
udrzovanych zasob, a to zvlasté v pfipadé skladového hospodarstvi tfech
zminovanych zavodU odbératele, pro jejichz logistické fizeni by méla optimalizace
vyrazny pfinos. V nékterych pfipadech byly navrzené hodnoty maximalni hladiny
zasob v poctu prepravnich jednotek naopak zvySeny. Stavy zasob byly navySeny
za uCelem dosazeni plynulého toku materialu a dodavkach druhotného materialu na
recyklaci o optimalnim objemu, které mize byt vyhodné pro vSechny zapojené
Clanky, a to z hlediska kapacit na strané odbératele a externiho prepravce, Ci
planovani vyrobniho procesu u dodavatele.

Na obrazku 19 jsou uvedeny stavy zasob druhotného materialu v nejcastéji
vyuzivané prepravni a manipulacni jednotce dfevény box, a to ve vybranych
zavodech, které ke skladovani a expedici druhotného materialu stanovenych druht
tyto jednotky vyuzivaji. Budouci stavy urovné zésoby byly navrzeny s ohledem na
objem materialového toku, kapacitu skladu dodavatele i prepravni kapacity
vyuzivanych pfepravnich prostredku.

Vzhledem k parametrim drfevéného boxu, tedy rozmeéry, nosnosti a stohovatelnosti,
dosahuje kapacita jednoho prepravniho prostiedku dvaceti difevénym boxdm.
Z tohoto predpokladu vychazi i navrh pro maximaini hladinu zasob ve skladech
zavodu odbératele, po jejichz dosazeni nastava proces expedice k dodavateli a

tvorba zasob v dalsim cyklu.
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Uroven skladovych zasob materialu k recyklaci v zdvodech
odbératele (dfevény box)
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Obr. 19 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu materialu k recyklaci dle zavodu
odbératele (prepravni jednotka — drfevény box)

V tabulce 5 jsou uvedeny pfinosy optimalizaci logistickych procest ve vybraném
dodavatelském fetézci z hlediska uspory skladovych prostor na jednotku plochy.
Uvedené hodnoty vychazi z pfedpokladu o rozmérech obvykle vyuzivanych
prepravnich jednotek.

Ve vybranych zavodech zaclenénych do daného fetézce I|ze implementaci
navrhnutych feSeni dosahnout Uspory skladového prostoru az o 311 m2, jez mize
odbératel vyuzit efektivnéji, nez kumulaci druhotného materialu. Z pohledu podniku
dodavatele Ize predpokladat ur€itou plynulost pfi zaplfiovani vyhrazenych ploch pro
dodavky materialu k recyklaci od odbératele, ktery mUze byt pribézné zpracovavan
a nasledné vyhrazené plochy uvolnény opét pro budouci dodavky v dalsim cyklu.
Dalsi vyhoda plynouci zimplementovanych feseni vychazi z predpokladu o
davkach materialu expedovaného ze skladu odbératele o srovnatelném objemu a
naroku na prepravni kapacity dopravnich prostfedkl. Dodavku druhotného
materialu lze propojit souCasné s expedici materidlu jiz recyklovaného, a tim
dosahnout vyssi efektivity pfi vytizeni prepravnich prostfedkl potencialni Uspory

prepravnich nakladu.



Tabulka 5 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu — pfinos optimalizace z hlediska uspory

skladovych ploch ve vybranych zavodech odbératele

Zavod Uroven Uroven Uspora Uspora
materialu — materialu — skladového skladového
soucasny stav budouci stav  prostoru prostoru v %
vV m? v m?2 vV m?

JUTA 01 203 m? 131 m? 72 m? 35 %
JUTA 03 108 m? 60 m? 60 m? 45 %

JUTA 04 62 m? 60 m? 2 m? 3%

JUTA 12 257 m? 132 m? 125 m? 50 %

JUTA 14 131 m? 105 m? 26 m? 20 %

JUTA 15 63 m? 36 m? 27 m? 43 %

JUTA 17 62 m? 60 m? 2 m? 3%

JUTA 19 41 m? 32 m? 9 m? 22 %

Celkem 927 m? 616 m? 311 m? 3-50%

| pres skuteCnost, ze potencialni uspora skladovych ploch je v jednotlivych
zavodech odbératele po optimalizaci vyrazné odlis$na, Ize na zakladé dat o pribéhu
materialového toku vramci vybraného dodavatelského fetézce dospét
k méfitelnému vystupu o uspofe az 206 paletovych mist v osmi zavodech
spoleCnosti odbératele zapojenych do vybraného dodavatelského fetézce.

Uvedeny predpoklad vychazi z objemu materialového toku ve sledovaném obdobi
a mulze byt narusen vlivem budouci zmény intenzity produkce v zavodech

odbératele, &i zakladnich parametrt pribéhu obchodniho vztahu.
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Zaver

Cilem této prace bylo analyzovat a navrhnout vhodna feSeni k optimalizaci
logistickych procesu v ramci dodavatelského fetézce vybranych podnikd z odvétvi
primyslové vyroby a zpracovani druhotného materialu. Analyza prabéhu
logistickych procesU ve vybraném dodavatelském fetézci byla provedena za pomoci
ziskanych Udaju o transakcich materidlu vramci daného dodavatelsko-
odbératelského vztahu. Data z prlbéhu zkoumaného procesu predstavovala
referenéni obdobi o délce péti meésicl, v jejichz pribéhu bylo mozné odhalit
pfirozenou variabilitu ve spotfebé materialu, ktera vyplyva z proménlivého objemu
produkce a pozadavku zakaznika. Nejprve byl analyzovan soucasny stav prubéhu
logistickych procest zamérenych na fyzicky pohyb a skladovani materialu uréeného

k recyklaci.

S pomoci pfistupu celostniho systémového mysleni, metod digitalizace logistickych
procesU a prfistupl stihlé vyroby byly pfi analyze prdbéhu materialového toku
odhaleny pfilezitosti pro optimalizaci tohoto procesu. Pfilezitosti ke zlepSeni
parametrl procesu jsou spojeny s Usporou nakladu vynalozenych na skladovani a
prepravu materialu mezi vybranymi podniky. Moznosti k Uspore nakladd vyplyvaji
z eliminace nékterych druhd plytvani z hlediska efektivnino vyuzivani skladovych
ploch, ¢i potencidlniho snizeni prepravnich nakladd. Optimalizace logistickych
procesu Ize dosahnout za pomoci snizeni urovné skladovych zasob v zavodech
odbératele a stanoveni jejich maximalni urovné, pfi které dochazi k expedici
materialu k recyklaci. Stanovenim maximalni urovné zasob Ize dosahnout uspory
skladové plochy vyhrazené pro druhotny material az o 50% dle zavodu odbératele.
Dalsi pfinos navrhnutych feSeni spocCiva v efektivnim vyuziti prepravnich
prostfedkd, jejichz pfepravni kapacita byla zohlednéna pfi stanoveni maximailni

urovné skladovych zasob v zavislosti na pocétu prepravnich jednotek.

Pfinosem téchto opatfeni by mél byt plynuly tok materialu v ramci celého
dodavatelského retézce. Pravidelné dodavky umozni dodavateli recyklovaného
materialu tvorbu predpovédi v oblasti planovani a fizeni vyrobniho programu i

vyuziti skladovych ploch.
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Z pohledu externich prepravnich spolecnosti je mozné stabilizaci urovni zasob v
podniku odbératele nebo dodavatele eliminovat stupen nejistoty pfi planovani
vytizeni prepravnich prostiedkl a umoznit tim moznost tvorby vyhledl pro

budoucim obdobi.

Uvedena feSeni k optimalizaci Ize aplikovat i v téch zavodech odbératele, €i podniku
zakaznikl dodavatele, které nejsou zaclenény do vybraného dodavatelského
retézce a mohou byt pfinosem pro dalsi subjekty vramci souvisejicich

dodavatelsko-odbératelskych vztahd.
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Pfiloha 1 Difevény box pro pfepravu a manipulaci s materialem k

recyklaci

Pfiloha 2 Informacni etiketa na pfepravni jednotce s materialem

k recyklaci

ODPAD

ODPAD - PP vytavky
4191101001000A
2112060001

«1JUTA

URCENI: 0101 mezizavodovy
ZE STR.: 410 KASIR 03

BRUTTO: 385 KG
NETTO: 364 KG

Cislo:

H99692 1'4:'5!!['!'

0101 mezizavodovy pievod

Druh/ pfi¢ina:
PP VYTAVKY STRIBRO
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Priloha 3 Geograficka poloha podniku dodavatele a vybranych
zavodu odbératele

2/
ARov ) R cenns ponikis B R \ Horni Marsov 2aciét
1zny Brod Ay
" Vréhiab
Jilemn!
) —Semily  genetov
Trutnov
¥iry Hostinné R 5 Rokytik N4 Shado s Cop Police nad Metujl
> 4 Lomnice nad Popelkou g JEE t4 u Horek kov 12 3 starkoy
Holenice/~ Nové Ves had Popelk L s | - e Uplce 5 v s A Bezddkov na
PESL S Borounice - aré Buky Rtyné v Podkrkonos( e
‘ A < Nové Poka ‘ oihrevs
: ' 3 o P ) Vit - Cerveny Kostelec HIONOVS, 5t irm
4 x e e L :
Jiein > \ ﬁ(‘t‘lgowa—ldrm
R Lézné Bélohrad Dvlr Kralové nad Labem
s03 3 e e
: : S P~ ! Néchod »
Jo1 olezy
.|11J 14l ot L/\
B | sy Cesks Skalice
o~ Q 0 hice
v . e Voils v'u Novéhd Méstanad, Met Borovs  Olésaice
Hofice Bohadk Gois teseEEVrchoviny \_/
Velky Vietioy  Velichovk Jaromé? Novy Hrbdek
J Nové Mésto nad Metuj
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Priloha 4 Parametry vyuzivanych nakladnich vozidel pfi pfepravé
z hlediska kapacity dle nosnosti a po¢tu pfepravnich jednotek

Prepravni Kapacita Nosnost (v Material Recyklovany
prostredek (m3) tunach) k recyklaci v material v
(paleta + box/ (big
gitterbox) bag/octabin)
Tahac¢ s 100 24 20/52 20/22
naveésem
Nakladni vozidlo 110 24 22/60 20/26
S pfivésem
Nakladni vozidlo 50 6,5 10/26 6/7
o celk. hmotnosti
12 tun
Nakladni vozidlo 40 3,5 8/11 3/4
o celk. hmotnosti
8 tun
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Pfiloha 5 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu — pocet
prepravnich jednotek na skladé odbératele (lisovany balik), zavod
JUTA 01

Soucasny stav - uroven materialu (lis. balik)
80

70

&0
50
40
a0
20
10

0

01012022 01022022 01.03.2022 01.04.2022 01.05.2022

Budouci stav - turoven materialu (lis. balik)
B0

70
a0
50
40
30
20
10

0
01.01.20,22 01.02.2022 01.03.2022 01.04.2022 01.05.2022
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Pfiloha 6 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu - pocCet

prepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 04

Soucasny stav - uroven materialu na skladé

Bdievény box (130x110) Ebigbag

70
60
20
w0 \ \
; | I
01.01.2022 01.02.2022 01.03.2022 01.04.2022 01.05.2022
Budouci stav - droven materialu na skladé
70 & dfeviny box (130x110) = big bag
(]
S0
&0
30
10 m H
i '1 il | il } I
o ottt II Il |||||
L. g "?ﬂ." 1"{" L L, 1 '\"* A
£ 'P*P'P-Pf’{’-P'P'P*P'PPw?-P F & F
Mo @ & & & & @
FTEFTIT TSI T I I I TETIT ST @“" R
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Pfiloha 7 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu - pocCet
prepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 14

Soucasny stav - Uroven materidlu na skladé

WM drevény box (130x110) bigbag Mrole
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40
30
20
. |

; I

01.01.2022 01.02.2022 01.03.2022 01.04.2022 01.05.2022

Budouci stav - Uroven materialu na skladé

m dfevény box (130x110) mbigbag ®mrole
70

60
50
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30 ‘
|

20

TG
. II“”II-"-.IIIl
A

01.01.2022 01.02.2022 0

.03.2022 01.04.2022 01.05.2022

80



Priloha 8 Srovnani sou¢asného a budouciho stavu — pocet
prfepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 15

Soucasny stav - Groven materialu na skladé

M dfevény box(130x110) Mbigbag
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50
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10
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Pfiloha 9 Srovnani sou€¢asného a budouciho stavu — pocet

prepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 17
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Soucasny stav - uroven materidlu na skladé
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Budouci stav - Uroven materialu na skladé
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Pfiloha 10 Srovnani sou€asného a budouciho stavu - pocet
prepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 19

Soucasny stav - Uroven materialu na skladé

O drevény box (130x110)
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Pfiloha 10 Srovnani sou€asného a budouciho stavu - pocet
prepravnich jednotek na skladé odbératele, zavod JUTA 19

Uroveri skladovych zasob u odbératele (sou€asny stav)

wrats
wa
wiA12
utacs I
wutaos .
utac |

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

M Dfevény box M Gitterbox M Bigbag M Lisovany balik ®Role
Uroven skladovych zasob u odbératele (budouci stav)

urats
ura 14 |
a1z
wuraos
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a0 |

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

H Dfevény box M Gitterbox M Bigbag M Lisovany balik mRole
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SUMMARY

This thesis is focused on the process analysis of the
logistics chain in the supplier relationship of the
selected industrial companies. This thesis aims to
applicate the kanban system and methods of the lean
production system in the management of the process
of material flow in the selected companies. As a result,
suitable solutions for process optimization are
proposed.

A theoretical part of the thesis consists of a description
of the principles of systematic supply chain
management, logistics technologies, or methodology
of the Toyota Production System (TPS). A practical part
of this thesis is focused on the analysis of the recent
and optimized status of the material flow process in the
logistics management of the selected companies.

KEY WORDS

Logistics chain, Integrated Kanban Systém, Supplier
relationship, Material flow

86




