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Anotace

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou logistickych procest v trutnovském prumyslovém
zavodé Vitesco Technologies, ktery se specializuje na vyrobu automobilovych komponentt.
Primarnim cilem této prace je najiti konkrétnich doporuceni pro management spolecnosti,
jakymi by se daly logistické prvky optimalizovat. Teoretickd Cast prace zahrnuje prvotni
seznameni se zakladnimi pojmy a procesy z oblasti logistiky, jakozto dilezité casti celkového
podniku. V praktické ¢asti je nejprve predstavena firma Vitesco Technologies jako celek
v mezinarodnim i narodnim méfitku. Dalsi kapitola je vénovana analyze soucasného stavu
logistického oddéleni firmy. Na tuto analyzu dale navazuje predstaveni metody VSM, jedné
z konceptu §tihlé logistiky, ktera bude vyuzita pro optimalizaci zjisténych nedostatkt pfi pfijmu
a expedici. Témto nedostatkim se vénuje kapitola 10, kde jsou podrobngji analyzovany a
graficky znazornény jednotlivé nedostatky. Zavé€rem préace je zhodnoceni soucasného stavu
logistického oddéleni spoleCnosti a shrnuti autorkou zjisténych nedokonalosti a napravnych

opatteni.
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Annotation

This Bachelor Thesis ,Optimization of enterprise logistics“ deals with the analysis of logistics
processes of the industrial company Vitesco Technologies in Trutnov, which specializes in
production of automotive components. The primary aim of this Bachelor Thesis is to find
specific recommendations for the company’s management, which could optimize the logistic
department. The theoretical part of the work is devoted to an initial introduction to the basic
concepts and processes in the field of logistics, as an important part of the entire company.
Firstly, in the practical part, there is an introduction of the company Vitesco Technologies on
an international and also national scale. The next chapter is devoted to the analysis of the current
state of the company s logistic department. This analysis is followed by the introduction of the
VSM method, one of the concepts of lean logistics, which will be used to optimize the identified
shortcomings. These shortcomings are analysed and illustrated in chapter 10. The conclusion
of this Thesis is intended for an evaluation of the current state of the company s logistics and a

summary of the imperfections and corrective measures identified by the author.
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1. Uvod

Tématem této bakalarské prace je optimalizace podnikové logistiky. Logistika je
klicovy prvek kazdého vyrobniho podniku. Bez spravného fungovani logistického oddé€leni
nemuze podnik dlouhodobé prosperovat. Je tieba sladit zajmy jak dodavatela a zakazniku,
pro které podnik vyrabi, tak zaméstnanc a managementu firmy. K optimalizaci si autorka
vybrala trutnovsky pramyslovy podnik Vitesco Technologies, ktery se zabyva vyrobou
automobilovych komponentt. Tuto firmu si vybrala pfedevsim proto, jelikoz zde pracuje na
oddéleni logistiky a ma pfistup k interni dokumentaci a informacim, které budou nezbytnou
soucasti k vypracovani této bakalarské prace. Jako pracovnice logistiky ptichazi do kontaktu
s vétsinou logistickych procest uvnit firmy. Jeji praci je napf. sledovani stavu zasob na
sklad€, vypracovani kliCovych ukazateli vykonnosti (neboli KPI ukazateli) ¢i evidovani
nakladt na externi skladovani, které firma vyuziva.

V teoretické Casti se autorka zaméfi na jednotlivé prvky logistiky. Nejprve predstavi
logistiku z hlediska historie, jak se tato oblast postupné vyvijela, co za timto vyvojem stalo
a jak jsou definovany 4 zékladni faze vyvoje logistiky dle odborné literatury. Vymezi
zakladni logistické naklady a spolu s tim predstavi koncept Stihlé logistiky, ktera se vénuje
pravé minimalizaci téchto nakladd. V dalSich kapitolach teoretické Casti popise jednotlivé
oblasti, a to technické prvky, skladovani ¢i dopravu.

V praktické casti pfedstavi vybranou firmu Vitesco Technologies z hlediska historie
a vyvoje spole¢nosti, piisobnosti jak ve svété, tak Ceské republice, organizaéni struktury &
produktového portfolia. V kapitole 8 uvede, jak je v zavod¢ feSené skladovani a s jakymi
manipula¢nimi prostiedky se na skladé pracuje. Dalsi Casti této kapitoly je analyza
jednotlivych logistickych procesu, které jsou ve zjednoduseném schématu rozdéleny do péti
zakladnich krokd. Na tuto analyzu navaze hlavnim bodem této prace, a to optimalizaci
vybranych procest. Podrobné predstavi optimalizaci, kterou se zabyvala béhem psani
bakalarské prace, uvede zjisténé vysledky jak v psané, tak v grafické podobé, zhodnoti
nalezené nedostatky a pokusi se navrhnout napravna opatieni, kterda by mohla byt

napomocna managementu k jejich odstranéni.



2. Cil a metodika prace

Primarnim cilem této prace je analyzovat soucasny stav logistického oddéleni
spoleCnosti Vitesco Technologies a nasledné optimalizovat procesy tykajici se tohoto
oddéleni na zakladé autorkou uréenych postupt. Samotny zavér prace by tedy mél piinést
konkrétni odpovédi na tyto vyzkumné otazky: Jakym zpisobem je mozné optimalizovat
sledovanou ¢ast? Jaké feseni by k této optimalizaci vedlo? Jaké prostiedky budou k realizaci
potteba? Jaké zlepSeni celkova optimalizace firmé pfinese?

Nejprve je dulezité vysvétlit v teoretické Casti zakladni logistické pojmy, které budou
hlavnim tématem praktické casti. K tomu autorka vyuzila odbornou literaturu zabyvajici se
tématikou logistiky a pojmu s ni spojenych od vyznamnych Ceskych i zahrani¢nich autort a
prukopnikt v oblasti logistiky, ktefi se zaslouzili o zavedeni logistiky jako samostatné veédy
a jeji postupny vyvoj. Tuto literaturu si obstarala jak v knizni, tak elektronické podobé
z dostupnych zdroju.

Na jiz zminéné vyzkumné otazky se zameéii praktickd cast. Zpocatku autorka
predstavi firmu Vitesco Technologies v Trutnoveé pro lepsi orientaci v pisobnosti a ¢innosti
této firmy. Jednotliva data, informace a obrazky, které budou v praci vyuzity, budou ziskany
bud zarchivu spolecnosti, ke kterému ma =z ¢asti pfistup nebo také zrozhovoru
poskytnutych od ostatnich pracovnika z riznych oblasti logistického odd€leni. V praktické
Casti bakalarské prace se autorka dale bude vénovat podrobné analyze jak pfijmu, tak
expedice. K této analyze bude vyuzivat predevsim metodu VSM, jednu z technik stihlého
podniku, kterd bude popsana v praktické Casti této bakalarské prace. Analyzu pak doplni
postiehy ziskanymi na zékladé€ fizeného rozhovoru svybranymi pracovniky piijmu a
expedice a vyhodnoti ziskané materialy a vystupy. Témto vystupim se pak bude vénovat
z hlediska mozné optimalizace — jakymi zpusoby by mohly
byt odstranény a jaké prostiedky bude k jejich odstranéni zapottebi.

Zavér prace bude obsahovat zhodnoceni zjisténych nedostatkii na zakladé VSM
metody, zda byly naplnény cile této bakalarské prace a také shrnuti autorkou navrhnutych
napravnych opatfeni, kterymi by mohly byt tyto nedostatky at’ uz zmirnény, tak v nejlepSim

ptipadé zcela eliminovany.



TEORETICKA CAST

3. Logistika

3.1 Definice logistiky

Pojem logistika je v odborné literatufe charakterizovan nespocet definicemi, které
ale maji mnoho spole¢nych prvka. Jako ptiklady nékterych z nich bych uvedla nasledujici
definice:

Prvni definice logistiky vznikla v USA v roce 1964 na pidé tehdejsiho National
Council of Physical Distribution Management, ktery ji vymezil jako ,proces pldanovani,
realizace a Fizeni ucinného ndkladové efektivniho toku a skladovani surovin, zdsob ve
vyrobé, hotovych vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby.”
(PERNICA, 2005, s.32)

. Logistika se povazZuje za integrované pldanovani, formovdni, provddéni a
kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokii od dodavatele do podniku,
uvnit’ podniku a od podniku k odbérateli.* (SCHULTE, 1994, s.13)

Evropska logisticka asociace ve své definici upfednostiiuje 1 ekonomickou stranku:
,, Organizace, planovant, Fizeni a vykon tokii zboZi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a
distribuci podle objednavky findlniho zdkaznika konce tak, aby byly splnény pozadavky trhu
pri minimdlnich ndkladech a minimalnich kapitalovych vydajich.“ (MACAT, 2005, s. 23)

Za vyznamného prakopnika Ceské logistiky je povazovan pan doc. Ing. Petr Pernica,
CSc. Docent Pernica ptsobil do roku 2010 jako vedouci katedry logistiky na Vysoké skole
ekonomické v Praze a zaroveii ptisobi jako viceprezident Ceské logistické asociace. Diky
jeho odborné praci se stala logistika uznavanou disciplinou, jejiz pfinos je pro podnikani
v podminkach trzni ekonomiky neoddiskutovatelny. Jako prvni u nas zacal definovat
logistiku jako samostatnou disciplinu. (PERNICA, 1998, s. 7)
viditelném a hmatatelném, jeji téZisté hledejme ve sfére managementu. Posldnim manazera
Jje hledat a 7esit problémy. Zdvaznost logistickych problémii vzrostla béhem 80. a 90. let a
stdle nariista. Podnik pusobici v prostiedi vyspélého trzniho hospoddrstvi, ktery nema
vyvinuty logisticky systém neni konkurenceschopny. “ (PERNICA, 1998, s. 10)

Logistika je tedy integrovany systém, ve kterém nezalezi pouze na jednotlivych



procesech, jako je naptiklad tok zbozi ¢i materialu, skladovani nebo doprava. Jde o vzajemné
propojeni vSech jednotlivych procesu, ke kterym v podniku dochazi, pod vedenim kvalitniho
a fizeni schopného managementu podniku a zaroven za uclelem dosazeni zisku pfi
minimalizaci nakladd. Princip logistiky a posloupnosti jednotlivych procesu je shrnut ve

zjednoduSeném schématu na obr. 1.

LoGISTICKE b sopavareie P LOGISTICKE | avaznic fo- LOGISTICKE
VSTURY PROCESY VYSTURY
w -w -
e RiDICi LOGISTICKE LOGISTICKE Marketing
Prirodni zdroje ennostt [ mizeni ™1 cnnosT ) -
Lidské zdroje Zasobovani
Finanéni zdroje Planovani Suroviny Doprava zikaznika
Informaéni zdrojel Implementace Zasoby Skladovani Majetkavé
Rizenf Hotové vyrobky Baleni atd. piinosy

Obr. 1: Schéma procesu logistiky (LAMBERT, STOCK, 2000), vlastni zpracovani

3.2 Historie a vyvoj logistiky

Puvod vyrazu logistika mizeme odvodit od feckého slova logistikon (dimysl,
rozum) nebo logos (slovo, fe¢, myslenka). (PERNICA, 1998, s. 11)

V historii pouzivali pojem logistika nejdiive fecti filozofové, pozdéji se vykytoval
v aritmetice a znamenal praktické pocitani s Cisly. Jiz od 9. stoleti bylo mozné se s timto
pojmem setkat ve vojenstvi. Logistika zajistovala veskeré potreby vojska, napt. zdsobovani
potravou, zbranémi, munici apod.

Jako predmét zkoumani se logistika objevuje az na pocatku 20. stoleti v souvislosti
obchodni strategii podniku a dosahovanim uzitné hodnoty ¢asu a mista. Pozornosti se
logistice dostalo po druhé svétové valce, predev§im v USA.

Dutvodu k uplatnéni logistiky v hospodaiské sfére byla cela fada. Predevsim bylo
nutné fesit stale slozit€jsi vyrobni a distribuni procesy. Bylo tfeba zajistit navaznost
jednotlivych dil¢ich procesu tak, aby byly efektivné vyuzity vSechny kapacity. S narustajici
globalizaci vyznam logistiky neustale nartistal. Uginnost logistiky se zvysuje predevsim

s rozvojem informaénich technologii. (DRAHOTSKY, REZNICEK, 2003, s. 1-2)



S postupem cCasu se logistika vyznamné rozvijela a pfinasela nova vychodiska a
pohledy, stalo se tak z mnoha diavodu.

Prvnim trendem je prudky nartst svétové populace a prohlubuyjici se demograficka
nerovnovaha mezi bohatymi a chudymi zemémi. Hospodafsky rust podporuje zvysenou
socialni 1 geografickou mobilitu, vét§i informovanost, vyssi vzdélani apod. Problém je
v tom, ze zrychleni tempa inovaci a piebytek hmotnych statkti nevede ke kone¢nému pocitu
zivotniho naplnéni jednotlivel, zato vede k nekone¢nému plytvani a k ohrozeni podminek
zivota.

Dalsim trendem je zpusob, kterym moderni technologie snizuje pocet tradi¢nich
pracovnich mist. Pfi tomto procesu bude nespocet lidi shanét pracovni pfilezitosti. Narodni
spoleCnosti budou stale vice soutézit o podil na celosvétovém trhu a k dosazeni tohoto cile
vyuziji vSech zptsobl, od premistovani vyroby po zavadéni automatizace. Spolecnost
rozvojového svéta bude obtizné pfijimat logiku globalniho trendu, pokud bude jeho
fungovani pro né€ nevyhodné. Proto by mohlo dojit k vzniku obchodnich valek a socialni

nestabilité. (PERNICA, 1998, s. 14-15)

3.3 Faze vyvoje hospodaiské logistiky

Praxe podnikové logistiky prochazi vyvojem, ktery muzeme rozclenit do Ctyt fazi
(PERNICA, 2005, s. 36-40):

Prvni faze vyvrcholila v 60. letech minulého stoleti. Trh se vyzna¢oval masovosti a
homogenni poptavkou. Vychazelo se z definice potieb prevladajicich zakaznika. Logistika
se omezovala pouze na distribuci, nikoli na zasoby, pficemz dominovala obchodni a
marketingova hlediska. Projevovala se nedostatena vySe zasob a jejich neadekvatni
rozmisténi.

V druhé fazi, zapocaté v 70. letech, doslo k hospodarské depresi, zesilila mezinarodni
konkurence a vlivem zvySené urokové miry na kapitdlovém trhu se zhorSily hospodarské
vysledky podnikt. Podniky byly nuceny hledat nakladové rezervy a pfitom zjistily, ze maji
pfili§ mnoho kapitalu vazano v zasobach. Ve snaze o zvySeni produktivity zacaly podniky
rozSifovat uplatfiovani logistiky z distribuce i na vyrobu a zasobovéni. V 80. letech
dynamizace spoleCnosti radikalné promeénila trh. Pany trhu se stali zakaznici s rostoucimi
naroky, pozadujici vybér, pfiznivou cenu, kvalitu a promptni dodéani zbozi. Dodavatelé a
vyrobei byli vtlaceni do ,magického trojuhelniku vztahti mezi kvalitou, naklady a

pruznosti. Klicem k uspéchu bylo rychlé sefizovani vyrobnich linek, kratka ptiprava vyroby,
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minimalni pfeprava, plynulost vSech procest a minimalizace ¢asovych ztrat. Pfechod na
novy koncept provazelo zvySeni investic do vyvoje novych vyrobkd. V 80. letech,
s pfichodem éry osobnich pocitact a novych informac¢nich a komunikacnich technologii,
zacalo byt mozné v realném Case sledovat a analyzovat toky surovin. Pocatkem 90. letech
Siteni logistiky nabralo ,,druhy dech® a toto obdobi je povazovano za renesanci logistiky.

Treti faze (90. 1éta) se v praxi orientuje na tzv. integrovanou logistiku. Integrace do
jednoho systému probihala zpocatku jako vnitini integrace dil¢ich logistickych funkci
nakupu, zasobovani vyroby a distribuce, do t¢ doby zabezpeCovanych jednotlivymi
podnikovymi utvary. Pfechazelo se k tymové spolupraci se snahou co nejlépe a nejrychleji
reagovat na prani zakaznikl. V podnicich probiha reengineering, jehoz hlavnim cilem je
posilit konkurenceschopnost podnikli. Proces integrace logistického systému zahajilo v 90.
letech celkem 85 % evropskych firem.

Posledni faze pfinese celkovou optimalizaci integrovanych logistickych systému,
ktera povede k dosazeni synergickych efektii. Jedna se o slozity proces, k jehoz uspéSnému
zvladnuti bude tieba vytvorit fadu predpokladi, mimo jiné v oblasti pocitacové integrace,
veetné simulacniho softwaru, elektronické vymeény dat a dalSich. Vyznamnou roli v této fazi

mohou sehrat externi poskytovatelé logistickych sluzeb.

3.4 Cile podnikové logistiky

Cile podnikové logistiky musi vychazet z podnikové strategie a napomahat spliovat
celopodnikové cile a zarovenn musi zabezpeCit prani zakaznik na zbozi a sluzby
s pozadovanou Grovni, a to pii minimalizaci celkovych naklada.

Jednotlivé cile se rozd€luyfi do dvou skupin: prioritni a sekundarni.

Do prioritnich cili se zahrnuji vnéjsi cile, které se zamétuji na uspokojovani prani
zakaznikl (napf. zvySovani objemu prodeje, zkracovani dodacich lhat, zlepSovani
spolehlivosti a uplnosti dodavek, zlep§Sovani pruznosti logistickych sluzeb) a vykonové cile,
které zabezpeCuji pozadovanou uroven sluzeb tak, aby pozadované mnozstvi materialu a
zbozi bylo ve spravném misté ve spravném okamziku.

Sekundarni cile zahrnuji vnitini cile, které se orientuji na snizovani nakladi na
zasoby, dopravu, manipulaci a skladovani, vyrobu, fizeni apod. a dale ekonomické cile, které

zabezpeuji vykonové cile s pfiméfenymi naklady. (SIXTA, MACAT, 2005, s. 42-44)



4. Logisticky dodavatelsky fetézec

Dodavatelskym fetézcem (anglicky ,,.Supply Chain®) se rozumi posloupnost kroka
uréenych k Gsp&$nému zasobovani zakaznikd. Retdzec za¢ina u opatieni surovin a kongi u
prodeje vyrobku koncovému zakaznikovi. Mezi témito dvéma clanky lezi ekonomické
subjekty, jako jsou vyrobci, velkoobchody, maloobchody apod., které predstavuji prvky
dodavatelského fetézce. Jednotlivé prvky jsou vzajemné propojeny jak hmotnou, tak i

nehmotnou interakci. (REZAC, 2009)

4.1 Rizeni dodavatelského fetézce (SCM)

Princip fizeni dodavatelského fetézce (v anglickém spojeni , Supply Chain
Management®) spo¢iva v managementu, ktery integruje vSechny Clanky fetézce. Hlavnim
cilem je spoluprace za G&elem zvyseni ziskovosti a zakaznické hodnoty produktu. Rizeni
fetézce provadeji vSichni partneti SCM, z Casti sami za sebe a z ¢asti vSichni dohromady.
Zpravidla existuje jeden vedouci partner nebo né€kolik vétSich partnert, ktefi se oznacuji jako
provozovatelé SCM. Velikost sit€¢ SCM urcuje slozitost jejiho fizeni a velikost naklad na
instalaci a na pouzivani fidicich a koordinagnich prostfedkd. Rizeni dodavatelského fetézce
s pocitacovou podporou stanovuje, realizuje a kontroluje mnoho cilt.

Dnes jsou hlavnimi provozovateli SCM z velké Casti vyrobcei investinich celkd,
technickych produkti (pfedev§im automobilky) a mezinarodni a globalné operujici
obchodni podniky. (REZAC, 2009)

Pojem supply chain management je znam jiz od 80. let minulého stoleti, na vyznamu
nabyval béhem 90. let. Jeho obsah ale neni ustdlen a doznal znaénych zmén, predev§im

v souvislosti s rozvojem fetézcti v automobilovém prumyslu. (PERNICA, 2005, s. 237)
4.2 Faktory vedouci k vyvoji SCM

Ze strany manazerské praxe se provadi stale vétsi optimalizace logistik velkych
prumyslovych podnikti a obchodnich podnikd smérem k vytvareni partnerskych siti SCM.
Faktory, které vedly k vyvoji SCM siti jsou nasledujici:

SniZovani zasob polotovarii a hotovych vyrobkii — optimalni politika zasob je zavisla
jak na vnitfnich a mezipodnikovych procesech, tak i na utvareni obchodnich vztahti mezi

podniky, tedy jednotlivymi ¢leny dodavatelského fetézce.
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Zkracovani prubéznych dob vyvoje a vyroby produktit — dodaci lhita a dodrzovani
termina jsou rozhoduyjici faktory SCM. Zkraceni reakcnich dob a odezvy jednotlivych
podnikovych procesi ma dopady na naklady, sluzby, jakost a image, které ve svém celku
tvori uspéch podniku. Schopnost rychle reagovat na prani zakaznikt urCuje stupen vérnosti
zakaznik. Rychlost inovaci jako soucast cili pro zavedeni novych vyrobkd na trh
v disledku konkurence na trhu.

Prizpuisobovani designu vyrobkii pozadavkum zdkaznikii — design vyrobkd hraje
velkou roli v SCM. PocateCni faze designu ma podstatny vliv na budouci naklady a
flexibilitu.

Vytvoreni siti partnerii jako spolupracujicich systémii — SCM je charakterizovano
jako sit’ schopnosti sloucenych materialovych a informacnich tokda.

Silna orientace na zdkazniky — aktivity celého fetézce jsou iniciovany poptavkou
finalnich zakaznikd, nikoliv kapacitou dodavatelti a vyrobcd. Vychozim bodem aktivit
podniku jsou pozadavky zakazniki, které management dodavatelského fetézce musi poznat

a pokud mozno co nejlépe splnit. (STEHLIK, KAPOUN, 2008)

Sit SCM tidi zpravidla centralné jeden velky podnik, ktery ma rozhodujici slovo.
Partnery sité jsou dodavatelé a jejich subdodavatelé, dopravni a spedicni podniky,
distributofi a koncovi zakaznici. Partnefi integrovani do sit€¢ pouzivaji klasickou a
elektronickou logistiku, tedy konvencni a moderni technologie — internet, pocitace, mobilni
zafizeni, Virtual Private Network (VPN), Local area network (LAN), wide area
network (WAN). (STEHLIK, KAPOUN, 2008, s. 160)

Systém SCM miuZe byt prezentovan bud’ mensi siti, tzv. one-to-one, mezi pomerné
malym poctem partnerQl nebo vétSim pocCtem partnert, elektronickych trzist a virtualnich
spoleCenstvi vCetné konecnych zakaznikd. Takovéto sit€ jsou zalozeny na oteviené struktufe
internetu, intranetu & extranetu ureného jen pro opravnéné uzivatele. Rizeni takovychto
komplexnich systémui na bazi B2B, tedy business-to-business, je zna¢n¢ slozité a vyzaduje

specifické infrastruktury a technologie. (REZAC, 2009, s. 131)
4.3 Nastroje fizeni SCM

Kromé klasickych nastroju fizeni, jako jsou osobni rozhovory, komunikace pomoci
telefond a e-maill jsou hojn€ vyuzivané moderni technologie, napf.:

Osobni  pocitace s pristupem k internetu, pomoci néhoz mizeme uskuteCiiovat



videokonference ¢i audio a video-streaming, ktery umoziiuje zivy prenos vcetné obrazu i
zvuku ve virtualnim prostredi.

Web: skrze web mohou pracovnici (ale i dodavatelé a zakaznici) sdilet informace,
dokumenty a aplikace potifebné k okamzitému pouziti.

Groupware predstavuje aplikace, které tvoii platformu pro utvareni interaktivnich vztaha
mezi pracovniky, tymy, obchodnimi partnery a zakazniky pfes internet, extranet nebo
intranet. Groupware je zaloZen na technologiich, jako jsou elektronicka posta, diskusni
databanky, webové aplikace apod.

Firemni portaly slouzi jako extranetova trzist€ opravnénym uzivatelim k vyhledavani a
vyméné udaji a informaci pomoci Sifrovaného pfistupu prostiednictvim osobniho pocitace,
prohlizece a rozhrani XML.

Viastni portaly SCM slouzi jako platformy pracovniho toku k rychlé koordinaci aktivit
pracovnikd pomoci rychlejs§iho a pruznéjsiho vyhledavani, ukladani, spravy, pouzivani
dokumentt apod. Partnersti pracovnici mohou pfies virtualni infrastrukturu portalu spolecné
planovat, dotazovat se na prognozy, zobrazovat ceny, zobrazovat si udaje o stavu zakazky,
nahlizet do historie zak4dzek a mnoho dal§iho. K tomu je zapotiebi patficny software.

(STEHLIK, KAPOUN, 2008)



5. Logistické naklady

Koncepce celkovych nakladi je klicem k efektivnimu fizeni logistického systému.
Management by mél optimalizovat celkové naklady z pohledu logistiky, nikoliv ndklady na
jednotlivé Cinnosti, to by totiz mohlo zpusobit, Ze snizeni nakladi na jednu Cinnost vyvola
zvySeni naklada na ¢innost druhou. Management musi tedy zhodnotit veskeré dopady, které
by provedené optimalizaéni zmény mohly zpusobit. Pfipadnou zménu by mélo smysl
realizovat pouze v pripad€, Ze snizeni nakladi na jednu Cinnost bude vétsi nez zvySeni
nakladi na ¢innost druhou.

Hlavni logistické Cinnosti pokryva Sest zakladnich nakladovych oblasti, které jsou
vzajemné propojené. Jednotlivé oblasti nemusi nutn€ ve vyrobnich podnicich spadat do
kompetence utvart logistiky, avSak vyznamné ovliviiuji logisticky proces jako celek.
(LAMBERT, STOCK, 2000)

Na obr. 2 je znazornéna provazanost jednotlivych zakladnich oblasti.

PREPRAVNI SKLADOVACI
MNAKLADY NAKLADY

, URO‘:.-’EN’ NAKLADY NA
ZAKAZNICKEHO INFORMACNI SYSTEM
SERVISU

MN:?ESTEVNT NAKLADY NA
NAKLADY UDRZOVANI ZASOB

Obr. 2: Logistické naklady (LAMBERT, STOCK, 2000), vlastni zpracovani
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e Uroven zakaznického servisu

Zakaznicky servis predstavuje vystup logistického systému. Ma za kol
zprostiedkovat pfesun spravného produktu ke spravnému zakaznikovi na urcité misto
v urCitou dobu, a to vSe za minimalnich moznych naklada. Kvalitni zakaznicky servis
podporuje spokojenost zakaznikd.

Dal§im tukolem zakaznického servisu je poskytovani poprodejniho servisu.
Poprodejni servis zahrnuje dodavky nahradnich dild, jejich uskladnéni, vyzvednuti vadnych
produkti od zékaznikl Ci rychlou reakci na pozadavky na opravy. (LAMBERT, STOCK,
2000)

K vraceni zbozi dochazi z riznych divodu, at’ uz kvili nefunkénosti produktu ¢i
neuspokojeni zakaznikovych pozadavka. Je to slozity proces, protoze se vétSinou jedna o
manipulaci s malym mnozstvim zbozi. Naklady na tento proces jsou relativné vysokeé.
Naéklady na pfesun produktu od zakaznika k vyrobci mohou dosahovat az devitinasobku
nakladi a presun stejného produktu od vyrobce smérem k zakaznikovi. (LAMBERT,
STOCK, 1993)

e Ptepravni naklady

Cinitelem piepravnich nakladd jsou aktivity spojené s piepravou zbozi. Naklady se
meéni v zavislosti na objemu dodavky, hmotnosti dodavky, prepravni vzdalenosti, mistu

puvodu a mistu ureni. Dal$im dalezitym faktorem je v tomto ptipadé zvoleny druh dopravy.
e Skladovaci naklady

Vyznamné se podili na tvorbé uzitné hodnoty prostfednictvim Casu a mista.
Skladovaci néklady vznikaji v procesu uskladnéni zbozi a evidenci zasob. Urceni
skladového mista pro vyrobni kapacity je zasadni strategické rozhodnuti, které ovlivni nejen
naklady na dopravu surovin smérem dovniti a naklady na prepravu hotovych vyrobku
smérem ven, ale rovnéz uroven zakaznického servisu a rychlost odezvy. Naklady na
skladovani v ramci podniku maji prevazné fixni charakter. V pfipad€ vyuziti vefejného
skladovani se naklady skladaji ze dvou polozek: manipula¢niho poplatku za presun do

skladu a ze skladu a poplatku za skladovani zasob.
e Naklady na informacni systém

Tato kategorie zahrnuje néaklady spojené s logistickou komunikaci vyfizovanim

objednavek a progndézovanim poptavky.
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Komunikace predstavuje kli¢ k efektivnimu fungovani logistického systému. Vysoka
uroven komunikace muZze byt jednou z hlavnich vyhod oproti konkurenci. V piipadé
komunikace se jedna o vztahy mezi podnikem a dodavateli, zdkazniky, zprostiedkovateli,
ale také mezi jednotlivymi Gtvary uvnitf podniku.

Naéklady na vyfizovani objednavek zahrnuji predavani objednavek, zadavani
objednavek do systému, jejich zpracovani ¢i kontaktovani dopravce nebo zakazniky o stavu
objednavky. Podniky v soucasné dob& vyuzivaji k vyfizovani objednavek elektronickou
vymeénu dat (EDI), satelitni pfenos dat nebo vyuziti ¢arovych kodi. V dnesni moderni dobé
se jiz vyuzivaji vysoce sofistikované informacni technologie jako jsou napf. systémy na
podporu rozhodovani, umélé inteligence nebo expertni systémy.

Do procesu prognédzovani poptavky se logistika zapojuje v tom sméru, kolik, ¢eho je
nutno objednat od dodavatelt a kolik jednotlivych produkti by mélo byt k dispozici podle
jednotlivych trhi, na které podnik dodava své vyrobky. Logistické prognézovani musi byt
vuzkém kontaktu s marketingovym prognézovanim a s vyrobnim planovanim.

(LAMBERT, STOCK, 2000)
e Naklady na udrzovani zasob

Do nakladt na udrzovani zasob je tfeba pocitat pouze ty naklady, které se méni
v zavislosti na objemu skladovanych zasob. Rizeni zasob ma za ukol udrZovat takovou
uroven zasob, aby bylo dosazeno vysoké urovné zakaznického servisu pii minimalnich
nakladech. Do naklada na udrzovani zasob se zahrnuji:

Kapitalové ndklady — odpovidaji navratnosti, které by podnik z téchto prostredki
dosahl, kdyby je investoval jinym zptsobem. Podnik by mél pfi posuzovani skuteCnych
nakladu kapitalu vzdy vychazet z tzv. naklada prilezitosti svého kapitalu, tj. z vynosnosti,
které by bylo dosazeno pfi alternativnim pouziti téchto prostiedkl. Naklady z vazanosti
financnich prostiedki v zasobach nemaji charakter naklada v obvyklé formé, nybrz
predstavuji usly zisk.

Ndklady spojené se sluzbami — pojisténi, zdanéni zasob. Skladaji se z dané z
movitého majetku a z pojisténi proti ohni a kradezi, které se plati v dusledku drzeni zasob.
Sazby pojistného zavisi na materidlech pouzitych pii stavbé skladu, jeho véku, na typu
instalovanych protipozarnich zafizeni apod. Ve vétsin€ piipadu se dariové a pojistovaci
slozky nakladi méni pouze nepatrné.

Ndklady na rizika (ztraty) jsou zplisobené zastaravanim zbozi, drobnymi kradezemi,

poskozenim ¢i pfemistovanim zasob. Néaklady moralniho opotfebeni jsou naklady na
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material, kterého se podnik musi zbavit se ztratou, protoze uz neni prodejny za normalni
cenu. Jsou dany rozdilem mezi ptivodnimi naklady produktu a jeho snizenou prodejni cenou.
Naklady kradezi a ztrat mohou vyplynout ze $patného vedeni zaznamu nebo z vyexpedovani
nespravnych vyrobkd. Kradeze pachané zaméstnanci jsou ¢im dal Cast€jsi a je t€zké je
kontrolovat. (SIXTA, MACAT, 2005)

Objednaci ndklady — vztahuji se k pofizeni zbozi a doplnéni zasoby, v zavislosti na
zpusobu porfizeni obsahuji bud naklady na externi nakup nebo naklady na zakazky pro
vlastni vyrobu. Pfi nakupu patii do objednacich nakladt polozky s pfipravou a umistovanim
objednavky, dopravni naklady, naklady na pfejimku, zkontrolovani a uskladnéni dodavky,
naklady na zaevidovani piijmu zbozi, naklady na likvidaci a uhradu faktur. JUROVA, 2016)

Ndklady z deficitu nastavaji v okamziku, kdy okamzita skladova zasoba nestaci k
vCasnému uspokojeni pozadavki zakaznika, v takovém piipadé muze u externich zakazniku
nastat situace, kdy zakaznik objednavku zcela zrusi, u internich zakazniki ma vycerpani
zasob vliv na plynulost vyrobniho procesu, délku prubézné doby a dalsi mozné dusledky

vyplyvajici z nedostatku zasob. (KUBAT, HORAKOVA, 1999)
e Mnozstevni naklady

Mnozstevni naklady jsou spojené se zménami v nakupovanych mnozstvich a se
zménami ve vyrobe. Zahrnujeme sem pripravné naklady, jako je ¢as potfebny pro prestaveni
vyrobni linky nebo ¢as pro hledani nového dodavatele, ztraty kapacity zptsobené vypadky
pii vymeéné linky nebo prechodu k jinému dodavateli, manipulaci s materidlem, planovani,
expedici, cenové rozdily zptsobené nakupem riznych mnozstvi a naklady na objednavky
spojené s podanim a sledovanim objednavek. Na tyto naklady nemuze byt pohlizeno

izolovang, jelikoz mohou ovliviiovat fadu dalsich nakladia. (LAMBERT, STOCK, 2000)
5.1 Stihly podnik

Pojmem $tihly podnik, v anglickém spojeni Lean Production ¢i Lean Management,
se oznaCuje souhrn opatieni ke snizeni nakladi v provozu organizace. Tvurci tohoto
konceptu hovoti spiSe o filozofii. Nazev Lean Production vznikl v automobilovém
prumyslu, konkrétné v koncernu Toyota. Vznik koncepce saha do 50. a 60. let minulého
stoleti. Mezi §tihlé podniky fadime v podminkach Ceské republiky piedev§im automobilky
a vyrobce pocitad. Vyvoj a vznik §tihlého podniku v Ceské republice vyznamné ovlivnil

podnikatel Toma§ Bata. Dalsim znamym prukopnikem byl americky podnikatel
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v automobilovém primyslu Henry Ford. Jako prvni se fidil nasledujicimi atributy ,,Lean

Production®:

e dokonaly proces: logicky na sebe navazujici dil¢i operace
e plynuly tok: snaha o minimalizaci prostoji pii vyrobnim procesu

e eliminace vSech druht plytvani (VOCHOZKA, 2012, s. 423-424)

K dosazeni Stihlého podniku je nedilnou soucésti i Stihla logistika. Preprava,
manipulace a skladovani pokryva znaénou &ast nakladd, prostiedka i kapacit. Stihl4 logistika
je pokracovanim principt logistického managementu, jehoz cilem je nejkratsi prubézna doba
vyroby a minimalizace zasob. Na obrazku 3 vidime, ze do procesu optimalizace je nutné

zahrnout jak administrativu zakazek, tak vyvoj produktd, logistiku a vyrobu. (JUROVA,
2016, s. 245)

Cile stihlého
podniku

S5tihla vyroba
§tihla logistika

Stihly vyvoj

"

5tihla administrativa

Podnikova kultura a koncentrace na cile

Silny management a zaméstnanci

Obr. 3: Koncept Lean Management (leanindustry.cz), vlastni zpracovani
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5.2 Koncepce fizeni Stihlého podniku

o, ee

technologie, které se zaméfuji na zlepSovani jednotlivych procest. Tyto koncepce jsou
spojeny predevsim s koncepci Lean managementu a §tihlé logistiky. Vétsina koncepci byla

vytvorena a rozvinuta v minulém stoleti v Japonsku.

» Program 5S

Nazev 5S vznikl z po¢atecnich pismen japonskych slov, ktera oznacuji komplexni,
petikrokovy program uklidu a usporadani pracovisté. Pravidelné jsou provadény kontroly
stavu pracovist nezavislymi hodnoticimi subjekty, které by meély vyustit v konkrétni
doporuceni.

Organizace (Seiri) znamena jasné rozliSeni potfebnych a nepotiebnych predméti
v ramci daného teritoria. Cilem této aktivity je, aby na pracovisti zastalo pouze to, co je
potiebné a v potfebném mnozstvi a aby se eliminovalo nepotfebné (zasoby, naradi,
ptipravky, staré plany, neplatné normy atd.). Organizace se tyka celého podniku vcetné
sklada, koridort, kancelafi, odpoc¢inkovych prostor venkovnich prostranstvi apod. Zasadni
rozhodovaci ulohou je urCeni stupné potiebnosti ¢i nepotiebnosti jednotlivych predmétt, na
kterou ma vliv jak konkrétni situace, tak uvaha hodnotiteld.

Uspotadani (Seiton), tedy vytvoreni takového systému skladovani a rozmisténi, ktery
zabezpeci, ze predméty, oznalené v predchozi fazi jako potfebné, budou v potfebném
mnozstvi snadno dostupné. V tivahu se musi brat frekvence pouzivani, vaha, bezpecnost,
mnozstvi, velikost, pfistupnost apod.

Cisténi (Seiso) — uklidové aktivity, jejichz cilem je odstranéni §piny, prachu a dalSich
cizich predméti z daného mista plni svij Gcel z hlediska bezpeCnosti prace, hygieny a péce
o zivotni prostiedi. Zaroven je tento krok bran jako jakasi forma kontroly pracoviste.

Standardizovana uklizenost (Seiketsu) znamena plnou implementaci vSech tfi
predchozich prvkl a jejich standardizaci. Udrzovani organizace, usporadani a Cistoty na
pracovisti se stava normou. Veskeré normy by mély byt maximalné vizualizované, proto se
vyuziva barevného znaCeni pro odliSeni pracovist, skladovacich prostor, dopravnich
koridort atd.

Disciplina (Shitsuke) zahrnuje dusledné dodrzovani vsech podnikovych a
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spoleCenskych norem a pravidel vztahujicich se k normalizovanému uspotadani pracovist.
Vyzaduje se dusledné vzdélavani a vhodné zvoleny zptsob komunikace s pracovniky.

(REZAC, 2009, s. 163-165)

» JIDOKA

Systém Jidoka byl poprvé pouzit v roce 1902 Sakichi Toyodou, zakladatelem
automobilky Toyota. Dochazi diky nému k vétSimu zaclenéni zaméstnanci do vyroby a
participaci a odpovédnosti za vysledek vyrobniho procesu. (Podnikova ekonomika,
VOCHOZKA, 2012, s. 428-429)

Zavady jsou nejhorS§im zpusobem plytvani, protoze energie, ktera musi byt
vynalozena na jejich odstranéni, nepiinasi zddnou ptidanou hodnotu pro zakaznika. Koncept
Jidoka neboli navrhovani zafizeni a procesu tak, aby se zastavily v okamziku vyskytu
jakéhokoliv problému, je zalozen na principu okamzitého ptferuSeni vyrobniho procesu
v piipad€ vyskytu procesni abnormality. Tedy aby byl nedostatek kvality odhalen a fesen
v misté svého vzniku a nemohl tak postoupit do nasledujiciho procesu. V praxi se kombinuje
jidoka lidska s jidokou mechanickou.

Mechanicka jidoka zapojuje do vyrobniho procesu a jeho kontroly stoje (meéfidla,
vahy apod.), které zastavi vyrobu pfi zjisténi problému. V pfipadé vyskytu abnormality
prerusi proces a vypne vyrobni zafizeni. Prosta automatizace nemusi byt vzdy spojena
srastem produktivity prace, protoze mnoho stroji vyzaduje dozor pracovnika.
Automatizovany stroj vSak dokaze sam posoudit, zda je tfeba prerusit praci, aby nedoslo
k poskozeni vyrobniho zafizeni ¢i produkci vadnych dild. Proto se u zpracovatelskych
procesu uplatiuje i jidoka lidska.

Lidska jidoka znamen4, ze pracovnik ma pravo prerusit praci a pozastavit tak vyrobni
tok, kdykoliv zpozoruje jakykoliv problém. K pferuSeni zpracovatelského toku vsak
nedochazi okamzité poté, co pracovnik na problém upozornil. Takové zastaveni prace by
mohlo mit za nasledek vznik mnoha problému na ostatnich pracovistich s nedokoncenymi
pracovnimi cykly. Proces tedy pokracuje az do okamziku dosazeni tzv. fixni pozice,
oznacujici okamzik, ve kterém by mély byt ukonCeny pracovni ukony na vSech nasledujicich

i predchazejicich pracovistich. (REZAC, 2009, s. 160-162)
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» Kaizen

Kaizen je slozenina dvou japonskych slov — KAI = zména a ZEN = 1épe, tedy
v prekladu do Cestiny ,,zména k lepsimu®. Podstatou filozofie kaizen je proces neustalého
zlepSovani kvality vyrobkd, procesu a sluzeb, feSeni Casové a vécné navaznosti pohybu
materialu, hotovych vyrobkl a informaci s cilem odstranit nadbytecné zasoby a uplatnit
harmonicky prib&h podnikatelskych aktivit s orientaci na zakaznika. (REZAC, 2009, s. 158)

Zakladem kaizenu je stanoveni cild, vizualizace vysledki a bezproblémova
komunikace mezi zaméstnanci a managementem podniku. Spociva v zapojeni co nejvétsiho
poctu pracovnikd do procesu zlepSovani. Jedna se o shromazd’ovani a naslednou aplikaci
namétd a pripominek na zlepSeni, které pochazeji od samostatnych zaméstnanct jak na
vedoucich, tak ve vykonnych pozicich. Diky ucCasti na zlepSeni v podniku ziskavaji
pracovnici informace o déni v podniku, pfichazejicich inovacich a aktualnim stavu provozu.

Princip kaizenu bychom mohli shrnout nasledujicimi body:

e zvySovani kvality a snizovani mnozstvi vadnych vyrobka
e zdokonalovani technologickych postupt jednotlivych vyrobnich procest
e redukce vyrobnich nakladu

e zvySovani bezpecnosti prace (VOCHOZKA, 2012, s. 429-430)

» Kanban

Dal§i metoda, ktera napomaha optimalizovat materialové i informacni toky ve
vyrobnim procesu se nazyva systém Kanban. Tato technologie byla vyvinuta a poprvé
uplatnéna spolecnosti Toyota. Jedna se o systém karet, které obsahuji udaje o tom, co,
v jakém mnozstvi a kdy ma byt vyrobeno. To umoziiuje piesnéjsi a operativnéjsi fizeni toku
materialu a zpracovani ukold. Princip spociva v tom, ze se nevyrabi zadné soucasti, dokud
neni jejich vyroba zadana kanbanem — pracovisté tedy zlistava neCinné a pracovnici se
mohou soustfedit na jiny druh prace a zaroven se nevytvareji zadné nepotiebné zasoby.
(VOCHOZKA, 2012, s. 432)

Plsobi zde dva clanky dodavatelského fetézce — dodavajici a odebirajici (dalsi
vyrobni stuperi, ktery pro predchozi stupen plni funkci zdkaznika). Informacni a materialové

toky mezi témito ¢lanky probihaji v nasledujicich krocich:

e odbératel odesle dodavateli prazdny piepravni prostiedek opatieny vyrobni

pruvodkou, coz je stitek (kanban), ktery plni funkci standardni objednavky
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e prichod prazdného prepravniho prostiedku k dodavateli je impulzem k zahgjeni
vyroby dané davky

e vyrobenou davkou je naplnén prepravni prostfedek, je opatfen pravodkou, ktera ma
opét formu Stitku a odeslan odbérateli

e odbératel prevezme doslou davku a zkontroluje pocet a druh dodanych kust

Technologie kanban zarucuje plynulost provozu, vysokou produktivitu a efektivnost
vyroby. Lze vSak s uspéchem pouzivat jen v pfipadech kdy je tok materialu jednosmeérny,
vyrobni operace lze snadno sladit a nedochazi k velkym zménam pozadavki na finalni

vyrobky. (REZAC, 2009, s. 156-157)
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6. Technické prvky v logistice

K uskladnéni, manipulaci ¢i dopraveé se vyuzivaji technické prvky, které rozdélujeme

na aktivni a pasivni.
6.1 Aktivni logistické prvky

Ukolem aktivnich prvki je provadéni operaci s pasivnimi prvky, tedy s balenim,
nakladkou, vykladkou, pfepravou, kontrolou, identifikaci atd. Jsou to tedy technické

prostfedky a zafizeni pro manipulaci se zbozim, dopravni prostfedky a skladovaci systémy.
» Prostredky pro zdvih

Pro zdvih lehcich bifemen slouzi kladky a kladkostroje, jednonosnikové kocky
s kladkostrojem a dalsi. Pro tézsi naklad se vyuzivaji jefaby, které se pohybuji po jefabové
draze, umisténé uvnitt budovy. Jefaby mohou byt napt. mostové, konzolové, portalové. Dale
akumulatorové plosinové voziky, vozy se zdviznou plochou, paletové voziky nizkozdvizné,
které jsou konstruovany pro vidlicovou manipulaci s paletovymi jednotkami, bocni

prekladace pro manipulaci s kontejnery ISO apod.
» Prostiedky pro stohovani

Pro regalové sklady se vyuzivaji predevSim regalové zakladaCe, které pracuji
v uzkych ulickach s velkou presnosti a bezpecnosti a umoziuji skladovani do velkych vysek.
Vysokozdvizné voziky jsou vhodné pro manipulaci s paletami a malymi kontejnery. Tento
prostfedek je vybaven naklapécim zvedacim zafizenim nebo otocnou vidlici. Ve velkych

prekladistich se k premistovani a stohovani kontejnerti vyuzivaji Celni piekladace.
» Dopravniky

Nejcastéji pouzivanym druhem dopravnikd, jsou pasové dopravniky, které mohou
dopravovat material na velké vzdalenosti. Dale existuji zlabové dopravniky ¢i podlahové
vozikové dopravniky, které jsou tvofeny obihajicim taznym fetézem, po kterém se pohybuje
naklad. Uzavieny okruh maze byt doplnén pomocnymi vétvemi a okruhy. Dale bych zminila
hnané valeCkové trat€¢ pro pfemistovani kusového materidlu mezi jednotlivymi misty
technologickych operaci ve vyrobé & skluzy k piekonani vyskového rozdilu. (VANECEK,
2004)
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» Prostiedky pro pojezd

Do zakladnich prostfedki pro pojezd fadime specialni kolové podvozky,
bezmotorové a pohanéné voziky bez moznosti zdvihu, napt. dvoukolové voziky, tzv. rudly,
rucni plosinové tiikolové a Ctyrkolové voziky, tahace a traktory a ostatni voziky se zdvihem.

(SIXTA, MACAT, 2005)

6.2 Pasivni logistické prvky

Za pasivni prvek je povazovan zakladni a pomocny material, nedokoncené i hotové
vyrobky, dily pro montaz vyrobk, obaly, odpad a informace. Pohyb vSech pasivnich prvki
se uskuteCriuje za pomoci aktivnich prvka.

Manipulacni jednotka je druh materialu, ktery je schopen manipulace. Prepravni
jednotka je material, ktery tvofi jednotku zptsobilou bez dalSich uprav k prepravé. Prepravni

prostfedek je technicky prostiedek, ktery usnadiiuje manipulaci a piepravu.
» Piepravni prostiedky

Uklddact bedny jsou uréené pro mezioperacni manipulaci a skladovani materialu
predev§im ve vyrobé ¢i skladech velkoobchodu. Nejsou ureny pro obéh zbozi a zpravidla
neopoustéji skladovy nebo vyrobni prostor. Na predni ¢ast bedny se umistuje Stitek s udaji
pro snazsi identifikaci.

Prepravky jsou urCeny k rozvozu spotiebniho zbozi z vyrobnich zavodu a skladii do
prodejen maloobchodu. Mohou se skladat na sebe a nasledné pfepravovat na paletach.
Konstrukce prepravek je uzptisobena pro ru¢ni manipulaci. Materialem pro jejich konstrukci
je kov, plastické hmoty ¢i lepenka.

Paletové jednotky jsou vhodné pro vidlicovy zpisob manipulace pomoci nizko a
vysokozdviznych voziku, regalovych zakladact a jinych manipulacnich prostfedka. Lze je
opatfit pevnymi nebo snimatelnymi podvozky a poté je premistovat rucné nebo tahaci.
Nejcastéji pouzivanym materidlem je dfevo, které se ale ¢im dal vice nahrazuje
recyklovanymi plastickymi hmotami. Palety maji mezinidrodné¢ normalizovany tvar a
rozméry. Nejpouzivanéj§im typem je zékladni paleta vyhovujici normé ISO o rozmérech
1000 x 1200 mm a menSi europaleta o rozmérech 800 x 1000 mm.

Roltejnery jsou prepravni a manipulaéni prostiedky, které jsou opatfeny

ctytkolovym, odnimatelnym podvozkem. Pouzivaji se pii kompletaci zbozi, expedici do
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maloobchodu ¢ jako  zasobniky  dild na  montaznich  pracovistich.

Dal§im vyznamnym piepravnim prostiedkem je kontejner. Je zcela nebo zCasti
uzavieny, je urCen vyhradné pro automatizovanou manipulaci. Je dostatecné pevny pro
opakované pouzivani. Poskytuje ochranu ulozeného zbozi pred vlhkosti, mechanickymi i
chemickymi vlivy. Malé kontejnery maji tlozny prostor do 14 m* a hmotnost do 10 tun.
Velké kontejnery maji ulozny prostor vétsi jak 14 m? &i naklad s hmotnosti pies 10 tun. Pfi
vkladani nakladu do kontejnerd je nutné dbat na jeho zafixovani, aby se naklad nepohnul.

(VANECEK, 2004)

6.3 Obaly

Baleni zbozi je dulezitou soucasti celého procesu a ma tésnou vazbu na skladovou
efektivnost. Kvalitni a vhodné zvolené baleni muaze zvySit uroven zakaznického servisu,
snizit naklady ¢i zlepSit manipulaci se zbozim. (LAMBERT, STOCK, 2000)

Jednotlivé funkce obald bychom mohli popsat nasledovné:

Funkce manipulacni. Zabezpecuje uplnost a celistvost vyrobku, diky této funkci je
vyrobek uzpusoben k manipulaci. V kazdé oblasti logistického procesu je s vyrobkem
slozité manipulovano a kazdy ¢lanek ma své specifické pozadavky na manipulaci a prepravu.
Efektivni manipulac¢ni funkce musi zajistit ucelnou, rychlou a bezpecnou manipulaci
s vyrobkem.

Ochranna  funkce. Chrani material ¢i vyrobky pfed negativnimi vlivy okoli,
Skodlivymi vlivy wvnégjsiho prostiedi, napt. klimatickymi vlivy nebo mechanickym
poskozenim jako je tlakové namahani, narazy, vibrace. Pro eliminaci takového poskozeni je
tieba zvolit vhodnou fixaci ¢i vyuziti prolozek. Fixace je zpusob, jakym se vyrobek uklada
(upeviiyje) uvniti obalu. K poskozeni zbozi muze dojit v kazdé fazi logistiky, at’ uz ve
skladu, béhem prepravy apod.

Informacni funkce. Slouzi k identifikaci zbozi v jednotlivych ¢lancich distribu¢niho
fetézce. Jednotlivé informace se stale astéji nachazeji ve formé carovych koda. Tato funkce
je dulezita i pro zakaznika. Z obalu je schopen vycist potiebné informace o produktu — jaké
je jeho slozeni, datum vyroby a spotieby, pouziti atd.

Prodejni funkce. Obal, jakozto propagacni prvek, dovytvari koncovy dojem na
zakaznika a napomaha k prodeji vyrobku. Je to vyznamna ¢ast marketingové strategie firem.
Pomoci obalt se firmy snaZzi zapusobit na své zakazniky, v podob€ vhodné zvolené a poutavé

kombinaci barev, zajimavého loga, pisma & originalniho designu. (SIXTA, MACAT, 2005)
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» Druhy obali

RozliSujeme tfi hlavni skupiny obald, v zavislosti na tom, jaké plni funkce:

Spotrebitelsky obal se vyuziva pro vyrobky, které jsou urcené ke konecné spotrebé.
Tento druh obalu plni z ¢asti funkci ochrannou, ale ve vétsi mife funkci prodejni v kombinaci
s informac¢ni funkci. Jsou zaméfeny na finalniho zékaznika, na jeho celkovy dojem
z produktu a pro jeho snadnou identifikaci zbozi.

Prepravni obal predstavuje vnéjsi obal, ktery je svym provedenim pfizptsobeny
snadné a efektivni prepravé. Tento obal byva cCasto vystavovan dlouhotrvajicimu c¢i
opakovaném pusobeni vné€jSich vliva, a proto musi plnit funkci ochrannou a manipulacni.
Aby bylo dosazeno pozadovaného stupné ochrany, je tfeba zvolit vhodny typ konstrukce a
materialu. Pro zvoleni vhodného typu konstrukce jsou rozhodujici vlastnosti vyrobku a také
prostiedi, ve kterém se obal bude pohybovat. K poskozeni mize dojit béhem dopravy,
skladovani i manipulace. Z casti se zde uplatiiuje i informacni funkce, konkrétné informace
odesilateli a pfijemci, obsahu a hmotnosti.

Distribucni obal tvoti mezi¢lanek mezi spotiebitelskym a prepravnim obalem.
Obsahuje jeden ¢i nékolik odlisnych typa spotiebitelského baleni. Miva obvykle podobu
kartonu, podlozky kryté smrstitelnou folii nebo fixacnimi paskami. Zde se uplatiiuje funkce

ochranna a manipulaéni. (SIXTA, MACAT, 2005)
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7. Skladovani

Skladovani je soucasti kazdého logistického procesu. Zabezpecuje uskladnéni
materialu, zasob a hotovych vyrobkd mezi mistem jejich vzniku a mistem jejich spotieby.
Zajistuje dostupnost jednotlivych produktt ve chvili jejich potfeby a umoziiuje plynuly chod
vyrobniho procesu.

Tento proces zahrnuje spousty pozadavka v ramci bezpec¢nosti a ochrany zdravi pii
praci ve skladu, z divodu prepravy t€zkého materialu a prace s manipula¢nimi a pfepravnimi
prostfedky. Jednotliva pravidla a zasady jsou dany platnou legislativou kazdého statu.
V Ceské republice se jedna o soubor pravnich norem, od Bezpeénosti a ochrany zdravi pi
préci (zékon €. 262/2006 Sb. a nafizeni vlady ¢. 201/2010 Sb.), dale zakon €. 309/2006 Sb.
(Stroje a technicka zafizeni), nafizeni vlady ¢. 111/2005 Sb. (Skladovani a manipulace) az

po normy z oblasti logistiky. JUROVA, 2016)

7.1 Funkce skladu

Funkci skladu neni pouze uskladnéni produkti, dochazi zde i k rozdélovani produkti
do jednotlivych baleni, konsolidaci, ale také k informacnim sluzbam. Diraz je tedy kladen
na pohyb zbozi. Rychlé a efektivni presuny zbozi a informaci o skladovanych polozkach
jsou jednim z primarnich cili logistického managementu. Skladovani plni tfi zakladni
funkce:

Presun produktii zahrnuje vice ¢innosti. Pfi pfijmu zbozi dochézi k vybaleni zbozi a
naslednému fyzickému pifekontrolovani poctu kusi dle obdrzené dokumentace. Nasleduje
transfer do skladu a uskladnéni zbozi. Pfi plnéni objednavky zde dochazi ke kompletaci
zbozi dle prani zékaznika. Poté se zbozi pielozi z mista uskladnéni do mista expedice, opatfi
se ochrannym obalem a fyzicky se pfesune do dopravniho prostiedku.

Pti uskladnéni produktii rozliSujeme dva typy uskladnéni. Prvni je ptechodné
uskladnéni, které zahrnuje pouze uskladnéni produkti nezbytnych pro dopliiovani
zakladnich zasob. Druhym je uskladnéni ¢asové omezené, které se tyka nadmeémych zasob
urcenych ke kryti kolisavé nebo sezonni poptavky, upraveé vyrobku, spekulativnich nakupt
nebo kvuli zvlastnim podminkam obchodu, napf. poskytnuti mnozstevnich slev.

Ttreti, ale neméné vyznamnou funkci je prenos informaci. S kazdou skladovaci
aktivitou musi byt management v¢as a piesn€ informovan. K informacim o stavu zésob,

jednotlivych pohybech, umisténi, vstupnich a vystupnich dodéavkach, zakaznicich, ale 1

23



personalu, ktery je za jednotlivé kroky zodpovédny vyuziva pfedevsim pocitaCovy prenos
informaci zalozeny na elektronické vyméne dat (EDI) a technologii ¢arovych kodia. Diky
poskytnutym informacim ma management moznost odstranit neefektivni procesy v ramci
skladovani. (LAMBERT, STOCK, 2000)

Skladovani produkti je pro firmu dualezitym krokem v celkovém procesu
logistického fizeni. Je tfeba dbat na urcité pozadavky, které by si firma méla predem ujasnit,
predev§im jaky typ skladu bude vyuzivat, pro jaky druh materidlu je sklad urcen, jakym
vybavenim bude potteba sklad vybavit apod.

7.2  Velikost skladu

Velikost skladu se méfi bud pomoci velikosti skladové plochy, tedy v metrech
Stveretnych, nebo objemu skladového prostoru v metrech krychlovych. Udaje v m? viak
neudavaji informace o moznosti vyuziti vertikalniho skladovani, z tohoto diivodu se Casto
vyuziva kubicky prostor, ktery se vztahuje k celkovému objemu prostoru, ktery je
k dispozici uvnitt daného zafizeni.

Pro zvoleni urcité velikosti skladu je tfeba dbat na vice faktord, napt. kolik materialu
bude potieba skladovat, jejich velikost, tvar, jaky druh manipulace s materidlem
uprednostiiujeme, jaky typ skladu je nejvhodn€jsi pro nase vyrobky apod. S ristem urovné
zakaznického servisu se zvySuji 1 pozadavky na skladovaci prostor, aby bylo mozné
uskladnit vyssi objem zasob. V neposledni fadé musime do skladovaciho prostoru brat
v potaz 1 administrativni Cinnosti spojené se skladovanim, tudiz velikost kancelafskych
prostor, které budou zapotiebi.

Dulezitym faktorem je i poptavka. Pokud je poptavka neptredvidatelna, musi podnik
udrzovat vySsi objem zasob, coz ovliviiyje i pozadavky na skladovaci prostory. Z tohoto
divodu vyuziva mnoho podniki jak vlastnich, tak i1 vefejnych skladovaci zafizeni.

(LAMBERT, STOCK, 2000)

7.3  Vlastni a cizi skladovani

Dalsim bodem, ktery si firma musi stanovit je, zda bude vyuzivat vlastni sklady ¢i
zda si skladovaci prostory bude pronajimat. Obé moznosti zahrnuji urcité vyhody i
nevyhody.

Vyhody vlastniho skladovani spocivaji pfedev§im v moznosti kontroly, kdy ma
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podnik nad zbozim pfimou kontrolu az do chvile pfejimky zbozi zdkaznikem. S vét§i mirou
kontroly je spojena 1 vétsi mira pruznosti, co se usporadani skladu tycCe, tedy rozmisténi
skladovacich ploch dle charakteristik vyrobkl, potfeby manipulace apod. Co do
nakladovosti, mize byt vlastni skladovani z dlouhodobého hlediska vyhodnéjsi nez
prongjem ciziho skladu. V§eobecnou normou pro vyhodnost vlastniho skladu pred vefejnym
je mira vytizeni ve vysi 75 az 80 %. S timto bodem se poji 1 nejvétsi nevyhoda, a to
nakladnost pocatecni investice na vybudovani vlastniho skladu. Ne kazda firma si maze
dovolit vynalozit tak velké mnozstvi kapitalu, proto je potfeba peclivé propocitat
nakladovost a navratnost investice.

Jako vyhody ciziho skladovani bych zminila samoziejmé uchovani si kapitalu,
potfebného na vystavbu vlastniho skladu. Musime brat v potaz nejen investice do nové
budovy, ale také investice do nového pozemku, manipulacniho zafizeni nebo piijeti a
zaSkoleni nového personalu. Dulezitym kritériem je i mensi mira rizikovosti. V piipadé
zmeén, at’ uz v oblasti technologii ¢i vyrobnich procest, hrozi budouci potieba dalsi investice
na modifikaci a inovaci skladu. Tomuto riziku se podnik mize vyhnout diky pronajmu ciziho
skladovani, které v piipadé potieby muze vyménit za jiné. Nevyhodami ciziho skladovani
mohou byt komunikacni problémy mezi provozovatelem skladu a jeho najemcem, napft.
ohledné smluvnich povinnosti. MuZze se stat, ze podniky navzajem nebudou kompatibilni v
ramci systému a pocitacovych terminald a skladovani tak bude postradat efektivni

komunikaci. (LAMBERT, STOCK, 2000)

7.4 Centralizovany a decentralizovany sklad

Pii zfizovani skladovacich prostori si firma musi ujasnit, zda upfednostiiuje
centralizované nebo decentralizované skladovani. Pfi centralizovaném skladovani se zasoby
koncentruji na jednom misté uvnitf zadvodu, proto je zde vyssi uroven kontroly. Centralni
sklad zpravidla vyzaduje rozvrzeni jednotlivych kol na vétsi pocet pracovnich sil. Jsou
zde delsi prepravni cesty mezi skladem a mistem spotieby, a s tim spojené vyssi naklady a
doba na prepravu zbozi. Decentralizované skladovani rozmist'uje zasoby na rtizna stanovisté
podle kritérii orientovanych na material nebo na spotiebu, specializuje se tak na omezeny

sortiment polozek a poskytuje operativnéjsi vyfizovani pozadavki. (SCHULTE, 1994)
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8. Doprava

Doprava zajistuje presun vyrobkll z mista vyroby do mista spotieby pomoci
dopravnich prostfedkti po dopravnich cestach. Preprava z velké Casti ovliviiuje zakaznicky
servis. VCasng, spolehlivé a kvalitni dodani, doba prfepravy a pruznost reagovat na specialni
pozadavky zakaznikii zvysuje piidanou hodnotu pro zakaznika a tim i jeho spokojenost, coz
je vyznamna polozka marketingové strategie. Zaroven doprava vyznamné ovliviiuje velikost
nakladt. Pokud vyrobek neni pro zakaznika k dispozici v dobé jeho potieby, mize to piinést
podniku dusledky, napf. ztratu prodeji, nespokojenost ¢i ztratu zakaznikti nebo vypadek
vyroby. (LAMBERT, 2000)

Az 80 % vsech logistickych funkci v podniku ptipada na prepravu materialu a zbozi.
Preprava se tyka vnitro-, mezi- a mimozavodni dopravy béhem vyroby a distribuce. Doprava
je tak integrujici soudasti celistvého logistického systému. (GURTLICH, 1993, s. 103)

V pfepravnim procesu musime rozliSovat dva clanky. Prvnim clankem jsou
provozovatelé dopravy, ktefi zabezpecuji premisténi zbozi, tzv. dopravci. Druhym clankem
jsou zakaznici, tedy pfijemci ¢i odesilatelé zbozi, ktefi vyuzivaji téchto sluzeb,
tzv. ptepravci.

Pro piepravce jsou dilezité tdaje jako zplsob zajiSténi prepravy, parametry
dopravnich prostedki a jejich kapacita, dopravni cesty, mista a doby nakladky ¢i vykladky,
rychlost prepravy a v neposledni fad¢é, neméné vsak dulezité, ceny za poskytnuté sluzby.

(SIXTA, MACAT, 2005)
8.1 Faktory ovliviiujici pfepravni naklady a cenu piepravy

Tyto faktory se rozdé€luji do dvou skupin, a to faktory souvisejici s charakterem
vyrobku a faktory souvisejici s charakterem trhu.

Do faktort souvisejicich s charakterem vyrobku se radi:
Hustota. Hustota se tyka poméru hmotnosti a objemu vyrobku. Pieprava vyrobki s nizsi
hustotou ma tendenci stat vice nez pieprava vyrobkll s vysokou hustotou.
Skladovatelnost. Ur€uje miru, do jakeé je dany vyrobek schopen vyplnit prostor v prepravnim
prostfedku. Skladnost vyrobku zavisi na jeho velikosti, tvaru, kiehkosti a dalSich fyzickych
charakteristikach. Naptiklad sypké produkty maji vybornou skladnost, protoze se pfizptsobi
jakémukoliv tvaru, oproti strojim, které nejsou tvarné.

Manipulace. Pteprava vyrobku, které jsou obtiznéjsi na manipulaci, je drazsi. Vyrobky, se
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kterymi lze snadno manipulovat pomoci standardnich manipulacnich zafizeni, budou
vyzadovat niz§i naklady.
Ruceni. Vyrobky, které maji vy$§i finanéni hodnotu, tzn. pomér hodnoty vzhledem
k objemu, je snadnéjsi poskodit, a proto si dopravci mohou uctovat vyssi ceny na piepravu.
Do faktort souvisejicich s charakterem trhu se (bere) rozmisténi trha, které urcuje,
na jakou vzdalenost je tfeba zbozi pfepravit, povaha a rozsah vladnich regula¢nich opatfeni,
ktera se tykaji dopravy, sezonnost presunu produktd, druh pfepravy — wvnitrostatni Ci
mezinarodni, mira konkurence v ramci dopravniho odvétvi apod. (LAMBERT, STOCK,
2000)

8.2 Dgleni dopravy

Doprava se déli na jednotlivé skupiny z riznych hledisek, napt. dle druhu dopravni
cesty a pouzivanych dopravnich prostiedkt, dle premistovaného objektu, dle mista
provozovani piepravy, dle velikosti zasilky, pravidelnosti, prostiedi, ve kterém je
realizovana a dalsi.

Podle mista provozovani prepravy délime dopravu na vnitini (vnitropodnikovou) a
vn¢j$i (mimopodnikovou). K vnitropodnikové dopravé dochéazi uvnitt podniku v ramci
vyrobniho procesu, vlastnimi zaméstnanci a za pomoci specializovanych dopravnich a
manipulacnich prostfedki. Mimopodnikova doprava se uskuteCiiuje mimo podnik na
vefejnych komunikacich. Vyuziva se k zasobovani, distribuci zbozi nebo prepravé mezi
jednotlivymi podniky.

Podle druhu dopravni cesty se déli na silni¢ni, zelezni€ni, vodni, leteckou a potrubni.

V Ceské republice je nejvyuzivangjsi silniéni doprava. Umoziiuje nejdirsi pokryti
trhu a vzhledem ke své rychlosti a spolehlivost je vhodna pro logistické systémy. Diky
flexibilité je schopna pfizplisobit se ménicim se pozadavkim zakaznikd, na druhé strané s
rastem prepravni vzdalenosti se vyznamné zvysuji i naklady na pfepravu, je znacné zavisla
na piirodnich a klimatickych podminkach a v dnesni dobé celkem rizikova, co se
nehodovosti tyce.

Druhym nejvyuzivanéjSim druhem dopravni cesty je zelezni¢ni. Je vhodné pro
prepravu na stiedni az dlouhé vzdalenosti. Nejvhodnéjsimi produkty pro zelezni¢ni dopravu
jsou stavebni, hutni a strojirenské vyrobky ¢i zemédélské produkty. Naopak od silni¢ni
dopravy je pouze z malé Casti zavisla na pocasi a je schopna prepravit tézké a rozmérné

objekty.
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Vodni doprava v Ceské republice nenabyva takového vyznamu jako v pfimotskych
statech. Vodni dopravu rozdélujeme na ficni a namotni. Vyznacuje se vysokou kapacitou na
pfevoz a zanechava malou ekologickou stopu, zaroven je ale velmi pomald a pomérné
nakladna.

Letecka doprava je vhodna pro piepravu malych, ale cennych zasilek vzhledem k jeji
rychlosti a relativni spolehlivosti. Hlavni nevyhodou tohoto druhu je vysoka cena.

Potrubni doprava se vyuziva pro prepravu kapalnych a plynnych latek. Nejcastéji se
s timto druhem dopravy miZzeme setkat pii prepraveé zemniho plynu, ropy, chemikalii apod.
Potrubi minimalizuje vliv klimatickych podminek a nedochézi zde k témét zadnym ztratdm

a poskozeni. (SIXTA, MACAT, 2005)
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PRAKTICKA CAST

9. Charakteristika spole¢nosti

Obchodni nazev: Vitesco Technologies Czech Republic, s. r. o.

Sidlo: Volanovska 518, Horni Predmeésti, 541 01 Trutnov

Pravni forma: spolecnost s ru¢enim omezenym

ICO: 07574622

Predmét podnikani:
e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfilohach 1 az 3 zivnostenského zakona
e Zamecnictvi, nastrojarstvi
e Obrabecstvi

e Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroju, elektronickych a

telekomunikaénich zafizeni

Divize Vitesco Technologies operuje po celém svété. Pobocky této spoleCnosti se
nachazi v Evropé, Asii, Severni 1 Jizni Americe. Své feditelstvi ma v némeckém meéste
Regensburg.

Trutnovska pobocka Vitesco Technologies se fadi mezi nejveétsi mistni praimyslové
podniky. Za rok 2020 se se zde vyrobilo pfiblizné 20 mil. kli¢ovych komponentd pro

automobilovy prumysl za vyuziti nejmodern€jsi vyrobni, méfici a laboratorni technologie.

vilesco

TECHNOLOGIES

Obr. 4, Logo spole¢nosti, zdroj: archiv spole¢nosti

29



9.1 Historie spolecnosti

Abychom mohli popsat historii spole¢nosti, musime se zaméfit na historii firmy
Continental, jelikoz tomu neni tak dlouho, co se spolecnost pfeménila z divize Powertrain
na divizi Vitesco Technologies, stalo se tak na podzim roku 2019. Tento krok firmé zajistil
vetsi miru autonomie, ale je 1 nadale soucasti celosveétoveé znamé spole¢nosti Continental.
Pfed touto zménou spole¢nost patiila do skupiny Continental Automotive.
Struktura spole¢nosti Continental s jednotlivymi divizemi je pro lepsi predstavivost

znazornéna na obr. 5.

f;e;l Org. and Reporting Structure Organization Name
1 Holding = Group
(incl. Group Functions)
I % 1
none  Group Sector Continental Vs
i - Powertrain
(replaces “Group*) Rubber
—— 1 |
2 Business Area Tire ContiTech Vitesco
(replaces “Division”) Technologies ontiiec Technologies
3 Business Unit Business Unit Business Unit E ess

Central Function Central Function Central Function

Obr. 5, Struktura spolecnosti Continental, zdroj: archiv spolec¢nosti

Spolecnost Continental byla zaloZena 8. fijna 1871 deviti pramyslniky a bankéfi z
némeckého Hannoveru jako akciova spoleCnost. Pivodni nazev této spoleCnosti znél
,,Continental-Caoutchouc & Gutta-Percha-Compagnie”. Vyroba v hlavnim zavodé zpocatku
zahrnovala vyrobky z mekké pryze, pogumované textilie a pevné pneumatiky pro vozy a
jizdni kola.

Nazev ,,Continental ve smyslu ,evropsky“ ¢i , kontinentalni“ byl pouzit z toho
divodu, ze vlastnici jiz pfedem pocitali s vyvozem svych produktt za hranice, a bylo tedy
nutné zvolit mezinarodné srozumitelny nazev.

Znamé logo spolecnosti tvoii silueta koné. Presny davod pro vybér tohoto obrazce
neni znam, 1 kdyz vysvétleni se nabizi hned nékolik. V 19. stoleti bylo mésto Hannover

znamo chovem koni a koné mel Hannover taktéz ve svém znaku. I proto se Cast vyroby
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zpocatku zaméfovala na vyrobu pomtcek pro ochranu a Cisténi konskych kopyt. Prvni
zminka o koni, jakozto znaku firmy je dolozena z roku 1876. V této dobé se ovSem pouzival
jako znak pouze praveé pro vyrobu chranica a pomucek na koriska kopyta. Teprve o dalSich
Sest let pozdéji, je kan registrovan jako oficialni znak celé spoleCnosti, pficemz spolecné s
nazvem firmy se zacal objevovat az v pozd¢€jsi dobé. Vzhled a oficialni podoba loga se
vyvijely po desitky let bez jasnych pravidel, a to az do sedmdesatych let 20. stoleti. Dnes je
tak kan v logu spolecnosti spiSe asociaci pozitivnich vlastnosti, které si lidé s timto krasnym
zvifetem spojuji — spolehlivosti, vytrvalosti, sily a vydrze.

Ke konci roku 2019 spolecnost Continental zaméstnavala vice nez 240 000
zaméstnancu v 59 zemich. Pro porovnani napf. v roce 1966 to bylo pouze kolem 26 800

zaméstnancu. V roce 2021 slavi firma Continental 150 let své existence.

9.2 Continental v Ceské republice

V Ceské republice je spoletnost Continental zastoupena 9 vyrobnimi a prodejnimi
jednotkami, konkrétn€ ve méstech AdrSpach, Brandys nad Labem, Frenstat pod Radhostém,
HorSovsky Tyn, Ji¢in, Ostrava, Otrokovice a Trutnov. Jednd se o nasledujici divize

spoleCnosti:
> AdrSpach — Automotive Technologies
> Brandys nad Labem — Automotive Technologies
> Frenstat pod Radhostém — Vitesco Technologies
> HorSovsky Tyn — Rubber Technologies
> Jic¢in — Automotive Technologies
> Ostrava — Vitesco Technologies R&D
> Ostrava — Rubber Technologies ContiTech
> Otrokovice — Rubber Technologies

> Trutnov — Vitesco Technologies
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Trutnov

Ostrava (VT)

Ostrava (ContiTech)

Frenstat

HorsSovsky
Tyn

Otrokovice

Obr. 6, Zastoupeni spole¢nosti Continental v CR, zdroj: archiv spole&nosti

9.3 Organizacni struktura

Reditelem spole¢nosti (Plant Managerem) je od roku 2015 pan Luka$ Rostilek.
Spolecnost se rozdéluje na tii odvétvi, a to Focus Factory, Plant Services a Location
Services. Tyto tfi odvétvi se skladaji z jednotlivych oddéleni.

Hlavou kazdého oddéleni je tzv. First Line Manager (FLM), ktery se pfimo
zodpovida tediteli zavodu. Kazdy FLM mé na starost urcity pocet tzv. Second Line
Managert (SLM), piipadné Group Leaderti a Asistentku oddéleni, ktera ma na starosti bézné
ukoly, tykajici se chodu oddéleni, at’ uz se jedna o obstaravani ochrannych pracovnich
pomucek, kancelarského materialu ¢i zpracovani dochazky.

SLM ma4 v tymu jednotlivé zaméstnance, kterymi jsou Team Leadfi, vyrobni délnici,
administrativni pracovnici, asistentky, pfedaci, mistfi, skladnici, Trainee apod.

Trainee program je specialni nabidka pro studenty vysokych skol, ktefi zde maji
moznost prace na zkraceny uvazek a mohou se tak pfiucit nové véci z prostredi velkého

podniku. V souCasné dobé firma zaméstnava pies 20 studenti na pozici Trainee.
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Obr. 7, Organizacni struktura, vlastni zpracovani

V soucasné dobé zaméstnava spolecnost pies vice nez 1800 zaméstnancd, coz ji, co

se velikosti tyCe, zafazuje mezi velké podniky. Vyvoj poc¢tu zaméstnanci od roku 2018 je

znazornén na obr. 8. Znacny pokles poc¢tu zaméstnanct firmu postihl béhem roku 2020, kdy

se celosvétove rozsifil virus Covid-19, ktery zapfi€inil vyznamny negativni dopad na

ekonomiku celého statu. Firma tedy byla nucena snizit stav zaméstnanct z divodu poklesu

zakazek a trzeb. Od roku 2021 ale opét zaCina nabirat nové zamé&stnance, predev§im na

vyrobni pozice.
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Obr. 8, Vyvoj poctu zaméstnancu, zdroj:
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9.4 Usporadani zavodu

Zavod Vitesco Technologies se nachazi nedaleko centra Trutnova, u hlavni silnice
smérem na Jic¢in. Sklada se ze dvou velkych budov, které jsou nazyvany horni a dolni hala.
Jednotlivé stavebni objekty v areadlu jsou oznacCeny pismeny SO a pfislusnou dislici,

zpravidla podle data pfistavéni.

Smoking area |

Obr. 9, Layout zavodu, zdroj: archiv spole¢nosti
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9.5 Produktové portfolio

Produktové portfolio zdvodu je velmi pestré. V obdobi globalizace se firma snazi
reagovat na narustajici st€zejni pozadavky odbérateld, ktefi musi dodrzovat ptisnéjsi normy
na komponenty, které jsou instalovany do motorovych vozidel. Jedna se predev§im o
mnozstvi vypousténych vyfukovych plynt, jejichz maximalni povolena hodnota se s Casem
stale snizuje. Zavod se z dlouhodobého hlediska zamétuje na prechod na elektrické a

hybridni automobily.

e Raily — jsou systémy pfimého vstfikovani paliva. Funguje jako tlakovy zasobnik, ve
kterém je pfipravena stlacena nafta. Systém se sklada z Cerpadla, raild, 4 injektorq, a fidici
jednotky ECU, ktera sbira data z ¢idel na motoru a vyhodnocuje optimalni vstfikovaci
davku paliva. Samotny rail je sloZzen ze tfi podstatnych soucasti: railového télesa,
regulacniho ventilu a vysokotlakého senzoru. Raily se vyrabi v zavodé od roku 2014.

e Aktuatory — slouzi k ovladani geometrie lopatek rozvadéciho kola u turbodmychadla

e Turbodmychadla — toto zafizeni slouzi k prepliovani agregati, tedy zvySovani tlaku
v prubéhu sani. Vysledkem prace turbodmychadla je vyssi vykon a toCivy moment,
v dasledku vétsiho mnozstvi vzduchu ve spalovacim prostoru. Sklada se z turbinové Casti,
loziskové skiiné a kompresorové Casti a je namontovano piimo na vyfukovém potrubi,
v co nejkratsi vzdalenosti od motoru. V zavodé se turbodmychadla vyrabéji od roku 2014,
V roce 2020 zavod vyrobil pres 606 tis. Ks v sedmi riznych variantach.

e Vysokotlaka Cerpadla — jsou soucasti palivového systému motoru. Ve valcich motoru je
nejprve stlaten vzduch do takové miry, Ze se zahfeje na zapalnou teplotu paliva, kdyz pist
dosahne horni uvrati, tryska rozstfikuje palivo a zapali se. Dalsi funkci vysokotlakého
Cerpadla je dodavani paliva.

e NOX senzory — slouzi ke snimani oxidu dusiku ve spalinach. Dusik sam o sob¢ skodlivy
neni, ale jeho slouceniny s kyslikem (oxid dusnaty NO a oxid dusicity NO2) a pozdé&i s
vlhkosti vzduchu vytvoti kyselinu dusi¢nou, ktera je pivodcem tzv. kyselych desta. NOX
senzory slouzi ke sledovani pravé té€chto oxida dusiku, které vznikaji spalovanim paliva
za vysokych teplot. Tento senzor se instaluje do vyfukového potrubi, kde monitoruje
zplodiny a dokaze obsah Skodlivého plynu pfeménit na elektronicky signal. Ten se
nasledné dostava do fidici jednotky, kterd reguluje mnozstvi vstifikované mocoviny
znamé jako ADBlue. Pravé mocovina dokaze rozdé€lit nebezpecné plyny na samostatny

dusik a neskodnou vodni paru. Spravna funkce NOX senzoru urcuje piesné davkovani
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mocoviny, a tim vyrazné¢ snizuje unik nebezpeCnych latek do vzduchu.
Vyrobou NOX senzort se podnik zabyva od roku 2015 a ptedstavuji v lokaci zavodu
nejvetsi vyrobni jednotku. V minulém roce 2020 se zde vyrobilo a prodalo vice jak 5,8
miliond kusi NOX senzort. Nejvice jich putovalo do Francie k zakaznikim RSA
(Renault) a PSA (Peugeot), do Koreje pro Hyundai, dale do Italie pro FCA (Fiat-Chrysler)
a Némecka pro Daimler a VW.
e EGR ventily — v zavodé se vyrabi jiz od roku 2007 a spolecné s NOX senzory se podili
na snizovani emisi a zlepSovani zivotniho prostredi.
e PDV ventily — predstavuji 6 montaznich modult, laserovou popisovaci stanici a

komplexni elektricko-hydraulicky funkéni tester ventilu.

NOX senzor Elektricka vodni Aktuator NG2
pumpa

PDV ventil Rail

EGR ventil Turbo Audi HPP DV6C

Obr. 10, Produktové portfolio, zdroj: archiv spole¢nosti
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10. Logistika v zavodé€ Vitesco Technologies

10.1 Skladovani

Spolecnost disponuje tfemi internimi sklady, které se nachéazeji v halach SO06, SO07
a SOI15 (obr. 11). Dale si pronajima tii externi sklady, a to od firem Schenker v Cerveném

Kostelci, Fides v Hostinném a JHT v Mladych Bukach.

%
%

Sklad SO15
Sklad SO07

Sklad SO06

R
[ ——

|

Obr. 11, Rozmisténi skladu, zdroj: archiv spolecnosti

Kazdy sklad je rozdélen podle pozic materialu na dva druhy, a to na bézny material
(010) a konsignacni material (011). Konsigna¢nim materialem je mySlen ten material, za
ktery se plati az pfi manipulaci s urCitym mnozstvim materidlu. Uvedu priklad pro lep$i
pochopeni vyznamu konsignacni — dodavatel posle paletu s materidlem, spolecnost za ni
neplati v okamziku dodavky. Jakmile pfijde objednavka z vyroby, pozadovana cast matrialu

se presune do vyroby a zaplati se az v tomto okamziku.

Material se déli podle skladovacich jednotek na nésledujici kategorie:
F1 — Europalety o rozmérech 1000 x 800 mm

F2 —ISO palety o rozmérech 1000 x1200 mm

FO — KLT ptepravky

P3 — rozmérgéjsi KL T prepravky a kartony

P5 — tato kategorie je urena pro t€zké materialy, které je lepsi mit ulozené na zemi, kvili
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slozité manipulaci s nimi a kvali manipulaéni technice, ktera neni schopna pracovat v

takové vysce.

Sklady SO06 a SO07 disponuji celkem péti piijezdovymi rampami, které slouzi
k nakladce ¢i vykladce materialu a vyrobku, z ¢ehoz jedna rampa je schopna pracovat ve
dvojitém rezimu, tzn. ze se mohou zvolit dva rezimy zatizeni auta, podle jeho hmotnosti. Na
obrazku €. 12 je znazornén layout skladu SO06. Sklady SO07 a SO15 jsou uspotradany
obdobnym zplisobem.

Sklad je usporadan do 16 regalovych fad. Rada &. 2-6 je urena pro hotové vyrobky,
fady &. 7-16 jsou uréeny pro material. Rada 1 je oznalena jako spadovy regal. V tomto
regélu se skladuje material, ktery je dodavan v mensim mnozstvi, nebot ma svou expiracni
dobu. Do té doby musi byt tyto komponenty namontovany do finalnich vyrobka. Pokud se
tak nestane, pfichdzi na fadu pracovnici kvality, ktefi mohou prodlouzit dobu expirace.

Dale je zde umistén tzv. blokacni sklad. Zde se skladuje poSkozeny material,
neshodné produkty nebo poskozené produkty dusledkem manipulace nebo dopravy, které

byly shledany pracovniky kvality jako nevyhovujici.

e | 6 | s | e | & | 6| 6| 86 | 6| 6 | &6 | e | 8| & | & | e 1Bomasen] v 7 Regal pro KLT

" Prijmova 26na

Regalové pozice

6 | 6 | 6 [ 6 [ 6 | & 6] &6 6 | & e | & e | & | s s | & [
e [ s s [8]s s | & | & s 6 | o | o (6] s & | s s els | 0™ ™|
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Baitka
Mat. pro vyrobu

Obr. 12, Layout skladu SO06, zdroj: archiv spolecnosti
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Jednotlivé sklady maji na starost skladnici, ktefi pracuji v nepfetrzitém provozu, tedy
na dvanactihodinové smény. Celkem se zde stiidaji Ctyfi smény po 7 skladnicich. Kazda
smeéna ma oznaceni podle barvy — zluta, Cervena, modra a zelend. Ve vSedni dny jsou
doplnény ctyfmi skladniky, ktefi pracuji v osmihodinovém rezimu na ranni a odpoledni
smeény. Kazda sména ma svého predaka, ktery zodpovida za bezproblémovy chod dané
smeény. Kazdy predak ma svého zastupce, pro piipad, ze se predak nemuze dostavit do prace.
Tuto skupinku pak dopliiyji dva skenovaci, kteti maji za tikol skenovani material do systému
SAP, dale pomahaji administratorim pfijmu a skladnikim vykladat vozidla apod.

Dale se v prostoru skladu nachazi kancelai administratora piijmu a expedice, kterou
ma na starost vedouci kancelafe. Tato kancelaf je rozdélena na 4 tzv. stanoviste:

Prvni skupinu tvofi administratofi piijmu zbozi, ktefi maji na starost fizeni aut na
rampy podle vykladek, zapfijmovani materialu, odebirani vzorkd, které jsou nasledné
predany pracovnikiim kvality a zajistovani konsignacniho materialu.

Dalsi skupinou jsou pracovnici expedice, ktefi maji na starost fizeni vozidel na
nakladkové rampy a nasledny export produktii dodavatelam.

Treti skupinu tvofi pracovnici obalového oddéleni, ktefi zajistuji chod potfebnych
zakaznickych obalt do vyroby.

Posledni skupinu tvori tzv. balikar, ktery ma na starost piijem veskerych balikd, napt.
pokud si zaméstnanci objednaji néco pres asistentku oddéleni. Jejich ukolem je kontaktovat
osobu, které je balik urCen a zajistit, aby se balik dostal této osobé&, ¢i osobé& povérené

vlastnikem baliku.

10.2 Manipulacni prostiedky

Firma ve skladovacich prostorach vyuziva celkem 6 druht vozika pfevazné od
némecké firmy Jungheinrich, ktera patfi k mezinarodnim pfednim poskytovatelim
manipulaéni techniky v oblasti intralogistiky. VétsSinu techniky firma vyuziva na operativni
leasing. Jednotlivé voziky jsou servisovany zpravidla jednou ro¢né€, v piipad€, ze se
nevyskytne zadna porucha.

Jedna se o nasledujici manipulacni prostredky:
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» Nizkozdvizné voziky Jungheinrich ERE 225

Tyto nizkozdvizné elektrické rucné vedené voziky maji maximalni zdvih 15 cm od podlahy

a jsou urCeny k nakladce a vykladce vozidel a také k zavazeni materialu na vyrobni linky.

Obr. 13, Nizkozdvizny vozik Jungheinrich ERE 225, zdroj: www jungheinrich.cz

» Vysokozdvizné voziky Jungheinrich ERD 220

Elektricky ru¢né vedeny vysokozdvizny vozik ERD disponuje nosnosti 2000 kg a dvojitym
zdvihem ve dvou arovnich, pfi kterém je mozno manipulovat soucasné se dvéma paletami
nad sebou. Spodni vidle zvedaji naklad piiblizn€ 15 cm od podlahy a hornimi vidlemi je
mozno zvednout naklad do vysky az 1,5 m. Pfevazné se vyuziva na zavazeni materialu do

vyroby.

Obr. 14, Vysokozdvizny vozik Jungheinrich ERD 220, zdroj: www.jungheinrich.cz
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> Celni voziky Jungheinrich EFG 215

Celni voziky, tzv. desty, s vyskou zdvihu 2900 az 6500 mm a nosnosti 1300 az 2000 kg
slouzi k plynulé prekladce zbozi v zazenych podminkach, predevs§im pii nakladce a vykladce
nakladnich automobilti. Pouzivaji se pfevazné k vykladce na rampé ¢. 5 na dolni hale

(pfipadné rampé €. 1 na horni hale), kde se vykladaji mala vozidla, transity apod.

Obr. 15, Celni vozik Jungheinrich EFG 213, zdroj: www.jungheinrich.cz

» Vysokozdvizny vozik Still FM-X20

Vysokozdvizny vozik s vysuvnym zvedacim zafizenim neboli retrak, se vyuziva k
zaskladniovani a vychystavani obalt v uli¢ce mezi regaly €. 1 a 2, jelikoZ je tato ulicka
nejvetsi, co se tyCe rozpeti mezi jednotlivymi regaly. Na zaklade vysoké zbytkové nosnosti
zvedne tento retrak s vysuvnym zvedacim zafizenim naklad do hmotnosti az 2000 kg, a to

do vysky az 13 m.

Obr. 16, Retrak Still FM-X20,
zdroj: https://specs.lectura.de/de/type/gabelstapler/schubmaststapler-still/fm-x-20-
1042758
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» Vysokozdvizné systémové voziky Jungheinrich EKX 514

Vysokozdvizné systémové voziky neboli zakladace, se vyuzivaji pro tfistranné zakladani,
odbér palet nebo vychystavani jednotlivych polozek z vyskovych regald. Je ur€en pro stfedni
nebo vysoky zdvih do vysky az 18 metrt.

Obr. 17, Systémovy vozik Jungheinrich EKX 514, zdroj: www.jungheinrich.cz

» Elektricky taha¢ Jungheinrich EZS 350

Tento elektricky taha¢ disponuje nosnosti az 5000 kg, a proto se vyuziva na premistovani

vétSich a stiedné tézkych bifemen.

Obr. 18, Elektricky taha¢ Jungheinrich EZS 350, zdroj: www jungheinrich.cz
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10.3  Analyza sou¢asného stavu logistiky

V této kapitole by autorka rada predstavila souCasny stav logistického procesu ve
firmé, ktery je rozdélen do péti zakladnich krokd, které s sebou nesou dals§i mnozstvi tkond,
napt. kontrolu kvality. Jednotlivé procesy na sebe navazuji a nefunk¢nost jednoho procesu
vyvola nefunkCnost navazujicich procest, proto je zapotiebi disledného planovani

managementu jak na strategické a taktické urovni, ale také na tirovni operativni.

» Krok 1 — Planovani zakaznickych odvolavek

Procesem planovani zakaznickych odvolavek zacina cely proces logistického planovani.
Disponenti logistického oddéleni zadaji do databaze pozadavek na avizo prepravy.
Disponent si urCuje zakaznika, misto a termin vykladky/nakladky, pocet palet, hmotnost a
prepravce. Emailem nebo telefonicky avizuje u dopravce piepravu. Dopravce potvrdi avizo

a zaSle SPZ vozidla, kterym bude uskute¢néna doprava.

» Krok 2 — Pfijem materialu

Dal§im krokem je pfijem materidlu pro vyrobu na zakladé predeslého planovani
zakaznickych odvolavek. Po pfijezdu fidice do prostoru zavodu se ohlasi v kancelafi
ptijmu/expedice. Administrator prevezme od fidice dokumenty tykajici se prepravovaného
materialu a provéii je. Da pokyn fidi€i, na kterou rampu ma pfistavit vozidlo. Nasledné da
pokyn skladniktim k provedeni kontroly zbozi pted vylozenim. Pokud je zbozi neposkozené,
skladnik vylozi zbozi na pfijmovou zoénu. Pokud je zbozi poskozené, pieda se informace
disponentovi logistického oddéleni. Administrator vizualn€ zkontroluje stav zbozi.
V ptipadé viditelného poskozeni provede fotodokumentaci a informuje disponenta. Pokud
se rozhodne o poskozeni, oznaci se zbozi blokacni paskou, stitkem a premisti se do blokacni
zony. Pokud je zbozi v poradku, zkontroluje podle dodaciho listu, zda souhlasi Cislo a
mnozstvi materialu. Nasledné zada veSkeré informace do systému SAP a vytiskne pfijemku,
ktera se nalepi na paletu a skladovy ptikaz. Skladnik paletu zaskladni na pozici v regalu

uvedenou ve skladovacim ptikazu.
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» Krok 3 — Zavoz materialu do vyroby

Vyroba si material objednava dvéma zpusoby: na skladovy pfikaz, na kterém se nachazi
Cislo pozice materialu a pocet pozadovanych kusi nebo skrze kanban, tzn. pokud si
pracovnik odebere Cast materialu, automaticky se tento pocet odecCte z kanbanu a vysle

pozadavek na novy zavoz.

» Krok 4 — Uskladnéni hotovych vyrobka

Pracovnik kvality zkontroluje ndhodné vybrané hotové vyrobky. Pokud jsou v poradku,
odvede je pres SAP na sklad. Skladnik zkontroluje oznaCeni materialu a pocet kusi,

naskenuje pozici, na kterou ma byt paleta uloZzena a nasledné ji zaskladni do regalu.

» Krok 5 — Expedice

Pracovnik expedice vypise planované expedice na dany den. Vytiskne pfislusny skladovy
ptikaz, dale vyhotovi cedulku s nazvem zakaznika, poctem palet, datem a ¢asem expedice a
nazvem spedice. Pred4 skladnikovi vyskladiiovaci piikazy a povéii skladnika navezenim
zbozi do expedi¢ni zony. Thned po navezeni vSech paletovych jednotek potvrdi svym
razitkem a podpisem a da jej do pifihradky Expedice ke zpracovéani. Nasleduje kontrola
pracovnikem expedice, zda je v expediCni zoné piipraven material se spravnym SAP Cislem,
ze spravné lokace a ve spravném mnozstvi. Pracovnik expedice vytiskne dokumenty
(labely), ulozi je do specialni folie a umisti na paletu dle pozadavka zakaznika. Nasledné
vyhotovi prepravni dokument a veSkeré dokumenty podepise a zauctuje expedici v systému

SAP.

Y

Kontrola

Planovani odvolavek [— Pfijem materialu

b

|Zaskladnéni materidlu

N

Vyroba

A

Uskladnéni vyrobka

A

Expedice

Obr. 19, Zjednoduseny proces logistiky v zavodé Vitesco Technologies, vlastni zpracovani
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11. Optimalizace logistickych procesi

Optimalizaci procesu logistiky se zabyva oddéleni Advanced Supply Chain
Management, do kterého spada i Logisticky controlling. Ukolem logistického controllingu
je predevsim podilet se na ptipraveé novych projekta ze strany logistickych konceptd, urceni
mikrologistickych tokd a urCeni zpisobu zasobovani materialu mezi skladem a vyrobou,
hledanim a zavadénim novych technologii pro logistiku, a pfedevsim controllingovou
¢innosti, jejimz vystupem je analyza obratky, stavu zasob a blokaci. V podkapitole 11.1 je
blize popsana metoda VSM, ktera bude vyuzita pro analyzu procesu pfijmu a expedice

vyrobku a naslednému stanoveni optimaliza¢nich opatfeni.
11.1 VSM (Value Stream Mapping)

Metoda VSM je jednim z konceptid Lean Managementu. Tento koncept je v podniku
pomérné novy, analyzovani pomoci metody VSM se zde provadi piiblizné¢ 2 roky.

Jedna se o detailni analyzu procesu, které se neustale opakuji, od pfichodu materialu
do zavodu az po expedici hotovych komponenti k odbératelim. VSM mapuje proces, jak
jdou jednotlivé operace za sebou, kde jsou jaké zasoby, jak dlouho co trva. V praxi se tento
proces provadi za pomoci videa, tzn. ze pracovnik, ktery zpracovava VSM osobné¢ sleduje
jednotlivy pfedem urCeny proces a zaroven provadi zaznam pomoci videonahravky. Po
tomto kroku pfichazi na fadu analyza natoCeného zaznamu po jednotlivych cCastech —
vtefinach. Pracovnik si do karty zaznamena jednotlivé kroky, jak jdou po sobé, jejich

casovou narocnost a do jaké kategorie tato ¢innost spada.

Work steps description Cycle time {in sec] |

Step| * Step description ~ | Breakdoy * | VA/nVA/Mudi ~ [T/EB/FG/Empty ~ No. Of KLTs | ~ No. Of PAL |~ 1 - |-
1 skladnik naloieni palety 4:52-4:54 Working Necessary step MAT 2 1 2
2 jizda na wrobu 6:01 Driving Necessary step MAT 67
4 skenovani 6:39 (Epatné OZV) Scanning muda MAT 1 5
5 jizda (zpét na jine OZV) 8:14 Driving muda MAT 95
g skenovani 8:43 Scanning Necessary step MAT 17
9 manipulace s KLT 8:48 Working Necessary step MAT 1 5
10 |chiize, zavirani rolety rolety 9:02 Working Necessary step MAT 14
12 |skenovani, whledni mat.pozice 9:22 Scanning Necessary step MAT 1 16
13 |jizda (zpét na pdvodni OZV) 10:25 Driving Can be improved MAT 63

Obr. 20, VSM Kkarta, archiv spolecnosti
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Béhem analyzy videozaznamu se sleduje:

1) Rozdéleni Casu — jak dlouho skladnik jezdi (doprava), jak dlouho pracuje (manipulace
s krabicemi), jak dlouho mu zabere skenovani jednotlivych postupt (pouziva ctecku) a jaky
Cas mu zabere feSeni abnormalit, kterymi se oznacuji kroky, které jsou svym zptisobem navic

a nem¢ly by v procesu nachazet.

SA SO04 cycle breakdown - Work category

100%
0%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

M Criving Working Scanning

Obr. 21, VSM rozd¢leni prace, zdroj: archiv spole¢nosti

2) Dale se jednotlivé kroky sleduji z pohledu pfidané hodnoty pro zakaznika. Rozd€luji se

na tfi skupiny, a to:

Value-added — oznacuje kroky, které maji pridanou hodnotu pro zakaznika, tzn. ze
jsou to kroky za které si zakaznik zaplatil. Z pohledu logistiky jsou kroky oznacené jako
value-added nezbytné a zarovein se nepfedpokladd, Zze jdou udélat Iépe.

Non-value added — do této skupiny patfi postupy bez pfidané hodnoty pro zakaznika.
Kdyz vezmeme tuto skupinu jako vystup VSM, znamena to, ze se tyto kroky musi se udélat,
ale jsou zde urcité nedostatky, které je tieba zlepsit.

Treti skupina se oznacuje jako Muda. Tou se oznacuji kroky, které by v postupu
nemély viibec byt. Rozdil mezi abnormalitou a mudou je ten, ze abnormalita je véc, ktera se
neda ovlivnit, napt. skladnik pii zd&vozu do vyroby narazi na paletu, kterd mu stoji v cesté a
musi vyckat, az paletu druhy manipulant odklidi z cesty. Kdezto Muda je provadéna, byt

nechténé, tak védomeé.

Z pohledu zakaznika, zda jednotlivé procesy pfidavaji uzitnou hodnotu zdkaznikovi,

pt. Sroubovani mati¢ky na Sroubek — pfidana hodnota, to zakaznik pozaduje, pokud si ale
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vzpomenu ze jsem zapomnél, ze maticku promazat, musim ji sundat — to neni pfidana

hodnota, je to prace navic.

SA S004 cycle breakdown - Value category

100%
G0%
B0%
0%
B0%
50%
40%
3%
0%
0%

0%

1

m Mecessary step  mCan be improved  m Muda Abnormality

Obr. 22, VSM priidana hodnota, zdroj: archiv spole¢nosti

Vystupem je grafické znazornéni, ktera ¢ast zabira nejvice casu (v idealnim ptipadé
zabira prace vétSinu celého procesu a doprava a skenovani predstavuji méné podstatnou
cast), kde nastaly urcité nedostatky, jak by se tyto nedostatky daly zlepsit, co je k tomu
potteba, co se konkrétni optimalizaci ziska a jak bude piipadna zména finan¢n€ narocna.
Dale se tento podnét preda managementu, ktery dle svého uvazeni rozhodne o realizaci a

pfifazeni vlastniho projektu.

Dal$im vystupem muze byt tzv. Spagetovy diagram. Jedna se o jakysi nacrt
jednotlivych pohybt pracovnika (pomoci Sipek) do vykresu jeho pracovisté, aby bylo zna¢né

viditelné, jaké pohyby byly provedeny zbytecné a jejich eliminaci by se mohl usetfit Cas.

Obr. 23, Spagetovy diagram, zdroj: www.mmspektrum.com
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12.  Shrnuti a navrh doporuceni

Pro optimalizaci kroku pifijmu a expedice byly za pomoci metody VSM
zanalyzovany konkrétni operace logistického procesu. Tento postup nam mél poukazat na
nedostatky predevsim z ¢asového hlediska, které se v celém procesu pfijmu a expedice,

popsaného v kapitole 10.3, vyskytuji.
» Optimalizace €. 1

Prvni zjistény nedostatek se tyka elektronickych ¢tecek, kdy bylo zjisténo, ze pii kazdé
manipulaci se CteCkou dochdzi k Casovému zdrzeni. Pfi jednotlivych ukonech musi
pracovnik Cekat, az se CteCka pfipoji k siti a on bude moci nacist dany material. Toto
zpozdéni se pohybuje v rozmezi 1-5 vtefin na kazdy sken. Momentalné firma vyuziva ctecky
Falcon X4 od znacky Datalogic, u kterych je problém, ze se neustadle odpojuji od sité a
celkové jsou pomalé a zdrzuji pracovniky, ktefi by tento ¢as mohli vyuzit efektivnéj§im
zpusobem. Toto zdrzeni se tyka jak pracovniki pfijmu a expedice, tak pracovnikt skladu.
Nejvhodnéj§im feSenim by v tomto ptipadé bylo nahrazeni téchto starych ¢tecek novymi a
kvalitn€jSimi elektronickymi cteckami. Jako alternativu byly vybrany ¢tecky od znacky
Zebra Technologies, konkrétné model MC3300. Zakladni srovnani, co se tyCe technickych
parametrt, téchto dvou CteCek je v tabulce na obr. 25. Skenovani zabere az 25 % celkové
prace procesu piijmu/expedice, v nékterych ptipadech i vice. Toto feSeni by tak, v disledku
rychlejsiho pfipojeni, mohlo zmirnit casovou prodlevu o jiz zminénych az 5 vtefin na kazdy
ukon se cteckou, coz by v celku znamenalo markantni snizeni potfebného casu. Pokud
bychom se koukli na cenovou dostupnost, tak i zde je v presile ¢teCka Zebra Technologies,

ktera se da poridit v praméru za 816 €, kdezto Datalogic ¢teCka stoji pfiblizné 1 015 €.

Datalogic Falcon X4 Zebra Technologies MC3300

Obr. ¢. 24, Elektronické Ctecky, zdroj: www.datascan.cz
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Parametry
Rozméry (cm)

Hmostnost (g)

Displej

Rozliseni displeje

Sitové pripojeni

Procesor

Operacni pamét

Vnitini pamét

Operacni systém

Baterie

Snimaci prvek

Datalogic Falcon X40
22,5x 8,8x5,5

602
3[5||

240 x 320 (QVGA)

Bluetooth, Wi-Fi

TI OMAP4 1 GHz

1GB
8 GB

Win Embedded Compact 7

Li-lon 5200 mAh
1D Linearni

Zebra MC3300
20,2x7,5x 3,5

375
4l|

800 x 480 (WVGA)
USB 2.0 vysokorychlostni, Wi-Fi,
Bluetooth

Qualcomm 8056 1.8 GHz hexa-
core 64 bit

2GB

16 GB
Android 7.1 Nougat
Li-lon 5200 mAh
1D Laser

Obr. 25, Porovnani ¢tecek Datalogic a Zebra Technologies, vlastni zpracovani

V nasledujici tabulce (obr. 26) jsou vybrana data z VSM analyzy tykajici se ¢asti
skenovani. V prvnim sloupci je pocet boxu, které pracovnik skenoval, celkem se zde
nachazelo 24 palet, kazda paleta obsahovala 24 boxt, dohromady tedy 576 skenti. Druhy a
tfeti sloupec znazortuje kdy jednotlivé skenovani zacalo a kdy skoncilo. Ve ¢tvrtém sloupci
vidime, ze skenovani zabralo dohromady 50 minut a 50 vtefin. Pokud bychom vzali
prumérnou dobu zpozdéni Ctecky, tedy 2,5 vtefin na kazdy sken, délalo by toto zpozdéni
celkem na vSechny boxy 24 minut, coz je 47,2 % celkového Casu. V pripadé potizeni nové

elektronické ctecky by doba skenovani, v optimalnim piipad€ bez Casového zpozdéni, byla

tedy pouze 26 minut a 50 vtefin.

7atatek Konec Celkova o!otlaa Casova Doba sk%no:/é nis
skenovani prodleva novou ¢teckou
Pocet boxU
48 0:17:20| 0:21:15 0:03:55 0:02:00 0:01:55
48 0:21:15| 0:24:50 0:03:35 0:02:00 0:01:35
48 0:25:30( 0:29:35 0:03:45 0:02:00 0:01:45
48 0:29:35[ 0:33:55 0:04:20 0:02:00 0:02:20
384 0:34:15( 1:09:30 0:35:15 0:16:00 0:19:15
Celkem - - 0:50:50 0:24:00 0:26:50

Obr. 26, Shrnuti casové prodlevy elektronické ctecky, vlastni zpracovani
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» Optimalizace ¢.2

Druhy zji§tény nedostatek se tykal pfijmu materialu od dodavatele Tauril, konkrétné
postupu po vylozeni materidlu z nakladniho auta na pfijmovou plochu. V tuto chvili pfichazi
na fadu pracovnik skladu a musi veskeré KL T prepravky s materidlem oskenovat ¢teCkou
do pocitace. Prvni abnormalitou bylo neustalé pifesunovani palet manipulacni technikou, aby
se skladnik dostal ke vS§em KLT a mohl vSechny S§titky naskenovat. S timto krokem mu
pomahal druhy skladnik, ktery momentalné s manipulacni technikou pracoval, tzn. ze nejen
ze se manipulant zdrzoval v procesu skenovani presunovanim palet, ale zaroven zde byla
vyuzita dal§i pracovni sila, ktera méla na praci néco jiného. Druhou abnormalitou bylo
samotné skenovani §titkt. Jak je zobrazeno na obr. 27, skenovani skladnikovi zabralo celkem

32 % z celkového Casu procesu piijmu materialu.

Rozpad prace [min] Rozpad prace [min]

work; 92,9;

work; 92,9;

59% 62% office; 9,5;
6%
office; 9,9;
6%
abnormality; scan; 50,8; scan; 47,8;
5; 3% 32% 32%

Obr. 27, Rozpad prace pfi pfijmu materialu Tauril pred a po optimalizaci, vlastni

zpracovani

Tuto poméme velkou Cast zpusobily dva faktory, jednim z nich bylo jiz zminéné
zpozdéni elektronické ¢tecky, ktera ma urcity podil na Casové narocnosti skenovani. Druhym
faktorem je skuteCnost, ze skladnik pii skenovani jednotlivych KLT do pocitate musi
kontrolovat, zda se kazdé KLT nacetlo spravné. PocitaC se od pfijmové zony nachazi
piiblizné 15 metri. Po kazdém skenu se z pocitae ozve zvukovy signal, ze se material
nacetl. Zde nastava problém, jelikoz skladnik muze tento signal lehce preslechnout, pokud
vezmeme Vv potaz, ze se nachazi na sklad€, kde probihaji nakladky/vykladky a veskera
manipulace s materidlem pomoci hlu¢né manipulacni techniky. Pfipadnému nenacteni se

skladnik snazi vyvarovat tim, ze po oskenovani urcitého poctu KLT dojde k pocitaci a overi
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si, zda bylo vSe naskenovano spravné. V piipadé€ pfijmu Tauril skladnik objevil chybé&jici
naskenovani KLT po urcité dobé, jehoz opraveni mu trvalo celkem 5 minut, jak je také
znazornéno v levém grafu na obr. 27 pod Casti abnormality. Skladnik navic na pocitaci
nezjisti, jaké pifesné KLT se nenacetlo a musi proto celou ¢ast oskenovat znovu. Takové
zdrzeni je vcelém procesu znatelné a bylo by dobré se mu vyvarovat predem. Na
Spagetovém diagramu (obr. 28) vidime pohyb skladnika za celou dobu procesu pfijmu.
Veskera chize k pocita¢i, kam skladnik chodil kontrolovat nacteni materialu, mu dle
vypoctu trval celkem 3 minuty. Pokud bychom secetli celkovy Cas za chizi k pocitaci a
opraveni nenaskenovaného materialu, skladnik ztratil pfi tomto ptijmu celkem 8 minut svého

casu.

Obr. 28, Spagetovy diagram piijmu Tauril pied a po optimalizaci, vlastni zpracovani

Evidentnim nedostatkem je, ze skladnik nema dostateCny signal o nacteni materialu
do potitate ihned u sebe. Reseni v tomto piipadé by mohlo byt nékolik. Prvnim zpiisobem
by mohlo byt pofizeni bezdratovych sluchatek, aby skladnik slySel zvukovy signal jasné a
zietelné po kazdém naskenovani. S timto feSenim by ale dle nazoru autorky nastal problém
z hlediska bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci na skladé. Dalsi moznosti by mohl byt
tablet ¢i chytré hodinky, které by skladnik mél hned u sebe a okamzité by si tak zkontroloval
provedeni skenu, aniz by musel chodit k pocitaci. Zde by se musela vzit v potaz nakladovost
na potizeni té€chto technologii, slozitost na manipulaci a odolnost vii¢i poskozeni. Jako treti
moznost se nabizi instalace zafizeni se svételnym signadlem napojené na pocita¢ piimo na
sklad, aby bylo pro skladnika lehce viditelné. Takové zafizeni by bylo znaéné nakladnéjsi,

ale z hlediska bezpecnosti a efektivnosti vyhodné.
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» Optimalizace €. 3

Tretim, velmi podstatnym nedostatkem je plnd kapacita skladovacich prostor.
Vytizenost skladu SO06 je graficky znazornéna na obr. 29, obdobnym zplisobem jsou

vytizeny 1 sklady SO07 a SO15.

SO06 MATERIAL
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Obr. 29, Vytizenost skladu SO06 material, vlastni zpracovani

Casto se v podniku stava, Ze piijede dodavka a z ddvodu nedostatku mista musi fidi¢
¢ekat az se misto na sklad€ uvolni. U dodavky od spolecnosti LTH se napf. pii VSM analyze
vyskytl problém, ze piijelo nakladni auto s materidlem, ale nebylo misto pro jeho uskladnéni.
Problém se vyfesil pfevozem c¢asti materialu, celkem 31 palet, do externiho skladu JHT
v Mladych Bukach. Zbytek materialu (9 palet) bylo uskladnéno na interni sklad ve firmé. To
znamena, ze doslo k Casovému zdrzeni pred vylozenim materialu, naslednému vylozeni
materialu na ptijmovou plochu na sklad¢, zjist ovani volné kapacity ve skladu JHT, pielozeni
31 palet do jiného vozidla, které trvalo necelych 14 minut a odvoz pracovnikem do skladu
v Mladych Bukach, coz mu zabralo i s navratem 59 minut, tzn. celkem 1,2 hod., coz je

znazornéno v poslednim sloupci v fadcich 8-10 na obr. 30.
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Work steps description
Start
Step no Step description point | End point [ hh:mm:ss
1 vykladka 0:00:00 (0:04:45 0:04:45
2 scan 0:04:45 10:30:00 0:25:15
3 ¢ekani na admina 0:30:00 |0:37:25 0:07:25
AP
4 S . L, 0:37:25 (0:43:00 0:05:35
skladem 80 pozic, neni misto
zaskladnovani
5 0:43:00 (0:45:46 0:02:46
9 palet do skladu, zbytek do JHT (31 pal)
6 lepeni pozic (9 palet) 0:45:46 |0:46:44 0:00:58
cekani HT
7 c?, anina auto | 0:46:44 |1:06:52 0:20:08
priprava CMR
8 nakladka 1:06:52 1:20:42 0:13:50
9 odjezd do JHT, skladani v JHT 1:20:42 |2:05:00 0:44:18
10 navrat Suka 2:05:00 (2:19:47 0:14:47
Total cycle time| 2:19:47

Obr. 30, VSM karta pro dodavku LTH, vlastni zpracovani

V tomto pfipadé by autorka firmé pouze doporucila zajisténi lep§i souhry mezi
mnozstvim pfijatého materialu a odeslanymi finalnimi vyrobky, dislednéjsi a diivéjsi
planovani, kam ma byt dodavka dovezena. Pokud disponenti vi, Ze je naplnéna kapacita
skladu a je dostatek materialu pro vyrobu, tak snizit mnozstvi objednaného materialu nebo

snizit vyrobu.
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13. Zavér

Logistika trutnovské firmy Vitesco Technologies se neustale vyviji a z celkového
pohledu je funkénim prvkem. Avsak jako v kazdé jiné oblasti 1 tady se naléza spoustu
nedostatk(l, které je tfeba fesSit. Pokud se naleznou urCité nedostatky, at uz metodou
pozorovani, ur€itych zlepSovacich projekti nebo na podnét jednotlivych pracovniki, nejprve
se musi shromazdit veskeré informace, které se zpracovavaji, analyzuji a vyhodnocuji.
Pokud se jedna o leh¢i nedostatky, proces optimalizace neni tolik slozity, neni zapotiebi
zapojeni specializovaného tymu a problém muze byt feSen s managementem na nizsi urovni.
Pokud se ale jedna o zavazn€jsi nedostatky, proces optimalizace se muze prodlouzit az na
nékolik let. Vtomto piipadé je potieba specializovaného tymu pracovnika, ktery se
problému bude do detailu vénovat. Vyhodnoti veSkeré mozné navrhy z hlediska vyhod a
nevyhod, efektivnosti, nakladovosti apod. a zavérecna doporuceni pieda stiednimu ¢i top
managementu, ktery nasledné rozhodne o realizaci nebo zamitnuti navrhu na zlepSeni.

Cilem prace bylo zodpovédét stanovené vyzkumné otdzky na zakladé analyzy
souCasného stavu logistického procesu spolecnosti a navrhnout optimalizac¢ni feSeni na
nalezené nedostatky, ktera budou jednim z podnéti pro vrcholovy management pii feSeni
téchto abnormalit. Za pouziti metody VSM byla autorkou provedena analyza soucasného
stavu, kterd poukazala na hlavni nedostatky. Pomoci vystupu této analyzy a zaroven
konzultace s pracovniky logistického oddéleni se autorka pokusila navrhnout kroky, které
by firmé mohly z dlouhodobého hlediska pomoci se snizenim nakladi predevsim v disledku
snizeni Casové narocnosti €i zjednoduseni uvedenych procesu.

Optimalizacni uloha €. 1 by pro firmu znamenala vyznamnou ¢asovou usporu, ktera
by mohla byt vyuzita ve prospéch jiné prace. Skenovani tvori podstatnou ¢ast jak pfijmu, tak
expedice a bez tohoto kroku neni jejich uskute¢néni mozné. Pofizenim novych
elektronickych ¢tecek by se mohl Cas potfebny na skenovani snizit o necelou polovinu
dosavadniho Casu, coz by v celku, pokud vezmeme v potaz Ze se napt. na dolni hale denné
vyfidi v primeéru 20 expedic a 60 pfijmi, znamenalo vyznamné snizeni ¢asové narocnosti.

Optimalizacni uloha €. 2 se ve své podstaté také tykala kroku skenovani. V tomto
ptipadé se optimalizace zaméfila na pohyb pracovnika skladu, ktery byl zbyte¢né zdlouhavy,
v dasledku nutné kontroly spravného skenovani.

Vyznamny nedostatek spatfuje autorka v optimalizacni tloze €. 3, a to nedostatek

skladovacich prostort a nasledné zbyte¢né presouvani materialu do externich skladi. Tento
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postup je ve firmé stale Castéjsi, jak se sama z pohledu zaméstnance presvédcila. Firma tak
pfichazi o vyznamné Castky v dusledku vysokych prepravnich nakladta. Dale je zde riziko
nespokojenosti dodavateld, ktefi musi ¢ekat na zdlouhavy proces piijmu.

Pokud by autorka méla shrnout odpovédi na vyzkumné otazky, vyskytly se v analyze
celkem tfi zavazné nedostatky, které by mohly byt optimalizovany bud’ potizenim nového
zafizeni Ci zlepSenim koordinace prace. Navrhnutd optimalizace by firmé pfinesla
zjednoduSeni procest a snizeni celkové doby na jejich provedeni, coZz by v souctu

znamenalo i sniZeni nakladu.
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Seznam pouzitych zkratek

SCM — Supply Chain Management — Rizeni dodavatelského fetézce
SQM - Supplier Quality Management — Odd¢leni dodavatelské kvality
SA — Sensors and Actuators — Senzory a aktuatory

AC — Actuators — Aktuatory

TES — Transmission & Engine Sensors — Senzory prevodu

EES — Emission & Engine Sensors — Senzory emisi

ES — Engine Systems — Motorové systémy

TC — Turbocharger — Turbodmychadla

PDV — Pressure Decay Valve — Ventil pro snizeni tlaku

R&D — Research & Development—Vyzkum a vyvoj

FLM - First Line Manager — Manazer prvni linie

SLM — Second Line Manager — Manazer druhé linie

IE - Industrial Engineering — Primyslové inzenyrstvi

FM - Facility Management — Sprava budov

ESH — Environment, Safety & Health — Zivotni prostiedi, bezpe&nost a zdravi
HR — Human Relations — Rizeni lidskych zdrojt

IT — Information Technology — Informacni technologie
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