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1. Uvod

Logistika je rozsahlé odvétvi, které¢ se tyka podnikli, organizaci, ale i ¢lovéka
v roli spotiebitele. Velky vliv ma logistika i na organizaéni slozky podniku, jelikoZ pro-
stiednictvim logistiky mtize byt zprostfedkovan napiiklad prodej produkti. Logistika je
zasadni pro spravny a plynuly chod nebo uskute¢néni vSech operaci v ramci celého pod-

niku.

Pti aplikaci logistiky v praxi je tieba dbat na soucinnost materidlovych a infor-
macnich tokd. Informacéni technologie v logistice hraji dulezitou roli a lze diky nim efek-
tivnéji korigovat materialové toky. Hmotné toky samoziejmé fungovaly v diivéjsi dob¢ i
bez informacnich technologii, ale pravé diky nim v dne$ni dob¢ funguji materidlové toky

S vEtsi jistotou a propracovanosti.

Vyznam logistiky neustale roste spolecné s globalizaci. Nepftetrzité zvySovani
konkurenéniho prostiedi nuti podniky hledat nové zptsoby, jak zoptimalizovat a co nej-
vice snizit naklady. Pokud podnik usiluje o dosazeni sniZzenych nakladu na logistiku, do-
cilenim toho by mohla byt reforma systémového vnimani logistiky tykajici se daného
podniku, ponévadz veskeré ¢innosti se navzajem ovliviuji. Jistotou spravné zvladnuté
logistiky je pak optimalizace celého logistického procesu od ptijmuti objednavky az po

prepravu findlnich vyrobki k odbérateli. Dale pak spravné fizeni logistickych naklada.

Pti spravném porozuméni a nasledné spravném uplatnéni vSech logistickych zasad
a principi je mozné stupniovat vykonnost podniki. Pro zvySeni konkurenceschopnosti
nebo snizeni nakladi je dalezita optimalizace hmotnych a nehmotnych tokd. Ovsem zmi-

néna optimalizace plati 1 pro fizeni, snizeni dodacich termina ¢i planovani.



2. Literarni reSerse

2.1 Historie logistiky

Logistika je staré slovo, které postupem ¢asu nabyvalo novodobé&jsich vyznamu.
pismen ¢i matematické logice. Vymezeni logistiky se vSak vaze k armad¢ a ukazuje to
tak na aktualni oblast aplikované logistiky, byt’ jen dil¢i ¢asti. Pivod pojmu logistika je
vSak mozné hledat mezi feckymi vyrazy S vyznamy obsazenymi Vv tabulce 1 (Sixta &
Macat, 2005).

Tabulka 1: Vyznam slovniho zakladu LOGOS v fe¢ting

Logos Slovo, te¢, rozum, pocitani
Logismus Pocty, vypocty, tvahy, myslenky
Logistes Poctar

Logistikon Dtimysl, rozum

Logisticke Poctarské uméni

Logiké Logika

Zdroj: Sixta & Macdt (2005)

Logistika nachazi své kotfeny ve vojenstvi, kde cisatf Leontos VI. (886-911) cha-
rakterizoval pojem logistika tak, Ze je potieba: , muzstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a
vybavit ochranou munici, véas a diisledné se postarat o jeho potreby a kazdou akci v pol-
nim tazeni prislusné pripravit“, ¢imz cisaf zestylizoval zasady vojenské logistiky (Per-
nica, 2004).

Postupem casu logistika nachdzela uplatnéni i v jinych oblastech, jako je napii-
klad nemocni¢ni logistika, humanitarni logistika, city logistika, olympijska logistika nebo

veletrzni a vystavni logistika (Tousek, 2016).



2.2 Definice logistiky

Existuje fada definic, kterymi je mozné definovat obor logistiky.

Pernica (2004) o logistice hovofi jako o souhrnu uspotfadanych ¢innosti, které se
vztahuji ke hmotnym tokdm logistiky, K jejich synchronizaci a hospodarnosti. Podle Per-
nici (2004) je velice dilezita funkénost informacniho systému, ktery je podstatny pro ply-

nuly chod hmotnych tokl ve vyrobé.

Drahotsky & Reznigek (2003) uvadi, Ze se logistika zabyva pohybem zboZi a ma-
terialu z mista vzniku do mista spotieby a s tim souvisejicim informa¢nim tokem. Taktéz
zminuje, ze se logistika vztahuje piedevsim k doprave, fizeni zasob, manipulaci S mate-
rialem, baleni, distribuci a skladovému procesu. Zajisté jsou zde zahrnuty i komunikaéni,
informacni a fidici systémy.

Logistiku je také mozno vnimat jako strategicky nastroj, kde se klade diraz na
sjednoceni logistickych fetézcii pti ziskani eventudlni pfidané hodnoty pro zakaznika.
Podle Christophera (2016) jsou sluzby poskytované zakaznikovi povazovany za kriticky

faktor uspéchu podniku na trhu.

Samotny vyznam logistiky ovSem neustdle nartsta. Je to zpisobeno modernégjsi
dobou a novymi trendy a také samotnou globalizaci. VétSina firem se v dnesni dobé
potyka s ¢im dal vétsi konkurenci a logistika je nyni velmi dtlezitym strategickym prv-
kem. Rozvoj informaénich technologii pak zvysuje ucinnost logistiky a pro Gispésnost je
tak velice dulezity systémovy ptistup. Dulezitou roli také hraje pochopeni vSech souvis-

losti pti zvySovani efektivnosti systémi jako celku (Drahotsky & Reznicek, 2003).
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2.3 Struktura logistickych retézcu
Podle Sixty & Zizky (2009) je logisticky fetézec povazovan jako propojeny sys-
tém od dodavatell po kone¢né spotiebitele, cehoz je dosazeno diky integrované koordi-

naci a synchronizovanym procestam.

Prazska & Jindra (2006) uvadi, ze logisticky fetézec je sled navazujicich a zaroven

sladénych logistickych podsystémii, skrze které prochazi hmotné toky.

Pernica (2004) zase povazuje logisticky fetézec za klicovy pojem logistiky, ktery

je chapan jako ucelenost dvou jeho stranek, tedy hmotnych a nehmotnych.

U hmotné stranky logistického fetézce se jedna piedev§im o premistovani véci
majici schopnost uspokojit kone¢ného spotiebitele, tj. hotové vyrobky, obaly, nedokon-

¢ena vyroba, suroviny potiebné k vyrobé produktu atd. (Pernica,2004).

Nehmotna stranka logistického fetézce je velice dulezita pro snazsi chod stranky
hmotné neboli materialového toku. Slouzi k pfemistovani a uchovavani informaci, ale
také penéz v bezhotovostni podobé. Diky pienosu informaci mize fungovat materialovy
tok (Pernica, 2004).

Hmotné a nehmotné toky v ramci logistického fetézce jsou zprostiedkovany diky

disponibilni infrastruktufe, tzn. dopravnimi, skladovymi a komunika¢nimi sitémi.

O logistickém fetézci lze uvazovat 1 jako o provazané posloupnosti veskerych
funkci, jejichZ uskutenéni je nutnou podminkou k dosaZeni konkrétniho efektu syner-

gické povahy (Tousek, 2016; Pernica,2004).

U rizik logistickych fetézct Pernica (2004) uvadi, Ze mohou vznikat ze samotného
fetézce a poji se ke vztahtim mezi jeho logistickymi ¢lanky. Za zdroje rizik jsou povazo-
vany suboptimalni interakce a kooperace mezi entitami okolo logistického fetézce. Mezi
zdroje rizika také patfi vnéjsi stavky, terorismus, pfirodni katastrofy atd., které jsou sou-
¢asti vztahii mezi fetézcem a vnéjSim prostfedim. Za vznikem rizik pak miiZe stat napfi-

klad nespravné aplikovany Just in Time systém nebo nepifesné progndzy.

Zranitelnost logistickych fetézcil je zase mozné vymezit jako vystaveni fetézce

porucham souvisejici s vnitinimi a vnéjSimi riziky.
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2.3.1Logistické élanky

Spojenim logistickych ¢lankii vznika logisticky fetézec. Samotné logistické
¢lanky umoznuji proveditelnost dil¢ich operaci v logistice na cesté od materialu az po
zhotoveny vyrobek s cilem uspokojit kone¢ného zakaznika. Pernica (2004) povazuje za

¢lanky logistického fetézce nasledovné:
e Logistické clanky ve vyrob¢ — tovarny, sklady, vyrobni linky atd.
e Logistické ¢lanky v doprave — letiste, celni sklady, zelezni¢ni stanice atd.

e Logistické ¢lanky v distribuci — velkoobchodni sklady, maloobchodni prodejny.

2.3.2Distribuéni retézec
Distribuéni fetézec je specifikovan jako ¢ast logistického fetézce od vyrobce ko-
nec¢ného vyrobku zamifenym ke kone¢nému spotiebiteli. Vyrobek na své cesté ke spotie-

biteli prochazi tzv. stupni, které spolu S rozsahem charakterizuji distribu¢ni fetézec.

Pocet stupnu distribu¢niho fetézce charakterizuje délku fetézce, protoze uvadi,

zdali se jedné o pfimou nebo nepfimou distribuci.

Ptimou distribuci se rozumi pfimé spojeni mezi vyrobcem a spotiebitelem, kdy
zbozi je dodano bez jakychkoli dalsich logistickych ¢lankt. Kdezto neptima distribuce
spociva v tom, Ze zboZi se od vyrobce ke konecnému piijemci dostane prostiednictvim
dalsich logistickych ¢lanki, kterymi mohou byt sklady podnikti, obchodni zprostiedko-
vatelé, distribu¢ni centraly atd. (Tousek, 2016).

Rozsahem se pak rozumi pocet zacastnénych osob, které se na dané distribuci

podileji. Je mozné zde rozlisit 3 druhy distribuce, kterymi jsou (Vanééek, 2007):

e Extenzivni distribuce — zbozi je pomoci distribu¢niho fetézce dodavano prevazné

do maloobchodnich jednotek. Jedna se naptiklad o spotiebni zbozi.

e Vybérova distribuce — zbozi se dodava do mensiho po¢tu maloobchodnich jed-
notek, kde se nachazi kuptikladu i kvalifikovany personal schopen poradit zékaz-

nikowvi.

o Exkluzivni distribuce — zbozi je kvili své vysoké cené prodavano spise ptes au-

torizované prodejce, jako je naptiklad prodej drahych vozi.
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2.4 Pasivni prvky
Pasivnimi prvky se rozumi slozky, které prostupuji logistickym fetézcem. Pasivni

prvky v logistice zahrnuji:

e obaly — pouzivané k ochran¢ manipulovaného vyrobku;

e suroviny — dilezity prvek hmotné stranky logistického fetézce;

e odpady — poskozené vyrobky vznikajici pii logistickych operaci;
e informace — objednavky;

e pfepravni prostiedky — palety, kontejnery, roltejnery atd (Tousek, 2016).

O pasivnich prvcich se hovoti i jako o zbozi kvili pfechodim pasivnich prvkt od doda-

vatele ke spotiebiteli.

2.5 Aktivni prvky

Aktivnimi prvky se rozumi prostiedky, kterymi jsou v logistickych fetézcich zpro-
sttedkovany pasivni prvky. Hlavnim cilem téchto prvki je realizace logistickych funkci
neboli uskute¢iiovani operaci s pasivnimi prvky, kam Ize zahrnout baleni, tvorbu pieprav-
nich jednotek, ptepravy, piekladky, vykladky atd. (Vanééek & Kalab, 2003). Podle Per-

nici (1994) se aktivni prvky rozdéluji na:
e manipulacni prostiedky — pro zdvih, stohovani, dopravniky;
e dopravni prostiedky — obsluhované, samoobsluzné a specialni;

e informacni prosttedky — vypocetni technika.

v

inovovana zafizeni, ktera priznivejsim zpisobem vyhovuji narokiim na logistické ope-
race. | z hlediska nakladii je tedy velice dulezitym ukolem vybrat ty spravné aktivni

prvky.
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2.6 Logisticky systém

Logisticky systém Ize podle Pernici (2004) chapat jako ucelné uspoiadani souboru
veskerych technickych prosttedkil, budov, pracovnikii, ktefi se podileji na realizaci logis-
tickych fetézct.

Stasek (2007) uvadi, Ze logisticky systém prezentuje seskupeni socialnich a tech-
nickych prvkd, jejichz spolecna soucinnost vede k transformaci vstupti na vystupy, které

mohou byt materialniho ¢i nemateriadlniho charakteru.
Logisticky systém je tvoien tfemi podsystémy:

e Materidlovy systém — obsahuje procesy nakupu a prodeje zbozi. Je zde zahr-
nuta manipulace, doprava, skladovani.

e Ridici systém — pro tento systém jsou dilezité &innosti jako planovéni, orga-
nizovani nebo kontrola hmotného toku.

e Informacni systém — tyka se pofizovani a zpracovani veskerych udajti napfi-

klad o objednavce.

Veskeré informace jsou pro logistiku velice vyznamné, ponévadzZ by bez nich ne-
mohl spravné fungovat logisticky systém. Informace vSak s sebou nesou i1 naklady kvili
pofizeni softwarového zatizeni. Velice dileZité pro spravné fungovani logistického sys-

tému je vzajemna divéra jednotlivych ¢lanki logistického fetézce.

Pro Synka (2003) je moznym feSenim logistického systému jista optimalizace a
harmonizace mist styku, kde na sebe navazuji subsystémy jako dodavatel, ptejimka,
sklad, uskladnéni, kompletace, piesun, odpad a recyklace. V téchto mistech dochazi k pri-
marnim problémum, které se vztahuji k vy$i ndklada, casovym zdrzenim, organizace

nebo technického zajisténi.

2.7 Logistické €innosti a jejich optimalizace
Podle Danka & Plevného (2005) je mozné logistické ¢innosti rozd€lit nasledujicim zpi-

sobem:

e Dodaci lhiita — cas, ktery vymezuje dobu zhotoveni objednavky, proces vysklad-

néni, expedice a piepravy.
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e Dodaci spolehlivost — ptedstavuje schopnost dodrzovani dodacich lhit, kterd je
znazorhovana v procentech. Znazoriuje také, zdali se jedna o poruSeni dodaci

lhiity nebo nedoruceni objednavky.

e Dodaci pruznost — ukazuje zptsobilost systému, jak dokaze zareagovat v nutném

case na zmény narokli kone¢ného zakaznika co se ty¢e mnozstvi a ¢asu.

e Dodaci kvalita — oproti dodaci pruznosti se dodaci kvalita zamé&iuje i na neposko-

zenost vyrobku.

Jednim z cilt logistickych ¢innosti jsou velice kvalitni sluzby poskytované zakaz-
niklim s vysokym stupném efektivity. OvSem néaklady spojené s poskytovanim sluZeb

museji byt v souladu s vytvotenymi piijmy (Jurova, 2009).

2.8 Logistické naklady
Logistické ndklady Ize definovat jako souhrn vSech nakladl na logistické ¢innosti

a sluzby. Dtive se ¢innosti obchodnich a vyrobnich podnikil odvijeli od rovnice:
Cena = naklady + zisk.

Postupem casu se vSak pfislo na to, ze tento vztah jiz neplati, protoze cena neni
urovana prodejcem jakychkoli produktt, ale konkurenci. JednoduSe feceno, pokud chce
podnik piezit na trhu, je potfeba, aby vytvarel zisk, ktery poté investuje opét do jinych

operaci. Na zaklad¢ téchto poznatkd byla vySe uvedena rovnice pfeménéna na:
Naklady = cena + zisk.

V tomto vztahu matematicky plati, ze naklady jsou zavislou veli¢inou. Druhou
rovnici je mozné ekonomicky vylozit jako: ,,Chce-li podnik prezit, musi své naklady sniZit

natolik, aby dosdhly maximalné hodnoty ceny zboZzi.** (Sixta & Macat, 2005).

Néklady se mohou stat i nedostatky vzniklé z nedostatecné Grovné zakaznického
servisu. Finance pouZité na podporu zdkaznického servisu obsahuji vydaje spojené s vy-
fizovanim objednavek nebo obstarani rezervnich dilti. Mohou zde byt zapoc¢teny 1 nadklady
spojené s vracenim zbozi. Tento proces je pro podnik velice dilezity, jelikoZ to vypovida

o jeho sluzbach a mize zjistit, jak moc jsou spotiebitelé spokojeni.

Jednim z cilti kazdé spolec¢nosti je maximalizace dlouhodobé rentability neboli
schopnost dosahovat vynost. Kvtili tomu je diilezité analyzovat vSechny naklady a na-

sledné snizeni celkovych nakladd vSech ¢innosti (Lambert, Stock & Ellram, 2000).
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Obrazek 1: Rentabilita logistického systému
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Zdroj: Sixta & Macat (2005)

Do logistickych nékladii patii ndklady vynalozené na skladovaci procesy, pie-

pravni néklady, provoz informa¢niho systému atd.

2.8.1 Prepravni naklady

Tento typ nakladll je spojen s vlastnim pfesunem materidlu nebo zboZzi z mista
jejich vzniku do mista kone¢né spotieby. Zde je nutné urceni zplisobu pirepravy a vybrat
tak nejvyhodnéjsi druh prostiedku, kterym mohou byt ndkladni vozy, vlaky, letadla, lodé¢

atd. Spravné a co nejmén¢ nakladné by meéla byt zvolena i pfepravni trasa.

Prepravni néklady existuji i v rdmci jednoho podniku ¢i dokonce mezi halami jed-

noho podniku (Sixta & Macat, 2005).

2.8.2Informacéni naklady
Informaéni naklady zahrnuji néklady s vyfizovanim objednavek spojené s jejim
pfijmem, kontrolou stavu, Vv jakém se nachéazi. Néklady jsou vynaloZeny také na pouzi-

vané systémy v daném podniku (Sixta & Macat, 2005).

2.8.3 Skladovaci naklady
Skladovaci naklady vznikaji v souvislosti s uskladnénim zbozi. Ve skladovacich
nakladech jsou zahrnuty veskeré naklady spojené s amortizaci skladii, vyuzivanou ener-

gii, vyplacenim mezd personalu, provozem manipulacni techniky apod.
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Skladovaci naklady mohou byt ovlivnény, snizeny nebo zvyseny vybérem lokality

skladu (Sixta & Macat, 2005).

2.9 Logistické technologie

2.9.1Kanban

Logisticka technologie KANBAN je postavena na zakladé principu PULL me-
tody, kdy je vyroba zalozena na skute¢né poptavce spotiebitele (Jirsak, Mervart & Vins;
2012). Dodavajici a odebirajici ¢lanky ve vyrobnim procesu na sebe vzajemné navazuji

a na konci téchto ¢lanka vzejde konecny vyrobek pro findlniho spottebitele (Tousek,

2016).

Postup spociva v tom, ze zakaznik si objedna své zbozi od posledniho ¢lanku ve
vyrobé, ¢imz obvykle byva expedice. Toto pracovisté si poté objedna spotiebitelem za-
dany vyrobek u ptedeslého pracoviste, tedy u montazni linky. Ta si zase vyzada dily po-
trebné k vyrobé€ od ¢lanku, ktery se zabyva vyrobou téchto dili. Vyrobni linka ma za tikol
objednat v§echny materialy potfebné k vyrob¢ dili, aby mohl za¢it samotny proces vy-

roby.

Z pohledu materidlového toku se tedy nasledujici pracovisté chova jako zakaznik
a pfedchozi pracovisté vystupuje jako dodavatel. Zodpovédnost za spravnost a kvalitu

vyroby vZdy nese predchozi ¢lanek.

Objednévky jsou tfizeny pomoci karty s ndzzvem KANBAN, ktera mize byt jak ve
fyzické, tak i v elektronické podob¢. V této karté jsou vétSinou obsazeny Cisla vyrobku,
nazev vyrobku, misto pracoviste, kde ma byt zakazka vyrobena, velice dilezité objednaci
mnozstvi a mnoho dalSich informaci. MnoZzstvi pak musi odpovidat kapacité prepravni

jednotky.

Tato metoda je vhodnd vyhradné pro sériovou vyrobu s pravidelnou poptavkou.
Nepouziva se nebo alesponi neni vhodné pouzivat KANBAN pro kusovou vyrobu, kde
neni stala poptavka, protoze koordinace a implementace systému je velice naro¢na (Tou-

sek, 2016).
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Podle Jirsdka, Mervarta & Vinse (2012) mezi zakladni vyhody KANBAN tech-

nologie patfi:

e Dodéavajici ¢lanky vyrabéji jen takové produkty, které jsou pozadovany.
e Zasoby jsou snizovany na minimum, tudiz nedochéazi k dlouhodobému
skladovani zasob.

e UZsi spojeni hmotného a nehmotného toku.

2.9.2Just-in-Time

Just in Time metoda je nejznamé;jsi logisticka technologie vznikla v Japonsku a
USA. Za ptedchiidce JIT metody je podle Lukoszové (2004) povazovana metoda Just in
Case, jejimz vyuzitim nastal dodavkovy rezim nasledovany zdsobami na sklad. V metodé
JIT se jedna o uspokojovani poptavky po daném vyrobku ve vyrobé, ale také o vyhoto-
veném vyrobku v distribuénim fetézci v predem presné stanoveném case doddvanim
pravé vcas podle pozadavki odebirajicich logistickych ¢lanki. Velice strucné Sixta &
Macat (2005) uvadi, ze technologie Just in Time je rozsifena technologie Kanban, kde je

téz propojena vyroba, ndkup a logistika.

V samotném procesu se jedna predev§im o dodavky malych mnoZstvi vyrobk
v mnoha intervalech. Nékdy 1 nékolikrat v priabehu dne. V tomto ptipad¢ je odbératel ti-
dicim ¢lankem, kterému se musi dodavatel umét prizptsobit. Dodavatel také musi garan-
tovat kvalitu dodavaného materidlu ¢i zboZi, za kterou je zodpovédny. Podle Preclika
(2006) je tedy dilezité sladit dodavatelsko-odbératelsky vztah, ktery musi byt piizpiso-

ben obéma strandm pro kvalitni a zdroven véasnou dodavku zbozi.

Drahotsky & Rezni¢ek (2003) uvadi, Ze systém Just in Time se snazi, aby dodavky

jednotlivych produktti pfichazely co nejpozdéji.

Podle Sixty & Macata (2005) 1ze technologii Just in Time chapat spiSe jako filo-
zofii tizeni vyroby nez jako konkrétni techniku. Zdmérem technologie Just in Time je

identifikace a eliminace ztrat ve vSech krocich vyrobniho procesu.

Aby nedochazelo k tolika ztratdm a plytvani, je dobré si stanovit sedm idealnich

cild, ke kterym by spolecnost méla v ramci technologie Just-in-Time smétovat:
e nulova zmetkovitost;
e nulové Casové sefizeni technologickych zafizeni;
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e vyrobni davky velikosti 1;
e nulové zasoby;

e 74adna manipulace;

e 74dna preruseni ve vyrobg;

e nulové dodaci Ihuty (Sixta & Macat, 2005).

Strategie technologie Just in Time

Na zéklad¢ odbératelskych pozadavkl mé dodavatel na vybér ze dvou variant

uskute¢néni vyroby a dodavek. Jedna se o:

e Synchronizacni strategie JIT — vyrabéné a odeslané presné domluvené mnozstvi
v piedem dohodnutych intervalech. Vysledkem této strategie jsou pak niz$i na-
klady na skladovani, naopak vyssi ndklady na vyrobu mensich davek a vyssi na-

klady na ptepravu davek.

e Emancipacni strategie JIT — vyrabi se ekonomicky optimalni vyrobni davka, ktera
je nasledné dodéavana zdkaznikovi v menSich celcich v pfedem dohodnutém ob-
jemu a ¢asovém intervalu. Vysledkem této strategie jsou vyssi ndklady na sklado-
vani, niz8i naklady na vyrobu a pruznost dodavatele pii spottebnich vykyvech od-

bératele (Sixta & Macat, 2005).

Problémy technologie Just in Time

Mezi problémy technologie Just in Time lze zahrnout pteplnéni dopravnich ko-

munikaci ndkladnimi nebo dodavkovymi vozy.

Negativni dopad lze také shledat na Zivotnim prostiedi. Oxid uhlicity je plyn, ktery
se muze podilet na vytvareni sklenikového efektu. Ovsem oxid uhlicity vychazejici z vy-
fuk neni jediny plyn, ktery ma negativni vliv. Z vyfuki vychézeji i jiné latky jako tfeba
oxid uhelnaty, oxid dusicity, oxid dusny, uhlovodiky atd., které maji negativni vliv na
zivotni prostfedi. Obecné lze fici, Ze se jedna o exhalaci vyfukovych plynt, které posko-
zuji zivotni prostiedi. Jejich vliv je pak patrny zejména v husté osidlenych aglomeracich

s vysokou hustotou silni¢ni dopravy.
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Ne vzdy se podaii ptivést vyrobek na misto ur¢eni vcas kviili dopravnimu zatizent,

a tedy se muize zdrzet i vyrobni proces kvuli chybéjicimu komponentu.

Mezi nevyhody této technologie se tadi i1 fakt, Ze systém Just in Time snizuje hla-
dinu celkovych zasob na sklad¢ nékdy az do takového bodu, ze poté neexistuje zadna
pojistna zasoba a pro firmu to znamena negativni vliv na vyrobni proces (Sixta & Macat,
2005). Ovsem snahou podniki je se témto problémim vyvarovat a drzet vzdy pojistnou

zasobu, nebot’ drzeni zasoby piesn¢ odpovidajici spotiebé je vysoce rizikové.

Pojistna zasoba je vétSinou vytvarend u obvykle spotiebovavanych produktt s ci-

lem zachytit nahodné kolisani na stran¢ vystupi a vstupti (Kubickova, 2006).

2.9.3Just-in-Sequence

Technologie Just-in-Sequence pracuje na zakladé piedeslé technologie Just-in-
Time s tim rozdilem, ze zde jsou dily potiebné k vyrobé dodavany ptesné v takovém po-
fadi, ve kterém budou pouzity ve vyrobé. Dodavatel tedy musi byt sezndmen s planem
vyroby, aby podle toho mohl uspotédat material uz ve fazi dopravy do vyrobniho zavodu.
Tim, Ze dodavatel zné plan vyroby, miiZze dojit k zrychleni celkového vyrobniho procesu

(Sixta & Magat, 2005).

2.10Moderni metody uplatnované v logistice

Metodou se rozumi jakymkoliv zplisobem promysleny a cilevédomy proces, kte-
rym se dany subjekt snazi fesit svij problém. Kazda pouzitd metoda ma predem stano-
veny obecny cil, coZ znamend, Ze je nutné poznat skute¢ny problém a poté docilit opti-
malizace. Nejveétsi nutnosti je ovSem znalost vSech metod a pro dany problém vybrat tu
spravnou. Kolikrat je vyhodné pouzit kombinaci vice metod k docileni co nejpiesnéjSiho
vysledku. V ptipadé pouziti nespravné metody mohou byt vysledky nedokonalé a zkres-

lené.

Pomoci metod lze snaze dosahnout blizsi podstaty problému a je mozné zjistit ja-
kékoliv souvislosti, které jsou v rozporu. Hlavnim cilem je nalézt co nejjednodussi postup

k dosaZeni stanoveného cile (Drahotsky & Rezni¢ek, 2003).
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Tabulka 2: Ptehled metod

Obecné metody Specifické Metody tviirciho
metody mySleni
Empirické Exaktni
Pozorovani Analyza Matematické metody Brainstorming
Me¢teni Systémovy pfistup Patentova analyza Podnétova analyza
Dotazniky Dedukce Nestatistické metody Metoda 635
Reflexe Historicka metoda Strom cilt Model tvir¢iho mys-
leni

Zdroj: Drahotsky & Reznicek (2003)

2.10.1 Empirické metody

Tyto metody vychdzeji pfedevsim ze zkusSenosti pozorovatele a mezi nejznamé;jsi
patii pozorovani. To vychazi ze smyslli samotného pozorovatele, ktery provadi vyzkum.
zaujme postoje. Je dtlezité pozorovat problém dostate¢né dlouhou dobu a odnést si co

nejvice poznatk, aby mohl docilit co nejlepsiho vysledku.

Meéteni se pouziva, pokud cilem pozorovatele je porovnani dvou hodnot a ziskani
ptesnéjSich informaci. Vlastné je potieba zjistit ¢iselné hodnoty urcité veliciny, které jsou

uvedené pomoci jednotky méfeni.

Pokud je k feseni problému pouzivano dotaznikové Setieni, pak se zjist'uji rizné
pohledy lidi na feSenou problematiku. Dochazi ke kladeni riznych typu cilenych otazek,
které by mohly pomoci Kk feSeni samotného problému. Toto Setieni je pro firmy velice

vyhodné z hlediska nékladi, ¢asu ¢i organiza¢nich zaleZitosti.

Reflexe je metoda, kde si nezavisly pocet lidi vyménuje informace s jinymi lidmi,
ktefi maji stejnou zkuSenost. Tato metoda je dobra v tom, ze vSichni za¢astnéni maji po-
znatky ze stejné nebo velice podobné situace a mohou se nechat inspirovat druhymi (Dra-

hotsky & Reznigek, 2003).

21



2.10.2 Exaktni metody

Exaktni metody jsou také oznacovany jako teoretické a zahrnuji prfedev§im ana-
lyzu. Jsou zde vyuzity analyzy ¢asovych tfad pomoci exponencidlniho vyrovnavani,
klouzavého priméru ¢i Holtovy metody. Po zpracovani téchto dat poté je mozné dosah-

nout pozadovaného vysledku, ktery pomtize k feseni problému (Drahotsky & Rezniéek,
2003).

2.10.3 Analyza ABC

Analyza ABC vychazi z Paretova pravidla, na kterém Vilfredo Pareto vysvétloval
ekonomické, sociologické a politické teorie. Zakladnim zjisténim bylo, Zze maléa skupina
prvka zodpovida za témét vétSinu vysledkl. Nasledné bylo kvantifikovéno, ze 20 % pii-

¢in je zodpovédné za celkovych 80 % duasledk.

Jednotlivé prvky v analyze ABC jsou klasifikovany do nékolika homogennich

skupin (A, B, C) nej¢astéji podle (Jirsak, Mervart & Vins, 2012; Tousek, 2016):

e Podilu spotieby jednotlivych prvki na celkové spotiebé zasob.

e Podill jednotlivych prvki na celkovém obratu.

Analyza ABC se v logistice vyuziva napiiklad pro nastaveni frekvence, v jaké bu-
dou dodavany jednotlivé dodavky nebo pro optimalizace rozlozeni jednotlivych zasob ve
skladu. Dilezité je také rozhodnuti, jestli analyza ABC bude provedena na zakladé spo-

tieby v mnozstvi nebo penézni hodnoté (Jirsak, Mervart & Vins, 2012).

Prvnim krokem pfi postupu analyzy ABC je identifikace veSkerych prvki a sta-
noveni jejich vyse spotieby dle vybéru jednotky za sledované obdobi. Identifikace polo-
zek se vétsinou provadi vygenerovanim dat z informaéniho systému. Pokud jsou k dispo-
zici data o spotiebé za delsi casové obdobi, vétSinou se pak provadi vypocet prumérné
spotieby napftiklad za den, tyden nebo mésic. Na konci tohoto kroku se provadi uspota-

dani jednotlivych polozek sestupné dle podilu na spotiebé.

V kroku dva se poté provadi rozd€leni polozek do samotnych skupin. Skupina A
disponuje zhruba 80 % podilu na celkové spotieb¢, skupina B mé 15 % podilu na celkové
spotiebé a skupina C disponuje zbytkem, tedy 5 % celkové spotieby (Jirsak, Mervart &
Ving, 2012).
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Vangécek (2008) uvadi, ze obecné je dulezité objevit nejvEétsi problém, kterému by

nasledné méla byt vénovana vétsi pozornost.

2.10.4 Analyza XYZ
Hlavnim uéelem této analyzy je rozdé€leni polozek podle kritéria stability po-

ptavky do tiech relativné sourodych skupin (Jirsak, Mervart & Vins, 2012).

V prvni fad¢€ je nutné provést identifikaci polozek a zjisténi vysSe jejich spotieby
za urcCité Casové obdobi a urdit stabilitu této spotieby. Mira stability spotieby se vyjadiuje
na zékladé smérodatné odchylky u spotieby kazdé polozky (Tousek, 2016). Smérodatna
odchylka se vypocita:

SDx - \/zmkﬂ (du—dd)? i=1,2,..n

n

SDk — smérodatna odchylka pro k-tou poloZzku zbozi;
dki — poptavka k-té poloZzky za i-té obdobi;
dk — pramérna poptavka k-té polozky;

n — pocet sledovanych obdobi poptavky.

Poté se vypocitava variacni koeficient pro kazdou polozku jako podil smérodatné
odchylky pro jednotlivé polozky a vysi spotieby dané polozky za urcité ¢asové obdobi

(Tousek, 2016). Vypocet variacniho koeficientu se provadi pomoci vzorce:

covk = SDk- \/ S ™1 (dii — di)?

dxk n

dy
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Nasledné jsou polozky setazeny vzestupné dle vysSe variacniho koeficientu a jsou

pfifazeny ptislusné skupiné X, Y, Z:

e X -V této skupin€ se jedna o stabilni a dobfe ptedvidatelnou poptavku, kde jsou
neustale pozadované polozky s minimalnimi vykyvy. Zahrnuje polozky s kumu-

lativni hodnotou varia¢niho koeficientu niz8i nez 50 %.

e Y — zde je poptavka stfedné stabilni s primérnou predvidatelnosti a vétsimi vy-
kyvy. Zahrnuje polozky s kumulativni hodnotou variacniho koeficientu v roz-

mezi pfiblizn¢ 50 % - 90 %.

e Z —poptavka je nestabilni s hor$i predvidatelnosti a ma nepravidelné pozadavky
na polozky. Zahrnuje polozky s kumulativni hodnotou variaéniho koeficientu

vy$si nez 90 % (Tousek, 2016)

2.11Metody fizeni toku, materialti a zasob

2.11.1 Metoda FIFO

First In First Out neboli prvni dovnitf, prvni ven. Jedna se o metodu vyuZivanou
Vv logistice jako jednoduchy zptlisob organizace, manipulace a vlastné i stanoveni vyznam-
nosti v pohybu materialu. Diky metodé FIFO Ize dosahnout manipulace s materialem ve
spravném poftadi, tj. bude s nimi manipulovano v takovém poftadi, v jakém do n¢&j vstou-
pily.

FIFO metoda je Casto vyuzivana ve skaldech, kde se ukladaji cerstvé potraviny

nebo zbozi s malou trvanlivosti, které je potfeba ménit za nové a nenechéavat je na skladé

dlouhou dobu (Grit).

2.11.2 Metoda LIFO

Last In First Out neboli posledni dovnitt, prvni ven. Jedné se o metodu opacnou
metod¢ FIFO. Opét jde o metodu pouZzivanou pii organizovani, fizeni ¢1 manipulovani
s materidlem. Oproti metod¢ FIFO se jako prvni vyskladni ze skladu material, ktery byl
pfijat jako posledni.

Metoda LIFO je vhodna napiiklad pro sypky material jako je pisek ¢i podobné
substraty, u kterych neni feSena napiiklad trvanlivost. U hromadnych substrata by bylo
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neefektivni pti kazdém vyskladiiovani odebirat ty nejstarsi, které jsou ulozeny vespod

hromady.

Typicky je metoda LIFO pouzitelna z hlediska regalovych soustav u vjezdovych

regall, kde neni mozné vyuziti FIFO metody (Grit).

2.12Skladovaci procesy

2.12.1 Skladovani

Waters (2009) zminuje, Ze jsou sklady sice drahou zélezitosti, ktera vyzaduje pec-
livé planovani, ale na druhou stranu podle Gourdina (2006) patii skladovani mezi nejdu-
lezit&jsi Cast celého logistického systému. Sklad slouzi jako spojovaci ¢lanek mezi vy-
robcem a zakazniky. Skladovani zabezpecuje uskladnéni produktti v misté jejich vzniku
a nasledné i mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby. O skladech lze také fici, ze
slouZzi jako informujici ¢lanek o stavu zasob. Schopnosti skladii je napomahani preklenuti
prostorového a ¢asového nesouladu mezi vyrobou a spotiebou (Sixta & Macat, 2005;
Lambert, Stock & Ellram, 2000).

Obrazek 2: Systém skladovacich ¢innosti

Vstup zbozi |dentifikacni Uskladnéni Komisionafstvi ~ Vystup zbozi

hod Vyskladnéni

-> -> -> -> >

Zdroj: Vlastni vyzkum
Pro podnik je také velice dulezité stanoveni zaméru podnikadni pro spravné urceni

skladu. Dilezitymi body pro podnik jsou (Prazska & Jindra, 2006):
e druh sortimentu;
e Vvyhody a nevyhody skladu;
e feSeni moznych rizik;

e ocekavana doba obratu polozek.
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2.12.2 Funkce skladovani

Sixta & Macat (2005) a Drahotsky & Rezni¢ek (2003) ve svych knihach zmifiuji

existenci 3 zakladnich funkci skladovani, které zahrnuji prepravu zbozi, uskladnéni a pre-

nos informaci. Tyto jednotlivé funkce v sob¢ skryvaji dalsi d€leni, kterymi jsou:

Manipulace zbozi

piijem zbozi — vyloZeni a vybaleni zbozi, aktualizace zaznamu v systému,

kontrola stavu zboZi;
kompletace zbozi — pieusporadani produkti na zaklad¢é pozadavkl zakaznika;

prekladka zbozi — provadi se z mista pfijmu zbozi do mista expedice, zboZzi se

neskladni;

expedice zbozi — zabaleni a premisténi zbozi do dopravniho prostiedku, kon-

trola zboZi podle objednavaciho protokolu (Sixta & Macat, 2005).

Uskladnéni zbozi

ptechodné uskladnéni — nezbytné pro doplnéni primarnich zasob;

casoveé omezené uskladnéni — tyka se pouze nadmérnych zasob — sezonni po-

ptavka, kolisava poptavka, zvlastni podminky obchodu (Sixta & Macat, 2005).

Prenos informaci

pienos informaci se tyka stavu zasob, zboZi v pohybu, umisténi zasob, zakaz-
nikd, persondlu ¢i také skladovych prostor. V dnesni dobé¢ hraji velice diilezi-
tou roli pfi vymeéné dat pocitace. Rizné informacni systémy totiz znacné
urychluji, usnadiuji a zefektiviiuji podnikiim ptenos dat, které jsou potiebné
ke spravnému chodu skladovani. Pravé proto jsou pocitace, které jsou propo-
jené do siti, nesmirn¢ dulezité (Sixta & Macat, 2005; Lambert, Stock &
Ellram, 2000).
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Sklady zastavaji také funkce, jako napiiklad:

vyrovnavaci funkce — sklady vyrovnavaji rozdily v kapacité vyroby a aktualni po-

ptavce;

zabezpecovaci funkce — sklady zabezpecuji rizika, ktera mohou vzniknout jaky-

mikoli vypadky ve vyrobé nebo se zpozdénim dodavek od dodavateld;

kompleta¢ni funkce — sklady zabezpecuji dodavky zbozi pro své zakazniky od

vice dodavatelu;

spekulacni funkce — sklady uschovavaji zbozi, které bylo nakoupeno ve vhodném
okamziku za zvyhodnénou cenu — Ize profitovat z vykyvi cen jednotlivych ko-

modit.

2.12.3 Druhy skladu

Sklady je mozné rozdélit dle n€kolika praktickych hledisek. Toto tfidéni je velice

uzite¢né, pokud je hledana optimalni varianta pro uskladnéni uréitého typu zbozi (Tou-

sek, 2016).

Sklady dle technologického vybaveni

Ru¢ni sklady — prevlada ruéni manipulace s jednotlivym zboZim, jehoZ hmotnost
ve veétsine piipadii nepiekrocuje 15 kg.

Mechanizované sklady — nejvice rozsitena forma skladovani. Je zde vyuzivana
manipulacni technika, kterou dopliiuje obsluzny personal.

Automatizované sklady — nejvice ndkladné typy uskladiiovani ve vyrobé. Jsou

zcela automatizované, coz znamena, Ze neni zapotiebi obsluzny personal.

Sklady dle zptsobu uskladnéni

Sklady s blokovym uskladnénim — vyuziva se prostoru, kde nejsou zadné regaly.
Zbozi je skladovano vétsinou ve vhodnych prostfedcich, kam je mozné zatadit
ptepravky, palety, bedny apod. Zbozi je zde ukladano bud’ v jednovrstvych ta-

dach nebo pfi pouziti vhodnych prostiedkl se provadi stohovani.
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Sklady s piihradovymi regaly — tyto sklady jsou vyuzivany hlavné tam, kde se
uskladnuje vétsi mnozstvi polozek, které nejsou naro¢né na prostor a jejich hmot-
nost se pohybuje okolo 15 kg. Lze tedy s timto zbozim manipulovat ru¢né. Re-
galy jsou vétSinou piipevnény nad sebou ke zdi ¢i k néjaké konstrukci. Existuje

celé fada typt a velikosti téchto regall, ale vySka by neméla piesahovat 2 m.

Sklady se spadovymi regaly — vyuzivaji se regaly s naklonénymi rovinami. Prin-
cip spociva v tom, ze z jedné manipulacni ulicky se realizuje naskladiovani, kde
zbozi putuje samospadem do mista vyskladnéni nebo za posledni naskladnéné
zbozi v tomto regalu. Jakmile je poté jedna polozka odebrana z regalu, ostatni se

automaticky gravitacni silou posunou o jedno misto vpied (Tousek, 2016).

2.13Zasoby

Duivodi, pro€ je pro podniky dobré vytvaret zasoby, je hned nékolik. Diky zéso-

bam se podnik miize naptiklad vyhnout problémim s nedostatkem vyrobku na trhu nebo

kdyz je ofekavana zména ceny jednotlivych vyrobkti (Domeova & Berankova, 2004).

Diky zasobam lze vyrovnat nesoulad mezi dodavkou zbozi a jejich spotiebou v disledku

mista. Zasoby také pomahaji pfekonat ¢as mezi objednanim a dodavkou.

2.13.1 Naklady spojené s tvorbou a vyuzitim zasob

Podle Synka (2003) l1ze naklady, které jsou spojené s tvorbou zasob, roz¢lenit do

3 skupin, kterymi jsou:

Objednaci naklady — obsahuji naklady spojené s administrativou na potizeni a do-
plnéni zasob, pfedpoveéd’ a vyzkum nebo také na zaevidovani zasob do evidence.
Naklady na skladovani — tyto néklady z logiky véci rostou, pokus se zvysuji za-
soby. Jsou zde obsazeny naptiklad nédklady na spravu zasob nebo na riziko nepro-
dejnosti zasob.

Néklady vznikajici z nedostatku zasob — naklady vynaloZené pti zajisStovani na-

hradniho plnéni.
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3. Cil a metodika prace

3.1 Cil prace
Hlavnim cilem bakaléiské prace je optimalizace logistického systému ve vybra-

ném podniku se zaméfenim na hmotné toky, informa¢ni toky a skladovaci procesy.

Dil¢im cilem prace je zjisténi logistickych naklada a relevantnich logistickych
ukazatelti nebo stanoveni kritickych faktort z hlediska fizeni a provozu logistického sys-
tému, které by jakymikoli zpisoby mohly naruSovat plynulost a vykonnost logistickych

operaci.

3.2 Pouzité metody sbéru dat

Pfimé pozorovani

Jedna se o metodu, kde pozorovatel sleduje pribeh zkoumanych ¢innosti osobné.
U metody pifimého pozorovani je dulezité védet, co pfesné méa v umyslu dany pozorovatel
zkoumat. V tomto piipadé se jedna o pozorovani systematické. Dulezitou soucasti této
metody je i dostatecné dlouha doba a pocet pozorovani k dosazeni podrobnych informaci.
Zde se jedna o planovité pozorovani. Autorovi byl umoznén ptistup na jednotliva odde-
leni, kde mohl pozorovat jednotlivé chovani pracovnikil v danych situacich a jejich pra-

covnich naplni.

Rizené rozhovory

Rizené rozhovory jsou vyzkumnou technikou, ktera je zaloZzena na pfimém dota-
zovani se respondentt. DileZité u fizenych rozhovort je dostatecna pfipravenost a znalost
zkoumané ¢innosti pro ziskani co nejptesnéjSich informaci hlubsiho charakteru. Autorem
byly vedeny rozhovory s vedoucimi pracovniky jednotlivych oddéleni a s pracovniky ve

vyrobnim procesu.
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Casové snimkovani

Tato metoda je zaloZena na zaznamenavani zkoumanych ¢innosti pozorovatelem.
Vysledkem ¢asového snimkovani miize byt zjisténi Casovych ztrat, kterym by se jistou
optimalizaci dalo vyvarovat. Metoda ¢asového snimkovani je pouzivana naptiklad pfi
nepiedvidatelnosti prib&éhu vyrobniho procesu. Dobfe vyuzitelnd je metoda i pfi pozoro-
vani prabehu pracovniho procesu odlisnych postupt prace. Autor bakalaiské prace vyuzil
¢asového snimkovani ve vyrobnim procesu zkoumaného subjektu, kde sledoval pohyb

materialového toku.

Analyza dat

Jedna se o techniku zpracovani souboru dat pro zjisténi podptrnych informaci o
dané ¢innosti. Analyza dat je také vyuzitelna jako pomoc pii rozhodovani. V bakalatské
praci byla analyzovana data v programu MS Excel se zaméfenim na vyrobni proces pro

ziskani vysledku o celkovych €asech a mnoZstvi vyrobkil prochazejici jednotlivymi stroji.

3.3 Metodicky postup
1. Prvnim vychodiskem k napséni bakalatské prace bylo studium odborné litera-
tury v oblasti logistickych systému. Pro ziskani co nejvice informaci byly pro-
studovany odborné publikace v kniZzni a elektronické podobé& nebo prameny

zabyvajici se logistikou a jejimi problémy.

2. Pro ziskani potiebnych dat bylo nutné pfimé pozorovani ve zkoumaném sub-
jektu. Autor mél moznost stravit uréitou dobu ve vyrobnim procesu, kde po-
zoroval veskeré praktiky, postupy ¢i chovani pracovniki na jednotlivych od-
déleni. Diky tomu bylo nasledné¢ mozné zjistit veskeré nedostatky, kterymi

zkoumany subjekt disponuje na jednotlivych pracovnich pozicich.

3. Autor vedl fizené rozhovory s pracovniky na vedoucich pozicich pro ziskani
informaci ohledné cilti ¢i inovaci firmy. Rozhovory probihaly také s pracov-
niky ve vyrobnim procesu pro pichled provozu danych oddélenich nebo zis-
kani jednotlivych informaci ohledné nedostatkt z pohledu samotného pracov-
nika. Pro tuto metodu byla velice dilezita pfiprava na jednotlivé rozhovory

pro ziskani informaci hlubsiho charakteru.
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4. Po ziskani potfebnych poznatkil z rozhovoril a pfimého pozorovani vyrobniho
procesu byl proveden rozbor logistického systému zkoumaného subjektu.
Pfedmétem rozboru logistického systému byly funkce jednotlivych oddéleni

piispivajici k chodu firmy.

5. Pomoci programu MS Excel byla zpracovéana data poskytnuta zkoumanym
subjektem za dobu 3 mésict, kterym autor dosahl zjisténi problémovych mist
ve vyrob¢ z hlediska ¢asu a mnozstvi vyrobkt. V MS Excel autor vyuzil ma-
tematickych a statistickych vzorcti nebo funkci datum a ¢as ¢i vyhledavacich
funkci, které program nabizi. Diky nim pak bylo mozné doséhnout pozadova-

nych vysledk.

6. Na zavér bylo mozné ze vSech poznatkil a vypracovanych dat navrhnout opti-
malizace jednotlivych ¢lankt ve vyrobég, které by mély pomoc zkoumanému

subjektu ke zlepSeni logistického systému.
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4. Charakteristika podniku

Zkoumany subjekt byl zalozen v roce 1945, ktery se zabyva vyrobou vstiikova-

cich strojli a nasledné jejich automatizaci.

Zkoumany subjekt je zastoupen deviti vyrobnimi zdvody na tfech kontinentech,
kterymi jsou Evropa, Severni Amerika a Asie. Kazdy z téchto zavodu se specializuje na

vyrobu rozdilnych produkti a tim je mozné rychle reagovat na pozadavky trhu.

Mezi 9 vyrobnich zavodu se fadi Schwertberg (Rakousko), St. Valentin (Ra-
kousko), Dietach (Rakousko), Hagen (Némecko), Kaplice (Ceska republika), York
(USA), Sanghaj (Cina), Pyungtaek (Korea), Cchang-¢ou (Cina).

Ve zkoumaném subjektu jsou vyrdbény jednotlivé komponenty pro vstfikovaci
stroje. Stroje, které jsou zde vyrabény, jsou poté pouZivany k vyrobé¢ plastovych kompo-
nentll v dalSich vyrobnich odvétvich, které se zabyvaji vyrobou dilii do automobild, mo-

bilnich telefond, hracek, oballi potravin a mnoha dalSich.

Zkoumany subjekt nabizi kompletni feSeni vstiikovani z jednoho zdroje a jako
predni vyrobce vstiikovacich strojii zavazuje k jejich pokrokovému vyvoji a vyrobé.
Stejné tak se zkoumany subjekt zavazuje k inovativnimu vyvoji a vyrobé automatizace.
Zkoumany subjekt také zarucuje svym zdkazniklim konkurenceschopnost svych strojii

diky nejmodernéjSim technologiim a vyrobnim zafizenim nebo udrzitelnym sluzbam.

Obrazek 3: Zakladni informace o podniku

vice jak 6500 zaméstnancl po 9 vyrobnich zavodu plsobime ve vice jak 85 zemi pfes 1000 zaméstnancul
sveté svéta v kaplickém zavodé

Zdroj: Zkoumany subjekt
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Vedeni zkoumaného subjektu uplatiiuje specificka kritéria kvality ve vyrobé a ma
jasné dané podminky pro vystupovani se zakazniky, dodavateli, zaméstnanci a riiznymi
partnery. Tato pravidla poté pfedstavuji zakladni hodnoty, které plati pro cely subjekt a
tvorti tak zéklad pro dlouhodobd, eticka a legélni jednani s partnery apod. Tento systém

pravidel je tak zdkladnim stavebnim kamenem pokracujiciho tispéchu do budoucna.

Zkoumany subjekt ma zékladni cil, kterym je spolecenskd odpovédnost a udrzi-

telnost obchodnich aktivit (zkoumany subjekt).

Vyrabéné produkty

Hlavnimi produkty zkoumaného subjektu jsou vstiikovaci stroje. Vyrabéji se
Vv postupné se vyvijejicich sériich s uzaviracimi silami od 280 kN do 55000 kN, jak je
patrné z tabulky 3. Jednotlivé série se mezi sebou li§i v modernizaci stroje, naptiklad vy-

lepSenym ovladanim (zkoumany subjekt).

Tabulka 3: Piehled vyrabénych stroju

Technologie Upinaci jednotka Uzaviraci sila (v kN)
All-electric Bezsloupkovy <5000

Hydraulic Pfepinac <10000

Hybrid Dvojita deska >10000

Vertical

Elastomer

Zdroj: Zkoumany subjekt

Ukazka vstirikovacich stroji

Zkoumany subjekt vyrabi mnoho typi strojli s riznym zamétenim. Pocty jednot-
livych typt stroju se poté odviji od hrubého planu, ktery je vytvaien rakouskymi dispo-

nenty. Nize je mozné zhlédnout ukdzku vyrabénych produktii (zkoumany subjekt).
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Obrazek 4: Strojni zatizeni V-DUO

Zdroj.: Zkoumany subjekt

Kompaktni vertikalni stroj v-duo, ktery je ureny pro citlivou vyrobu kompozitnich vla-

ken a pti procesech s vysokym vnitinim tlakem ve formé.

Obrazek 5: Strojni zatizeni VICTORY

Zdroj: Zkoumany subjekt

Univerzalni bezsloupkovy plastikaisky stroj victory pro flexibilni, efektivni a spolehlivou

vyrobu technickych dila.
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Obrazek 6: Strojni zatizeni E-DUO

Zdroj: Zkoumany subjekt

Hybridni vstiikovaci stroj e-duo s dvojitou deskou, elektrickym pohonem a uza-

viraci silou mensi nez 10000 kN, ktery je vhodny zejména pro velké precizni dily.

Mezi dalsi produkty pak patfi inovativni robotické technika pro nejvyssi produk-
tivitu. Zkoumany subjekt nabizi svym zakazniktim spolehlivé a pfesné primyslové roboty
tach v zavislosti na nosnosti a dosah robotickych ramen pro zajisténi maximalni efektivity
pfi manipulaci s dily. Cilem spole¢nosti je neustald inovace novych typt roboti. Roboty
je mozné¢ fidit snadno a rychle ze strojniho panelu diky integrovanému a chytrému zafi-
zeni. Roboti se vyznacuji malou potifebou mista, dlouhou zivotnosti, efektivnim ovlada-

nim a mens$imi naklady na udrzbu (zkoumany subjekt, nedatovano).

Obory

Zkoumany subjekt vyrabi své produkty pro rizna odvétvi na trhu. Mezi
nejroz$ifenéjsi pak patifi obory pro automobilovy prumysl, 1ékafstvi, elektro-

techniku nebo plastové obaly.

Vyroba pro automobilovy primysl se zaméfuje hlavné na autoelektroniku, kde
dochdzi k vyrobé predev§im malych na vyrobu naroénych komponentti dodavajicich se
v rezimu Just in Time. Zkoumany subjekt se zaméfuje také na inovaci osvétleni LED
technologii vznikl¢é vstifikovanim plastt a poskytuje strojni koncepty na miru. Zanedban

neni ani interiér, kde veSkeré plastové plochy jsou vyrabény diky vstfikovacim strojim
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této firmy. Co se tyCe bezpecnosti vSech prvkl ve vozidle, spolecnost nabizi kvalitni plas-

tové prvky vzniklé opét vstiikovanim plasti pod velkym tlakem a teplotou.

Podnik se také vénuje obalovému primyslu, kde jsou vyrabény tenkosténné na-
doby pomoci vysokého vstiikovaciho tlaku s velkou piesnosti. Pro nealkoholické napoje,
kecupy, tetrapaky atd. jsou vytvareny vicka a uzavéry. Své zastoupeni maji i plastové
kbeliky ¢i jakékoliv kulaté nadoby vyrabéné s vysokou uzaviraci silou vstfikovacich

stroju.

Vyrabgji se zde 1 stroje pro zhotoveni rtiznych typt displejii, at’ uz na mobilni
telefony nebo naptiklad displeje ur¢ené k ovladani jednotlivych strojii. Do vyrobniho sor-

timentu patii také automobilové senzory ¢i malé plastové konektory.

Pro zdravotnicky primysl zkoumany subjekt vyrabi stroje zamétujici se na vyrobu
I¢katské techniky, kterd je vystavena kontaktu s lidskym télem ¢i riznymi télesnymi te-
kutinami. Vyrobené stroje dokazou také vyrobu vysoce kvalitnich zubnich kartac¢kti nebo
antialergennich savicek pro détské lahve. Vyroba je zaméfena i na zdravotnické pipetové

Spicky, kyvety nebo Petriho misky (zkoumany subjekt).

36



5. Vysledky

5.1 Analyza informacénich toku

5.1.1 Pouzivany software
SAP

Informacni systém zkoumaného subjektu je predevSim postaven na svétové nej-
vétsim podnikovém systému SAP fidici obchodni procesy. SAP systém obsahuje moduly,
které pomahaji zkoumanému subjektu a podnikiim celkové fidit provoz od ndkupu, ptes

vyrobu az po expedici k pfijemci (Sap).

Pomoci SAP systému zkoumany subjekt piijima objednavky, které nasledné ve
stejném programu disponenti zaeviduji pro dalsi zpracovani. Kazdy disponent pracujici
se SAP systémem miiZe vidét, v jakém stavu se nachdzi dana objednavka a co je potieba
provést. Jelikoz je SAP systém vyuzivan a propojen se vSemi 9 zavody, je také mozné

sledovat proces zakazky.

SAP systém zahrnuje veskeré informace o objednavkach, jejich dodacich lhitéach,
cenach produkti, dodavateli, druhu produktu apod. Tyto vSechny informace jsou dilezité

pro spravné zpracovani ve vyrobnim procesu a nasledném zaslani piijemci.
Pro zkoumany subjekt je SAP systém nejveétSim piinosem zejména V:

e planovani obchodnich procest;
e fizeni obchodnich procesi;

e Kontrola obchodnich procest;
o flexibilite;

e snizeni ¢asovych intervall pro jednotlivé procesy.

TruTops

DalSim ve firm¢ pouzivanym systémem je TruTops. Jednd se o software pro 2D
nebo 3D programovani vyuzivané na laserové, dérovaci nebo ohybaci stroje, ale také je
vyuzivan pro pldnovani vyrobnich zakazek. Diky tomuto systému podnik uSetii ¢as a
ziska procesni bezpecnost. Pomoci rozhrani PPS disponenti pracujici s timto programem

mohou nacitat potiebnad data ze zakdzky ke zpracovani. Program dokaze pomoci
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zakéazkovych dat vypocitat ¢asy pottebné ke zpracovani a urcit tak mozné vyrobni kapa-
city. Tento krok podnik velice oceni, nebot’ nemusi byt nic odhadovano disponenty, kde

by zalezelo i na zkuSenostech (Trumpf).

Dualis

Oddé¢leni pro lakovnu vyuziva systém Dualis, ktery diky svému naprogramova-
nému algoritmu dokaze planovat a organizovat tkoly podle ¢asového hlediska. Pro dis-
ponenty lakovny to znamend, Ze nemuseji vypocitavat dobu trvani jednotlivych krokt
vyroby, jelikoz systém Dualis to provede za né. Disponenti poté maji za tikol pouze od-

souhlasit systémem navrzeny plan.

5.1.2 Obchodni oddéleni

Logisticky proces bude vysvétlen na zkoumaném subjektu a jeho nejveétsim odbé-
rateli, kterym je rakousky zavod Schwetberg. Tam se nachazi hlavni sidlo celé spole¢nosti
z dtivodu vzniku centralniho vedeni spole¢nosti, které v sobé zahrnuje jednotliva oddé-

leni jako napiiklad ucetnictvi, audit, marketing atd.

Zkoumany subjekt se nachazi v sesterské roli hlavniho zavodu sidliciho ve
Schwetbergu. Sestersky podnik je takto nazyvan, protoze Schwetberg a zkoumany sub-
jekt jsou v ramci vyrobniho procesu na stejné urovni. Objednavky probihaji v ramci hol-
dingu, tedy v ramci jedné spolecnosti. Rakousky zavod se nachazi v roli odbératele a
zkoumany subjekt dodava produkty. Pravé ve Schwetbergu se obchodni disponenti na-
chézeji v pfimém kontaktu s poptavkou kone¢nych zdkazniki, od kterych ziskavaji po-
ttebné udaje o jejich potiebach. Disponenti obchodniho oddéleni maji poté prehled, jaké
typy produktii kone¢ni zakaznici nejvice poptavaji a na zakladé toho jsou vytvareny sta-
tistiky. Na zaklad¢ ziskanych dat je poté vytvareno tzv. hrubé planovani vytvarené na

jeden obchodni rok, ktery zaciné 1.4. a konci 31.3.

Rakouskymi disponenty je u zkoumaného subjektu objednavano takové mnozstvi
dilt pottebnych k sestaveni kone¢nych produkti, jaké predpokladaji, Zze prodaji. Prave
kvuli tomu byl v Rakousku ziizen pracovni tym lidi, ktery se zabyva ptedpovédi zakaz-
nické poptavky na urcité obdobi. K tomu vyuzivaji statistiky zahrnujici poptavku od za-
kazniki na konkrétni produkty a kapacitni vykony jednotlivych pracovnich odd¢€lenich.

Pro vysokou uspésnost predikce je tedy zapotiebi pracovat s co nejpodrobnéjsimi
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informacemi o vyrobcich. Témi mohou byt naptiklad spotfeba na jednotlivych trzich a
Casové rozlozeni spotieby. Na zaklad¢ téchto ziskanych dat porovnanych s daty z minu-
lych let vytvaieji tzv. hruby plan na prodejni obdobi. Velkou roli hraji i zkuSenosti pra-
covnikt, kteti provadéji posledni rozhodnuti o celkovych objednavkach na obchodni rok.
Hruby plén je vytvaien pro eliminaci nadbyteéné produkce vyrobkd, které se neprodaji a
stavaji se nakladovymi polozkami firmy. Zaroven se vyuziva kK tomu, aby nebylo vyra-
béno ptilis malé mnozstvi produkti. Diky hrubému planu podnik pfiblizné znd mnozstvi
a typy produktl, které zakaznici pozaduji a v jakém obdobi. Od téchto statistik se poté
odviji objednavky z rakouskych pobocek na cely rok, které se stavaji vyrobnimi zakaz-
kami zkoumaného subjektu. Na obrazku 7 je mozné vidét podrobnosti, které hruby plan

obsahuje.

Obrazek 7: Hruby plan

Zdroj: Vlastni vyzkum

Naptiklad v tomto vygenerovaném hrubém planu v SAP systému se vyskytuji po-
drobnosti o stroji typu VC 200/50 vyrabény ve tiech vyrobnich sériich. Kazda série pii-
nasi néjakym zplisobem vylepSenou verzi predchoziho typu, naptiklad vylepSeny vzhled,
novy ovladaci program, nové funkce atd. Tim se nasledn€ zabyva tym designert. V ko-
lonkach s mésici se nachazeji ¢isla znacici tydny. Pod témito kolonkami je piehledné vi-
dét, v jakém mésici budou jednotlivé série vyrabény a v jakém mnozstvi. Ponévadz se
jedna pouze o hruby pldn, mnozstvi poZzadovanych strojii mize byt zménéno neustale

kolisajici poptavkou po danych produktech na trhu.
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Objednavky

Nejvétsi pobocka zkoumaného subjektu ve Schwetbergu na zakladé hrubého pla-
novani provadi objednavani potfebnych komponentt, které jsou zkoumanym subjektem
vyrabény a dodavany. Tento proces je provadén prostiednictvim SAP systému, ktery vy-
uziva vsech 9 pobocek této spolecnosti. Rakousti disponenti z obchodniho oddéleni za-
davaji pozadavky na objednavky v programu SAP, které jsou ihned viditelné pro ob-
chodni disponenty ve zkoumaném subjektu. Na obrazku 8 je mozné spatfit detail poza-
dované objednavky ze strany odbératele ze Schwetbergu zadanou v systému, ktera se na-

chazi v pozici odeslané, ale zatim nepfiijaté objednavky.

Obrazek 8: PoZadovana nepfiijata objednavka

= — = = - =

Beleglibersicht en [ % ' @)Druckansicht  Nachrichten [i| Z'lPers. Einstelung

SCM Normabestekung v 4700235226 Leferant | Belegdatum [16.02.2022

T Kopf

[__E B s.Pos P K Materal Kurztext Bestelmenge B... T Ueferdatum Wi... pro  B... Warengr... Werk Lagerort]
[l 0313-694-20-20 ABDECKUNG FAP HI PCO .- 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
0313-692-20-31 ABDECKUNG FAP HIUN _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
$470-€92-40-01-018 SCHIEBESCHUTZ SLS VO 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _\WM-Lag
0759-630~50=18 ZWISCHENS TUECK SCHI.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .\WM-Lag
0315-690-50-1% ZWISCHENS TUECK SCHI.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _\WM-Lag
5470-692-40-30-018 BLENDE SG SLS VO PCO_. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
075%-690-44-35 BLENDE SG SLS VO TLO_ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
$470-692-50-45-018 BLENDE SG SLS HI PCO1.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
0759-680-50-05 BLENDE SG SLS HI TLOL.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
5470-692-40-40-018 BLENDE SG SLS VO PCO_. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
5470-690-50-01-018 SCHIEBESCHUTZ SLS HI _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrikate Werk _\WM-Lag
0759-650-50-18 ZWISCHENSTUECK SCHI . 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk -WM-Lag
0315-€90-50-15 ZWISCHENS TUECK SCHI.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
5470-690~50-30-018 BLENDE SG SLS HI PCO1... 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
073%-690-50-35 BLENDE SG SLS HI TLO1.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
5470-692-50-45-018 BLENDE SG SLS HI PCO1... 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
0755-690-50-05 BLENDE SG SLS HI TLO1... 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
$470-652-50-40-018 BLENDE SG SLS HIPCO1.. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
0224-220~14-3€-010 ENDSCHALTERBEF END . 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
0314-792-10-25 KONSOLE SPR VO MI UN. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
€595-796-40-01-019 HALTERUNG ABD UEB A _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
0314-796-40-02 ABDECKUNG AUSSPR VO _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
4679-75€6-40-02-021 ABDECKUNG AUSSPR HI _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
0314-796-40-20 KONSOLE LINEAR AKTU. 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
€931-790-40-30-014 HALTERUNG FENSTER 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk .WM-Lag
0314-796-40-€0 ENDSCHALTERBEF END _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag
€468-220-10-12-015 ENDSCHALTERBEF END _ 1,00ST T 10.03.2022 EUR ST Habfabrkate Werk _WM-Lag

L I e e e e e e e S S

Zdroj: Vlastni vyzkum
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Ukazkova objednavka (viz obrazek 8) obsahuje celkem 27 komponentt dilezi-
tych pro sestaveni kone¢ného produktu. Hlavicka objednavky v SAP systému zahrnuje
nutné informace, kterymi jsou identifikacni ¢islo objednavky, ndzev dodavatele a datum
vytvoieni objednavky. Ten je zvlast dilezity, jelikoz od tohoto terminu plyne dodaci
lhita, kterd se pohybuje v rozmezi 10 az 14 dni. Pod samotnym ¢islem objednavky jsou
obsazeny dalsi potiebné informace, které zahrnuji podrobnosti o objednanych vyrobcich.
Zpravidla se jedna o ¢islo materialu, ktery bude pouzit, nazev jednotlivych dild, pocet

pozadovanych kusi, cenu a datum expedice.

V tento moment maji disponenti obchodniho odd¢€leni ve zkoumaném subjektu za

ukol objednavku prijmout a prevézt v SAP systému pod své zakazkové Cislo.

Ptijeti objednavky probih4 dvéma zplsoby. Prvni zplisob pfedstavuje automatické
pfijeti a nédsledné zpracovani. Tento proces je sestaven na bdzi algoritmu vytvofené¢ho
pracovniky zabyvajici se spravou systému a kdédovanim pocitacovych programu. Diky
tomuto procesu systém automaticky piijme a zalozi objednavku v systému pod novym
internim SD ¢islem. Jedna se o €islo, pod kterym se eviduji jednotlivé vyrobni zakazky,
aby nebylo pouZito totozné ¢islo s ¢islem objednavky. Interni SD Cisla se vytvareji vzdy
s novou objednavkou, tzn. pocet objednavek se rovna poctu SD c¢isel. Veskeré vyrobni

zakazky se vyhledavaji prave ptes tato interni Cisla.

Druhy zplsob pfedstavuje manudlni zadavani objednavek. Jedna se vlastn€ o
identicky princip jako u automatického zadavani s tim rozdilem, Ze u tohoto postupu musi
byt objednavka schvalena disponentem obchodniho oddé€leni. Jde o ptipady, kdy kole-
gové z Rakouska zadavaji pozadavek na objednavku manualné kvili specidlnim poza-
davkim napftiklad na kusovnik, ktery nedokaze byt systémem pfifazen automaticky. Dal-
$im diivodem je, Ze si chtéji objedndvku z jakychkoliv pfi¢in kontrolovat a hlidat manu-
alng krok po kroku. Jde naptiklad o velké a dilezité zakazky. Poté je k ptipadu ptifazeno
¢islo FOS znazornujici manudlni zadani. Z tohoto divodu musi byt proces objednavani
zkontrolovan a nasledné schvalen i disponenty ve zkoumaném subjektu.

Jakmile se objednavka stane zaloZenou, v systému dostava podobu, kterou je
mozné vidét na obrazku 9.
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Obrazek 9: Ptijata objednavka

mpmm | postionsdetal | Besteler  Beschaffung | Versand

stztede (2522356 | Bettowed &
Auftraggsber (1000012 -

Warenempfanger 1000012
e | gasteldatum [16.02.2022 @g

| Absagegrund

AusiiefWerk

| 100313-694-20-20
200313-652-20-31
305470-692-40-01-018
400759-690-50-18
500315-690-50-19
£05470-692-40-30-018
700759-650-44-35
80 5470-692-50-45-012

| 500755-690-50-05

| 1005470-652-40-40-018

| 1105470-650-50-01-01%

| 1200755-690-50-18

| 1300315-620-50-19

1405470-690-50-30-012

| 1500735-650-50-35

| 1605470-652-50-45-018

| 1700755-640-50-08

Zdroj: Vlastni vyzkum

Wunschieferdat  [T! [10.03.2022]
_IKomplettief.
Ueferspeme -
Fakturasperre -
Zahlingsbed D0ES
Incotenms DOF! Werk gem. Lieferadr., unverp
Auftragsgrund Global SCM
Vertr.beraich 1400 / lo1] / 28] EMCZ, Kunde, Stahbau
Ale Postonen
 Pos Materal

_*Aymm« ME E Bezehnung
1 ABDECKUNG FAP HIPC01.1__T 10.

") ABDECKUNG FAP HI UN B51_ T 10.

| SCHIEBESCHUTZ SLS VO PC_ T 10,
] ZWISCHENSTUECX SCHIEBE . T 10.
] ZWISCHENSTUECK SCHIEBE _ T 10.
(") BLENDE SG SLS VO PCO1.1__T 10.
[ BLENDE SG SLS VO TL01.2__T 10.
[ BLENDE SG SLS HIPCD1.1_3.T 10.
[} BLENDE SG SLS HI TL01.2_5.T 10.
("] BLENDE SG SLS VO PCO1.1__T 10.

| SCHIEBESCHUTZ SLS HI PCO_T 10,
[ ] ZWISCHENSTUECK SCHIEBE . T 10.
] ZWISCHENSTUECK SCHIEBE . T 10.
[TIBLENDE SG SLS HI PCO1.1_6.T 10.

") BLENDE SG SLS H1 TLO1.2_1.7 10.
[ "] BLENDE SG SLS HIPC01.1_3.T 10.
["JBLENDE 5G SLS H1 TLO1.2_5.T 10.

1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T
1,008T

03.
03.
03.
03.
«2022 1400 LPLV
-2022 1400 LPLV
.2022 1400 LFLV
»2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLY
.2022 1300 LFLV
«2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLV
-2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLV
«2022 1400 LPLV

L1.Datum W Lag...

2022 1400 LPLV
2022 1400 LFLV
2022 1400 LPLV
2022 1400 LPLV

Ptyp KAt Wi...

YETH YEFO EUR
YETH YERO EUR
YETN YEPO EUR
YETH YEPO EUR
YETN YEPO EUR
YETH YEPO EUR
YEIN YEPO EUR
YETN YEPO EUR
YEIN YEPO EUR
YETN YEPO ZUR
YETN YEFO EUR
YETN YEPO EUR
YETR YEPO EUR
YEIN YEPO EUR
YETN YEPO EUR
YETN YEPO EUR
YETN YERO EOR

Profcenter
140002 TF8
1400027F8
14000ETFB
1400METFB
1400METFR
1400METE8
1400ETF3
1400METFB
1400METFB
140002 TN
1300METFR
1400METFB
1400METFB
1400METFS
14000ET78
1400METFB
140002 TFR

Detailni ptibliZeni pfijaté objednavky v SAP systému disponenty obchodniho od-

déleni popisuje objednavku, kterd miize byt uvolnéna k dalsimu kroku zpracovani. Hla-

vicka opét obsahuje informace o dodavateli, internim SD ¢islu, pfijemci zakédzky, Cislo

objednéavky a datum pfijeti. Transakce verkauf neboli prodej obsahuje podrobnosti zahr-

nujici identifika¢ni ¢islo zakladajiciho disponenta, pticemz kazdy disponuje svym vlast-

nim (na obrazku se jedna o ¢islo D065), datum dodani ¢i identifikacni ¢islo vyrobniho

podniku, v tomto piipadé 1400. Informace o jednotlivych komponentech obsazené v ob-

jednavce jsou popsany v souvislosti s obrazkem 8, zde se jedna pouze o tzv. pieklopeni

objednavky do piijatého stavu.
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Kratkodobé objednavky

Ve zkoumaném subjektu mohou nastat piipady tzv. kratkodobych objednavek. Ze
strany odbératele se jednad o objednavku s kratkym terminem dodani. Primérna doba na
cely vyrobni proces, ktery zahrnuje pfijeti objednavky, vytvoreni vyrobniho planu, zpra-
covani ve vyrobé¢, lakovani a expedici k pfijemci, trva 10 az 14 dni. Cokoliv se nachazi
pod hranici dodaci lhiity byva pro firmu kritické, nebot’ v piipad€ poskozeni vyrobku ne-
zbyva Cas na naslednou opravu a dodani v fadném terminu. K témto pfipadim dochazi
z mnoha divodi. Mezi hlavni pak patii Spatné nalakovany vyrobek, poskozeny vyrobek
pii zpracovani, chybné konstruovany vyrobek, vady materialt atd. Jedna se o problémy,
které mohou narusit vyrobni proces v rakouském Schwetbergu. Odbératel poté apeluje na
nahradu pivodniho vyrobku a z téchto diivodil jsou k objedndvkam ptidavany cisla ilu-

strujici prioritu dané¢ho vyrobku:
e 9 —nejvyssi priorita znamenajici, Ze vyrobek musi byt zpracovan ihned;
e 8 —tato priorita je také vysoka, ale oproti 9 nemusi byt zpracovana okamzit¢;
e 7 —priorita znazornujici, ze se jedna o nahradu vyrobku, ktery spécha;

e 6 — EILTSEHR- chybi né&jaky vyrobek v ,,baliku a je potieba ho co nejrych-
leji doplnit;

e 5 — obdoba priority 7 s tim rozdilem, Ze zde se jedna o ¢aste¢nou nahradu,

tedy je nutné nahradit jen ¢ast z ,,baliku.

V nékterych situacich, kde disponent ptida zakazce nejvyssi prioritu, je nutné jed-
nat ihned. To se Casto zda byt jako nejednoducha zalezitost, ponévadz musi dojit k po-
stoupeni vice kroki mimo plan. Na zaklad¢ ptidélené priority musi byt vedoucim vyroby
narusen vyrobni plan a pferuSena vyroba zakazek denniho planu. Jde o zatim jediné
mozné feseni, jak urgentni zakazku expedovat v den zpracovani nebo nasledujici den. Jde

tak o zajisténi maximalni spokojenosti piijemce.

5.1.30ddéleni technické pripravy vyroby

Rakouskymi disponenty byva zasilan s objednavkou i technicky vykres produktu
s kusovnikem, definovanym jako seznam vSech dild diilezitych pro sestaveni kone¢ného
produktu. Kusovnik musi byt zkontrolovan a zatazen do vyrobniho planu. K tomu slouzi

odd¢leni technické piipravy vyroby. Aby bylo mozné ucinit tento krok, musi byt zakézka
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uvolnéna obchodnim oddélenim. Pokud disponenti obchodniho oddéleni uvolni zakazku

V pozdnim terminu, mtize se to projevit v opozdéném terminu expedice.

V nékterych situacich disponenti ze strany odbératele vSak vytvareji kusovnik
pouze na ¢ast produktu se specidlnimi pozadavky konecného zakaznika. Na zbylou Cast
musi byt vytvofen kusovnik disponenty technické ptipravy vyroby podle technickych no-
rem daného produktu. Kusovnik vznika na zaklad¢ objednavky a typu produktu. Nasledné
dochazi ke slouc¢eni obou kusovnikii dohromady a probiha kontrola s technickym vykre-
sem. Vykres a kusovnik také musi souhlasit s tim, co obsahuje objednavka. Jakmile se
zda byt vSechno v potfadku, dochazi k odhlaseni kroku v SAP systému a mtze byt vytvo-

fen pracovni plan pro ztvarnéni vyrobku.

Do denniho pracovniho planu jsou zahrnovany odhlasené zakazky predchozim
odd¢lenim na zaklad¢ terminu expedice. Planovatelé vyroby vyuzivaji SAP systém, kde
vidi podrobnosti o zakdzce, v jakém se nachézi stavu. Pokud se u objednavky v systému
objevi status frei neboli volny, zakdzka mize byt planovatelem zadédna do denniho planu.
Status je objednavce pfidélen uvolnénim disponenty z technické ptipravy vyroby, pakliZze
je vSe spravné zadano. Zde je vyuzivan i systém TruTops uréen k vytvafeni vyrobnich
plant.

Denni plan je vytvaren pomoci TruTops systému na zékladé vyrobnich kapacit
jednotlivych stroju vyjadiovanych v hodinéch, kde je mozné zjistit, zdali uz je na zakazku
vytvofen program ¢i nikoliv. Planovatel vyroby musi mit pfehled o kapacitach vSech
stroju, ke kterym vytvaii pracovni plan, aby probéhla kontrola se systémem, tj. potvrdit
zpracovani vyrobki, které systém navrhl. Denni plan se vytvaii na 80 % své celkové
kapacity. Zbylych 20 % slouZzi jako rezerva pro piipadné opravy z ptfedchozich dnii nebo
urgentni zakazky. Mohou nastat problémy vzniklé chybnym naprogramovanim stroju,
neSetrné zachazeni s vyrobky a nésledné viditelné poSkozeni. Mize byt chybné pouzity
materidl ¢i nespravné svareny dil chybou svaiece. Dil v priibéhu vyroby ztratil sviij vy-
robni plan lidskou chybou. K témto potizim dochazi ¢asto i kvuli velkému mnozstvi pra-
covnich plant vytisténych na papite, jejichz pocet se pohybuje okolo 600 archii papiru na
sménu atd. Dtvoda vzniklych problémi mize byt opravdu spousta. Vétsinou se jedna o
lidsky faktor. I pfestoze zkoumany subjekt usiluje o eliminaci vSech problémii, clovék
zkratka déla chyby. OvSem chyby byvaji i na strané strojnich zatizeni, ktera mohou kdy-

koliv tzv. vypovédét sluzbu.
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Pracovni plany se planovatelé pokouse;ji tvofit na dva dny dopiedu, tzn. aby byly
vyrobky na jednotlivych strojich zhotoveny 0 dva dny dfive, nez by tomu mélo doopravdy
byt. Cilem tohoto postupu je piipravenost na mozna rizika jako napiiklad vypadek
Muze nastat nedostatek lidi obsluhujici stroje z divodu onemocnéni a tim padem vyroba
neprobiha na 100 % vyrobni kapacity. Ackoli disponenti tohoto oddéleni pracuji pouze
V jednosménném provozu, Vyrobni plany jsou vytvaieny pro tfisménny provoz vzdy
kazdé rano. Kazdy den se také s hlavnim vedoucim oddé€leni probiraji rizné nedostatky a

zavady vzniklé na vyrobcich a tim eliminovat budouci mozné problémy.

I pfestoze pracovni plany jsou vyrdbény na zakladé vyrobnich kapacit stroju,
mnozstvi zpracovanych materialt se li§i v zavislosti na velikosti vyrobku. Pokud se jedna

o malé vyrobky s kratkym vyrobnim procesem, vyrabi se vétsi mnozstvi a naopak.

Po vytvofeni denniho planu dochazi k uvolnéni zakéazek v systému SAP pro dvé
pracovisté. Jednim z nich je odd€leni vytvaiejici programy pro jednotlivé vyrobni stroje

a druhym je oddéleni, kde dochazi k tisku pracovnich plant.

Programatorské oddéleni

Programatorska Cinnost spoc¢iva ve vytvareni vyrobnich programi pro jednotlivé
typy strojnich zafizeni jako napiiklad pro laserovy stroj. Veskeré programy jsou vytva-
feny pro praci s tabulemi plechu o riznych velikostech. Cilem je vyuZiti co nejvétsi plo-
chy tabule pro eliminaci zbytkového materialu. Pro lepsi predstavu je uveden piiklad ¢in-
nosti programatora, ktery ma na tabuli seskupit co nejvice dilia na jednu tabuli plechu,
které budou vypaleny na laserovém zafizeni. Na jedné tabuli plechu se také stietava vice
zakazek najednou z diivodu efektivniho vyuziti celé tabule. Zde mlZe nastat problém
Vv ptehlednosti riznych zakazek a nasledném spojeni vypaleného dilu s vyrobnim planem.
Pokud je to nutné a dany vyrobek nezabere celou plochu tabule, programator musi hledat
dalsi zakazky se stejnym typem materialu a pfifadit je k nému. V piipadée zbylé ¢asti ple-
chové tabule nastava otazka, jak s ni nalozit. Jednou z moznosti je tabuli vyhodit, coz se
jevi jako neefektivni zachazeni a zaroven plytvani materidlem. Druhym zplisobem je za-
skladnéni zpét do regalu, kde si musi programator pamatovat, ze existuje zbytek materialu
pro piisti zpracovani, jelikoz autonomni manipula¢ni vozik neeviduje, ze se nejedna o

celou tabuli plechu.
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Tisk vyrobnich plani

K tisku vyrobnich planii dochazi v mistnosti hlavni budovy, kterd je vybavena
dvéma velkymi tiskarnami. Ukolem pracovniktl obsluhujici tiskarny je prevést viechny
pracovni plany uvolnéné planovateli v systému na papir a piemistit je ve vyrobni hale do
schranky k programatorim. K nim se poté pridavaji i jednotlivé vyrobni programy.
Denné dochézi k tisku primérné 1800 vyrobnich pland, a to se rovnd minimalné¢ 1800
archiim papiru. Vse zalezi na poctu komponenti, které vyrobni plan obsahuje. Dohro-
mady to ¢ita piiblizné 3,75 baliki papirt, které jsou spotiebovany za jeden den. Za mésic

se jedna pfiblizn¢ o 115 balikd papirt, coz se projevuje ve zvySenych nakladech firmy.

Moznym feSenim, jak by se dalo zbavit papirové verze, je elektronicka podoba
vyrobnich planii nebo tisk pouze identifika¢nich kodi s pracovnim planem, ktery by byl

pracovnikem nacten v systému. DoSlo by k eliminaci spotteby velkého mnozstvi papiru.

5.1.4 Oddéleni nakupu

Objednévani materialu na sklad probiha pomoci systému MRP pracujiciho na za-
kladé¢ velkého mnoZzstvi vstupnich dat. MRP je zkratka anglického Material Requirements
Planning neboli planovani potieby materidlu. Cesky vyraz oviem neni moc pouzivany.
Jedna se o systém urceny vyrobnim podnikiim na planovani vyroby a objednani vsech

komponent, které budou na vyrobu potieba.

Disponent nakupniho oddéleni po ziskani vesSkerych dat, kterd jsou zjistitelna
vV SAP systému na zaklad¢ objednavky, zada vSe do systému MRP. Planovaci algoritmus
poté prochazi vSechna data a zajiStuje, jaké typy a mnozstvi materialu bude potieba na
vyrobu nebo montaz kone¢ného produktu. Poté je syst¢tmem MRP vyfiltrovan seznam
vSech potiebnych polozek ke splnéni vyrobniho planu, ke kterym se poji data, kdy museji
byt dané polozky objednany pro v€asny start vyroby. V systému je taktéz uvedeno, zda
se jedna o vyrobu nebo objednani zasob. Systém MRP je schopny ovéfit, zda se v Sou-
¢asnou dobu na sklad€ nachazi dostatek zasob, které by pokryly vyrobu danych vyrobki
¢1 je potfeba objednat material na sklad. Tento tikol maji také disponenti, kteti kontroluji,
na jakou dobu je firma schopna pokryt zakazky svymi zdsobami. MRP také informuje
disponenty nakupu o stavech zasob na sklad¢ a vedouci vyroby o uvolnéni jednotlivych

komponentti do vyrobniho procesu.
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Mezi hlavni nevyhody patii fakt, ze sytém MRP neni schopen rozpoznat maxi-
malni vyrobni kapacitu. Jakmile je systémem navrzen nakup zbozi nebo doporuceni vy-
roby, které presahuji kapacitni moznosti podniku, nastava problém. V tuto chvili musi byt
problém vyfeSen disponenty nakupniho odd¢€leni, tedy mimosystémove. Disponent poté
poskytne systému upravena data, ktera jsou MRP znovu pfepoctena. Tento proces probiha
do té doby, dokud nenastane shoda kapacity s naroky. Pokud vSak problém pretrvava,
rozhodnuti zistava na zkuSenosti a intuici disponenta nakupu. To ov§em nezarucuje op-

timalni strukturu vyroby.

Obrazek 10: MRP systém

Hlavni plan vyrob

* MRP - prepocet dat ‘

Vyrobni . . Zprava [

Zdroj: Vlastni vyzkum

47



5.2 Analyza hmotnych toku

5.2.1Pfijem materialu
Pfijem materidlu od dodavatele probiha ve skladu zasob. Sklad pro zasoby mate-
ridlu se sestava z plochy, kde je provadén piijem, manipulacni plochy a samotnych skla-

dovych ploch.

Po ptijmu zbozi od dodavatele je nutnd pocetni kontrola, zdali dorazilo tolik ma-
terialu, kolik bylo objednano a zda se nachazi na dodacim listu. V nékterych situacich,
kdy je pfivezeno mens$i mnozstvi materidlu, nastava chaos v systému, nebot’ ten pocita
s mnozstvim objednanym, které poté nesouhlasi s ptivezenym materidlem. V téchto pii-
padech disponent nakupniho odd¢€leni na zdklad€ komunikace s dodavatelem musi vyftesit

nastalou situaci. Ve vétSiné ptipadu dochazi k dodani materialu s dal$i dodavkou.

Poté skladnik musi materidl zaevidovat do systému a nasledné zaskladnit. Zaevi-
dovani zbozi probihd pomoci Stitku nalepeném na samotném materidlu, kde se nachézi
materidlové ¢islo. To musi byt zadavano do systému ru¢né, nikoli ¢tecim zatizenim. Ne-
vyhodou tohoto evidovani je fakt, Ze se skladnik miZe jednoduSe piepsat a zaskladni
systémov¢ odliSny material, neZ ktery opravdu zaskladni. Pfedevsim se jednd o zasklad-

néni tabuli plecht, ze kterych dochazi k vypalovani pottebnych dila.

K zaskladiovani je vyuzivan automaticky zakladaé¢, na ktery se pomoci vyso-
kozdvizného voziku piemisti pfevzaty material od dodavatele. K orientaci zakladace
slouzi systém identifikacnich cisel, kterd vymezuji oblast umisténi daného materialu.
Tyto pozice jsou zaevidovany v pocitaCové databazi. Jakmile skladnik necha zaskladnit
material, zaklada¢ najde v regalu volné misto, kam material umisti a automaticky se
Vv systému objevi skladova pozice materidlu. Nevyhodou zakladace je mozna porucha,
kterd muze zastavit proces zaskladiiovani a vyskladiovani materialu. Opravu drobného
Charakteru miZe provézt interni servisni technik. OvSem na vétsi potize musi byt pfivolan

odbornéjsi servisni technik z externi spole€nosti.
Vyhody skladu:

o efektivita;

e bezpecnost;

e automatizace.
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5.2.2Proces vyroby

Samotny proces vyroby se sklada z mnoha vyrobnich kroki na jednotlivych stroj-
nich zafizenich, pticemz kazdy vyrobek je zpracovan jinym potfadim stroji. Zpracovani
vyrobku zavisi na kone¢ném typu produktu a planovateli vyroby, ktery vyrobkum ke

zpracovani piifazuje pracovni plan.

Pied kazdym strojem se nachazi volna plocha pro jednotlivé materialy, at’ uz né-

jakym zplisobem zpracované ¢i nezpracovangé.

Jednotlivymi strojnimi zatizenimi ve firmé& jsou:

e Fiberl;
e Fiberll;
e Fiber lll;

e oOhranovaci lisy;

e zakruzovaci stroje;
e Svafovaci boxy;

e vrtaci zafizeni,;

e délici zafizend;

e lakovna;

Po kazdém zpracovani dochdzi pracovniky k odhlaSeni v SAP systému, aby bylo
mozné vyrobek zpracovat na dal§im pracovisti. Pokud nedojde k odhlaSeni, je to brano
tak, ze vyrobek stale ¢eka na opracovani na daném stroji, a tudiz neni mozné ho piesunout
dale. V SAP systému se odhlaSeny vyrobek pozna ¢islem 1, které znaci jedno zpracovani.
Ovsem pokud se odhlasuji dva vyrobky na jednom stroji, musi byt v systému zapsano
¢islo 2. Pokud se v systému nachazi 0, vyrobek stale neni opracovéan z diivodu ¢asu nebo

n¢jakého dalsiho problému

Z logistického hlediska jsou pracovisté rozd€lena do tzv. pracovnich hierarchii.

Diky tomuto rozdéleni je mozné v piipadé velkého mnoZstvi prace zastoupit stroj jinym
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strojem, ktery se nachazi ve stejné hierarchii. Nebo naopak, pokud jednomu stroji se do-
stava malého pracovniho vytizeni, je mozné k nému pfifadit vyrobky, které mély byt
zpracovany na jiném stroji, ale protoze se stroje nachazi ve stejné hierarchii, je mozné
toto feSeni provést. Naptiklad firma vlastni 9 ohraniovacich list, které jsou zastupitelné.
Kazdy lis je nastaven na jiné tloustky plechu, ovSem je mozné, aby se navzajem zastupo-

valy z divodu rozlozeni prace, nefunkénosti jednoho lisu, spéchajici zakazce atd.

Obrazek 11: Prehled vytiZenosti hierarchii

Simulation Auslastung
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Zdroj: Vlastni vyzkum

Na obrazku 11 je znazornéna celd pracovni hierarchie s pracovni vytizenosti.
Modra linie zn4zoriiuje minimalni 50 % hranici vytizeni strojd, pod kterou se firma ne-
chce dostat. Jakmile se pracovni vytizenost ocitne pod minimalni hranici, stroje nejsou
pracovné vytizené a pracovnici nedisponuji praci. Pokud vsak pracovni vytizenost stroje
saha nad Cervenou hranici 80 %, stroje zacinaji byt pieplnéné praci a nezbyva dostatek
prostoru na riizné opravy, pro které je tvofena 20 % rezerva z celkové vyrobni kapacity.
Pravé diky pracovni hierarchii je mozné praci rozd¢lit mezi jednotlivé stroje, které se
dokazou zastoupit a rozlozit tak pracovni vytiZzeni. Hranice 100 % znac¢i maximalni
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vyrobni kapacitu. Cokoliv se nachazi nad touto hranici, pravdépodobné nebude vyexpe-
dovéno vcas. K témto problémiim dochazi nadmérnym mnozstvim oprav, urgentnich za-
kazek, porouchanymi stroji, kapacitou personalu atd. Optimalni vytiZenost stroji se na-

chézi mezi 70 % a 80 % hranice.

Autorem byl zpracovan graficky ptrehled hmotnych tokt prechazejici z jednoho
vyrobniho stroje na druhy na zakladé firmou poskytnutych dat o vyrobnich procesech za
dobu t¥ mésict. Prvni graf popisuje piechod vyrobku z hlediska mnozstvi ze stroje na
stroj pfimo navazujici. Druhy graf znazorfiuje percentil vSech krokd vyroby. Jedna se o

¢as znazoriujici, jak dlouho trvalo, nez navazujici pracovisté prevzalo zakéazku.
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Obrazek 12: Prehled hmotnych tokl z hlediska mnozstvi vyrobkt
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W Sbér plechu -> Sloupové vrtalky

W 5bér plechu -> Plechowvd svafovna

M Sbér plechu -> Plechowva svafovaci linka
Sloupové vrtalky -> Plechova svafowvna

W Sloupové vrtalky -> Ohrafiowvaci lisy

W Plechova svafovna -> liny

B Plechova svafovna -> Plechova svafovna

B Ohrafiovaci lisy -> Sbér plechu

W Ohrafiovaci lisy -> Vybirdni ramové konstrukce

W Ohrafiovaci lisy -> Plechova svafovna

W Ohrafiovacl lisy -» Zakrufovaci lis

W Vylamowvani Stopa -> Sbér plechu

W Fiber > Ohrafiovaci lisy

W Vylamowani Stopa -> Salvagniny
Vylamowvanl Stopa -> Odhrotovaci systém
Kombinace - laser + vysekdvanl -> Vylamowvani Stopa

W Kombinace - laser + vysekdavanl -> Odhrotovaci systém

M Laser CO2 -> Vylamovani Stopa

M Fiber - Trulaser -> Wylamovani Stopa

M Fiber - Trulaser -> VWylamovani Stopa

M Fiber - Trulaser -= VWylamowvani Stopa

M Salvagniny -> Sbhér plechu

M Svafovacl robot - Valk -> Svafowaci robot - Valk

W Zakrudowvaci lis -> Ohrafovacl lisy

M Plechova svafovacilinka -> Plechovd svafovaci linka
Odhrotovaci systém  -> Shér plechu

Zdroj: Vlastni vyzkum

Jelikoz zkoumany subjekt vyrabi velkou Skélu vyrobkil srozdilnou podobou,
kazdy z nich postupuje odliSnou cestu zpracovani na jednotlivych strojich. Na obrazku
12 jsou znazornény jednotlivé piechody ze strojii na stroje, které jsou nejvice zatéZzované

z hlediska mnozstvi vyrobku, které jimi projdou.

Ze ziskanych dat je mozné vidét, Ze nejvice vyrobki ptfechazi z vypalovaciho
stroje Fiber I na ohranovaci lis, kdyz celkové mnozstvi zhotovenych vyrobku ¢ita 24 303.
Tyto stroje podnik vyuziva nejCastéji. Divodem je fakt, ze Fiber I zastava funkci
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zakladniho stroje pro vypalovani dilt z tabule plechu hned na zacatku vyroby. Bez tohoto
kroku by jednotliva zpracovani nebyla mozna, jelikoz by nebylo mozné vyrabét produkty

bez vypaleného zakladu.

Ohranovaci lis zastava druhou pracovni pozici ve vyrobnim procesu. Tento stroj
slouzi k ohybani hran plechu dle pozadavku. Materialy, které podnik nezpracovava té-
mito zafizenimi jsou nakoupené profily, trubky, roury apod. Pro nakoupené tabule plechu

je mozné fict, Ze ohranovaci lis a Fiber I tvoii zaklad celé vyroby.

Ovsem i zde se vyroba neobejde bez potizi. Hlavnim problémem je odkladné plo-
cha pro zasoby vyroby pied ohrafiovacimi lisy k poméru vypalovaného mnozstvi vyrobkil
na stroji Fiber 1. Odkladna plocha by mé¢la pracovat na principu FIFO metody, coz zde
neni Gpln¢ proveditelné. FIFO kolejnice neni mozna z hlediska prostoru, ktery je k dis-
pozici. Proto pracovnici hromadi zasobu vyroby na palety, které tzv. stohuji na sebe.
Touto operaci se vSak stavd neptehledné, co ma byt zpracované jako prvni a obsluha

stroje nasledné odebird vyrobky dle své viile. To mtze zplsobit odklad terminu expedice.
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Obrazek 13: Piehled hmotnych tok z hlediska ¢asu
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1
B Shér plechu > Sloupovy vrtak W Shér plechu ->  Svafovanitenkych plechi
B Shér plechu > Vyrobni linky Sloupovy vrtdk > Svafovéni tenkych plechd
mSloupovy vitdk  ->  Hhranovaci lis W Svarovani tenkych plechi > jiny
W Svafovani tenkych plechd ->  Svafovani tenkych plech( m Ohrafiovacilis > Shér plechu
B Ohrafiovaci lis  -» Vybirani ramové konstrukce W Ohrafiovacilis >  Svafovéni tenkych plechi
m Ohrafovacilis  ->  Ohybacka roli m StopatFibre | > Shér plechu
M Stopa+Fibre |  ->  Ohranovacilis Stopa+Fibre |  ->  SALVAGNINI
Stopa+tFibre | ->  Odjehlovac Weber Trump Punch  -»  Stopa+Fibre |
mTrump Punch  ->  Qdjehlovaé Weber m Trumpf Laser  ->  Stopa+Fibre |
m Trumpf Fiber I ->  StopatFibre | | Laser Trumpf Fiber I > StopatFibre |
M LaserFiber Il ->  Stopa+Fibre | W SALVAGNINI > Shér plechu
B Robotické svafovani  ->  Robotické svafovani W Ohybackaroli  ->  Ohrafiovaci lis
mVyrobnilinky  ->  Vyrobnilinky Qdjehlovat Weber > Sbér plechu
Odjehlovaé Weber > Ohrafiovaci lis

Zdroj: Vlastni vyzkum

Na obrazku 13 je mozné vidét vyrobni stroje, kde trvalo nejdelsi dobu, nez byl
nasledujicim pracovistém vyrobek piijat. Tentokrat vSak s casovou souvislosti. Pomoci
percentilu, ktery udédva dobu zpracovanych vyrobka v 90 % celkového mnozstvi, bylo
zjisténo, kde vyrobky nabiraji Casové ztraty. Ze zpracovanych dat je patrné, ze k nejdel-
§im Casovym intervalim dochazi u pifechodu zpracovavanych vyrobkt z ohranovaciho
lisu na skruzovaci stroje. Celkovy percentil ¢ini 88 hodin a 13 minut. K takto dlouhé pro-
dlevé oproti ostatnim strojiim dochézi naptiklad z diivodu problémového toku vyrobkii.
Problémem je i pfetiZzeni stroje, ktery nestihd vyrabét v rytmu stroje ptedchoziho, ktery
pracuje rychleji. Nedostatek mista v okoli zakruzovaciho stroje tvoii nepiehlednost pro
pracovnika kvili velkému mnozstvi vyrobki, ktery je nestiha zpracovavat. Z divodu ma-

1ého prostoru se materidl ¢asto nachazi na jiném misté, nez ma byt nebo se material
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nachazi na jiném mist¢ z dvodu chyb pracovniki, ktefi ho pfemistili na jiné pracoviste.

Problémem je i nedostatek personalu z jakychkoliv riznych divodi.

Lze uvést 1 dalsi mozné nedostatky. Jednim z problému je vzdalenost, ktera se
nachazi mezi témito pracovisti. Stroje nejsou v blizkosti sebe a je nutné vyrobky pievazet.
Uz jen to miiZze narusit rychlost produkce. Pracovnici také nékdy cekaji na pfevoz vice
vyrobki najednou, nez aby ptevezli pouze jeden kus. Dalsi problém se vyskytuje v rytmu
vyroby téchto strojii. Ohranovaci lis pracuje v rychlejsim tempu nez zakruzovaci lis a tim
padem se vyrobky potifebné k zakruzeni hromadi jako zasoby vyroby na misté¢ k tomu
uréeném. Nasledné nastava problém v tom, Ze prostor pro umist'ovani zdsoby vyroby dis-
ponuje malymi rozméry a vznika neptehlednost, ale hlavné zpomalovani této operace.
Jelikoz zkoumany subjekt vlastni pouze dva zakruZovaci stroje, 1 to miZe byt ditvod, pro¢
takt vyroby neladi s ohrafiovacimi lisy, kterych zkoumany subjekt vlastni devét. Potize

nastavaji i v ptipad¢ kapacity pracovnich sil.

5.2.3Lakovna

Oddéleni lakovny je fizeno vlastnimi disponenty, ktefi pfipravuji pracovni plany
pro lakovaci boxy. Disponenti pracuji se systémem Sap a také vyuzivaji program Dualis.
Pracovni napln disponentii obsahuje tvofeni dennich pland na zaklad¢ odhlasenych vy-

robkll ve sklad¢ po zpracovani vyrobou a samoziejmé dle terminu expedice.

Dualis je program pracujici na bazi predem nadefinovaného algoritmu. Staci
pouze, aby disponent vytvofil denni plan, vlozil do systému a algoritmus dokéaze roztiidit
vyrobky k jednotlivym lakovacim boxtim podle barvy a ¢asu lakovani. Denni plany jsou
vytvatreny opét na 80 % vyrobni kapacity lakovacich box1, které nepracuji s mnozstvim,
nybrz s metry materialu. Ponévadz poskozené vyrobky tvoii pouze 20 %, jsou do systému
zadavany rucné bez pomoci algoritmu. Provadi se to z toho diivodu, jelikoz opravy tvofi
rizné typy malych vyrobkd s riznymi barvami ¢i vyrobky po jednom kuse a algoritmus
by je ptifadil na konec lakovaciho programu. Tento krok se vSak stava neefektivnim pro
pracovniky ovladajici lakovaci boxy z hlediska vymény barelu s lakovaci barvou. Pokud
disponent tyto vyrobky zadava ru¢né, ptifadi je do denniho planu tak, aby barel s lakovaci

barvou nemusel byt vymeénovan v tak Castych intervalech.

I zde dochazi k tisku dennich plant na archy papird, které jsou pienaseny sklad-
nikiim pro ptipravu vyrobka ze skladu na FIFO kolejnici pted lakovaci boxy. Plany se

vkladaji do plastovych desek podle barev v zavislosti, zdali se jedna o urgentni nebo
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standardni zakazku, pficemz urgentni zakazky se vkladaji do ¢ervenych desek a stan-
dardni zakazky do desek zelenych. Na samotné desky se vypisuji ¢asy pro spravnost FIFO
metody, kdy musi byt jednotlivy vyrobek pfipraven k lakovani. I zde by moznym feSenim
byla elektronické cesta na misto papirové a zaroven by se firma vyvarovala plastovym

deskam, jelikoz plasty jsou v dnesni dob¢ velice diskutovanym tématem.

Naplni disponentt z odd€leni lakovny se stava také tvorba planti pro samotnou
vyrobu zahrnujici pfijaté objednavky, které¢ by mély byt zpracovany v tentyz den. Podnik

rozde€luje 3 typy plant, kterymi jsou:

e Ranni extra plan — této skupiné nalezi zakéazky, které nebyly z jakychkoliv divodi
zhotoveny predchozi den a museji byt co nejrychleji zpracovany pro v€asnou ex-
pedici;

e Denni plan — do denniho planu jsou zarazovany zakazky, které nespéchaji nebo
se jedna o nové zakazky vypliujici pracovni den;

e (Odpoledni extra plan — jedna se o obdobu ranniho extra planu s tim rozdilem, ze

tento plan zahrnuje nedodélané urgentni zakazky nebo poskozené vyrobky z réna.

5.2.4Skladovani

Zkoumany subjekt vyuziva sklady se standardnimi zptisoby uloZeni, kterymi jsou:

Paletové regaly

Nejvétsi zastoupeni ma sklad s paletovymi regaly. V jednom regalu se nachazi
vzdy 3 dievéné palety vedle sebe oznacené Cisly 1-3 znacici polohu. Palety jsou nasklad-
nény od 2 do 5 patra pomoci vysokozdviznych vozikt. Na palety se ukladaji rizné typy
vyrobku, které nemaji vlastni regaly jako maji naptiklad plechy, malé dily nebo velké
skiiné.

Na jedné skladové pozici se nachazi vzdy jedna paleta o velikost 1200 x 800 mm.
Velkou vyhodou ukladani vyrobkt na palety je vysoka hmotnost a objem. Naopak nevy-
hodou mize byt neshodujici se skladova pozice s realnym umisténim vyrobku, k cemuz
dochazi nepozornosti skladnikii. Rychlost ukladani vyrobki na paletu také nepatii mezi
rychlé operace. Vse zavisi na rychlosti skladnika a manipula¢ni techniky, ktera je z bez-

pecnostnich diitvodi omezend. Pokud skladnik potifebuje v rychlosti vyskladnit vyrobky
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nachazejici se v jinych skladovych pozicich, dochazi snad k nejvétsimu zdrzeni, pokud

vyrobek neni spravn¢ umistén fyzicky, ale pouze systémove.

Obrazek 14: Paletové uskladnéni

2] s = I012-03-07 - —— 01071

Zdroj: Viastni vyzkum

Regaly s prepazky

Dalsi zastoupeni maji regaly s prepazky zabirajici ptizemni pozici skladu. Tyto
pozice slouZi k ukladani plechovych dilcti zhotovené vyrobnim procesem. Jednotlivé po-
zice jsou od sebe rozdé€leny tzv. délitky vzdy po 10 cm. Velkou vyhodou téchto regali
predstavuje fakt, Ze jedna skladova pozice obsahuje pouze jeden plechovy dilec, kde
skladnik pouze nacte pozici a odebere jeden dil. Po odebrani dilu ze skladové pozice po-

moci Cteciho zatizeni odhlasi vyrobek ze skladu a do pozice je mozné umistit dalsi dil.
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Obrazek 15: Uskladnéni plechovych dilci

Zdroj: Vlastni vyzkum

o

Regaly na ukladani profili a ty¢ovych materiala

Své zastoupeni zde maji 1 regaly, které slouzi k ukladani ty¢ovych materialli, pro-
fild, ptifezti nebo trubek. V tomto typu uskladnéni jedna pozice obsahuje pouze jeden

druh materialu, coz je pro skladniky ptehledné.

Obrazek 16: Uskladnéni profilli a ty€ovych materialt
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Zdroj: Vlastni vyzkum
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Vysuvné regaly

Firma eviduje také vysuvné regaly. V kazdém regalu se nachazi vysuvné desky,
na kterych jsou umistény plastové piepravky, v nichZ jsou uloZeny jednotlivé malé sou-
¢astky. Diky plastovym piepravkam vyrobky nemaji kam spadnout a ztratit se, pokud
neni chyba na stran¢ skladnika. Nevyhodou ovsem muze byt velké mnozstvi malych vy-
robku v jedné piepravce, kde mize mit skladnik problém s hledanim. Mezi vyhody je

mozné zatadit piistupnost a manipulovatelnost.

Obrazek 17: Uskladnéni ve vysuvném regalu

Zdroj: Vlastni vyzkum

Na obrazku 18 je k vidéni layout celého skladu ve vyrobnim sektoru pro stahlbau (ple-

chova vyroba), kde se nachézi vSechny druhy uskladnéni zminéné vyse.
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Obrazek 18: Layout skladu pro stahlbau
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Zdroj: Vlastni vyzkum

Manipulace ve skladu

Veskeré operace ve skladé, kterymi jsou naskladnovani a vyskladiiovani vyrobkd,

provadi skladnik pomoci manipulaéni techniky nebo vlastni sily v zavislosti na typu vy-
robku.
Ob¢ operace probihaji pomoci ¢teciho zatizeni, vyrobniho ¢isla vyrobku obsaze-

ném na pracovnim pldnu a QR koda znacici skladovou pozici ve skladé:
e 1H13 - oznaceni skladu;
e 03,02, 01— pozice palety v regalu;

e (05— patro ulozeni palety.
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Obrazek 19: QR kody skladovych pozic
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Zdroj: Vlastni vyzkum

Podle ¢isel a QR kodu znazornénych na obrazku 19 znacici skladovou pozici je
pak v systému ziejmé, v jaké pozici se dany material nachdzi. MoZnou nevyhodou se
stava blizkost §titkd, kvili ¢emuz skladnici (hlavné nové ptijati) chybuji a skladni vy-

robky do jinych pozic.

Naskladiiovany jsou vyrobky zhotovené vyrobnim procesem, které se ukladaji na
odkladnou plochu. Nevyhodou odkladné plochy je maly prostor, a tedy nepiehlednost
velkého mnozstvi vyrobku ptipravenych k naskladnéni. Pokud je ve skladu nedostatek
pracovniki, nestihaji se vyrobky odebirat a zvySuje se riziko nepiehlednosti a naslednych
ztrat. Ukolem skladnika je z tohoto mista premistit vyrobek do skladu dle typu. Systém
naskladiiovani spoc¢iva v nacteni ¢arového kddu na vyrobnim planu putujici se samotnym
vyrobkem. Poté je nutné najit volnou skladovou pozici, nacist jeji QR kod a umistit tam

vyrobek.

Vyskladiiovani probiha pomoci komisovacich listd vyrobenych disponenty z od-
déleni lakovny, ktefi po vytvoteni umist'uji listy do schranky skladniktim dle ¢asu. Uko-
lem skladnika je dle komisovacich listd pfipravit pozadované vyrobky ze skladu na ko-
lejnici FIFO k lakovani. FIFO metoda perfektné pracuje s casovymi plany jdoucimi
piimo za sebou, ale 1 zde existuje moznost lidského pochybeni. Pokud skladnik nedba na

Casové intervaly a do popiedi kolejnice umisti vyrobek dle své vile, metoda FIFO nebude
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fungovat spravné. Operace vyskladiiovani opét probiha pomoci ¢teciho zafizeni, kterym

nacte kod vyrobku z komisovaciho listu a ndsledné ho najde v piislusném regélu.

Manipulacni technika:
Zkoumany subjekt vyuziva k manipulaci standardnich manipulac¢nich prostiedki:
e ruc¢né vedené voziky;
e nizkozdvizné voziky;
o retraky;
e Celni vysokozdvizné voziky;

e piepravni kolobézky.

5.2.5Expedice
Po zhotoveni vyrobku celym vyrobnim procesem nasleduje expedice k piijemci.
V tomto piipad€ bude expedice vysvétlena opét na rakouském zavodu Schwetberg, ktery

se nachazi v roli nejvétsiho odbératele zkoumaného subjektu.

Prvni kroky spocivaji v uskladnéni vSech vyrobku jednotlivych zakéazek vyrobe-
nych pro Schwetberg do expedi¢niho skladu. Pro tento krok je dilezité tedy odhlaSeni
zhotovenych vyrobki pracovniky z lakovny nebo ze skladu pro vyrobni sektor, které by-
vaji poslednimi pracovisti pfed expedici. Vyrobky jsou poté se svymi pracovnimi plany
umistény do malé haly, kde dochazi k tfidéni vyrobkl dle zakazek a Casu expedice.
Vsechny zakazky pro Schwetberg jsou nasledné umistovany do velkého expedi¢niho

skladu, odkud jsou vyvazeny nakladnimi vozy.

Samotna expedice pracuje na principu Just-in-Sequence a ptimych dodavkach od-

bérateli do Rakouska.

Prvni zmiflovanad metoda znamena, Ze zkoumany subjekt expeduje vyrobky odbé-
rateli pfimo K montazni lince podle taktu vyroby. Proces je fizen SAP systémem, ktery
obsahuje Cas a mnozstvi vyrobkt potfebnych do jednotlivych takt na zkompletovani ce-
1¢ho produktu. Disponenti rakouského Schwetbergu néasledné v SAP systému davaji sig-
nal zkoumanému subjektu na dany pozadavek. Pro rakousky zavod se jedna o velkou

vyhodu z hlediska naro¢nosti skladovani, které¢ za né provadi zkoumany subjekt. Rizikem
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zkoumaného subjektu jsou vSak vzniklé problémy s vyrobou jednotlivych vyrobki po-
titebnych k expedici. Jakmile nastanou potize ve vyrob¢, kde vznikne jakakoliv zavada na
vyrobku, musi byt okamzité vyieSena, jinak by mohl byt naruSen rakousky vyrobni takt.

Ovsem k tak velkym problémiim, ze by musel byt narusen vyrobni takt, nedochazi Casto.

Potizemi mohou byt veskeré chyby v celém logistickém procesu. Spatna komuni-
kace ¢i nedorozumeéni s odbératelem. NeSetrnost zachdzeni s vyrobky a néasledné posko-
zeni. Chybné zpracovani atd. OvSem v téchto chvilich se rozliSuje, zdali se jedna a vyro-
bek kriticky nebo nekriticky. Kriticky znamend, Ze tvofi zéklad produktu, bez kterého
neni mozné produkt sestavit. V tuto chvili musi byt problém co nejrychleji vyfesen pii-
padné zhotoven novy na naklady zkoumaného subjektu a ve stejny den expedovan. Pokud

se jedna o nekriticky vyrobek, expedice mize probéhnout nasledujici dny.

Druhym zmiflovanym typem expedice je pfimé dodavani odbérateli. Takto jsou
dodavany napftiklad urgentni dodavky nebo kratkodobé objednéavky, které necekaji na
odvolani rakouskymi disponenty, jako je tomu tak u metody Just-in-Sequence. Zakazky

nejsou umist'ovany do expedi¢niho skladu, nybrz jsou rovnou vyvazeny.

Expedici zkoumanému subjektu zajist'uje jeden nejmenovany podnik s nakladnim
vozovym parkem. Zkoumany subjekt nevlastni Zadné nakladni vozy, které by mohl vyuzit

k expedici.
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5.3 Navrhy optimalizace logistického systému

Jednim z vychodisek optimalizace by méla byt eliminace spotfeby velkého mnoz-
stvi papirti, na které jsou tisténé pracovni plany. Velké mnozstvi pracovnich plani mtize
vést k velké neptehlednosti ve vyrobnim procesu, diky ¢emuz je mozné i chybné zpraco-
vavat udaje o vyrobcich. Nevyhodou papirovych podklada je také jejich snadna ztrata,
uspinéni, necitelnost kodi atd. Tyto kroky vedou k opétovnému tisku a tim padem k vétsi

spotiebé papirt, které zvysuji naklady firmy.

Resenim by méla byt elektronicka cesta s prvni strankou pracovniho planu, ktera
by putovala celym procesem zpracovani opét s materialem. Oznacovani vyrobkua by poté
fungovalo na bazi PICK BY LIGHT systému a pracovnik by nemusel hlidat a spojovat
vyrobky s pracovnim planem ru¢né. Jedna se o systém oznacovani vyrobnich pozic lase-
rem, na kterych jsou umistény vyrobky. Laser by mél vice barev pro roztfidéni stavu
zakazky. Napftiklad zelend barva oznaci zhotoveny balik vyrobku, ktery maze byt poslan
na dali zpracovéni. Zluta by znacila, Ze balik neni kompletni a Gervena urgentni zakazku.
Zatizeni by bylo nainstalovano nad danym pracovistém na zplsobilé konstrukci propo-
jené se softwarem. Jakmile by byl vyrobek zhotoven konkrétnim strojem, obsluhujici pra-
covnik naskenuje kéd vyrobku a odkladné pozice, které zada do systému obsluhujici
oznacovaci laser. Systém PICK BY LIGHT nasledné na pozadavek pracovnika oznaci
vyrobek na odkladné pozici, ktery mu dle barvy laseru uda, v jakém stavu se zakazka

nachazi.

Dal$im feSenim by mohlo byt vyfrézovani kédu s pracovnim planem pfimo na
material. Tim by zanikla potieba papirové evidence. S vyrobkem by necestoval vyrobni
plan a zaroven by se zadny neztratil. Jistou nevyhodou muze byt Citelnost koda a doba

frézovéni, ¢imz by mohlo dojit ke zpomaleni vyroby.

Dulezita je i optimalizace pfechodu materialu z ohraniovacich lisi na zakruzovaci
stroje. Tento pfechod trpi nejvétsi casovou prodlevou a dochazi ke zpomalovani vyrob-

niho procesu.

Pro zvySenim piehlednosti zasob vyroby by mélo dojit ke zvétSeni prostoru pro
jejich odklad pred zpracovanim. Zaroven by feSenim bylo i pfemisténi zakruzovacich
stroju do blizsi vzdalenosti k ohraiiovacim lisim kvili rychlej§imu chodu vyrobniho pro-

cesu. Jelikoz zkoumany subjekt vlastni pouze dva zakruZovaci stroje, v poméru ke
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zpracovavanému mnozstvi se to zda byt malo. Podnik by mohl zvazit i rozsifeni téchto

stroju pro plynulejsi chod vyrobk.

Stejnym problémem jako u piedchoziho bodu trpi i pfechod z vypalovaciho stroje
FIBER | na ohraiovaci lisy, tentokrat vSak ne z hlediska ¢asu, ale mnozstvi. Jednotlivé
ohranovaci stroje nedisponuji velkym prostorem na odkladani zasob vyroby a nefunguje

tak spravné FIFO metoda.

Resenim by mohlo byt zavedeni FIFO kolejnice, k ¢emuz by oviem bylo potieba
ziizeni vétsiho odkladného mista. Za soucasnych podminek by v§ak mohlo dojit pouze
k lepSimu uspotadani a oznaceni vyrobka pfichystanych ke zpracovani. Aby bylo rozpo-
znatelné, co musi byt zpracované nejdiive dle metody FIFO, na desky S pracovnimi plany
by pro lepsi piehlednost mohly byt zvyraziova¢em zapisovany Casy vyroby. Barevné

rozdéleni desek by také piineslo jistou pfehlednost a viditelnost pro obsluhu stroja.

Neefektivnim krokem se stava 1 piijem materialu a jeho zaevidovani. Misto toho,
aby skladnik mohl material zaevidovat do systému pomoci ¢teciho zafizeni, musi tento
proces provést prepsanim materialového ¢isla do pocitace. Skladnikem mize byt zamé-

néno jedno Cislo a do skladu se zaskladni jiny material, nez ktery ma byt.

Zamezit tato pochybeni lze zavedenim systému evidovani materialu pomoci Cte-
ciho zafizeni. Thned se nactou veSkeré informace o materidlu do systému, ¢imz dojde
k uspofte ¢asu a rychlej$imu procesu evidovani nebo naskladiiovani. Poté nebude docha-
zet ani k vyhledavani $patné zaevidovaného a naskladnéného materialu automatickym

zakladacem, ¢imz opét dojde k vétsi efektivite prace.

Moznym zptsobem, jak zajistit vétsi efektivitu a snizeni ¢asu vyrobniho procesu
V prvni ¢asti vyrobniho sektoru, je uspofadani strojnich zatizenich, na obrazku 20 vyzna-
¢ené zelenou barvou. Jediné tyto stroje v tomto sektoru nedisponuji ptimym vystupem
materialu. Zpracovany materidl musi byt ze stroje ulozen zpét do stopy (skladu) a na-
sledné jinym vystupem vyskladnén pomoci automatického zakladace. V jedné stopé se
nachazi dva zakladace, které obsluhuji vzdy jednu polovinu stopy. OvSem operace zpra-

covani, opétovné naskladnéni a nasledné vyskladnéni je proces zpomalujici z malé ¢asti
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vyrobu. Mezitim, co automaticky zaklada¢ mohl piepravit material ke zpracovani, pro-

vadi operaci vyskladnovani.

Obrazek 20: Schéma pracovniho sektoru s moznou optimalizaci

MoZné misto pro Eiber Il
Vystup materidlu umisténi stroji
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Laserové stroje
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Zdroj: Vlastni vyzkum

Modré Sipky znazoriiuji vstup materidlu do jednotlivych strojii na zpracovani.
Cerné Sipky bez vyplné znazoriuji vystup zpracovaného materialu a &erné $ipky s vyplni

znaci pohyb automatického zakladace.

Moznosti, jak dosahnout snizeni nepfiznivych ¢asi a prostoju, by mohlo byt vy-
tvofeni odkladné plochy ve sméru toku materialu, tedy na obrazku 20 smérem dolu. Tam
se vSak dostava malého prostoru a veskera manipulace s vyrobky s ohledem na bezpec-

nost by byla velice obtiZna.

Efektivnéj$im feSenim je soucasné stroje premistit na opacnou stranu, kde se na-
chazi vetsi prostor pro ptimy vystup vyrobku, na obrazku 20 vyznaceny oranzovou bar-
vou. Zkoumany subjekt by ovSem musel provést malé technické zmény pro umisténi

stroje, vsak za cenu lep$ich vyrobnich vysledki.

V ramci obnovy strojového parku by feSenim mohl byt i nakup nového strojniho
zafizeni, které by bylo v provozu spolu se strojem souc¢asnym. Novy stroj by byl umistén
na mist¢ ozna¢eném oranzovou barvou a stary stroj by zistal na misté sou¢asném. Mohlo

by dojit k rozsifeni ¢i zrychleni vyroby.
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Vysledkem tohoto kroku je rychlejsi proces vystupu zpracovaného materialu ze

stroje vedouci ke zrychleni vyrobniho procesu.

Zkoumany subjekt vyrabi pro zavod ve Schwetbergu i komponenty, které budou
tvofit pohledovy profil rozvodnych skiini. Jedna se o stény vstiikovacich stroji. Ovsem
kazda sténa mtze byt tvofena jinym typem materialu odlisné tloustky a kazda sténa pro-
chazi jinym procesem zpracovani. Z téchto diivodd nejsou stény davany na jeden pra-

covni plan, ale kazda zvlast. Ovsem do lakovny tyto komponenty postupuji spolu.

Pied lakovnou je vytvofena odkladna plocha pro tyto komponenty, které byly
zpracovany diive a museji ¢ekat na zbytek dili z jedné zakazky. Avsak delsi pobyt ve

vyrobé se rovna vétSimu riziku posSkozeni komponent.

Névrhem optimalizace tohoto problému je zajistit, aby komponenty tvofici jednu
zakazku byly na zacatku vyroby pfipojeny k sobé a nedochazelo v odkladné plose ke zdr-
zeni. Zpracované komponenty jedné zakazky by postupovaly spole¢né na jednom voziku
a nedochazelo by k jakymkoliv manipulacim navic. Zaroven by nedochézelo k nasklad-
novani komponenti do skladu, ze kterych nasledné dochazi k odvozu komponent do la-
kovny. Tento proces by byl nahrazen metodou FIFO to FIFO. Komponenty tvofici jednu
zakazku by tedy byly umistény na FIFO kolejnici pfed procesem skladovani a odtud by

byly ptevezeny rovnou na FIFO kolejnici pred lakovnu stale na jednom voziku.

Vsechny systémy jsou vedeny v némeckém jazyce. U personalu miize nastat pro-
blém s jazykovou bariérou i s pouzivanou technologii, kterou by mél ke své praci ovladat.
Jelikoz 1 pracovnici ve vyrob¢ pracuji se SAP systémem kvili odhlasovani a piijimani
zakazek, méli by znat zékladni némecké fraze, které ovSem néktefi ¢astecné neovladaji.
V disledku toho miiZe dojit k nespradvnému pochopeni operace, kterou pracovnik nastavi

V systému.

Cilem by m¢lo byt uzivani Ceského jazyka v pouzivanych systémech a Skoleni
pracovnikil. V nékterych firméch existuji povinné lekce cizich jazykl pro lepsi adaptaci

zaméstnanci ve firmé, coz by bylo i zde velkym pfinosem.
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K pfijimani objedndvek dochazi dvéma zplisoby. Manualn¢ a automaticky. Bu-
doucim cilem firmy by mohlo byt zcela automatické pfijimani vSech objednadvek. Mohlo
by dojit jak k efektivnimu, tak i rychlejSimu procesu. OvSem i zde by bylo nutné dlouho-
dobé sledovani a chovani vSech objednavek, aby algoritmus pracoval spravné bez jakych-

koliv vypadkd.

Zavodem ve Schwetbergu jsou pfipravovany kusovniky pouze u nékterych pro-
duktt z diivodii specialnich pozadavkl konecného zdkaznika. Na zbylou ¢ést produktu
musi byt kusovnik vytvoten dle typu vstfikovaciho stroje ve zkoumaném subjektu dispo-

nenty technické ptipravy.

Smyslem optimalizace by mohlo byt zavedeni nové pracovni pozice zabyvajici se
tvorbou kusovnikii, coz by uSettilo praci disponentiim technické ptipravy, kteti museji

kontrolovat spravnost technickych parametrt zakazky.

Dalsi variantou by mohla byt automaticka tvorba kusovnikli na zakladé objed-
navky danych produktii. K tomuto kroku by byl potieba dlouhodoby vyzkum veSkerych
objednavek a pfedeslych kusovnik, na zdkladé kterych by byl vytvofen automaticky al-
goritmus. DoSlo by opét k automatizaci ve vyrobé a mozna i ke snizeni nédkladl na za-
méstnance, kterych by nebylo potieba tolik. Stacil by pouze jeden az dva zaméstnanci

k feseni pfipadnych poruch ¢i kontrole algoritmu.

Zamem firmy by mélo byt 1 posileni synergie mezi jednotlivymi odd€lenimi,
ktera na sebe vzajemné navazuji. Obcas si dani disponenti ¢i pracovnici z vyroby urych-
lené nevyhovi v poZzadavcich na jednotliva zpracovani kritickych zakazek, coz miize mit
vliv na pozdni termin expedice k pfijemci. Ackoli je toto téma feSeno i s vedoucimi vy-
roby ¢i danymi odde€lenimi, k chybam a mensim nedostatkiim ve spolupraci dochazi ne-

ustale.
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Zaver
Bakalafska prace byla zamérena na optimalizaci logistického systému ve vybra-

ném podniku.

Kritické faktory zkoumaného subjektu byly zjistény pfevdzné ve vyrobnim pro-
cesu, kde z davod(l chyb v informacnim a materidlovém toku dochdzi ke zpomalovani

samotného prabéhu vyroby.

U procesu pfijimani dodaného materialu bylo zjisténo, Ze bez ¢teciho zafizeni je
skladniklim znesnadnéna jejich prace a cely proces se ¢asové prodluzuje. Operace na-
skladriovani a pfijimani dodaného materidlu od dodavatele je doposud provadéna po-
moci systému, do kterého je potfeba zadat materialové Cislo manualné. Cilem zkouma-
ného subjektu by mélo byt zaméreni se na pfechod z manualniho zaddvani materialo-
vych Cisel do systému na zaddvani pomoci Cteciho zafizeni, které by skladnikiim zefek-
tivnilo praci. Doslo by také ke zrychleni skladovaciho procesu a eliminaci pochybeni pfi

manualnim zadavani materidlového Cisla do systému a nasledné zbyteénych oprav.

Z hlediska velkého mnozZstvi denné vyrabénych vyrobkl jsou nékteré stroje ve
vyrobé pretizené a samotny vyrobni proces neni tak rychly, jak by si zkoumany subjekt
predstavoval. Nedostatky byly nalezen i u strojnich zafizeni, kde dochazi k ¢asovym ztra-
tdm z hlediska poctu stroji v poméru ke zpracovdvanému mnozstvi vyrobku ¢i vzdale-
nosti mezi na sebe navazujicimi stroji. Nasledky mohou byt v podobé nedodani pozado-

vaného vyrobku pfijemci v fdadném terminu.

Jako kritické faktory lze povazovat i pracovni plany v papirové podobé. Ve zkou-
maném subjektu dochazi k tisku velkého mnozstvi tisténych dokument(, které mohou
pfinaset neprehlednost ve vyrobnim procesu pro ty, ktefi s nimi pracuji. Papir se také
jednoduse ve vyrobé zaspini a dochazi k necitelnosti ¢arovych kodu. Vychodiskem pro
co nejvétsi efektivitu vyrobniho procesu bylo tedy navrzeno nahrazeni papirovych plana
elektronickym systémem tam, kde stale nejsou. Zkoumany subjekt docili eliminaci zby-
tecné tisknutych plan(i na papir a zaroven by nastala vétsi pfehlednost ve vyrobnim pro-

cesu.

NavrZeno bylo i zvétSeni jednotlivych odkladnych ploch pfed danymi strojnimi
zarizenimi. Cilem je zvySeni prehlednosti vyrobkl a zajisténi funkénosti FIFO metody,
ktera na malém prostoru neni Uplné mozna nebo minimalné tak rychla. Pomoc v téchto
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potizich by méla i data nebo ¢asy napsané zvyrazfiovacem na deskach s pracovnim pla-
nem, kde by bylo hezky vidét, co ma byt zpracovano dfive. Jednalo by se o nahradu FIFO
kolejnice. Mensi vzdalenost mezi na sebe navazujicimi stroji ve vyrobé by zase pomohla

ke snizeni ¢asovych ztrat.

Pokud u zkoumaného subjektu dojde k pfeusporadani strojnich zafizeni v prvnim
vyrobnim sektoru, kde se nachazeji ohranovaci lisy, laserové zafizeni nebo vypalovaci
stroje Fiber, dojde k Uspore ¢asu ve vyrobnim procesu. Doposud bylo nutné, aby auto-
maticky zakladac¢ provadél naskladriovani materidlu do vSech strojnich zafizenich a zaro-
ven provadél i proces vystupu materialu z laserovych strojli a vypalovaciho stroje Fiber.
Pti premisténi téchto stroji dojde k vynechani operace vyskladnovani materidlu ze

strojli pomoci automatického zakladace, jelikoz vzniknou samostatné primé vystupy.

Disponenti zkoumaného subjektu musi ¢asto fesit i kratkodobé objednavky, za-
davani oprav do systém, zakazky nevyexpedované vcas, a to vse kvuli rGznym nedo-
statkim a zdrZzenim ve vyrobnim procesu. Mohou nastat problémy s neuvolnénim za-
kazky pro dalsi pracovisté, mize byt pouzit chybny tip materialu, je vedena Spatna ko-
munikace atd. K urychlenému zpracovani zakazky slouzi tzv. priority znacici urgentnost.
Ovsem nékdy je zapotrebi urychlené sehnat pracovniky, ktefi maji provést dany ukol.
V tomto pripadé by mélo dojit k posileni synergie mezi jednotlivymi oddélenimi, aby

bylo vzidy a bez problému vyhovéno pozadavkim na zpracovani kritické zakazky.

Zjisténa byla i jazykova bariéra nékterych pracovnikl zkoumaného subjektu, ktefi
vyuZivaji SAP systém k fizeni logistickych proces(. Ten je veden v némeckém jazyce. Po-
kud pracovnici neznaji alespon zakladni némecké fraze, mohou v systému provést ne-
vhodnou operaci, kterou by za normalnich okolnosti neprovedli. Cilem eliminace téchto

problému by mohl byt SAP systém ve zkoumaném subjektu pfeveden do ¢eského jazyka.

Obecné je vsak logisticky systém zkoumaného subjektu velice dobfe propraco-
vany a bez jakychkoliv velkych nedostatkd, kvili kterym by byl omezen chod celého sys-

tému.
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Summary

Optimization of logistics system in selected company

The aim of the bachelor thesis was to propose the optimization of the logistics
system in a selected company with a focus on information and material flows, ware-
housing processes, logistics costs or determining critical factors in terms of management

and operation of the logistics system.

An analysis of the logistics system and its sub-activities was needed to determine
the optimization proposals. An important part of the analysis were also research methods,
where the author used direct observation in the researched company, controlled inter-

views with employees or time-lapse of individual activities in production.

After identifying critical factors and individual shortcomings, it was possible to
propose the optimization of the logistics system, which should help the researched com-

pany to improve individual logistics activities.

Key words: Optimization, Data, Logistics systems, Warehouses, Efectivity
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