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Logistika v tabakovém primyslu

Logistics in tobacco industry

Souhrn

Diplomova prace se zabyva zhodnocenim nového logistického konceptu a navrhli
feSeni vedoucich Kk jeho optimalizaci. Novy logisticky koncept bude v kutnohorské tovarné
tabakovych vyrobku firmy Philip Morris a.s. spustén 6. 4. 2015. Prace se sklada z nékolika
Casti. Literarni reSerSe se vénuje problematice tykajici se logistiky. Konkrétné se zabyva
pojmem logistika, logistickymi trendy, délenim logistiky, logistickym systémim, kam se
zahrnuje doprava, zasoby a jejich fizeni, manipulace s materialy, baleni, skladovani,
informac¢ni systém, a logistickymi technologiemi. V praktické ¢asti je strucné
charakterizovdna firma Philip Morris a.s. jakoZto nejvétsi prodejce a vyrobce tabakového
zbozi v Ceské republice. V dalsi &asti je provedena analyza komparace informaénich
logistickych systémii, druht skladl a logistickych procest v souc¢asném 1 budoucim stavu
interni logistiky. Podrobné jsou rozebrany odliSnosti od ptivodniho stavu a to logisticky
systém LES, kitting, kitovaci voziky a kréek. Pro kitovaci zonu je navrhnut na zékladé
urcitych faktord potfebny pocet pracovnikil a vypocten priitok palet u nového dopravniku
nesouciho ndzev kréek. V zavéru prace je zhodnocena celkova efektivita nového

logistického konceptu, jeho piinosy a pfipadna negativa.

Summary

The diploma thesis deals with the evaluation of a new logistic concept and
suggestions of a solution leading to its optimization. The new logistic concept will be set
off in PhilipMorris Tobacco Company in Kutna Hora on 6 April 2015. The diploma thesis
is consisted of several parts. The literary research deals with problems related to logistic. It
specifically deals with the term logistic, logistic trends, the division of logistic, logistic
systems, transport, store and its management, manipulation of materials, packing, storage,
information system and logistic technologies. In the practical part of the thesis the

company Phillip Morris a.s., as the biggest dealer and producer of tobacco products, is



briefly described. In the next part the analysis of comparison of information logistic
systems, kinds of stores and the logistic processes in the present and future condition of
internal logistic is made. The differences of logistic system LES, kitting, truck of kitting
and stem from the original state are analyzed in detail. On the basis of specific factors a
necessary number of workers is suggested for the kit zone and the flow rate of pallets at the
new transporter named stem is calculated. In the conclusion the total efficiency of the new

logistic concept, its benefits and negatives are evaluated.

Klicova slova: kitovaci voziky, kitting, kréek, logistika, logisticky koncept, material,

informacni systém, Philip Morris a.s., sklad, zasoba

Keywords: truck of kitting, kitting logistics, stem, logistics koncept, material, information

system, Philip Morris a.s., warehouse, supply
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1 Uvod

Ackoliv logistika patii k mladym védnim obortim, tak ji lidstvo zna od nepaméti.
JiZ ne€kolik tisic let lidé dopravuji v&ci z mista na misto, objevovali nové zemé&, presouvali
armadu pro dobyvani nového tuzemi a posouvali své obchodni styky za hranice statu.
Casem se zaGaly mohutnd rozvijet dopravni sité, kladly se velké naroky na vyrobu
a prohlubovaly se délky cest ke konecnému spottebiteli. Pravé v tento okamzik se zacala
feSit prvni logistickd feSeni. Samotny pojem logistika se ovSem objevil v armadé
V polovin€ minulého stoleti.

Vyznam pojmu logistika lze nalézt v odborné literatufe nékolik. Jednoduse je
logistika chapana jako disciplina, kdy maji byt spravné véci na spravném misté ve spravny
¢as. Firma ma byt schopna toto optimalizovat do takové miry, aby logistika pfedstavovala
co nejmensi naklady. V §ir§im pojeti se jedna o toky zasob, zbozi, penéz, sluzeb s nimi
spojenych a z nich plynoucich, informaci mezi dodavatelem a odbératelem, a to i uvnitf
firem. Slogistikou a distribuci je i tzce spojen pojem skladovani, ktery fesi mnoho
zakladnich problému, jako jsou stavy zasob, jejich prostorové umisténi, fizeni, dale
rozmisténi skladd, vybaveni skladii a mnoho dalsich.

Vse, co je vsoucCasné dobé spojeno s tabakem, stabakovym pramyslem C¢i
koufenim viibec, je brano jako Spatné, nemoralni, zdravi Skodlivé a podobné¢. To je zajisté
pravda, ne vzdy je pfijemné byt obtézovan koufem, pokud jsem sam nekuiak. Z tohoto
hlediska si je jen malo lidi schopno spojit tabakovy primysl s primyslem potravinaiskym.
A presto ma vyroba tabdkovych vyrobkl témét stejné pozadavky jako naptiklad vyroba
syra. S nadsazkou lze fici, Ze tabakové vyrobky jsou vlastné potravinou. Je to brano z toho
divodu, Ze ke spotiebé tabakovych vyrobki dochazi formou ust. Proto je v tomto sméru
narocny i proces logistiky v tabdkovém pramyslu. Pracovnici, ktefi s materidlem jakkoliv
manipuluji nebo s nim pfijdou jen do styku, musi dbat na zvySenou hygienu. K vyrobnim
linkam, kde dochazi ke zpracovani materialu ve finalni produkt, se nesmi dostat material,
ktery by byl jakymkoliv zpisobem uSpinén, poskozen nebo jinak znehodnocen dle
pozadavkl potravinového prumyslu. Tabakova spolecnost si je védoma této odpoveédnosti

K hotovym vyrobkiim, a tak i od pracovniki logistiky jsou tyto zasady vyzadovany.
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2 Cil a metodika

2.1 Cil

Hlavnim cilem diplomové prace je navrhnout optimalni feSeni nového logistického
konceptu ve vyrobnim zavodé spolecnosti Philip Morris a.s. v Kutné Hote. Konkrétné se
zamétit na noveé vzniklé pracovisté kitovaci zony, novy dopravnik vedouci mezi skladem
a vyrobni halou a v neposledni fad¢ na logisticky informacni systém LES.

Vedlejsimi cili je pak sepsani literarni reSerSe na zaklad¢ provedeni syntézy
teoretickych informaci. Dal§im dil¢im cilem je kratka charakteristika firmy Philip Morris
a.s. jakozto piedniho vyrobce a prodejce tabakovych vyrobkt v Ceské republice. Déle je
provedena analyza soucasného a budouciho stavu interni logistiky, kterd vejde v platnost
6. 4. 2015. Detailn€ jsou popsany logistické informaéni systémy, sklady v aredlu
kutnohorského vyrobniho zavodu a logistické procesy nyni a od dubna 2015. Zavérem
prace je vypracovat celkové zhodnoceni efektivity nového logistického konceptu, jeho

pfinosy a pfipadna negativa.

2.2 Metodika

Teoretickd vychodiska jsou zpracovana na zdklad¢ studia zakonnych norem,
odborné literatury, ¢lankli a dalSich zdroji tisténého 1 elektronického charakteru.
Po prostudovani potfebnych podkladi byla sepsana literarni reserse.

Dle metody komparace je provedena analyza sou¢asného a budouciho stavu interni
logistiky ve vyrobnim zavodé v Kutné Hofe. Analyza je zaméfena predevSim
na podrobnou charakteristiku skute¢nosti, které se odlisuji od pivodniho stavu, jako je
zavedeni kittingu, projekt Kitovacich voziki, vystavba valeckového dopravniku a spusténi
logistického informac¢niho systému LES.

Prvnim krokem této prace bylo zjistit optimalni pocet pracovnikli v nov€ vzniklém

pracovisti kitovaci zony. Pracovnici zde budou muset po celou dobu dvandctihodinové
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smény pienaset material z palet na kitovaci voziky. Vzhledem k tomu bylo potfeba
prostudovat zdkonné normy tykajici se hmotnostniho limitu pro manipulovani bfemen
muzem. Nasledné¢ byly zvazeny na pracovni vaze jednotlivé kusy materialii, které budou
umistény na kitovacich vozicich. Zjisténa vaha téchto materialii byla vynasobena poctem,
ktery bude prepravovan na kitovacim voziku. V zavéru vypoctu byla zjisténa hmotnost
vynasobena poctem kitovacich voziki, které budou ptfepravovany béhem dvanactihodinové
pracovni doby. Pocet pottebnych kitovacich voziki je dan vzorcem:

pocet kiti

celkovy objem vyrobnich linek za 12 hodinovou provozni dobu
maximalni moziny objem umistény na 1 kitovacim voziku

Vzorec vypoc¢tu hmotnosti manipulovatelného materidlu je nasledujici:

celkovi manipulovatelnia hmotnost v kg za dvanactihodinovou sménu =
Y:(@ hmotnost 1 ks materiilu v kg x pocet ks na kitu x

celkovy pocet ks kitovacich vozikl za 12 hodin)

Podle metody pozorovani byly provedeny dva testy, kde byla zjisténa Casova
naroc¢nost ptipravy kitovaciho voziku. Tento proces byl zachycen od objednani kitovacich
voziki pracovnikem vyrobni linky, pfes samotnou piipravu obou kitovacich voziki
a nasledné distribuovani do vyroby za pomoci nového logistického dopravniku.

Pro spravné vyuziti nové vybudovaného dopravniku vedouciho mezi skladem
a vyrobni halou bylo tifeba zjistit, zda nebude dopravnik pfedimenzovan a zda bude
schopen piepravovat materidl do vyrobni haly 1 zpét na sklad. Nejprve bylo
od jednotlivych vyrobnich jednotek zjisténo, jaké zasoby za jejich pracovisté bude
vyuZzivat tento dopravnik. Potom bylo u kazdého druhu materidlu zjiSténo, jaky objem
hotové produkce se zjedné palety tohoto materialu da ziskat. Vypocet byl proveden
za pomoci vzorce:

celkovy objem vyroby
objem na 1 paleté materialu

pocet kiti =

Tim byl ziskan celkovy pocet palet, které budou piepravovany smérem do vyrobni haly
1 zpét, a nasledné provedena optimalizace toku jednotlivych drah krcku.

Zavérem dle osobnich zkuSenosti autorky a podileni se na projektu nového
logistického konceptu byl zhodnocen logisticky koncept jako celek, jeho ptinosy

a pripadna negativa.
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3 Literarni reSerse

Literarni reserSe se zabyva obecnou problematikou logistiky a logistickému ¢lenéni.
Nésledné je predstavena podnikovéa logistika a fungovani logistického fetézce. Ve tieti
kapitole se literarni reSerSe vénuje logistickym systémtim, do kterych spadd doprava,
zasoby, manipulace s materidlem, skladovani, baleni a informacni systémy. Zavér literarni

reSerse patfi definovani vybranych druht logistickych technologii.

3.1 Pojem logistika

Pojem logistika je odvozen od feckych slov logos a logistikon, ktery oznacuje

dimysl, rozum nebo pojem, logos pak znamena fe¢, slovo, mySlenku, vétu nebo rozum.
(Oudova, 2015)
Definic logistiky existuje cela fada. Jednou z nich je napftiklad: ,, Logistika je disciplina,
ktera se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci a synchronizaci vSech cinnosti, jejichz
Fetézce jsou mnezbytné kpruznému a hospodarnému dosazeni daného konecného
(synergického) efektu. * (Pernica, 1993, str. 9)

V uzsim slova smyslu lze fici, Ze se logistika zabyva pohybem zbozi a materialt
z mista vzniku do mista spotieby a s tim souvisejicim informa¢nim tokem. Logistika se
tyka vSech komponentti obéhového procesu. Spadé do ni predev§im doprava, fizeni zasob,
manipulace s materialem, baleni, distribuce a skladovani, dale zahrnuje také komunikac¢ni,
informaéni a fidici systémy. Ukolem logistiky je zajistit spravné materialy na spravném
misté, ve spravném Case, Vv pozadované kvalité, s pfisluSnymi informacemi
a s odpovidajicim finanénim dopadem. (Drahotsky, Rezni¢ek, 2003)

Pojem logistika je Casto zaménovan s pojmem doprava. Vyplyva to z toho, ze kazda
logisticka firma realizuje do zna¢né miry dopravni Cinnost, pfipadné je jeji Cinnost
s dopravou velmi uzce spojena. Presto rozhodné nelze tyto dva pojmy logistika a doprava

zaménovat, jelikoz doprava je pouze jakymsi opérnym bodem logistiky. (Oudova, 2015)
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3.1.1 Vyvaoj logistiky

Logistika jakozto védni obor je pomérné mlada. Jedny z prvnich logistickych
myslenek a konceptll se ve své systematizované podobé objevily teprve v padesatych
letech minulého stoleti. AvSak kofeny logistiky jako takové je moZno nalézt jiz
ve starovékych civilizacich. (Oudova, 2015)

Historické koteny logistiky sahaji do 9. stoleti, kdy se jeji prvky objevuji v armade.
Zde se osvédCila zejména pii spravném odhadnuti situace pro manévrovani, zasobovani
armady jidlem a volb¢ taktiky. Vyznam pojmu se posunuje smérem k praktickému pocitani
scisly, a to vroce 1600. Béhem druhé svétové valky nastala renesance ptivodniho
pifedmétu logistiky, kdy objemy piepravy bojové techniky, munice, Zenijniho a pomocného
materidlu a zejména vojakit enormné¢ nartstaly. V této dobé pozadavky na rychlost
a nacasovani zasobovani se domahaly specializace potfebnych Cinnosti. Pfi feSeni
problému tykajici se zasobovani americké armady, ktera se pfipravovala na bojovou
ginnost (invaze do Normandie aj.) byla logistika jiz respektovanym oborem. (Stiisek, 2007)

Tradi¢ni pfenos vSeho, co se ve vélce osvédCilo a nepodléhalo embargu nebo
utajeni, do civilni vyroby se v obdobi po valce nevyhnulo ani logistice. Vyznamnym
impulzem pro ustanoveni logistiky jako vysoce sofistikované discipliny byl postupny
pfechod ztrhu vyrobce, ktery byl charakteristicky omezenym sortimentem vyrobkl
pfevazné na sklad, na trh zakaznika charakteristického tim, Ze se rozsifil vyrobni sortiment
a tim zacal vyrobce realizovat pozadavky, které si zdkaznik nadiktoval. V soucasné dob¢ je
kladena velkd mira pozornosti problematice logistiky, kterd je zplsobena disledkem
liberalizace svétového obchodu, exploze informacéni technologie, globalizace svétového
trhu, jenz vede ke vzniku podnikii operujicich na celosvétové bazi, a konecné i1 disledek
orientace podnikli na oblast kvality a spokojenosti zdkaznik. Dnes mimo jiné logistika
disponuje Sirokou paletou technickych prvkl, technologickych smérii, metodickych
postuptl a forem organizace. (Stisek, 2007)

V této dobé jsou firmy vystavovany silnym konkurenénim tlakiim a logistika tak
V této situaci zaujima strategické postaveni. Napomaha zdokonaleni zdkaznického servisu,
na ktery je od pocatku devadesatych let kladen nezanedbatelny diiraz. Umoziuje snizovat
naklady a tim moznost dosahovat vysSich ziskl. S rozvojem informacnich technologii se

logistickd ucinnost zvysuje. Zcela nezbytny je pro uUspéSnost logistiky také systémovy
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pristup. Klicovou tulohu pfi zvySovani efektivnosti systému jako celku hraje predevsim

pochopeni vzajemnych souvislosti. (Drahotsky, Rezni¢ek, 2003)

3.1.2 Vyvojové trendy ovliviiujici logistiku

vvvvvv

prohlubujici demografickd nerovnovaha mezi bohatymi a chudymi zemémi, ktera piisobi
také fadu ekologickych problémii. Jedinou alternativu vyvoje celé civilizace predstavuje
hospodarsky rust. Tato pfedstava se odrazi i v tradiéni ekonomické teorii fidici se
explicitnim ptedpokladem: vice je méné. Jen zdanlivy hospodaisky rist podporuje
zvySenou mobilitu socialni 1 geografickou, vétsi informovanost, vyssi vzdélani.
Ekonomicka teorie je schopna dokumentovat to ucelové konstruovanymi ukazateli. Je
prokazano, ze v souCasné dobé zrychleni tempa inovaci a pifebytek hmotnych statkil
nevede ke kone¢nému zivotnimu naplnéni jednotlivel. Tempo hospodaiského rastu 1ze
ztotoznit s ukazatelem pokroku a je moznost ho vidét v programech mnohych politickych
stran. Ukazatel hospodaiského ristu je bran taky jako kritérium, podle kterého je
posuzovana vykonnost naroda a jeho bohatstvi. Ziskal také mezinarodni uznani jakozto
obecny ukazatel sily. V této dobé svétova populace jiz presdhla pét miliard obyvatel
a do poloviny toho stoleti by méla jesté stoupat. Pfredpoklad je, Ze narGst populace by mél
byt na deset nebo 1 vice miliard. Je ziejmé, Ze k nejvétSimu narlGstu dojde v nejchudsich
oblastech svéta. Oproti tomu v rozvinutych spolecnostech se bude pocet obyvatel zvySovat
jen pomalu, nebo bude dokonce klesat a jejich populace bude starnout. Vysledkem bude
rostouci disproporce mezi svétem ,,bohatym* a mezi svétem, kde Zije rychle se rozriistajici
nova generace, které se téchto vymozenosti nedostava. (Sixta, Macat, 2005)

Dalsi trendem, ktery je nyni daleko patrn€j$i nez v minulem stoleti, je snizovani
poctu tradi¢nich pracovnich mist pouzitim stidle se rozvijejici moderni technologie.
Spolecné s predchédzejicim trendem budou stamiliény lidi na celém svété shanét nové
pracovni prileZitosti. V8e jsou schopni urychlit nadnarodni spole€nosti, které budou stale
vice soutézit o podil na celosvétovém trhu a k dosazeni tohoto cile vyuziji vS§ech moznych
prostiedkil. Rozvinuté zemé, ale i zemé patfici k rozvojovému svétu budou obtizné piijimat

logiku globalniho trhu, pokud bude jeho fungovani pro né nevyhodné. Tato zdsadni zména
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struktury populace a také popula¢ni dynamiky musi zménit jak rezim ekonomické
integrace na celém svété, tak zménit staré spotiebitelské trhy a vytvotit nové. Pokud chce
V této nové nastupujici éfe jakdkoli spolecnost prezit, musi byt vysoce adaptibilni. Jiz na
konci minulého stoleti se rozvinuté spolecnosti na celém svété transformovaly z pevné
danych primyslovych struktur na nové a flexibilni struktury informac¢niho véku. (Sixta,

Maéét, 2005)

3.1.3 Megatrandy logistiky

V tomto vyspélém trznim hospodaistvi je Uspésny jen ten podnik, ktery dovede
vysoce kvalitniho zbozi nebo sluzeb. Toto vSechno vSak nestaci, je tfeba se postarat o to,
aby byly k dispozici ve spravném mnozstvi, na spravném misté, ve spravném okamziku,
a to s vynaloZzenim pifiméfenych ndkladd. Podniky se dostavaji do jakéhosi magického
trojihelniku, nebot’ jejich celkova uspéSnost na trhu zavisi na UspéSnosti, s jakou fesi
zvyseni kvality, snizeni nadkladl a zvySeni pruznosti. Jako vrcholy onoho trojuhelniku jsou
chapany tii faktory uspésnosti podniku, které souvisi s trovni techniky a technologie, jimiz
podnik disponuje, s urovni podnikové organizace a s urovni jeho pracovnikii. B&hem
poslednich let se vyznam uvedenych faktori méni. Piesouva se z kvality, pies snizovani
nakladl, pravé k pruznosti. Ta se stavd piednim strategickym faktorem a je vice nez
ziejmé, 7e podniky, které pouzivaji tradicni ndkladovou strategii, budou casem
vytlaCovany konkurenty z trhu. (Pernica, 1995)

Ve vSech zemich s vyspélym hospodaistvim se piechdzi od trhu prodavajiciho
K trhu kupujiciho. Zde jsou pozadavky na zbozi, na jeho kvalitu a cenu, na rychlost
a podminky dodani 1 sluzby, které ptfedchazeji, provazeji a nasleduji dodani zbozi, diktuje
zakaznik v prostfedi konkurence panujici mezi subjekty vyrabéjicimi, distribuujicimi
a prodavajicimi dané zbozi. Jedna se o jednu soucast vSeobecnych vyvojovych tendenci,

které 1ze nazvat jako megatrendy. (Pernica, 1995)
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Tabulka €. 1: Megatrendy v logistice

GLOBALIZACE
- internacionalizace
- ekologizace
- deregulace
- standardizace

STARNUTI PRUMYSLOVYCH SPOLECNOSTI

Zdroj: Pernica, 1995, str. 8, vlastni zpracovani

Podminkou pro dosazeni vysoké pruznosti je dobré technické vybaveni a dokonalé
fizeni vyrobnich a zejména ob&hovych procest. Je dokdzané, ze ¢im vyspélejsi se zeme
stava, tim vétsi podil z ceny hotovych vyrobki (zboZzi), které se v ni vyprodukuji, maji

naklady na obéh. (Pernica, 1995)

3.1.4 Role logistiky v podniku

Efektivnimu fizeni logistiky se v posledni dobé pfipisuje klicovy vyznam

pii hleddni mozZnosti, jak zlepSit profitabilitu a konkurenéni schopnosti podniku.



Na ptelomu devadesatych let byl v centru pozornosti u mnoha podnikd piedevsim
zakaznicky servis. Dokonce 1 ty podniky drZici disledné ,,marketingové koncepce®
piehodnocovaly sviij pristup a zamétovaly se na zakazniky. Tento trend pievlada dodnes.

(Lambert, Stock, Ellram, 2005)

3.1.4.1 Marketingova koncepce

Marketingova koncepce byva definovana jako néjakéd filosofie marketingového
fizeni, kterd tvrdi, Ze dosazeni podnikovych cili zavisi na urceni potieb a pozadavki
cilového trhu a schopnosti dodat zddaného zbozi a sluzby efektivnéji a hospodarnéji nez
konkurence. Proto je v tomto smyslu orientovana na zakazniky. Teorie tvrdi, Ze podnik
existuje proto, aby uspokojoval potieby zakaznika. Logistika hraje dualezitou ulohu
ve vSech tfech elementech marketingu v nckolika smérech. Tyto tfi klicové elementy
marketingové koncepce, jako je spokojenost zdkazniki, integrovana usili a odpovidajici

zisk podniku, maji s logistikou pevné vzajemné vztahy. (Lambert, Stock, Ellram, 2005)

3.1.4.2 Marketingovy mix

Marketingovy mix se sklada ze ,, 4P, coz je z anglického product, price, promotion
a place. Pokud chce byt firma uspésnd, musi své marketinkové usili koncentrovat na to,
aby méla spravny produkt za spravnou cenu podpotfeny spravnym druhem propagace
k dispozici na spravném misté. Hlavni tlohou logistiky je v tomto ptipadé¢ zajisténi toho,
aby se produkt dostal na spravné misto. Logistika je pfinosna tehdy, pokud zbozi nebo
sluzba poskytne zakaznikovi uspokojeni v tom piipade, jsou-li tyto skutky dostupné tehdy
a tam, kde je zdkaznik potiebuje. Z toho vyplyva, ze pii propojeni potieb, které¢ jsou
marketingem ptedvidany, vyroby a logistiky musi podnik dikladné uplatiiovat systémovy
pristup. Pro dosazeni vysoké spokojenosti zakaznikt je potiebné integrované Gsili, a to jak
intern¢ (v ramci podniku), tak ve spolupraci s dodavateli ¢i s koneCnymi zakazniky.

(Lambert, Stock, Ellram, 2005)
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Nasledujici schéma znazornuje vzajemné nakladové vazby fungujici mezi hlavnimi

slozkami marketingového mixu a logistiky. (Lambert, Stock, Ellram, 2005)

Schéma €. 1: Nakladové vazby mezi zakladnimi sloZkami marketingu a logistiky

Zdroj: Lambert, Stock, Ellram, 2005, vlastni zpracovani
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3.1.4.3 Zkoumani nakladovych vazeb v logistice

Ustiednim cilem kazdého podniku je maximalizace dlouhodobé rentability, tedy

efektivni pouziti jméni v pfipad¢ statnich instituci a neziskovych organizaci. Jednim

z klicovych moznosti, jak tohoto cile dosahnout, je zkoumani nakladovych vazeb mezi

riznymi alternativami. Timto lze dosdhnout sniZeni souhrnnych nédkladd vSech aktivit

v ramci daného systému. (Lambert, Stock, Ellram, 2005)

Logistické néaklady jsou vyvolavany ¢i tvofeny ¢innostmi podporujici logisticky

proces. Jednotlivé hlavni kategorie logistickych nakladi:

Uroven zékaznického servisu — jedna se o hlavni néklad, ktery mize vyplynout
Z nedostatecné urovné zakaznického servisu. Jsou to naklady souvisejici se ztratou
prodejni pfilezitosti, dale naklady na podporu zdkaznického servisu spojené
S vyfizovanim objednavek, se zajiSténim ndhradnich dili a servis, rovnéz pak
naklady souvisejici s vracenim zbozi.

Piepravni naklady — jde o aktivity spojené s piepravou zbozi. Vydaje lze Clenit

z n¢kolika pohledt, naptiklad podle zédkaznikd, vyrabénych vyrobkt, typu kanalu.
Néklady se meéni v zavislosti na hmotnosti a objemu dodavky, pfepravni
vzdalenosti, mista pivodu anebo mista ur¢eni. Velmi dilezity je i zvoleny druh
prepravy.

Skladovaci ndklady — vznikaji v procesu skladovani a uskladnéni zbozi. Jsou

ovlivnény vybérem mista vyrobnich kapacit a skladi podniku. Lze zde zahrnout
vSechny vydaje vznikajici v ndvaznosti na zménu poctu nebo umisténi skladu.

Néklady na vyfizovani objednavek a informacni systém — do této kategorie spadaji

naklady spojené s ¢innostmi v podniku, jako je vyfizovani objednavek, logisticka
komunikace a progn6zovani poptavky.

Mnozstevni ndklady — jde o ndklady spojené se zménami v nakupovanych

mnozstvich a se zménami ve vyrobé. Jedna se zejména o polozky mnozstevnich
nakladl, jako jsou pfipravné ndklady, ztraty kapacity, manipulace s materidlem,
cenové rozdily, ndklady na objednavky.

Naklady na udrzovani zdsob — jsou to relevantni naklady, které se méni s objemem

zasob. Do této kategorie se hlavné fadi kapitdlové naklady, ndklady spojené se
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sluzbami, naklady na skladovani zasob, naklady na rizika. (Lambert, Stock, Ellram,
2005)

3.1.5 Cile logistiky

Pro stanoveni cilii mé logistika k dispozici Siroce definovana optimalizaéni kritéria.
Hlavnim cilem v podnikové logistice byva vétSinou uspokojeni potieb zdkaznikii ¢i
posileni nebo zlepSeni sluzeb zakaznikti. Tyto cile jsou dosazitelné pii splnéni dil¢ich cilq,
predevsim technického a ekonomického charakteru. (Stisek, 2007)

Ramcovym cilem logistiky je zabezpeceni trvalého uspokojeni potteb zédkaznika
prostiednictvim doddvek a sluzeb na pozadované urovni pii minimalizaci, resp.
pii optimalizaci celkovych nakladii. Oproti tomu diléimi cili jsou naptiklad dosazeni
pozadovaného stavu systému, jeho vztahu k okoli, jeho optimdlni struktury nebo takového
chovani, které vede k minimalizaci nékladl a k plnéni urcité funkce nebo k dosazeni
uréitého vystupu. (Stiisek, 2007)

V dnesni dobé se diky intenzivnéjSimu zabyvani logistickymi zplisoby feSeni
podpofil v modernim podniku zesileny tlak konkurence, a t0 v mezinarodnim méfitku.
Casto jiz vy&erpané moznosti daliho snizovani nékladil ve vyrobé, zkracené Zivotni cykly
vyrobkii a podstatné se zvySujici naroky na kvalitu ze strany poptavky. Z toho vzesly
zakladni cile logistiky. Prvnim cilem je optimalizace vSech dil¢ich ¢asti logistickych
fetézcu pro zvySeni konkurenceschopnosti pomoci zvySeni kvality a flexibility se
zvySenym prospéchem pro zdkazniky. Tyto cile jsou orientovany na udrzeni ¢i zvySeni
prodeje a podilu na trhu, jednd se o kratké dodaci terminy, spolehlivost a pruznost
dodavek. Jsou oznacovany jako vngjsi logistické cile (limitované okolim). Druhym cilem
je systematické ptrezkouseni vSech vnitropodnikovych a mezipodnikovych pohybtli zbozi
a tokd materiall za celem identifikace racionaliza¢nich potenciald az ke snizeni nakladu.

Naopak tyto cile byvaji nazyvany jako vnitini logistické cile. (Stiisek, 2007)

21



3.1.6 Clenéni logistiky

Nejcastéjsi hlediska, podle kterych lze logistiku rozdélit, je podle Sife zaméteni
na studium materidlovych tokti, na mikrologistiku a makrologistiku a nasledné¢ podle
hospodarsko-organizacniho mista uplatnéni na logistiku podnikovou, logistiku obchodni
a logistiku dopravni. (Sixta, Macat, 2005)

Logistiku podnikovou, kterd se zabyva logistickymi Cinnosti a fetézci uvnitt
podniku, lze oznacit za mikrologistiku. Mikrologistika se vénuje logistice uvniti uréitého
podniku. Oproti tomu makrologistika piekraCuje hranice organizace a zabyva se
logistickymi ftetézci, které¢ jsou potfebné pro vyrobu urcitych vyrobkl, od zajisténi
materidlu az po dodani zdkaznikovi. Vedle téchto dvou pojmu se v €lenéni logistiky
objevuje jesté jeden pojem zabyvajici se materidlovymi toky, a to je logisticky podnik,
ktery realizuje propojeni mezi dodavatelem a zdkaznikem. Logisticky podnik funguje vné
ur¢itého podniku. Pro lepsi predstavivost zobrazuje nasledujici obrazek jednoduché ¢lenéni
logistiky. (Sixta, Macat, 2005)

Ywr W

Schéma ¢. 2: Nejjednodussi ¢lenéni logistiky

Makrologistikl |Mikrologistikal | LOZiSticky

podnik
PODNIKOVA
LOGISTIKA
| |
Zasobovaci Vyrobni Distribuéni
logistika logistika logistika

Zdroj: Sixta, Macat, 2005, vlastni zpracovani
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3.2 Podnikova logistika

Podnikova logistika se zabyva logistickymi Cinnostmi a fetézci, které se nachazi
uvnitt kazdého podniku. V dnesni dob¢ je podnikova logistika nedilnou soucastni kazdé
dobie fungujici firmy. Efektivni fizeni logistiky v podniku vede ke zlepSeni
konkurenceschopnosti a rentability podniku. (Drahotsky, Reznigek, 2003)

Mezi hlavni prvky logistiky podniku patfi:

e Logistika zasobovani, kam lze zahrnout ndkup zdkladniho a pomocného
materialu, polotovart i dilé¢ich vyrobkl od subdodavatela.
e Vnitropodnikova logistika coz je vlastni vyrobni logistika.

e Logistika distribuce, ktera ma na starosti dodavky vyrobki zakazniktm.

3.2.1 Logisticky retézec

Pojem logisticky fetézec oznacuje dynamické propojeni trhu spotieby s trhy zdroja,
kam se zahrnuji suroviny, material a polotovary, z hmotného i nehmotného hlediska, které
vychdzi od poptavky koneéného zakaznika a jehoz cilem je pruzné a hospodarné
uspokojeni tohoto pozadavku konec¢ného clanku fetézce. Hmotna stranka logistického
fetézce spociva v uchovavani a premistovani véci, které jsou schopné uspokojit danou
pottebu konecného zdkaznika, nebo véci uspokojeni podminujici, jako obaly ¢i
nedokoncené vyrobky. Oproti tomu nehmotna stranka logistického fetézce spociva
Vv pfemist'ovani ptipadné uchovani informaci potfebnych k tomu, aby se mohlo uskute¢nit
uchovani a premisténi viech uvedenych véci ¢i piemisténi osob. (Stasek, 2005)

Piikladem logistického fetézce podniku mize byt nasledujici schéma.

Schéma ¢. 3: Logisticky Fetézec v podniku

\ Il el

Zdroj:Sixta, Macat, 2005, vlastni zpracovani
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Utelem logistického fetézce je poskladat do vzajemnych souvislosti jednotlivé
¢innosti, které tvoii dé€jovy sled. Zaméfuje se pravé na dany déjovy sled, anebo zohlediuji

vazby na vnéjsi svét, ktera na fetdzec pusobi. (Stiisek, 2005)

3.2.1.1 Podstata logistického retézce

Existuji tf1 vlastnosti, které jsou z pohledu podniku nutné pro utvareni efektivnich
logistickych fetézcu:

e Transparentnost (pruhlednost) napiic celym logistickym fetézcem. To je
dodavkové a odbytové situace. Odbytova situace ma nejveétsi vyznam prakticky pro
vSechny podniky tvofici ¢lanky fetézce. Spole¢nosti ofekavaji diferencovang;si,
pfesn€j§i a aktudlnéj$i informace o stavu surovin, materiald, dild a hotovych
vyrobkd.

o Konektivita (propojenost) ¢lanku fetézce do integrovaného celku. Timto se rozumi
schopnost vyménovat, interpretovat a pouzivat zadsadni informace s presahem usekt
a funkci. Pfedpokladem pro hladkou integraci a vzajemné spojovani rostouciho
poctu procesi do dodavatelského fetézce (SCM) je rozsahlé automatizované tizeni
informaci mimo hranice organizace a systému s podstatné niz$i pottebou ru¢niho
zpracovani.

e Agilnost partnert, ktefi usiluji o rychlé a cilevédomé dosazeni praktickych zmén
a to vSe na zékladé ziskanych informaci. Pro podniky jsou aktudlni a diferencované
udaje malo uzite¢né, kdyz neumoziuji patfiéné pruznou odezvu existujiciho
opatieni, vyrobni a prodejni struktury. Z tohoto diivodu s sebou tento pozadavek
nevyhnutelné¢ nese piizpusobeni ¢i flexibilitu podnikovych procesi. (Stehlik,

Kapoun, 2008)

3.2.1.2 Typy logistickych Fetézcii

Dle hlediska vyvoje a stupné ¢innosti fizeni, které jsou spojeny s materialovych

a informac¢nim tokem, rozliSujeme tii zakladni typy logistickych fetézcu:
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Tradi¢ni logisticky fetézec, ktery je s nepfetrzitymi toky. V tomto typu jsou

sestaveny predikce prodeje a nasledné na zdkladé vyhodnoceni soucasnych prodeji
uzavieny kontrakty s dodavateli. Jednd se o velkych dodavkach, coz Casto vede
k mozZnosti ziskat mnozstevni slevy a tuspory pii prepravé. DuleZitou ulohu zde
hraje centrdlni sklad, jenz je rozhodujicim prvkem pro pruznost uspokojeni
zakaznikl. Materidlové toky jsou zaloZeny na push principu, kdy dodavatel odesila
davku v ¢ase a mnozstvi, jez vyhovuji jeho potiebam. Cinnosti &lankil nejsou
navzijem sladény a pred predanim informaci dalSimu c¢lanku fetézce jsou
prerusovany. Tim padem vznikaji nadmérné zasoby a prerusovani toku informaci
prakticky v celém procesu. Az 95 % casu je promarnéno neucelnym skladovanim,
technologickymi prostoji materialu a ¢ekanim na informace.

Logisticky tetézec s kontinudlnimi toky poskytuje zpruznéni vyroby i distribuce.

Material je dodan dle potteby ptijemce, coz je uplatiovano na zakladé pull
principu. Mezi dodavatelem a vyrobcem je odstranén sklad surovin a je mozné
instalovani JIT dodavek. Clanky logistického fetézce si plynule doruduji mensi
davky dodavek. Sklad hotovych vyrobki je redukovan pouze na vyrovnavaci sklad
a Z hlediska pruznosti dodavek se rozhodujicim ¢lankem stava vyroba. Tim padem
ptimo do vyroby.

Logisticky fetézec se synchronnim tokem je zalozen pouze na vyrob¢, kompletaci

a konsolidaci, zakaznicich a dodavatelich. Tok materialu je zcela plynuly
a vyvazeny. Ztohoto divodu se na cest¢ mezi jednotlivymi Clanky ftetézce
pohybuje vzdy jen takové mnozstvi hotovych vyrobkli nebo surovin, které jsou
pozadovany k ur¢itému okamziku. Jsou kladeny vysoké naroky na sdileni
informaci, kdy fidici ¢lanek celého fetézce musi mit informace ze vSech clankt
fetézce v redlném Case. Dilezitou soucasti je 1 predikce vSech moznych situaci
a vliv jednotlivych rozhodnuti na efektivnost celého logistického fetézce. (Stiisek,

2005)

25



3.2.1.3 Prvky logistického retézce

Prvky podilejici se na realizaci hmotnych i nehmotnych toka v logistickém fetézci
jsou pasivni nebo aktivni prvky logistického fetézce. (Stisek, 2005)

Pasivnimi prvky logistického fetézce jsou mysleny véci a informace, které probihaji
logistickym fetézcem. Jedna se zejména o suroviny, zdkladni a pomocny material, dily
nedokonc¢ené vyrobky a hotovou produkci. Pasivni prvky se z mist jejich vzniku ptesouvaji
pies rizné vyrobni a distribu¢ni Clanky az do mista jejich spotieby (vyrobni nebo
kone¢né). To predstavuje podstatnou ¢ast hmotné stranky logistického fetézce. Pasivni
prvky lze roz€lenit do Ctyt skupin. Jedné se o zbozi, obaly a prepravni prostfedky, odpad
a informace. Operace, kterymi pasivni prvky prochédzeji, maji zdsadn¢ netechnologicky
charakter. To znamena, Ze se neméni jejich fyzikalni, chemické ani jiné vlastnosti. Velky
diraz je piikladan spravnému stanoveni manipulacnich a pfepravnich jednotek. Maji
podobu manipulovanych, pifepravovanych ¢i skladovanych jednotek. Manipulacni
jednotkou se rozumi jakykoliv materidl (baleny i nebaleny, loZzeny na pfepravnim
prostiedku nebo i1 bez ného), ktery tvoti jednotku schopnou manipulace a neni nutno ji dale
jakkoliv upravovat. S manipula¢ni jednotkou je manipulovano jako s jednim kusem.
Piepravni jednotku pfedstavuje jakykoliv material tvofici takovou jednotku, ktera je
zpiisobila bez dalsich uprav k prepravé. (Stisek, 2005)

Aktivnimi prvky logistického fetézce jsou oznacovany prosttedky, diky nimz se
realizuji toky pasivnich prvki v logistickém fetézci. Jedna se tedy o technické prostredky
,a zafizeni vhodné pro manipulaci, prepravu, skladovani, baleni a fixaci. Mezi aktivni
prvky lze také zahrnout technické prostiedky a zatizeni slouzici operacim s informacemi,
jako jsou prostfedky pro sniméni a sledovani pasivnich prvki, prostfedky pro pfenos dat

a dalsi. Mezi aktivni prvky spada také lidsky prvek, ktery je nedilnou a hybnou soucasti
aktivnich prostiedkd pii realizovani operaci netechnologické povahy s pasivnimi prvky.

(Stasek, 2005)
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3.3 Logistické systémy

Pro logistiku podniku a pouZiti jejich zdkladnich principl je typicky systémovy
pristup. Tento piistup znamena, ze veskeré logistické problémy jsou feseny v podstatnych
vnitinich a vnéjSich souvislostech, pficemz hlavnim néstrojem je kooperace jednotlivych
slozek systému. Systémovy pfistup propojuje jak strategickou uroven fizeni s irovni
operativniho fizeni, tak zasobovani s vyrobou a distribuci. V ramci systémového piistupu
jsou jevy koumdny v jednotlivych souvislostech. Soucasné se zkouma vztah pfiina —
nasledek. (Sixta, Macat, 2005)

Naplni logistiky ob&hovych procesi je integralni fizeni vSech komponentd tohoto
obéhového procesu, kam spadd doprava, fizeni zasob, manipulace s materidlem, baleni,
distribuce, skladovani a také komunika¢ni, informaéni a fidici systémy. (Sixta, Macat,

2005)

3.3.1 Doprava

Logistika v oblasti dopravy zapocala nabyvat na vyznamu na pielomu 70. a 80 let,
kdy doslo k deregulaci dopravniho primyslu. V ramci jednotlivych druhti doprav i mezi
druhy navzajem doslo k narGstu konkurence. Tim padem ziskali piepravci v ramci dopravy
Vv prostoru, z mista vyroby do mista spotieby, a zvySuje tak jejich hodnotu. Dale je schopna
ovlivnit rychlost a spolehlivost, s jakou se tento presun uskute¢ni. (Drahotsky, Rezniéek,
2003)

Pfidanou hodnotu pro zédkaznika zvySuje v€asné a kvalitni doddni vyrobkl a tim
1 troven zakaznického servisu. Jedny z nejvétSich ndkladl v logistice jsou naklady, které
jsou spojen¢ s piepravou a které se podileji vyznamnou mérou na cen¢ vyrobki. Udrzeni
poZadované urovné zakaznického servisu patii k vyznamné soucasti logistického fizeni.
byt v prvni fad¢ spolehlivy. Vyznamnou ulohu hraje také doba piepravy a pokryti trhu.
Pro zakaznika je také vyznamna pruznost v poskytovani piepravnich sluzeb a feSeni ztrat

&i poskozeni. (Drahotsky, Rezniéek, 2003)
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Velky vyznam je kladen na dopravni firmy, které cht&ji logistické sluzby
poskytovat. Pokud chtéji byt tyto firmy na trhu spésné, musi se orientovat na logistické
potieby svych zakaznikl na jejich vyrobni proces, sménnost, charakter vyrabéné produkce
a na mnoho dalSich faktori. Jednim ze zadkladnich poslani ndkladni dopravy je
uspokojovani prepravnich potieb zdkaznikd. Hlavnimi dispozicemi spolehlivého
vykondvani dopravy je vytvofeni a usmériovani fungujicich dopravnich systémul v rdmci
uréitych obort dopravy a koordinovany rozvoj dopravniho systému jako celku.
(Drahotsky, Reznicek, 2003)

,do jisté miry dana hustotou silni¢ni sité. Pravé pro svou univerzalnost je vétSinou schopna
nejlépe vyhovét pozadavki zdkazniki, ztohoto diivodu se objem zboZi piepraveného
autodopravci stale zvySuje. (Schutle, 1994)

Zelezniéni sit’ neni zdaleka tak husta jako sit’ silniéni. Zelezniéni doprava ma pevné
dané traté, a proto neni schopna dosdhnout stejné pruznosti jako doprava silni¢ni. Jedna
z vyhod je, Ze zelezni¢ni doprava je levngjsi nez doprava silni¢ni ¢i letecka. S timto typem
dopravy vSak byva spojeno vEtsi procento ztrat a poskozeni. (Schutle, 1994)

V soucasnosti je stale leteckd doprava povazovana za nadstandardni zpusob
prepravy. Timto zplisobem se pieprava realizuje za nejkrat$i dobu, avSak s vysokymi
naklady. Proto byva vétSinou pouzivana jen pro produkty s vysokou hodnotou. Divodem
jsou pravé vysoké ceny za prepravu. Poskytovany servis letecké piepravy je relativné
spolehlivy. (Schutle, 1994)

Do lodni dopravy je mozné zahrnout dopravu po vnitrozemskych vodnich cestach,
lodni dopravu po jezerech, pfipobfezni ndmoini dopravu a mezinarodni namoini dopravu.
Rozdil od letecké dopravy spocivd v tom, ze vodni doprava je vyuzivana predevSim pro
produkty s nizkou hodnotou, zejména pro hromadné substraty. Je uplatiiovana v piipadech,
kdy rychlost piepravy neni urcujici. Tato doprava je ze vSech druhl patrné nejlevnéjsi.
(Schutle, 1994)

Pro piepravu latek kapalnych, plynnych, pfipadné takovych, které lze zkapalnit, je
vhodna potrubni doprava. Potrubim se nejcastéji prepravuje zemni plyn, ropné produkty,
chemikalie ¢1 napiiklad voda. Pratok uvniti potrubi je pozorovan a fizen pomoci pocitact.

Potrubi minimalizuje vliv klimatickych podminek na pfepravu, téméef nedochazi ke ztratam
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a poSkozenim. Z hlediska nakladt je potrubni doprava vyhodna a spolehliva. (Schutle,
1994)

Jednou z vyznamnych doprav jakozto i zkomponent ob&hového procesu je
jednozna¢né kombinovana doprava. Této zptisob dopravy je schopen vyuzit jednotlivych
vyhod dopravnich obort. Mezi zakladni prvky kombinované dopravy patii unifikované
pfepravni jednotky, kterymi jsou v naSich podminkéch kontejnery a vyménné nastavby.
Intermodalni doprava je zalozena na ptepravé zbozi v jedné a té samé nakladové jednotce
nebo vozidle postupnym pouzitim jednotlivych druht dopravy bez manipulace se
samotnym zbozim pii zméné typu dopravy. (Schutle, 1994)

Podle pouzité lozné jednotky lze kombinovanou dopravu rozdé¢lit na pfepravu na
paletach, pfepravu v kontejnerech, pfepravu ve vymeénnych nastavbach, piepravu
za pomoci silni¢nich névésti na zelezni¢nim voze, piepravu celych silni¢nich jizdnich
souprav na zelezni¢nim voze a na piepravu podvojnych navésa. (Schutle, 1994)

Technologie ptepravniho procesu v kombinované dopravé a zaméfené parametry
technickych prostfedkll v€etné piepravnich slozek umoziuji Gc€elnéjsi feSeni mist styku
jednotlivych druhti dopravy. Tim padem se soucasné zajistuje i vyssi kvalita propojeni
dopravnich systéml s manipulaci s materialem a skladovanim. Tento typ dopravy je
vhodny pro piepravu prakticky veskerého zbozi, které se piepravuje v kterémkoliv
dopravnim prostfedku. S vlastni pfepravou jsou spojeny i dalsi logistické sluzby, kterou
jsou zajistovany operatory kombinované dopravy a v piekladistich. (Schutle, 1994)

Tato doprava je reprezentantem kvalitativniho posunu v uspokojovani pozadavki
zakaznikd a je soucasn¢ ptikladem feSeni komplexniho dopravné-logistického problému.
V jistém slova smyslu je mozné fici, ze kombinovand doprava piedstavuje zaklady

dopravni logistiky. (Schutle, 1994)

3.3.2 Zasoby a jejich Fizeni

vvvvvv

hmotné, tak i nehmotné vyrobni ¢initele, které jsou potiebné k ¢innosti podniku.

Pro podnik maji z4soby pozitivni i negativni vyznam. (Drahotsky, Rezni¢ek, 2003)
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Negativni vyznam spociva predevS§im v tom, ze vazi kapital, spotiebovavaji praci
a prostfedky a nesou s sebou riziko znehodnoceni, nepouzitelnosti anebo neprodejnosti.
Na druhou stranu se vSak zasoby zabyvaji ¢asovym, mistnim, kapacitnim a sortimentnim
nesouladem mezi vyrobou a spotiebou. Zajist'uji plynulost vyrobniho procesu a kryji rtizné
nepiedvidané vykyvy. (Drahotsky, Rezniéek, 2003)

Zasoby jsou piedstavitelé velké a nakladné investice. Kvalitnim fizenim je mozné
dosahnout lepsiho cash-flow nebo zlepSeni navratnosti investic. Pfedmétem fizeni zésob
jsou prakticky vSechny vyrobky, polotovary a suroviny prochazejici podnikem. Cilem
fizeni stavu zasob, kterého chce podnik dosahnout, je zvySovat ziskovost, predvidat dopad
podnikovych strategii na stav zasob a minimalizovat celkové ndklady logistickych ¢innosti,
které se tykaji soucasného uspokojeni pozadavkl na zdkaznicky servis. (Sixta, Macat,
2005)

Udrzovani velkého mnozstvi zasob byva Castym problémem. Vysoka hladina zasob
snizuje ziskovost podniku a to ze dvou hledisek. Jednak se snizuje Cisty zisk o hotovostni
naklady, které jsou spojené s udrzovanim zésob, jak je pojisténi, skladovani poskozeni
a jiné. Za druhé se zvysuje celkové jméni o Castku vdzanou v zdsobach, toto hledisko
snizuje obratku jméni a vysledkem je snizeni vynosnosti €ist¢ho jméni. Pokud se vSak
podnik rozhodne objednavat mensi mnozstvi zasob a potiebuje zjistit, jaky to bude mit vliv
na rentabilitu podniku, musi porovnat Gspory v nakladech na udrZzeni zasob se zvySenymi
naklady na objednani a pfepravu. S timto jevem se poji logistika s nejmensimi celkovymi
naklady. Jedna se o takovy stav, kdy se minimalizuje soucet nésledujicich logistickych
nakladi: naklady na udrzovani zéasob, mnozstevni néaklady, ndklady na vyfizovani
objednavek a informatiku, skladovaci ndklady a néklady na pfepravu. Zaroven musi byt
vSak dosazeno stanovené Urovné zakaznického servisu. Pozadovana uroveinl logistickych
sluzeb se stava prioritni a ve spojitosti s jejim dosazenim jde spiSe o optimalni logistické
naklady nez o néklady nejnizsi. Ziskani optimalniho vztahu mezi naklady na udrzovani
zasob a urovni zakaznického servisu vyzaduje nepietrzité a komplexni planovani zavisejici
na dostupnosti informaci. Ke =zlepSeni kvality fizeni zasob dochazi tehdy, ma-li
management k dispozici relevantni informace, které jsou pouzitelné pii planovani strategie
zasob. Jak automatizovany, tak integrovany logisticky informac¢ni systém snizuje moznost

vzniku mylnych zprav a asovych zpozdéni. (Sixta, Macat, 2005)
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Prognézovani pravdépodobného nakupu jednotlivych typt produkti je velmi
dulezitou soucasti procesu fizeni zasob. Prizkum zaméra kupujicich 1ze provadét pomoci
nebo pouze pomoci dotaznikli ¢i pohovora. Tato metoda je ovSem ndkladna a pomérné
nejistad. Jednou z dalSich metod jsou kvalifikované odhady, coZ jsou ndzory pfisluSnych
expertl. Budouci prodeje se planuji na zaklad¢ udaji o prodejich minulych. Pfesnost
predikce miiZe byt zlepSena tim, Ze management provadi prognézu na vyssi urovni a tato
predpovéd’ se pak na zakladé minulého vyvoje prodeje rozklada smérem dolu. (Sixta,
Macat, 2005)

Spoleénym cilem planovani a fizeni materidlu je v podob¢€ zajisténi optimalniho
mnozstvi materidlu v logistickém fetézci. Pldnovani materidlu je zodpovédné za nastaveni
parametrll systému zajiSt'ujiciho materidl v casovém horizontu. Naopak materidlové fizeni
zajistuje vlastni shanéni materidlu a jeho upottebeni pro jednotlivé procesy. Do znacné
miry je vlastni vymezeni materidlového planovani a fizeni zasob v podniku ovlivnéno
logikou fizeni materidlového toku v logistickém fetézci. To znamend, zda se jedna o fizeni
na zéklad¢ pull nebo push systému. Respektive kde se v logistickém fetézci nachazi tzv.
bod rozpojeni a jaka je pozice piislusné firmy v daném logistickém fetézci. To samoziejme
zavisi 1 na mife integrovanosti logistického fetézce. (Jirsak, Mervart, Vins, 2012)

Charakteristika pull systému je v tom, Ze v ném dochdzi k realizaci ¢innosti, které
podnik jiz prodal zakaznikovi. Procesy se v podniku nebo v n¢kolika ¢lancich logistického
fetézce spoustéji tehdy, kdy si zakaznik objedna sluzbu ¢&i vyrobek. Naopak v push
systému chce podnik prodat to, co jiz udélal. Procesy jsou provadény na zaklad¢ plant, jez
se odviji od poptavky, kterd se ocekava, avSak skute¢nd poptdvka neni zatim znama.
(Waters, 2007)

Pull princip na vstupnim i vystupnim toku

Planovani a tizeni materidlovych tokti v logistickém fetézci nebo v jeho casti, které
je zalozeno na pull systému, operuje s mnohem men$im rizikem nez v pfipadé¢ push
principu. Diivodem je, Ze poptavka pro piisluiené obdobi je znama. Ukolem je tak zajistit
dostateCnou zasobu materidlu na jiz piijat¢é zakaznické objednavky, priCemz doba
kompletace zakazky je dostatecné¢ dlouhd v porovnani s dodaci lhatou materidlu
od dodavatele. Material je planovan podle vyrobniho planu, ktery je sestaven na zakladé

pozadavkl zékaznickych objednavek, resp. od nich odvozenych internich termini
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kompletace a expedice zakazek. Za téchto podminek dochédzi k vyraznému omezeni
klasické kompetence materidlového plénovani. V tomto piipadé dochazi spiSe
k materialovému fizeni a to v podob¢ pievadéni zakaznickych pozadavku z objednavek
do potteb materidlu na zdkladé¢ vyrobkovych kusovnikii a naslednému objednéni
pottebného mnozstvi materidlu, které piesné kopiruje potvrzené objednavky zékaznika.
Hlavnim ohrozujicim faktorem materialového planovéani u pull principu, ktery miize vést
K neuspokojeni pozadavki zakaznika, je dodaci lhiita a jeji plnéni dodavatelem. Vzhledem
plsobeni silné integrace procesi mezi odbératelem a dodavatelem a nastaveni
dodavatelského systému se vlastné¢ objednava jen materidl, ktery skute¢n¢ odpovida

aktudlni poptavce.(Jirsak, Mervart, Vins, 2012)

Push princip na vstupnim i vystupnim toku

Materialové planovani a fizeni je v tomto modelu klicovym prvkem, jenz ovliviiuje
schopnost daného podniku uspokojit objednavky zékaznikli. Pro materidlové planovani
a fizeni je dilezité zajiStovat disponibilitu materidlu potfebného k produkci finalnich
vyrobkll podniku. Rovnéz je potiebna dostupnost téchto vyrobka v zasobé pro kompletaci
zakaznickych objednavek. Hotova produkce je kompletovana diive, nez spolecnost obdrzi
objednavku od zdkaznika. Z tohoto divodu je materidlové pldnovani i fizeni zalozeno
na predikci poptavky. V tomto ohledu nastdvd problém, kdy se pldnovani materidlu
mnohdy setkdva se znaénym stupném nejistoty spojenym s neznalosti skutecné poptavky.
Proto je velice dulezitym prvkem nejen dodaci lhiita materidlu, ale pfedevSim shodnost
struktury a mnozstvi zasob se skute¢nou poptavkou. Proto u push principu hraje nemalou

roli fizeni zasob materialu i finalnich produktt. (Jirsak, Mervart, Vins, 2012)

3.3.3 Manipulace s materialy

Manipulace s materidly je dalSim clankem obéhového procesu. Hlavnimi
investicemi pro podnik jsou Casto kapitdlové investice, jeZ jsou spojeny s manipula¢nim
zafizenim. Zpusob, jakym jsou sklady feSeny, urcuje, kolikrat bude tfeba s materialem
manipulovat. Nakoupené mnozstvi materialu ma vliv na vybér manipulacnich metod. Dle

druhu obalu se pak rozhoduje o zafizeni, které bude k manipulaci pouzito a stanovuje se
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také ¢asova naroCnost manipulace. Zpusob dopravy je ovlivnén prostorovym uspotradanim
manipulaéniho zafizeni a pomocnym vybavenim. (Drahotsky, Rezniéek, 2003)

Pro efektivni manipulaci s materidlem, ktery vede k nédslednému zlepSeni
produktivity v této oblasti, se pouzivaji progresivni technologie, pfedev§im automatické
uskladnovani a vyhledavani zbozi, zatizeni na vyzvedavani kusovych polozek, pasové
dopravniky, roboty ¢i snimaci systémy. Pfes vSechny technologické pokroky neztraceji
na vyznamu ani klasickd manualni neautomatizované zafizeni. (Drahotsky, Reznigek,

2003)

3.3.4 Baleni

Proces baleni tizce souvisi s ndkupem a dopravou. Pokud jsou vhodné zvolené
obaly, tak jsou schopny vyznamnou meérou zleps$it uroven zakaznického servisu, snizit
naklady a zefektivnit manipulaci se zboZim. Velkou roli zde hraje také stupen vytiZeni
skladu. (Sixta, Macat, 2005)

Baleni je v podniku spjato s marketingem a logistikou. Hlavni funkci z pohledu
logistiky je uspoifadani, ochrana a identifikace vyrobki. Funkce obalu je pfedevsim uzaviit
vyrobek, chrani ho ptfed vlastni manipulaci z mista na misto a pfed poskozenim, vnéj$imi
vlivy a ztratou. Pii baleni se d¢li hromadné vystupy vyroby na spotiebitelky vhodngjsi
mnozstvi a sjednocuji se jednotlivé velikosti. M¢l by také umozniovat co nejsnazsi pouZiti
vyrobku a usnadiiovat komunikaci s cilovym zakaznikem za pomoci riznych symbolt.

(Sixta, Magat, 2005)

3.3.5 Skladovani

vvvvv

spojovaci ¢lanek mezi vyrobci a zdkazniky. Skladovani zabezpecuje uskladnéni produkti,
jako jsou suroviny, dily, hotové vyrobky, v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku

a mistem spotieby a poskytuje managementu informace o stavu, podminkéach a rozmisténi
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skladovanych produktt. Sklad dokéze pteklenout prostor a cas. Plynulost vyroby zajist'uji

vyrobni zasoby. Plynulé zasobeni obyvatelstva zajiStuji zdsoby obchodniho zboZi. (Sixta,

Magat, 2005)

Dle odhadu existuje na svéte¢ 750 000 skladovacich zatizeni od nejmodernéjsich,

profesionalné fizenych sklad po podnikové skladovaci mistnosti, garaze, drobné sklady

V rdmci prodejen nebo dokonce zahradni killny. (Lambert, Stock, Ellarm, 2005)

Skladovani rozeznava tfi zakladni funkce a to presun produktt, uskladnéni

produktl a pfenos informaci o skladovanych produktech. V posledni dobé¢ je kladen velky

diraz na funkci presunu produktd, nebot’ podniky se vSeobecné zaméiuji na zlepSovani

obratu zasob a zrychleni pohybu objednaného zbozi z vyrobku ke konecné expedici.

(Lambert, Stock, Ellarm, 2005)

e Presun produktii:

Prijem zbozi, do které¢ho spadd vylozeni, vybaveni, aktualizace zaznami,
kontrola stavu zboZi, ptekontrolovani dokumentace.

Transfer ¢i ukladani zbozi tykajici se pfesunu produkti do skladu,
uskladnéni a jinych piesunt.

Kompletace zbozi podle objednavky, kam patii preskupovani produktii
podle pozadavki zékaznika.

Prekladka zboZi (cross docking) je pfesun zmista pfijmu do mista
expedice, zde se vynechava uskladnéni.

Expedice zboZi zahrnuje zabaleni a piesun zésilek do dopravniho

prostfedku, kontrolu zbozi podle objednéavek, tipravu skladovych zaznamd.

e Uskladnéni produktu:

Prechodné uskladnéni je uskladnéni, které je nezbytné pro doplnovani
zakladnich zasob.

Casové omezené uskladnéni, které se tyka zasob nadmérnych (néraznikové
zasoby). Dlvod drZzeni mohou byt sezénni poptavka, kolisavd poptavka,

uprava vyrobku, spekulativni nakupy a v neposledni fad¢ zvlastni podminky

obchodu.
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e Pfenos informaci:

- Pfenosu informaci se tyka stav zasob, stav zbozi v pohybu, umisténi zasob,
vstupni a vystupni dodavky, zdkaznici, personal a vyuziti skladovych
prostor (elektronicka vyména dat technologie carovych koda). (Sixta,
Macat, 2005)

3.3.6 Informacni systémy

Naroky od zakaznikii neustidle rostou. K uspokojeni pozadavkil zdkaznikd je
nezbytny integrovany logisticky systém, ktery je podporovan integrovanym logistickym
informa¢nim systémem. Rozvoj logistiky vyznamnym zplsobem ovliviiuji informacéni
technologie. Vyfizovani objednavek je zakladem logistického systému. Nedokonalé
komunikace miize vést ke ztrat¢ zdkazniki, zvySeni dopravnich a skladovacich ndkladd ¢i
rist nakladi na udrzovani zasob. Pro podporu logistickych ¢innosti jsou proto v Siroké
mife vyuzivany pocitace, a to jak pfi pfijimani a vyfizovani objednavek, tak v oblasti fizeni

zasob a skladii, méteni vykont, ale také v procesu prepravy. (Sixta, Macat, 2005)

3.4 Technologie v logistice a moderni piistupy

Srozvojem moderni logistiky a na zdkladé ziskanych zkuSenosti pii jejich
uplatiiovani v logistickych systémech se neustédle rozviji mnoZzstvi logistickych technologii.
Za pomoci vhodnych metod pfistupt a fidicich procedur je v logistickych systémech snaha
uspotadat jednotlivé logistické operace tak, aby optimalné fungovaly. Jednd se tedy o to,
aby uroven logistickych sluZeb, kterou si zakaznik Zad4, byla zajiSténa s co nejnizSimi
naklady, nebo aby pifi stanovené¢ vySi ndkladi byla dosazena maximdlni uroven
poskytovanych sluzeb. Systémovy sled urcitych procest, ukolti a operaci, které jsou
uspotfadany do dil¢ich ustalenych procest, nazyvame logistické technologie. Nejznamé;jsi

z nich jsou uvedeny v nasledujicich subkapitolach. (Sixta, Zizka, 2009)
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3.4.1 Kanban

Kanban je logistickd bezzdsobova technologie, kterd byla vyvinuta spolecnosti
Toyota Motors v Japonsku v 60. letech minulého stoleti, konkrétné v roce 1973. Ve vétsing
piipadi se pouziva ve strojirenské vyrobé, a to predev§im v automobilovém pramyslu.
Tuto technologii 1ze vSak nejefektivnéji vyuzit hlavné ve velkosériové vyrobé, s ustalenym
prodejem, kde je jednosmérny tok materialu, vyrobni operace lze snadno sladit a nedochazi
k velkym zménam pozadavki na finalni vyrobu. (Danék, 2006)

Hlavni podstatou této technologie je vytvofeni samoregula¢nich okruhti, které
zahrnuji dva sousedni vyrobni stupné. Mezi témito sousednimi vyrobnimi stupni koluji
karty predstavujici vlastné vnitini objednavky. Obsahem této karty je v prvé ftadé
specifikace pozadavku neboli pfedmétu objednavky a cCasové pozadavky. Drive se
vyhotovovaly karty ve fyzické podobé, kdezto v souCasnosti se prechazi na karty
elektronické. (Dangk, 2006)

Technologie Kanban vychézi z téchto principti:

e Existuji samotidici regula¢ni okruhy tvofice dvojice ¢lankd (dodavatel,
odbératel) vzdjemné propojenych na zaklad€ tazného principu.

e Objednadvané mnozstvi je vlastné obsah jednoho ptepravniho prostiedku
pln¢ naplnéného konstantnim mnozstvim materialu.

e Dodavatel ru¢i za kvalitu, kdezto odbératel ma za povinnost objednavku
vzdy ptevzit.

e Kapacita obou stran je vyvazena a jejich ¢innosti jsou synchronni.

e Spotfeba materidlu je rovnomérna bez velkych vykyvl a sortimentnich
zmén.

e Oba dva jak odbératel, tak dodavatel netvoii zadné zasoby. (Dan¢k, 2006)

Na tuto technologii odpovéd€l zapad tim, ze zavedl systém OPT, coz znamena
Optimized Production Technology (optimalizovand vyrobni technologie). Jde o systém
managementu a fizeni pro Uzkou cast planovani a fizeni vyroby. OPT je schopno
V objednavkovém mnozstvi a terminech najit 1zka mista. Proto se mlze interaktivné meénit
planovani mnozstvi, terminy, velikost dodavky a dalsi. OPT je schopno zlepsit vyuziti

kapacit, lepsi dodrzovani termint a lhtt. (Bélohoubek, 2001)
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3.4.2 Justin Time (JIT)

JIT je jednoznaéné nejznaméjsi logistickou technologii, ktera vznikla v 80. letech
v Japonsku a USA. Lze fici, Ze je to rozsifeni technologie Kanban, nebot’ propojuje nakup,
vyrobu a logistiku. AvSak na rozdil od technologie Kanban je JIT technologii typu push,
protoze objednavky se fidi planem a nikoli bezprostiednimi pozadavky zakaznikd. JIT lze
chépat spiSe jako filosofii fizeni vyroby nez jako konkrétni techniku. Filosofie JIT se
zaméifuje na identifikovani a odstranovani ztrat, a to na vSech mistech a ve vSech fazich
vyrobniho procesu. Hlavnim prvkem fizeni je koncepce neustdlého zlepSovani. Jinymi
slovy se jedna o realizaci filosofie fizeni toku materidlu zalozené na principu dostat
spravné materialy (polotovary, vyrobky) na spravné¢ misto a ve spravnou dobu. Just in
Time je mimofadné¢ naroc¢nd technologie na projekci, zavadéni a fizeni. Je vysledkem
dikladné promyslenych racionalizacnich a koordina¢nich opatieni ve vSech zicastnénych
¢lancich, od dodavatelq, pies distributory az k odbérateliim. (Dan¢k, 2006)
Mezi hlavni podminky pro Gspé$né uplatnéni JIT patii stoprocentni kvalita vyrobkl
a polotovarl (objednaného materiadlu). SniZenim objemu vyrobnich davek, rovnomérné
vyuziti kapacity, bezporuchovy chod vyrobniho zafizeni, modularni struktura vyrobkl
a standardizace komponentd, aplikace skupinové technologie, zavedeni nového systému
fizeni jakosti, novy systém zasobovani, zavedeni prace. Splnéni vyse uvedenych podminek
ma za nésledek dodéani spravného vyrobku, tedy polotovaru ¢i materidlu, ve spravném case
(z anglického nazvu technologie just in time), ve sprdvném mnozstvi, na spravné misto
a ve stoprocentni kvalité¢. Technologie JIT umoziuje pracovat zcela bez zasob nebo jen
S minimalnimi zdsobami. ZlepSenou verzi je technologie JIT II. VylepSeni verze spociva
v tom, ze JIT I se doplni o zafazeni zaméstnance nebo dodavatele do nakupniho oddéleni
odbératele. Timto zplisobem se vylepsi a zrychli komunikace a v dasledku toho se zlepsi
1 dodavkovy proces. (Danck, Plevny, 2005)
Spravné vyuziti systému JIT je schopné zajistit podniku zna¢né vyhody, jako napf.:
- uspory z ditvodu eliminace vstupni kontroly,
- sniZeni ndkupni ceny pii zachovani chténé kvality,
- ubytek ndkladl na skladovani zasob,

- pokles vazanosti pen€znich prostiedkil v zasobach,
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- uspory, které vyplyvaji z operativni reakce managementu na mozné poruchy
vV dodavkovém a vyrobnim systému. (Dangk, Plevny, 2005)
Pouzitim této technologie vznikaji tzv. dodavky pravé v ¢as a to bez skladovani
a pfi minimalnich nékladech. V tomto pfipadé se jedna o maximalni vyuziti logistiky

V ndvaznosti na logistické fetézce, véetné jeji optimalizace. (Bélohoubek, 2001)

3.4.3 Metoda ABC

Tato technologie v sobé zahrnuje tzv. Paretovo pravidlo, které je pojmenované
po italském ekonomovi, ktery roku 1906 provedl vypocetni odhad, ze 80 % majetku
spociva vrukou 20% obyvatel. Vyznamné véci tvoii obvykle relativné maly podil
na ¢etnosti véc ve skupin€. Metoda je zalozena na predpokladu, ze je malo ucelné a Casto
velmi pracné vénovat stejnou pozornost vSem riznym polozkdm materidlu v zasobach.
Z toho to hlediska metoda ABC rozdéluje materidlové druhy do tii skupin a to A, B a C.
(Emmett, 2008)

Material se do skupin rozdéluje na zékladé hodnotového rozsahu spotieby
jednotlivych druhd.

e Skupina A vsobé zahrnuje rychloobratkové polozky. Je zde maly pocet druht
materialu s velkym podilem na spottebé (10% polozek predstavuje 70% hodnoty
spotieby). Skupiné A se vénuje nejvetsi pozornost.

e Skupina B je skupinou se stiedni obratkovosti polozek. Tato skupina predstavuje
uréity stfed mezi A a B, kde 25% polozek piedstavuje dalSich 20% hodnoty
spotieby.

e Skupina C ma pomaloobratkové polozky, kde je zahrnut velky pocet druhi
materiali s malym podilem na spottebé (65% polozek predstavuje pouhych 20%

hodnoty spotieby).
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3.4.4 Cross docking

Tradi¢ni sklady pfijmou zdsoby do skladu, kde jsou uskladnény az do doby dokud
nejsou potieba, pak se teprve expeduji ven, aby uspokojili zdkaznickou poptavku. Cross
docking koordinuje dodavky tak, ze jakmile zbozi dorazi do prostoru piijmu, tak je pfimo
prevedeno do ulozné plochy, kde je urCitym procesem pieveden ven ze skladu, tem je jiz
odbavovano a nasledné¢ dodano kone¢nému spottebiteli. Jinymi slovy je cross docking
forma pohybu materialu, jenz se dostava témét hned ven ze skladu. O cross dockingu se
fika, Ze je to pritok zasob, které se nikde nezastavi, proto neni potieba cihel ani malty
a dojde k usetteni velmi drahych dnt. (Altekar, 2005)

V této technologii nemusi byt zbozi umisténo ve skladu, diky tomu se vytvari
vyznamné uspory nakladi v inventafich a snizuje se manipulace s materidlem. Cross
docking pomaha snizit pfimé naklady spojené s prebytkem zasob, odstranit zbytecné
manipulace a skladovatelnost produkti. Méné zasob znamend uSetfeni mista a zafizeni
potfebné pro manipulaci a mist pro skladovani vyrobki. To také znamend snizeni Skody
na produktech a zabranéni k projiti exspirace materialu. Cross docking pfesouva pozornost
z dodavatelského fetézce na poptavkovy fetézec. Pomaha prodejci zefektivnit dodavatelsky
fetézec z bodu plivodu do bodu prodeje. Cross docking také podporuje elektronickou

komunikaci mezi obchodniky a jejich dodavateli. (Altekar, 2005)
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4 Vlastni zpracovani

V praktické casti se diplomova prace nejdiive vénuje kratké charakteristice
spole¢nosti Philip Morris CR a.s., jediné vyrobné tabakového zbozi v Kutné Hofe,
a vyrobkovému portfoliu této spoleCnosti. Nasledné je detailné¢ analyzovan soucasny
a budouci stav interni logistiky v zdvod¢ v Kutné Hote. Velky diiraz je kladen na popis
nove vzniklého pracovisté v prostorach skladu FGW, déle na funkci kittingu a konstrukci
kitovacich vozikli, v posledni fad€¢ na technické parametry nové vzniklého dopravniku

nesouci nazev kréek.

4.1 Spolecnost Philip Morris CR a.s.

Spoleénost Philip Morris CR a.s. je &lenem skupiny Philip Morris International
Inc., kterd je nejvét§im vyrobcem a piednim prodejcem tabdkovych vyrobkd v Ceské
republice. Spole¢nost PM CR a.s. patii mezi 50 nejvétsich spoleénosti v tuzemsku a je
obchodovana na Burze cennych papirti v Praze.

Historie piisobeni spole¢nosti Philip Morris International v Ceské republice saha
do roku 1987, kdy PMI umoznila rozjet licenéni vyrobu cigaret znacky Marlboro
Ceskoslovenskému tabakovému primyslu, predchiidci Geského tabakového monopolu,
statni spole¢nosti Tabak a.s.

V roce 1992 byl ceskoslovenskou federalni vladou oznamen zamér privatizovat
podniky tabdkového primyslu. Tato situace zvedla mimotfadny zajem vSech hlavnich
mezinarodnich tabdkovych spole¢nosti o ziskdni Ceského tabakového podniku. Hlavnim
divodem bylo to, ze Ceskoslovensky tabakovy priamysl byl v dobrém stavu a ze bylo
mozné spoléhat na mistni znac¢ky, tradice a odborniky. Philip Morris International ziskal
vétsinovy podil v akciové spole¢nosti Tabak a.s. a 1. listopadu 2 000 se tato firma
piejmenovala na Philip Morris CR a.s.

V uplynulych dvaceti letech byla spolecnost schopna rozvinout vyjime¢né dédictvi
tabadkové vyroby a udrzet si vedouci postaveni na tuzemském trhu, posilit ekonomické

vazby na ¢eském hospodafstvi a plné vyuzit exportni piileZitosti. Je také vlastnikem 99%
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obchodniho podilu v dcetiné spole¢nosti Philip Morris Slovakia s.r.o., kterd piisobi a je
registrovana ve Slovenské republice. V sou¢asné dobé Philip Morris CR a.s. zaméstnava
dohromady jak v ustiedi v Praze, tak i ve vyrobnim zavod¢ v Kutné Hofe vice nez 1 200
lidi.

4.1.1 Tovarna v Kutné Hore

V soudasné dobé je tovarna spoleénosti Philip Morris CR a.s. jedinym zavodem
pro vyrobu cigaret a tabdkovych vyrobkt na ¢eském tizemi. Tato tovarna vyrabi tabakové
vyrobky nejen pro Cesky a slovensky trh, ale i pro dalSich 55 trhii piisobicich po celém
svéte. Prikladem miize byt vyroba cigaret pro Japonsko, Chile, Italii, Francii a mnoho
dalsich.

Kofeny tovarny v Kutné Hofe lze nalézt jiz v roce 1812, kdy v listopadu téhoz roku
byla v opusténém a chatrajicim cisterciackém klastefe zahajena vyroba dymkového
a Snupaciho tabdku. V roce 1844 zde byly vyrobeny prvni doutniky, ruéni baleni cigaret
zacalo o tficet osm let pozd¢ji. Roku 1896 byla zahajena strojni vyroba cigaret. V prvnich
letech dosahovala vyroba cigaret pét miliond kust cigaret rocné. Po instalaci dalSich stroji
se vyroba zmnohondsobila. Piikladem je rok 1902, kdy dosahovala vyroba 220 milioni
cigaret a v roce 1912 to bylo jiz 311 miliona cigaret ro¢né. Vyroba cigaret s filtrem byla
zapocata v roce 1963. Prvni licen¢ni vyroba cigaret zacala v kutnohorské tovarn¢ v roce
1987, jednalo se o znacku Marlboro.

Od roku 1992 je provoz tovarny neustale modernizovan a rozSifovan. V letech
2008 — 2010 spole¢nost investovala 750 mil. korun do vyrobniho zdvodu v Kutné Hofe,
¢imZ pomohla zvysit ro¢ni vyrobni kapacitu z 6,5 miliard cigaret na soucasnych vice nez
40 miliard cigaret. Dnes je tovarna s 200letou tradici jednou znejmoderngjsich
a nejkomplexnéjSich v rdmci celé skupiny Philip Morris International.

Vzhledem k neustalé modernizaci a rozsifovani vyrobnich procest v Kutné Hote se
sem postupné zacala soustfedit vyroba z tovaren v Hodoning, Novém Ji¢in€¢ a Straznici,
kde byla vyroba nasledn¢ ukoncena. Tento fakt umoznil 1 nariist poctu zaméstnancti, kdy
v roce 1992 ve vyrobni tovarné v Kutné Hoie pracovalo 595 lidi, zatimco v roce 2011 to

bylo téméf 800 pracovnikl. V soucasnosti pracuje v Kutné Hofe vice nez 1 100
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zameéstnancl, ¢imz se firma Philip Morris a.s. stava jednim z nejvétSich zaméstnavateld
piisobicim ve Stfedodeském kraji. V roce 2011 obdrZela spoleénost Philip Morris CR a.s.
Vv pruzkumu spolecnosti AON Hewitt ,,Nejlepsi zaméstnavatel 2011 vybornou tieti pozici
v kategorii ,,Velké spole¢nosti v Ceské republice a zaroveii se umistila mezi prvnimi péti

spole¢nostmi v ramci regionu stfedni a vychodni Evropy.

4.1.2 Vyrobkové portfolio

b4

Philip Morris Internacional je vlastnikem nejsilnéjSiho a nejrozmanitéjsiho portfolia
oblibenych mezinarodnich i lokalnich znacek v tabdkovém odvétvi. Svym zékaznikiim
nabizi pestré a bohaté portfolio. V Cele tohoto portfolia stoji Marlboro, coz je
nejprodavanéjsi znacka cigaret na svété a L&M, Ctvrtd nejoblibenéjsi znacka cigaret.
Celkem je vlastnikem 7 z 15 hlavnich globalnich znacek cigaret.

Jiz od roku 1972 je Marlboro nejvétsi svétovou znackou cigaret a predstavuje jednu
Z nejsilnéjsich obchodnich znacek ze vSech spotfebnich vyrobkli. MnoZzstvi prodanych
cigaret znacky Marlboro mimo USA ¢inilo vroce 2010 297,4 miliard. Znacka L&M
vznikla v roce 1953 v USA. Jak uz bylo fe€eno, jedna o Ctvrtou nejoblibenéjsi znacku
cigaret a v roce 2010 dosahla i Gtvrtého nejvétiiho prodeje, kdy bez USA a Ciny bylo
prodano 88,6 miliard kust cigaret znacky L&M.

Mezi dalsi nejsiln€j$i mezinarodni znaCky patii Bond Street, Philip Morris,
Chesterfield a Parliament. Tteti nejvétsi znackou spolecnosti PMI je pravé Bond Street,
Philip Morris je Ctvrtd nejvyznamnéjsi znacka, kterd je prodavana na vice nez 40 trzich.
Na patém mist¢ se umistila znacka Chesterfield s 36,4 miliardami kusii v roce 2010.
A konec¢né na sedmém misté znacka Parliament, ktera se prodava také témeét na 40 trzich
po celém svété. Tato znacka se nejlépe prodava v Koreji, Rusku, Turecku a na Ukrajinég.

Kromé celosvétové proslulych znacek je PMI vlastnikem nékolika dulezitych
lokalnich znacek, mezi které patii Diana v Italii, Sampoerna A v Indonésii a Delicados
v Mexiku. Je také prodejcem znackySampoernaHijau a Dji Sam Soe v Indonésii, Optima
a Apollo-Soyuz v Rusku, Morven Gold v Pakistanu, Boston v Kolumbii, Best a Classic
v Srbsku, 6 v Némecku, Assos v Recku, Forune, Champion a Hope na Filipinich,

Belmont, CanadianClassics a Number 7 v Kanadé. Petra a Start byla lokalni znacka
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v Ceské a Slovenské republice, jejichz ptisobeni viak v roce 2014 bylo ukonéeno. Start
byla nejprve piebalena pod nazev Start by Chesterfield, nyni uz jen Chesterfield. O znacku
Petra zajem klesl téméf uplné, proto bylo rozhodnuto o jejim Gplném zruSeni. Nahradila ji
znacka L&M, ktera je velmi oblibend, cenove a kvalitné téméf totozna s lokalni znackou
Petra.

Ackoliv zaméfeni spolenosti PMI je predev§im na cigarety, jeji obchodni aktivity
smétuji také do kategorie dalSich tabidkovych vyrobki (OTP). Spole¢nost byla schopna
rozjet a Gspésné zvysit obchody s OTP a doplnila je o nedavnou akvizici spole¢nosti
SwedishMatch v Jihoafrické republice a nejvétsi znacky jemné fezaného tabaku Interval

ve Francii a Petteroes v Norsku.

4.2 Soucasny stav interni logistiky

Soucasny stav interni logistiky je zcela neoptimalni, nevyhovujici a nesjednoceny.
Logisticky proces je slozity, zdlouhavy a je zde kladena velka zodpovédnost na pracovniky
logistiky. V soucasné dob¢ kutnohorska tovarna pouziva logisticky informaéni systém
WMS, jehoz struény popis se nachazi v nasledujici podkapitole. Dale v této kapitole
nalezneme soucasné rozmisténi skladi v aredlu a mezisklada, tzv. bufferti. Zavér kapitoly
se zabyva popisem logistického procesu objedndvky materidlu ze skladu do vyroby
a logistickymi cestami. Je objasnén pouze proces plynuti NTM materidlu ze skladu LC
po zavoz na vyrobni linku, nebot’ se jedna o hlavni logisticky proces ve firm¢, a jeho

demonstrace tudiz nejlépe vylici potfebnou situaci.

4.2.1 Logisticky systém WMS (Warehouse Management System)

Nazvem Warehouse Management Systém byvaji obecné oznaovany systémy fizeni
skladovych operaci v distribu¢nich centrech, velkoobchodnich skladech, logistickych
centrech a jinych skladovacich prostorech. Diivodem zavedeni WMS do skladi firem je
vzrastajici tlak na zvySovani obratkovosti zasob, na pozadavky tykajici se lepSiho

vyuzivani skladovacich ploch, sniZeni poctu chyb a zamén pifi vyskladiiovani
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a Vneposledni fad¢ je zde snaha zvysit efektivitu ¢innosti a produktivitu prace. Diky
rozvoji bezdratovych technologii, které umoznuji on-line propojeni mobilni vypocetni
techniky s podnikovym IS, je systtm WMS  kompletnim feSenim pro on-line
,bezpapirové® fizeni skladi. (www.smartstock.cz)

Systém WMS je zalozen na jednoznac¢né identifikaci kazdého uskladnéného zbozi
¢1 materidlu ¢arovym kodem, kterym jsou také oznaceny adresy vSech skladovych lokaci,
Vv ptipad€ vyrobniho zadvodu v Kutné Hofe 1 vSech vyrobnich linek. WMS Stitky s ¢arovym
koédem jsou rovnéz pouzivany pro identifikaci palet ¢i kartonli v rdmci pohybu zbozi
a materidlu po sklad¢, pro oznacovani hotové vyroby opoustéjicich sklad ¢i pro zavezeni
materialu do vyroby. (www.smartstock.cz)

Pracovnici skladu a zavaze¢i jsou vybaveni mobilnimi bezdratovymi terminély
s integrovanym snimac¢em carového kodu. Na displejich téchto ¢teCek ¢arovych kodu jsou
zobrazovany vSechny pokyny a informace provadéni skladovych operaci, jako je pfijem
zbozi, zaskladnéni materialu ¢i hotové produkce do skladovych lokaci, zavezeni materidlu
na vyrobni linku, vychystani zbozi a jeho néasledna expedice, coz je potvrzovano Ctenim
c¢arovych kodiu ze zbozi (hotové produkce), regall, palet s materidlem ¢i vyrobni linky.
Systém umoziuje nejen nacteni, ale také ruéni vytukani téchto ¢arovych kodu, a tak

provedeni potiebnych operaci. (Www.smartstock.cz)

Obrazek ¢. 1: Architektura Warehouse Management System
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Zdroj: www.smartstock.cz
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4.2.2 Warehousing

Téméft cely warehousing je v aredlu spolecnosti PM a.s. zajiStovan za pomoci firmy
PST-CLC a.s., ktera v souc¢asné dob¢ zaméstnava na riznych pozicich 132 zaméstnancu.
Na nasledujicim obrazku ¢. 1 je zobrazeno rozmisténi veskerych skladovych prostor
Vv aredlu vyrobniho zavodu v Kutné¢ Hofe. Skladovani lze rozd¢lit do tfech skupin dle typu
zasob, a to na skladovani NTM materidlu, coZ je material netabakového pivodu. Jedna se
o vSechny druhy materidlii ¢i polotovarti (at vlastni vyroby ¢i nakoupené), které jsou
distribuovany do vyroby za tcelem zpracovani ve finalni produkt. Pro vyrobu hotovych
vyrobkl je dulezity i samotny tabak a tabdkové materidly, které jsou v omezeném mnoZzstvi
rovnéz uskladnény v arealu vyrobniho zavodu a to jen ve skladu s oznacenim B10. Jinak je
surovy tabak uskladnén v externim skladu za Kutnou Horou s objemovou kapacitou 6 000
tun. Sklad LEAF Karlov zajistuje firma Sanda s.r.o. za pomoci 9 zaméstnancl, kteii
manipuluji se surovym tabdkem v kartonovych bedndch o hmotnosti cca 180 kg
prostiednictvim vysokozdvizného voziku se specidlnimi manipula¢nimi kle§témi, nebot’
bedny nejsou umistény na paletach, ale vrstvi se jedna na druhou do vysky 6 fad.
Tabakovy materidl a tabak nese jednotny nazev LEAF. Posledni skupinou je jiz samotna
hotova vyroba nesouci nazev FG (finish goods), kterd se exportuje do zahranic¢i nebo je
distribuovana do 27 velkoobchodtl vramci CR. V ramci domaci distribuce tabakovych

vyrobki se v CR nachazi az 120 dodacich mist.
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Obrazek €. 2: Mapa s rozmisténim zasob v arealu Kutné Hory
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- B12 P

LT

Zdroj: Philip Morris a.s.

4.2.2.1 Sklad LC

Sklad LC, celym nazvem Logistic Center, je nejvétsi sklad netabakového materialu
v ramci celého zavodu v Kutné Hote. V tomto skladé se NTM material pfijima a je zde
uskladnén i n€kolik dni pfed pozadovanym pievozem a umisténim do bufferti. Nakladky
a vykladky zasob vtomto skladu probihaji za pomoci Sesti ramp. Zasoby jsou zde
skladovany bud'to v regalech, nebo v radioshuttlech, kterych ma tento sklad 30.
V radioshuttlech je skladovana hotova vyroba pro cesky trh. Celkova kapacita skladu je
cca 12 000 paletovych mist o velikosti EURo palet, pokud jsou nékteré zasoby umistény na
ISO paletach, tak se tento pocet snizi cca o jednu ¢tvrtinu. Ptiblizna skladovatelnost hotové

vyroby slouzici pro export je 650 palet, dale 150 palet, které se distribuuji na slovensky trh,
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a v neposledni fadé se jedna o 2 500 palet hotové vyroby pro Cesky trh. V regéalech je dale
uskladnéno kolem 450 palet SEMI produkti, kam se fadi material pro mentol a exportni
filtry, 5800 palet netabakového materialu (z toho je cca 1000 palet plechovek)
a naposledy 2000 palet filtrt. Zaméstnanci skladu LC manipuluji se zasobami
prostiednictvim vysokozdviznych voziku, retrakt ¢i klasickych paletovych voziki.

V prostoru tohoto skladu se nachazi i mixovaci zona. V této zoén¢ jsou dle
objednavky jednotlivych maloobchodti pfipravovany palety s namixovanou hotovou
vyrobou. Na jedné paleté se tedy nachazi nékolik krabic s riznymi znackami cigaret.
Pracovnici mixovaci zény po celou dobu dvanictihodinové smény piipravuji tyto
objednavky maloobchodnikii uréené pro &esky trh. Cesky maloobchodni prodejce nema
vétSinou dostatecné skladovaci prostory a finance, aby si od kazdé znacky cigaret a jejiho
druhu objednal celou paletu, ktera obsahuje nékolik tisic krabi¢ek. Z tohoto divodu je

nutné pro ¢esky trh cigarety mixovat.

4.2.2.2 Sklad FGW

Sklad FGW (Finish GoodsWarebousing) je primarné uréen pro hotovou vyrobu,
kterd je urCena k exportu do zahranicni. Zasobuje nejvétsi trhy, jako je Itdlie, Velka
Britanie ¢i Francie. Dale je zde uskladnéna i hotova vyroba pro exotické trhy jako
Japonsko, Uruguay, Karibské ostrovy, Nova Kaledonie a dalsi. Sklad je opatfen klasickymi
regaly a nebo radioshutly. Celkova kapacita skladu je 3 250 paletovych mist uréenych
pro exportni hotovou vyrobu a 2 220 paletovych mist, kde 1ze umistit NTM material. Sklad
ma 4 rampy uréené pro vyloZeni a naloZeni materidlu ¢i hotové produkce. Pracovnici zde
se zasobami manipuluji za pomoci retraki, vysokozdviznych vozikt ¢i paletovych vozika.

V prostoru tohoto skladu se nachéazi i pracovisté paletiku, kam jsou za pomoci
uzavien¢ho dopravniku, ktery spojuje vyrobni linky umisténé v hlavni hale a sklad FGW,
posilany jednotlivé krabice s hotovou produkci. Tyto krabice se Vv prostorach paletiku
za pomoci specialniho stroje paletizuji dle urcité zakazky na palety. Tyto palety jsou
omotany strecovou folii a opatfeny Stitkem hotové produkce. Nasledné jsou pracovniky

paletiku sejmuty z valeckového dopravniku a zavezeny do ptislusné skladové lokace.
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4.2.2.3 Buffery

V soucasné dobé se v celém aredlu firmy nachazi 16 buffert. Buffer je nazev

pro mezisklad, kam jsou umistovany veSker¢ NTM (netabakové materialy) a polotovary

pfed zavezenim do vyroby a zpracovani ve finalni produkt. Divodem umisténi materialu

do buffert je zajisténi plynulého toku materidlu, jeho lepsi dostupnost pro vyrobu, nebot’

buffery se nachéazeji v blizkosti vyroby. Timto je dosdhnuto rychlého zdvozu materialu dle

momentalni potfeby vyrobnich linek. DalSim neméné dilezitym divodem je, Ze nékteré

druhy materialu je tfeba kondicionovat. To znamena, ze v bufferu je nastavena urcita

teplota a buffer je uzavien pomoci plastovych vysuvnych vrat. Tyto druhy materialu by se

zde mély kondicionovat minimaln¢ 24 hodin pfed vstupem do vyroby, aby doslo

k vyrovnani teplot a material byl dobie zpracovatelny.

BUFFERO1 — hlavni hala, jsou zde skladovany vyseky, lepidla, pasky a dalsi. Jedna
se o uskladnéni v klasickych jednopodlaznich regalech. Je to kondicionovany
buffer.

BUFFERO02 — hlavni hala, zde jsou uskladnény tzv. bobinové materialy, mezi které
patfi naustkovy papir, cigaretovy papir, skupinovy celofan, celofan na krabicky,
metalizovana folie a bandl. Stejné¢ jako mezisklad 01 je i tento kondicionovany
a material je skladovany za pomoci regald a skladovani na zemi.

BUFFEROS - hlavni hala, kde jsou skladovany jen dva druhy materialu, a to krcky
a krabice. Material je zde skladovdn na paletdich na zemi, velikost a vaha tohoto
materidlu totiZ neumoznuje vyuziti regalu. Tento buffer neni tfeba kondicionovat,
nebot’ to pro material neni potebné.

BUFFERO4 — zde jsou skladovany acetaty za pomoci regali. Acetdt je oznaceni
pro vypln, kterd se pouziva pii vyrobé filtrii do cigaret.

BUFFEROS — mezisklad pro filtrové tyCinky jako takové, které jdou dale
do vyroby. Buffer je regalovy.

BUFFERO6 — je ur¢en pro vyrobni linku Jumba, jsou zde na zemi skladovany
veSkeré materialy potfebné pro tuto vyrobni linku.

BUFFERO7 — AC/PC kuchyné¢ Primary, vtomto piipadé se jedna o velice
specificky buffer, kde se pfipravuji postfiky do tabakovych smési, které slouzi

Kk ochuceni finalni cigarety.
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BUFFERO08 — jedna se o mezisklad pro druhou vyrobni halu s ndzvem GES, kde je
umisténa mentolova folie. Jedna se o kondicionovanou zoénu s klasickym
skladovdnim na zemi.

BUFFERO9 — rovnéz je umistén v prostordch GES, ktery slouzi pro uloZeni
materidlu k vyrobnim linkam vyrébéjicich F+ a Rocky. Je zde klasické skladovani
na zemi a jsou zde skladovany rizné druhy materidlti potiebné témto vyrobnim
linkam.

BUFFER10 - posledni buffer umistény v prostorach vyrobni haly GES, ktery
slouzi k ulozeni materialu pro cigarillos.

BUFFER11 — jedna se pouze o jeden regal stojici v prostorach BUFFERO02, kde
jsou umistény materialy potfebné pro vyrobni linku Ventti.

BUFEER12 — THS

BUFFER13 — ru¢ni plechovky, buffer stojici vedle prostoru pro ru¢ni plnéni, jedna
se 0 skladovani na zemi a to pouze nékolik palet materidlu ur¢enych k okamzitému
spotfebovani.

BUFFER 14 — laser, na tomto vyrobnim stroji se perforuje naustkovy papir.
Potiebné palety S naustkovym papirem jsou skladovany piimo u stroje klasicky
na zemi.

BUF5GES1 - Filtry GES, tento buffer se nachazi v prostoru vyrobni haly GES.
Filtry jsou skladovany klasicky na zemi na paletéch.

BUFCANO1 — CekaCan, jedna se o n¢kolik regalovych pozic v prostorach skladu
FGW, nebot’ vyrobni linka CekaCan je umisténa pravé v byvalém nevyuZzivaném

prostoru tohoto skladu.

4.2.3 Logisticky proces

V soucasné dobé¢ je logisticky proces pohybu materidlu v zavod¢ zalozen na push

systému. Administrativni pracovnik interni logistiky sleduje nejméné 24 hodin doptedu

plan vyroby. Dle planu vyroby jednotlivych vyrobnich linek zadd do syst¢ému WMS

pozadavek na prevoz ur¢itych druht materidlu v daném mnozstvi. Druhy materialu jsou

rozdilné podle typu zakazky (napf. vyroba Marlbora pro CR). Mnozstvi materialu se uréi
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dle objemové rychlosti vyrobni linky, kde se zakdzka pojede. Skladnikiim na LC skladg,
popiipadé na skladé FGW, se na cteckach carovych kodi objevi pozadavek, ktery
administrativni pracovnik zadal do syst¢ému WMS. Skladnici potiebny material vychystaji
zregall a pfipravi ho na pracovisté¢ rampy, kde musi cekat na prevozové auto, které
dopravi materidl na rampu hlavni vyrobni haly, poptipad¢ vedlej$i vyrobni haly GES.
Cekani na pievozové auto muZe trvat i nékolik minut, nebot’ se V celém arealu nachazi
pouze dvé tato auta. Po pfevozu potfebného materidlu na rampu hlavni haly je za pomoci
zavazeCu pracujicich na tomto tGseku zavezen do pfidélenych buffera. V tomto bufferu
material zpravidla ziistava nejméné 24 hodin pfed samotnym zavozem do vyroby. Zavoz se
uskuteCiiuje na zdkladé¢ metody Just in time, kdy zavazec¢i useku buffertt a hlavni haly
provadéji zavoz pravé vcas k jednotlivym vyrobnim linkam. Dle jejich piehledu
o vyrobnich linkach, o jejich objemové kapacité a znalosti materidlii jsou schopni dodat
zbozi ke stroji tésné pied spotiebovanim piedchozi palety. Velikou nevyhodou soucasného
procesu je, ze zavazeCi musi ke stroji vozit téméef kazdy druh materidlu samostatné
na paleté. Tento zpusob je velice neprakticky. NejenZe palet s materidlem kolem kazdé
vyrobni linky je hned nékolik, ale je velky pocet i logistickych cest, nebot’ se zavazeci
musi pro kazdou dalsi paletu materialu vracet zpét do bufferu. Aby nebyl pocet palet jesté
vy$si, musi byt praveé pracovnici schopni umist'ovat dal§i material Just in time. Timto jsou

kladeny velké naroky na pracovniky logistik v oddéleni vyrobni haly a buffert.

Schéma ¢. 4: PUSH systém

Logistik,

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tok materidlu do vyroby je tedy tazen za pomoci interni logistiky, jak je vidét
z pfedchdzejiciho schématu ¢. 4. Kdy logistika veskery materidl zavazi na zikladé
momentalni zakazky a vyroba ho nésledn¢ pietvari ve finalni produkt. Pracovnici vyroby
se o materidl vibec nemusi zajimat, nejsou o ném ani informovani a nemaji piehled
0 potiebném mnozstvi u stroje. Veskery material maji totiz vzdy v potiebném mnozstvi
a druhu umistén u vyrobni linky.

Jak uz bylo feceno, narocnost logistickych cest v soucasném stavu je velika. Tyto
cesty jsou nepiiméiené pocetné a zbyte¢né zdlouhavé. Jak je viditelné na nasledujicim
obrazku €. 3, tokli NTM materidlu, hotové vyroby, SEMI vyrobku ¢i surového tabaku mezi
sklady a vyrobnimi halami je nadpocet. Pfevozova auta jezdi takika nepfetrzité. Naroky
kladené na pracovniky interni logistiky a jejich schopnosti planovat materidlovy tok jsou
nepfiméfené¢ vysoké. Jejich zodpovédnost a Ttsili vedouci k plynulému vyrabéni
na vyrobnich linkdch se casto shleddvd snizkou vlnou uznéni k t€émto pracovnim

vykontim.

Obrazek €. 3: Logistické cesty sou¢asného stavu interni logistiky

Zdroj: Philip Morris a.s.
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4.3 Budouci stav interni logistiky

Novy logisticky koncept by se mél naplno rozjet od 6. dubna 2015. S ptechodem
na novy stav dojde k Cetnym zménam v interni logistice. Prvni nejvétsi zména nastane
v zavedeni nového logistického systému LES, ktery nahradi stavajici syst¢tm WMS. Dale
vznikne nové pracovisté v prostoru FGW, jenz bude slouzit nejen jako kondicionovany
sklad NTM materialu, ktery pijde do vyroby, ale i jako kitovaci zona. Posledni neméné
dalezity clanek nového logistického konceptu je vystavba krytého valeckového

dopravniku, jenz vede mezi skladem FGW a vyrobni halou, nesouciho interni ndzev krcek.

4.3.1 Logisticky systém LES

Logistics Execution Systém (LES) je soucasti syst¢tmu SAP ERP/ECC a obsahuje
slozku LE-VM pro fizeni skladd. Je realizovan v malych a stfedné velkych skladech,
protoze umoziuje kratké projektové zdmeéry, a tedy i mensi naklady na implementaci.
(www.westernacher.com)

Jednd se o schvéaleny produkt pro fizeni skladt, jehoz velkou vyhodou je
bezproblémova integrace s ERP systémem a to i v pfipadé, ze je systém LES instalovan
lokalné. I velky pocet zafizeni zarucuje stabilitu tohoto systému. (Www.westernacher.com)

FlexNet LES je zodpovédny za pokryti vSech logistickych procesti na skladu,
véetné tokli NTM materialu, fizeni Secondary , vyroby filtrii a spotfeby materialu. (interni
manual LES PMI)

Logisticky systém LES je postaven na vrcholu MES, ktery pokryva oblast
vyrobniho oddé€leni, na kterém jsou postaveny hotové vyrobky. Diky tomu umoziuje
syst¢ém LES kontrolu vyroby zprostfedkovanou riznymi druhy strojt, jako jsou vyrobni
linky pro filtry, vyrobni linky cigaret a dal$i vyrobni linky specifického druhu. Tento
proces dale pokracuje ptes dopravovani zasob, kontrolu kvality zasob a dalsi. Posledni fazi
procesu je zaméfeni na dokonceni logistického toku primarnich skladii a poskytnuti

roz§itenych informaci do dalSich ¢asti systému. (interni manudl LES PMI)
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Obrazek €. 4: Funkce informac¢nich systémii v PMI

FlexNet™System Landscape

sard

Zdroj: Interni manual LES pro firmu PMI, zpracovani vlastni

Systém FlexNet MES podporuje procesy inicializace link-up u strojd, zafizeni
reaguje na zménu znacky, umoziuje sledovani souc¢asné produkce, shromazd'uje fyzikalni
parametry pro kontrolu kvality, podava zpravy o vizudlnich neshodach atd. MES/LES
systém spolupracuje prostfednictvim vymény XML soubord S kancelafi, s vyrobnimi
linkami a dal§imi externimi systémy pouzivajici web metody. Projekt je rozdélen
do né¢kolika fazi, diky kterému se vytvoti vhodné lozisté¢ obdobnych procesti, coz Setii Cas
a penize. (internim manual LES PMI)

Hlavnim ukolem nového logistického systému LES v Philip Morris a.s. je provadét
logistiku podle osvédcenych postupti. Déle je schopnost pokryti skladu s NTM materialem,
kompletace vSech oblasti a vyrobni haly. Tok hotovych produkti véetné samotného piijmu
zboZi, vydej zboZi a jeho skladovani. Dal§im podstatnym rozdilem oproti WMS je sprava
tokt materialu od pfijmt az po spotiebu. Integrace s okolnimi systémy ve firmé jako je

SAP a MES. (interni manudl LES PMI)
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4.3.2 Warehousing

Témér cely warehousing bude 1 nadéale zajistovan firmou PST-CLC a.s. I kdyz
tento stav nemusi trvat naddle vzhledem k velkym zméndm, které tento novy logisticky
koncept pfinese. Rozmisténi zasob v aredlu Philip Morris a.S. zGstane takika stejny jako
doposud. I nadéle se zde bude skladovat NTM material, SEMI produkty, LEAF a hotova
produkce. Jedinou zménou, kterd urCité¢ nastane, je pronajmuti nebo vystavba nového
velkokapacitniho skladu pro NTM material. Tento sklad sice nebude umistén v aredlu
Kutné Hory, nebot’ zde neni Zadny prostor, ale bude se pravdépodobné nachazet v blizkosti
Kutné Hory. Diivodem je nedostateCna skladova kapacita pro NTM material v zavodé.
V tomto skladu budou umistény zasoby, které budou ve vyrobnim planu déle nez za 14

dni.

4.3.2.1 Sklad LC

Tento sklad ziistane po zavedeni nového logistického konceptu jako jediny
Vv nezménéné podobé. Jedind zmeéna, kterd vtomto skladu presto probéhne, souvisi
s instalaci nového logistického informac¢niho systému LES. Tento systém bude nahran
do vSech ctecek ¢arovych kodu uréenych pro sklad LC. Nadale zde bude pracovisté mixu,
stejné kapacitni prostory pro skladovani NTM materidlu, Ceské i1 slovenské hotové

produkce.

4.3.2.2 Sklad FGW

Sklad FGW bude i1 nadéle vyuzivan jako sklad pro hotovou produkci, ktera je
exportovana do riznych stati Evropy i do exotické trhy. Pocet paletovych mist pro hotové
vyrobky zlstane i nadale stejny.

Velka zména, ktera ve skladu FGW nastane, je vybudovani velkého
kondicionovaného skladu, ktery ma nahradit n€kolik bufferti umisténych v budové hlavni

vyrobni haly a vyrobni haly GES. V této nové¢ vzniklé ¢asti skladu bude umisténo i nové
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pracovisté kitovaci zony, kde se budou pfipravovat dle pozadavkil vyroby kitovaci voziky.
Tento sklad bude vybaven tfinacti klasickymi regaly, které budou schopny pojmout 2 436
EURO palet nebo 1767 ISO palet. Jiz ted’ je ziejmé, ze 1 000 paletovych mist bude
zabrano filtry. Dale zde bude obsazeno cca 160 paletovych mist vyseky a cca 160
paletovych mist acetatem. Nekteré spodni pozice budou vyuzity pro kitovani a ostatni
volna kapacita bude pouzita pro zbyly material, ktery se v tomto skladu bude skladovat.
Jedna se naptiklad o materidl, ktery se bude pozdé&ji kitovat a pfesune se do spodnich pozic
regali, které budou urCeny pravé pro kitovani. Prostor kitovaci zony se nachazi
ve spodnich lokacich regdlti ¢islo tfi az osm. Tti ulicky budou urceny pro kitovani
kitovacich voziki pro PACKER a dvé ulicky budou pouzity pro kitovani kitovacich vozikt
pro MAKER. Pocet paletovych mist urCenych pro kitovani PACKERU bude 220, ale
za podminky bude-li se jednat 0 EURO palety, v piipadé ISO palet se pocet paletovych
mist o néco zmensi. Pro kitovani MAKERU bude vyhranéno 128 paletovych mist
Vv ptipadé, Ze se pouzije skladovani na EURO paletach, pokud se bude jednat o ISO palety,

tak se pocet paletovych mist sniZi.

4.3.2.3 Buffery

Po zavedeni kittingu a vytvofeni kondicionovaného skladu Vv prostoraich FGW
budou nékteré buffery zruSeny. Pocet bufferti se snizi pfiblizné o ctvrtinu. Do nové
vzniklych prostor budou namontovany nové vyrobni stroje, ¢imz dojde k rozsifeni vyroby
v Kutné Hofe.

ZruSen bude BUFFERO1, BUFFER02, BUFFEROS5 a né¢které buffery u vyrobni
haly GES. V prostoru BUFFEROS5 vznikne novy mezisklad, ktery bude slouZit pro umisténi
kitovacich vozikl pfed samotnym zavozem do vyroby, dale zde budou uskladnény lepici
pasky, lepidla, filtry a dalsi. To samé se stane i s buffery u vyrobni haly GES. Buffery,
které jsou ur€eny vzdy pro specidlni typy vyrobnich linek, zlstanou na stejném misté

a ve stejném slozeni jako doposud.
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4.3.3 Kitting a kitovaci voziky

Kitting je proces, ktery umoznuje v ramci skladu provadét kompletaci komponent
do celkii neboli kitd. Kit je reprezentantem sestavy polozek a komponent rtzného
mnozstvi, které maji byt vychystany jako jeden celek. Novy systém LES bude schopen
importovat takové sestavy, oznaCovat kity identifikacni etiketou a provadét dalsi
manipulace jiZ s touto nov¢ vzniklou sestavou. Systém LES umoZiiuje monitorovat kity
V celém procesu priichodu skladem az k zavezenim k vyrobni lince, postupné zpracovavani
jednotlivych druhtt materialu umisténych na kitu a jeho ptipadné vraceni zpét na sklad.
Dale podrobné¢ definuje parametry kitu, rozsifuje povinné a nepovinné polozky v Kitu
a specifikuje jejich poradi.

Ve firm¢ Philip Morris a.s. zacal projekt kitovaci voziky jiz v roce 2013, kdy
v bfeznu tohoto roku byl vytvofen prvni prototyp. Témét dva roky trvalo vytvareni,
upravy, testovani, nasledné zpétné vazby od vyroby, které vedly k zadani vyroby 90
kitovacich voziki dodavateli ve findlni verzi. Jednalo se o 45 kitovacich vozikl
pro MAKER a o 45 pro PACKER, kter¢ byly dodany v lednu letosniho roku. Vytvofit dva
typy kitovacich vozika byla nutnost, nebot’ se nedalo umistit veskery material na jeden
a 1 potieba téchto dvou linek je zcela odlisna. Nejjednoduseji 1ze kitovaci vozik popsat jako
plnou paletu surCitym poctem stojek, na které jsou umistény trny v odliSnych
vzdalenostech od sebe vzhledem k rizné velikosti materialu. S kitovacim vozikem se tedy
manipuluje Gplné€ stejné jako s klasickou EURO paletou za pomoci paletového voziku.

Kitovaci vozik pro MAKER si prosel nékolika zménami od ptavodniho prototypu.
Dtuvodem zmény byl zbyte¢né velky objem materialu, doslo ke snizeni poc¢tu bobin
a K rovnomérnému zpracovani. Prvni prototyp byl velice nestabilni, a proto se snizilo
znacné ulehcilo pfevoz voziku. Doslo k posunuti nosné konstrukce do stfedu. Zmeénil se
thel trnéi na 0°, coz minimalizovalo poskozeni materialu a zaji§téni materialu na trnech
za pomoci klesti. Byla pfidana i informacni deska o kitovacim voziku. Findlni verze
kitovaciho voziku pro MAKER ma na sob& pouze 6 trnd. 2 trny jsou uréeny pro umisténi
cigaretového papiru (oznaCeni materidlu 30.****) 3 trny jsou pro naustkové papiry
(oznaceni materidlu 32.****) a posledni trn zGstava tzv. volny a je vytyCen na zbytky

materidlu, popfipad¢ na materidl reklamovany.
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Obriazek ¢. 5: Kitovaci vozik pro MAKER
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Zdroj: Philip Morris a.s.

Stejné jako predesly kitovaci vozik, tak i kitovaci vozik pro PACKER si prosel
od ptuvodniho prototypu nékolika zménami. Stejné tak byl hlavni divod ve zbytecné
velkém objemu materialu, doSlo ke snizeni poctu bobin na kitovacim voziku
Stejné jako u predchoziho kitovaciho voziku byly ptfidany zpevnujici prvky, dievéné
vlozky k podvozku. Obrana proti poSkozeni materialu a uhel trnd byl zménén na 0°,
Rovnéz se na kitovaci vozik ptidal bundl, ktery se v ptivodnim planu nemél kitovat,
a doslo k upraveni jeho polohy na voziku. Vozik byl rozsifen o fadu materialt, jako je
odtrhovaci paska, kartonové Stitky a lepici paska. Také byla pfiddna informacni deska
o kitovacim voziku. Findlni verze kitovaciho voziku pro PACKER mé na sob¢ umisténo
celkem 11 trhli a 3 mista na spodni ¢asti voziku pro bandl (oznaceni materidlu 61.****)
nebo skupinovy celofan (oznaCeni materialu 46.%%*%¥), 4 trny jsou urCeny
pro metalizovanou folii (oznaceni materidlu 43.****), 2 trny pro krcky (oznaceni materialu
44 ****) a 3 trny pro umisténi celofanu na krabice (oznaceni materidlu 46.****). Dale jsou
tu jest¢ volné 2 trny, kam lze umistit univerzalni material a materiél, ktery byl do finalni

verze piidan, jedna se o kartonové Stitky ¢i lepici pasku.
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Obrazek ¢. 6: Kitovaci vozik pro PACKER
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Zdroj: Philip Morris a.s.

4.3.4 Krcéek

Kréek je nazev pro valeCkovy dopravnik vystavény mezi skladem FGW a halou
vramci nového logistického konceptu ve firmé. Dopravnik je kryty a nachazi se
V nadzemni ¢asti, ¢imz je zajistén volny prijezd nakladnich aut pod krckem. Dopravnik je
dvou drahovy a na obou stranach zakonceny to€nami pro snaz$i manipulaci s materidlem.
Délka obou drah mezi to¢nami je stejnd, a to 17,5 metru. Prvni dopravnik je urcen
pro prepravu materidlu na EURO paletach (rozméry EURO palety jsou 80 x 120 cm). Sife
tohoto dopravniku je 90 cm, maximdlni prachodnost (vyska palety) je 220 cm.
Manipula¢ni prostor pro zaklddani ¢i odebirani palet je vzdy jen pro jednu paletu
o maximalni hmotnosti 1 100 kg, a to za pomoci to¢ny, ktera je uréena pro dopravnik
EURO palet. Rozmér téchto tocen je na kazdé stran¢ dopravniku stejny, a to 90 x 150 cm.
Druhy dopravnik je vytyCen pro piepravu zdsob na ISO paletach (rozméry ISO palety jsou
120 x 130 cm). Siie tohoto dopravniku je 130 cm, maximélni priichodnost (vyska palety) je

220 cm. Manipulaéni prosto pro zakladani ¢i odebirdni palet je vzdy jen pro jednu paletu
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o maximalni hmotnosti 1 100 kg, a to za pomoci to¢ny, ktera je ur¢ena pro dopravnik ISO
palet. Rozmér téchto tocen je na kazdé strané dopravniku stejny, a to 130 x 150 cm. Oba
tyto dopravniky jsou schopny jezdit obéma sméry, tudiz ze skladu do vyroby nebo
z vyroby do skladu. Smér jizdy jednotlivého dopravniku se musi pfepinat ru¢né. Jak uz
bylo feceno, jeden konec krc¢ku se nachazi ve skladu FGW, konkrétn¢ v nové vzniklém
kondicionovaném skladu, ktery je ur¢en pro skladovani NTM materidlu. Zde budou EURO
i 1ISO palety sNTM materidlem zakladany ¢i odebirany pracovnikem tohoto skladu
za pomoci paletového voziku se zdvihem. Stejné tak se bude s paletami manipulovat
i na druh¢ stran¢ krc¢ku, ktery se nachazi na zastieSené ¢asti rampy u vyroby. Prostor kréku

u vyroby je zastfeSen a uzavien vraty, tim chrani tento prostor pred venkovnimi vlivy.

4.3.5 Logisticky proces

Po zavedeni nového logistického konceptu bude logisticky proces pohybu materialu
zaloZen na pull systému, kde interni logistika bude slouzit jen jako pfepravce materialu
na zaklad¢ pozadavku pracovnikii vyroby. Administrativni pracovnik interni logistiky bude
i nadéle sledovat plan vyroby 24 hodin pfedem. Dle planu vyroby zada pozadavek
do logistického syst¢ému LES na pfevoz materidlu ze skladu LC do nového
kondicionovaného skladu a kitovaci zony. Stejné jako v prede$lém procesu se i nyni
pozadavek na zavoz materidlu ukaze ve skenerech skladniki LC. Ti potiebny material
vychystaji na rampu skladu LC a pifevozové auto je dopravi na sklad FGW
do kondicionované zony. Zde bude material uskladnén 24 hodin pfed zavozem do vyroby,
stejné jak tomu bylo pfi pouzivani bufferd. V tomto okamziku se jiz fizeni materidlového
toku pfesouva na pracovniky u vyrobnich linek. Ti zadaji v ptipad¢ potteby vyrobni linky
do systému LES sviij pozadavek na vytvoieni nového kitovaciho voziku ¢i celych palet.
Tento pozadavek je za pomoci LED televize promitnut na pracovisté kitovaci zony
a kondicionovaného skladu. Po objeveni pozadavku se pracovnik vyda kitovat novy vozik.
Na paletovy vozik nabere piislusny kitovaci vozik, ktery je ur¢en podle pozadavku bud’
pro PACKER, nebo pro MAKER a nacte za pomoci skeneru koéd kitovaciho voziku. Dle
poZadavku naplni pfislusny kitovaci vozik bobinovym materidl a uzavie objednavku.

Vozik pievazi do zony krcku, kde je za pomoci dopravniku pievezen do prostoru rampy
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u hlavni haly. Zavdze¢ na druhé strané¢ dopravniku sunda kitovaci vozik z drahy krcku

a dopravuje ho k piislusné vyrobni lince.

Schéma €. 5: PULL systém

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jak je patrné z predeslého schématu €. 5, pracovnici u vyrobnich linek zde plni
hlavni funkei a fidi témét veSkery materidlovy tok plynouci do vyroby. Zodpovédnost se
presunula z pracovnikl bufferii na pracovniky u vyrobnich linek. Ti nyni budou muset znat
objemové kapacity svych strojt, hlidat si vysi zdsob u stroje a budou muset byt schopni
plné ovladat novy logisticky systém LES. V pfipadé zastaveni vyrobni linky vlivem
nedostatku materialu u stroje bude nyni problém pievazné vyroby.

Po zavedeni nového logistického konceptu, ktery souvisi i s vystavbou krcku
a skitovanim, se rapidné snizi délka logistickych cest a zjednodusi materidlovy tok

v zavodg¢. Jak je patrné z obrazku €. 7.
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Obrazek €. 7: Logistické cesty v budoucim stavu interni logistiky
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Zdroj: Philip Morris a.s.
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5 Zhodnoceni vysledkii a doporuceni

V této kapitole je zjiStén pocet pracovnikii, které budou za urcitych podminek
potfeba pro vykonavani prace v prostoru kitovaci zony. Déle je vypoctena celkova
dimenze krc¢ku a navrhnut zplisob toku palet timto dopravnikem. Zavérem je zhodnocen

cely projekt nového logistického konceptu, jeho pfinos a mozna negativa.

5.1 Pocet pracovniku Vv Kitovaci zoné

Pracovnici v kitovaci zoné budou po dobu celé¢ 12 hodinové smény piemistovat
uréené druhy materidlu z palet na kitovaci voziky. Tato prace bude velice naro¢na, co se
tyCe fyzické zatéze i Casové narocnosti. Nékteré druhy materialu vazi témet 50 kg. Proto je
tfeba stanovit potfebny pocet pracovnikii do tohoto nove vzniklého pracovisté a zohlednit
zakonem predepsané faktory, jako jsou hygienické limity ru¢ni manipulace s bfemeny.

Stézejnim predpisem je nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., kterym jsou stanoveny
podminky ochrany zdravi pifi praci, ve znéni pozd¢jSich piedpisti. Definice ruéni
manipulace je zakotvena v § 28 a fikd: ,,Ru¢ni manipulaci s bfemenem se rozumi
piepravovani nebo noseni bfemene jednim nebo soucasné vice zaméstnanci véetné jeho
zvedani, pokladani, strkani, tahdni, posunovani nebo premistovani, pti kterém v disledku
vlastnosti bfemene nebo nepfiznivych ergonomickych podminek mtze dojit k poSkozeni
patefe zaméstnance nebo onemocnéni z jednostranné nadmérné zatéze. Za rucni
manipulaci s bfemenem se poklada téz zvedani a piendSeni Zivého biemene.”
(www.bozinfo.cz)

Primémy hygienicky limit pro runi manipulovani s bfemeny v primérné
osmihodinové sméné muzem je 10 000 kg. Pfi obCasném zvedani a pienaSi bfemene
muzem je pfipustny hygienicky limit 50 kg, pfi ¢astém zvedani a pienaSeni je to 30 kg.
(www.bozinfo.cz)

Jedna-li se o préaci ve smeng, kterd je delsi neZ osmihodinova, odpovida tak hodnota
navySeni prumérného hygienického limitu v procentech skutecné dobé vykonu préace.

V piipadé¢ smény dvanactihodinové nesmi byt primérné hodnoty neritického vydeje
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navysené o vice nez 20%. Procentudlni navyseni limitu je posuzovano vzdy v zavislosti
na konkrétni délce smény, a to o 5% =za kazdou hodinu nad osmihodinovou
sménu.(Www.tzb-info.cz)

Hygienicky limit pro ruéni manipulovani s biemeny v kitovaci zoné je tedy 12 000
kg, nebot pracovnici vtomto useku budou chodit na nepfetrzity provoz, tedy
na dvandctihodinové smény. Jednotlivé kusy materidlu od urcitého druhu, které jsou
umistény na PACKERU, byly zvazeny na vaze a nasledné zaokrouhleny smérem nahoru ¢i
dle potieby zprimérovany. V nésledujici tabulce €. je vidét, Ze byl zprimérovan pouze
skupinovy celofan a bandl. Je to z toho divodu, Ze na kitovaci vozik bude vzdy umistén
jen jeden z téchto dvou druhti materilu, a to vétSinou stejnym pomeérem na celkovy pocet
kitovacich vozikli za sménu. Nikdy se nestane, Ze by byl na jeden kitovaci vozik umistén
skupinovy celofan a bandl zaroven. Pocet kust jednotlivych druhti materialu, které budou
umistény na kazdém novém voziku, byl konzultovan s vyrobou a nasledn¢ vypocten dle
pozadavkl jednotlivych vyrobnich linek. Tento pocet se u kazdé vyrobni linky lisi, proto je
pocitano s primérnou hodnotou ¢i tou, kterd se objevuje nejvice. Tabulky S pomocnymi
vypoCty jsou umistény v pfilohach ¢ 10 a ¢ 11. Pocet kitovacich vozikl
za dvanactihodinovou sménu je stanoven jako podil z maximalniho objemu vyroby a
objemu na jednom voziku. Celkovy objem, ktery jsou vsechny vyrobni stroje Vv zadvod¢
schopni vyrobit, je 130 miliont. AvSak tohoto objemu nebylo nikdy docileno, nikdy nebyla
vyroba schopna dosahnout 100% uptime. Divodem je, ze nikdy v zavod€ nejedou vSechny
vyrobni linky naraz. Dale dochazi k piejezdiim vyrobnich stroji na novou zakazku, kdy je
zapotiebi odklidit sou¢asny material u stroji a zavést material novy. V tento moment stroj
stoji a probiha naptiklad cisténi stroje. Diky témto vSem vliviim byla vyrobni hala schopna
dosahnout nejvice 75% uptime, coz je 100 milioni vyrobeného mnozstvi cigaret. Jeden
kitovaci vozik pro PACKER je schopny obsahnout 5 milioni hotové produkce. Vypocet
tedy je 100 mio FG stroj = 5mio FG kit = 20 kitovacich vozikl. Pro PACKER by pii
plynulém a bezproblémovém jeti vSech vyrobnich linek v zdvod€ bylo potieba
20 kitovacich voziki. Vynasobenim po¢tu kust materidlu poctem kitovacich vozika
za sménu je ziskdna celkovd hmotnost pro jeden druh materidlu. Seftenym téchto
hmotnosti ziskdm celkovou hmotnost manipulovaného materidlu za sménu. Jednotlivé

vypocty jsou provedeny V tabulce €. 2.
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Tabulka €. 2: Vypocet celkové manipulované hmotnosti pro PACKER

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z ptedchozi tabulky ¢. 2 je tedy ziejmé, ze celkovd hmotnost manipulovaného
materidlu je 8 840 kg za sménu. V téchto vypoctech vSak neni zohlednén ptejezd
vyrobnich linek na jinou zakdzku, po kterém bude nasledovat vraceni neuplného
kitovaciho voziku zpét na sklad. Zbyly material z tohoto voziku bude tfeba pienést zpct
na puvodni palety, coz vyzaduje dalsi fyzickou zatéz. Poté se bude muset pfipravit novy
kitovaci vozik. Pro tyto ptfipady je tfeba celkovou vypoctenou hmotnost navysit jeste
0 25%, ¢imz by mél byt tento vykyv pokryt. Vypocet tohoto kroku je 9120 X 1,25 =
11 400. Celkova hmotnost manipulovaného materidlu za dvanactihodinovou sménu
pro PACKER je 11 400 kg.

Stejné jako u kitovacich vozikii pro PACKER byly i tyto materidly vaZzeny na vaze
a nasledné jejich hmotnost zaokrouhlena smérem nahoru, jak je vidét v nasledujici tabulce
¢. 3. Pocet kust cigaretového a naustkového papiru byl taktéz konzultovan s vyrobou
a vypocten dle poZzadavkil jednotlivych vyrobnich linek. Podrobné vypocty poctu kust
umisténych na kitovacim voziki pro jednotlivé vyrobni linky jsou v ptilohdch ¢. 12 a ¢. 13.
Stejné¢ jako u prechazejiciho kitovaciho voziku je pocet potfebnych kitovacich vozikl
spocten jako podil celkového objemu u stroje a celkového objemu kitovaciho voziku. Jak
jiz bylo fec¢eno vyroba je schopna za dvanactihodinovou sménu vyrobit 100 miliond kusi

cigaret, coz odpovidd zhruba 75% uptime. Na kitovaci vozik MAKER je schopné dat
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objem az 2,45 milionti hotové produkce. Vypocet:
100 mio FG stroj =+ 2,45 mio FG kit = 40,8 kitovacich vozik. Pokud pojedou
plynule a bezproblémové vSechny vyrobni linky na hlavni hale, bude zapotiebi
41 kitovacich vozikd. Tento pocet je ziskdn z podilu maximalniho mozného objemu

vyroby a objemu, ktery je dan na kitovacim voziku.

Tabulka €. 3: Vypocet celkové manipulované hmotnosti pro MAKER

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z této tabulky ¢. 3 tedy plyne, Ze celkova hmotnost manipulovaného materidlu je
7 872 kg za sménu. AvSak v této celkové vaze neni bran zfetel na pfejezd vyrobnich linek
na jinou zakazku. S velkou pravdépodobnosti se netiplny ktiovaci vozik vrati zpét na sklad,
kde bude nasledné rozkitovan a material vracen zpét na plivodni palety. Poté se pfipravi
zcela novy uplny kitovaci vozik, coz mé za nasledek dalsi fyzickou zat¢z a manipulovani
s bifemeny. Proto je tieba celkovou manipulovanou hmotnost jesté navysit o 25%, aby byly
zcela pokryty tyto vlivy. Vypocet tohoto kroku je 7872 x 1,25 = 9 840. Po navyseni je
celkovd hmotnost manipulovaného materidlu 9 840 kg za dvanéctihodinovou sménu
pro linku MAKER.

Jelikoz pracovnici na tomto noveé vzniklém pracovisti budou material davat na oba
kitovaci voziky jak pro PACKER, tak pro MAKER, je tfeba obé hmotnosti secist. Vypocet
celkové hmotnosti obou kitovacich vozikl je 11400 + 9 840 = 21 240. Soucet téchto
dvou hmotnosti manipulovaného materidlu je i po potfebném navyseni 21 240 kg. Tato
hmotnost je za podminky, Ze pojedou vyrobni linky pii 75% uptime, a to plynule
a bez zavad. Je to tedy maximalni mozna hmotnost, s kterou se bude na tomto pracovnim
useku béhem dvanactihodinové smény manipulovat. Ani jeden z materiald, ktery bude

umistén a prenaSen na kitovaci vozik, nepfesahuje hmotnost 50 kg. Tim neni pfekrocen
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ptipustny hygienicky limit pro obcasné¢ zvedani a prenaseni bfemene muzem. Aby byl
dodrZen primérny hygienicky limit pro manipulaci s bfemeny ve dvanactihodinové sméné,
je zapotiebi alespon dvou pracovnikt, kteii budou plnit kitovaci voziky materidlem. Tato
podminka vSak neni jedina pro urceni kone¢ného poctu pracovnikli v kitovaci zoné.
Dulezita je také délka pripravy samotného kitovaciho voziku.

Pro zjiSténi ¢asové ndro¢nosti byly provedeny v kitovaci zoné dva testy. Test se
tykal celého procesu objedndvky materidlu do vyroby. Provizorné byl do jedné ctecky
carovych kodu spustén novy logisticky informacni systém LES. Za pomoci PC se vytvorila
fiktivni objednavka kitovacich voziki pro PACKER a MAKER, proto je v testu zachycena
1 doba pfipravy objednavky. Po objeveni pozadavku ve skeneru se pracovnik ovladajici
préci na paletovém voziku vydal kitovat. Test byl proveden za optimalni situace. Potfebné
palety, z kterych se material pfendaval na kitovaci vozik, byly umistény hned vedle sebe.
To vedlo k zna¢nému ulehéeni prace pii kitovani. Z tohoto divodu je zkreslena i doba
nakitovani voziku pro PACKER ¢i pro MAKER. Proces plnéni kitu probihal tak, Ze
zavazec jel paletu po paleté a z kazdé odebral potfebny pocet materialu a vzdy jeho Carovy
kod nacetl pomoci skeneru. Test je zakonCen zavezenim hotového kitovaciho voziku
do prostoru krc¢ku, kde je po valeckovém dopravniku pievezen do prostoru vyroby.
V samotném zavéru je kitovaci vozik zavezen k pfislusné vyrobni lince, kde byla
objednavka vytvotrena. Zaznamy z provedenych testil na proces kitingu je v ptiloze ¢. 14.

Cas straveny v kitovaci zoné byl pii plnéni objednavky pro PACKER v prvnim
testu 12 minut a v druhém testu minut 11. Jak jiz bylo feceno, je to za optimalni situace,
kdy byly v kitovaci zon¢ umistény jen tyto materily, a to jesté¢ hned vedle sebe. Proto je
pro pottebny vypocet celkového Casu straveného kitovanim pro PACKER stanoven cas
15 minut. Vypodet celkového &asu tedy je 15minut X 20 kitdi = 300 minut. Cas
potfebny pro nakitovani 20 vozikli v dvanactihodinové sméné je 300 minut, coz odpovida
5 hodindm (300 minut + 60 minut = 5 hodin).

Pti plnéni objednavky pro MAKER byl Cas straveny v kitovaci zoné v prvnim testu
8 minut a v testu druhém to bylo 5 minut. Stejné jako pfi plnéni pozadavku pro PACKER
byl i tento test provadén za optimalni situace, tzn. v kitovacim prostoru byly umistény jen
potiebné palety s danym materidlem, a to hned vedle sebe, ¢imz se zkratily logistické cesty
mezi nakladkami materidlu na kitovaci vozik. Proto je Cas kitovani stanoven na 10 minut.

Vypodet celkového &asu tedy je 10 minut X 41 kit = 410 minut. Cas potiebny
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pro nakitovani 41 vozikti ur¢enych pro MAKER ve dvanactihodinové sméné je 410 minut,
coz odpovida téméf 7 hodindm (410 minut + 60 minut = 6,83).

Celkovy cas, ktery je potteba stravit v kitovaci zéné pro splnéni pozadavkl
od vyroby, je vyjadien souctem doby plnéni obou kitovacich vozikii. Vypocet je
5 hodin + 7 hodin = 12 hodin. Nakitovani v§ech pozadavki je 12 hodin. Tuhle praci by
byli schopni zvladat dva pracovnici. Stejné€ tak jako u prvni podminky, kdy nesméla byt
pfekroCena maximalni hmotnost pro pfepravu bifemen jednim pracovnikem
za dvanéctihodinovou sménu.

Ackoliv bylo v obou pfipadech zjisténo, ze do nové vzniklého pracovisté kitovaci
zOny sta¢i pouze dva pracovnici, navrthem pro vyrobni zavod firmy Philip Morris a.s.
v Kutné Hofe je zaméstnat pracovniky tfi. Diivodem je neznalost tohoto pracovisté a tiplné
odli$na pracovni napln od stavajicich logistickych pracovist v zavodé. Dal§im diavodem je,
7e testovani probihalo za optimalni situace. Testl se za€astnilo nékolik zaméstnanct, ktefi
se témer dva roky zabyvaji projektem nového logistického konceptu. Tudiz védi, jak by
novy projekt mél fungovat. V neposledni fadé¢ az samotnd praxe ukaze, jaky pocet
pracovniki je pro kitovaci zonu vhodny. Do té doby je tfeba umistit pracovniky tfi, kteti

budou vytizovat pozadavky od vyroby a pfipravovat kitovaci voziky.

5.2 Prutok kréku

Krckem bude protékat nc€kolik druhti materiali pro rizné vyrobni jednotky.
Vyrobnimi jednotkami jsou hlavni hala (pracovni oznac¢eni BU1 — business unit 1), BU3
(business unit 3), tato jednotka se stara o vyrobu a plnéni plechovek tabakovou smési, ktera
je urcena pro rucni baleni cigaret, a BU4 (business unit 4) zabyvajici se vyrobou filtrt
a v8im co K tomu patfi.

Pro hlavni halu se budou krckem piepravovat kitovaci voziky pro MAKER
I pro PACKER a palety s vyseky, které jsou pfepravovany na EURO paletach.

o Kitovaci voziky: maximalni instalovana kapacita vSech vyrobnich linek na hlavni

hale je 130 miliond vyrobenych cigaret. Tohoto nebyla vyroba schopna nikdy
dosahnout. Nejvice se dokazalo vyrobit 100 miliont cigaret, coz odpovida zhruba

75% uptime. Na kitovaci vozik MAKER se vejde material na vyrobu 1,5 -2,45
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milioni cigaret. Vypocet: 100 mio FG stroj <+ 2,45 mio FG kit = 40,8 kitu.
Kitovacich vozikiit MAKER je zapotiebi 41 kusi. Na kitovaci vozik PACKER se
vejde materidl na vyrobu 5 miliont cigaret. Vypocet je tedy nasledujici:
100 mio FG stroj = 5mio FG kit = 20 kit. Kitovacich voziki PACKER je
zapotiebi 20 Kusi.

Vyseky: jsou dvojiho druhu, a to vyseky pro desitkové balené cigarety a pro
dvacitkové balené cigarety. Pomér stroji vyrabéjici tyto druhy baleni je 30:70.
Z jedné palety vysekil pro desitkové baleni cigaret se vyrobi 1,75 mio FG. Vypocet:
30 mio FG stroj "10" = 1,75 mio FG paleta = 17,14 palet vysek( "10".  Pro
desitkova baleni je zapotiebi 18 palet vyseki. Zjedné palety vysekl
pro dvacitkové baleni cigaret se vyrobi 2,4 miliony hotové produkce. Vypocet:
70 mio FG stroj "20" =+ 2,4 mio FG paleta = 29,16 palet vyski "20". Palet
vysekl pro dvacitkova baleni je dohromady 30 kusii.

Pro vyrobni jednotku BU3 se budou krckem ve sméru do vyroby vozit palety

s plechovkami, vicka na plechovky, material pro vyrobni linku Jumbo a kyble, které se

vyuzivaji pro plnéni tabdkovou smési. Zpét na sklad krckem potece hotova vyroba

z vyrobni linky, ktera zpracovava plechovky a palety s hotovou produkci z vyrobni linky

Jumbo. Vsechny tyto palety jsou piepravovany na EURO paletach.

Plechovky: maximalni pocet palet s plechovkami, ktery byl kdy potieba pro vyrobu
za dvanactihodinovou sménu, je 100 ks.

Vyrobni linka Jumbo: tato vyrobni linka jede ndrazové. Jeji maximalni pocet

potiebnych palet byl 12 ks za dvanactihodinovou sménu.

Ostatni druhy materialu: jako vicka, kyble a dalsi je zapotfebi maximaln¢ 9 palet

za dvanactihodinovou sménu.

Pro vyrobni jednotku BU4 budou kr¢kem dopravovany ve sméru do vyroby acetaty,

uhlik, palety s filtrovym papirem, filtry pro pegas a exportni filtry pro solaris, prazdné

krabice pro KDF, ndustkovy papir pro offline. Zpét na sklad ptjde hotova vyroba a

nespotifebované zbytky materidlu. Krom& acetatu a exportnich filtri pro solaris jsou

vSechny druhy zésob ptepravovany na EURO paletach.

Acetat: slouzi k vyrobé filtrii a vyrabi se na stroji KDF, kterych je v kutnohorské
tovarné¢ 6. Vypocet je proveden za predpokladu, Ze pojedou vSechny tyto linky.

Vyrobni linka KDF €. 9 spotiebuje 4 — 5 palet za dvanactihodinovou sménu, ostatni
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vyrobni linky KDF spotfebuji 3 — 4 palety za dvanactihodinovou sménu. Vypocet:
5 ks palet + 4 ks palet X 5 vyrobnich linek = 25 spotiebovanych palet.
Celkovy pocet spotiebovanych palet acetatu za sménu je 25 ks.

e Filtra¢ni papir: jeden kus materialu se spotiebovava 8 minut. Z toho vyplyva, ze je

zapottebi 7 kusti materidlli na hodinu pro jeden stroj KDF. Jedna vyrobni linka
KDF spotiebuje 84 kust tohoto materialu za dvanactihodinovou sménu. Vypocet:
84 ks za sménu X 6 stroji = 504 ks + 200 ks na paleté = 2,52 palety.
Zaokrouhleng je zapotiebi 3 palet filtra¢niho papiru za sménu.

e Prazdné krabice: slouZici pro naplnéni filtry rovnéz na vyrobnich linkdch KDF.

KDF 9 naplni za sménu 25 palet a ostatni KDF naplni 16 palet prazdnych krabic.

Vypocet: 25 palet PK + 16 palet PK X 5 stroji = 105 palet za sménu. Palet

S prazdnymi krabicemi je tedy potfeba 105 ks.

e Solaris: tato vyrobni linka zpracovava exportni filtry. Je opatfena Ctyfmi taurusy.

Jeden taurus sjede 6 palet vyrobnich filtri za dvanéctihodinovou sménu. Vypocet:

6 palet X 4 taurusy = 24 palet. Je zapotiebi 24 palet exportnich filtra.

e Pegasy: Pro vyrobni linky pegasi bylo nejvice za dvandctihodinovou sménu
spotiebovano 30 palet filtrt.

Celkovy pocet palet plynoucich do vyroby za dvanactihodinovou sménu by mé¢l
ve svém maximu dosahnout az 417 palet. Tyto palety jsou o velikosti ISO i EURO palet.
Samotny prutok krékem jedné palety trva kolem 4 — 5 minut. Tento ¢as neni nijak
smérodatny, nebot’ to je €as od polozeni palety na valeckovy dopravnik po jeji sejmuti.
Dopravnik je vSak schopen pfevazet jednu paletu za druhou. Zpét na sklad budou krékem
dopravovany celé palety s hotovou produkci, zbytkové palety s materidlem a prazdné,
popiipadé netplné kitovaci voziky. Pocet téchto palet je 286 kusi. Tyto zasoby budou
opét piepravovany na ISO 1 EURO paletach.

Hlavni prioritou spole¢nosti Philip Morris a.s. je zajistit plynulé a bezchybné
vyrabéni uréitych zakéazek. Proto je doporuceni firmé nasledujici. Smér véleCkového
dopravniku o velikosti EURO palety by byl nepfetrzit¢ veden ze skladu do vyroby a
valeCkovy dopravnik o velikosti ISO palety by byl nastaven smérem z vyroby na sklad.
Ackoliv jsou nékteré druhy materidlu skladovany na ISO paletach, musel by se dopravnik
slouzici pro pievoz ISO palet pfepinat. Prioritné by se musely dopravit palety acetatu,

exportnich filtrG slouzici pro vyrobni linku solaris do vyroby. Az poté by se dopravnik
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prepnul a byly by poslany palety hotové vyroby, palety se zbytkovym materidlem
a kitovaci voziky zpét na sklad. Tyto palety budou mezitim skladovany v prostoru
BUFFERUOL1 nebo ptimo u to¢ny vale¢kového dopravniku hlavni haly.

5.3 Celkové zhodnoceni efektivity nového logistického konceptu

Zmeéna v interni logistice v prostorach kutnohorské tovarny Philip Morris a.s. se
pfipravovala jiz nékolik let. Prvni projekty tykajici se nového logistického konceptu
zapocaly jiz vroce 2012. Od té doby se vize spolecnosti 1 budouci plany tykajici se
logistiky zna¢n¢ zménily. Hlavni myslenka vSak zlistala stejna a tou je sjednotit strukturu
logistiky ve vSech afilacich spolecnosti Philip Morris a.s. po svété. Novy logisticky
koncept bude v Kutné Hofe spustén 6. dubna 2015. Nejvétsi rozdily se tykaji zavedeni
nového logistického informacniho syst¢ému s nazvem LES, déle v kitovani materidlu
namisto jednotlivého zavozu palet ke stroji a v neposledni fadé v konstrukci dopravniku
mezi skladem FGW a vyrobou.

Prvni velikou vyhodou v zavedeni nového informacniho systému LES je
ve schopnost komunikace s vyrobnim informa¢nim systémem MES. Diky tomu je mozné
sledovat tok zasob az po jeho online zpracovani ve vyrobé. Diive to bylo mozné az
po zaneseni poctu hotové vyroby do systému. Vede to ke sniZzeni materidlovych ztrat
po celou dobu logistického procesu a k snaz§imu nalezeni mozného vinika materialové
ztraty. Vinikem mize byt pracovnik interni logistiky, pracovnik vyrobni linky, ale 1 Spatné
nastavena specifikace pro jednotlivé zakazky.

Drobnou nevyhodou logistického systému LES je jeho zobrazeni ve skenerech
c¢arovych koda. Oproti systtmu WMS je pismo znatelné mensSi a nebude tudiz mozné
ovladat dotykovou obrazovku skeneru rukou. Je zapotiebi kazdému pracovnikovi, ktery
bude k vykonu své prace pouzivat skener, potidit dotykova pera. To zhor$i celkovou praci
se skenerem a rychlost provedeni potfebnych ukonti.

Zavedeni kittingu ve vyrobnim zavod¢ usetii nékolik paletovych mist u stroje. Bude
vice prostoru kolem vyrobni linky, tudiz se zlepsi bezpe€nost prace i manipulovatelnost
u stroji. V soucasné dob¢ se kolem stroje skladuje velky pocet palet s materialem, jako je

metalizovana folie, krcky, krabi¢kovy celofan, bandl nebo skupinovy celofan. Dale je to
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I paleta s vyseky, ktera vSak nespada do kittingu. U stroje jsou tedy bez vysekti umistény
Ctyfi palety s materidlem. Nové bude u stroje umistén jen kitovaci vozik, coz vede
K uSetieni tiech paletovych mist u kazdé vyrobni linky.

Diky vystavbé kondicionovaného skladu v prostoraich FGW dojde ke zruSeni
nékterych meziskladli oznacovanych jako buffery. Materialy z téchto bufferti se pfesunou
do kondicionovaného skladu, nebot’ se nyni budou kitovat. Tyto nové vzniklé prostory jsou
velkou pftilezitosti pro montaz novych vyrobnich linek, ¢imz by bylo docileno naristu
objemu vyroby v ramci kutnohorské tovarny spole¢nosti Philip Morris a.s.

Piechodem z logistického informacniho systému WMS na logisticky informacni
systém LES, ale i se zavedenim kittingu dojde i k ptfechodu tizeni zasob. V soucasné dob¢
je systém fizeni zasob zalozen na principu PUSH, kdy veskeré toky materialu plynouci
do vyroby jsou v rukou logistiky, kterd za n¢ pIlné zodpovida. Pracovnici logistiky jsou
odpovédni 1 za objem a druh materidlu u vyrobni linky. Tim je zajiSténo plynulé vyroby
strojii. V novém logistickém procesu bude fizeni zasob prevedeno na PULL systém, kdy si
budou pracovnici vyrobnich linek sami objednédvat a tidit zdsoby plynouci do vyroby.
Budou muset byt schopni znat potiebné objemy materidlu u stroje a cely logisticky proces.
Diky tomu se pfesune zodpovédnost z pracovnikil logistiky na pracovniky vyroby. To je
jeden z nejvice kladnych piinosi nového logistického konceptu, nebot’ neni vhodné, aby
veskeré kompetence byly jen na pracovnicich logistiky.

Nevyhoda, ktera souvisi s piechodem zodpovédnosti z ¢asti na vyrobu, je ve velké
zméné pro pracovniky u vyrobnich linek. Tito pracovnici budou muset podstoupit
nékolikahodinova Skoleni, ktera budou nejen Casove, ale i finanéné narocna. Do této doby
pracovnici u vyrobnich linek pracovali s jakymkoliv informa¢nim systémem jen velmi
omezené. Nyni se budou muset naucit ovladat novy logisticky systém LES, znat veskeré
informace o vyrobni zakazce, ktera pravé pojede na jejich stroji, rychlost jeti daného stroje
a potfeba urcitych druhti materiald, jez si budou muset objedndvat v pfesném mnozstvi
a materidlovém koédu. Tato skuteCnost povede po spusténi nového logistického konceptu
Kk ob¢asnym zastavenim vyrobnich linek vlivem $patného planovani materialu pracovniky
vyroby. Dal§im moZnym negativem jsou materidlové ztraty, ke kterym bude zprvu
dochazet.

Vystavba kr¢ku a vytvofeni nového kondicionovaného skladu pfinese zkraceni

a snizeni poctu logistickych cest. Zasoby nebudou jiz transportovany po kutnohorském

71



zavod¢ jen za pomoci pievozovych aut, ale nyni budou dopravovany i krékem. Z tohoto
hlediska by vyplyvala moZna Uspora jednoho tohoto auta. AvSak po peclivych propoctech
a vahach neni tato iispora mozna, bude i nadale budou potieba dvé pievozova auta. Coz je
V rozporu s prvotnimi plany uspor, kterych mélo byt v rdmci nového logistického konceptu
docileno.

Dal$im cilem, kterého nebylo schopné dosdhnout, je celkova uspora vyjadiena
penézi. S finanéni Gsporou bylo od zacatku pocitano, jenze neustdlé oddalovani spusténi
nového logistick¢ého konceptu pfineslo 1 finanéni ndrocnost tohoto projektu. Nejvice
finan¢nich prosttedkd bylo vyuzito na konstrukci kitovacich voziku, které jsou zcela
odlisné od ostatnich kitovacich vozikli v jinych afilacich spole¢nosti Philip Morris a.s.
Z tohoto diivodu trval projekt kitovacich voziki nékolik let, béhem kterych bylo navrzeno
mnoho prototypil, jejz skonCily netspéchem. Nemalé finan¢ni prostiedky bylo tieba
vynalozit I na vystavbu krcku, kdy musel byt striktné dodrzen rozpocet na tento novy
dopravnik. Aby nedoslo k navyseni rozpoctu, muselo dojit k ustoupeni od prvotniho planu.
Plvodnim poZadavkem bylo vystavét takovy kréek, ktery by mél obé dvé drahy stejné
velké, a byla zde schopna projet ISO paleta. V tomto piipadé by byla jedna draha
standardné¢ spusténa smérem do vyroby a druha z vyroby zpét na sklad. To se vSak nestalo,
a proto musi byt drahy spustény tak, jak bylo doporuceno v ptedchazejicich vypoctech
pratoku kré¢ku. V neposledni fad€ neni uspora ani v odebrani jednoho pievozového auta.

Celkova efektivita zavedeni nového logistického konceptu Vv kutnohorské tovarné
spole¢nosti Philip Morris a.s. je znaéna. | kdyZ prvotni plany byly mnohem idealisti¢té;si,
tak pfinos této nové skutenosti zlstava i nadale velky. Jednoznacné se jedna Vv ramci
interni logistiky o velky krok vptfed. Tomuto kroku dopomohl nemaly tym zaméstnanctl,
ktefi na tomto projektu pracovali ptiblizn¢ tii roky i ve svém osobnim volnu ¢i v rdmci
piesCasovych hodin. Snaha jejich prace bude viditelna Casem, az se tato zména stane

rutinni zalezitosti.
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6 Zavér

Cilem této diplomové prace bylo navrhnout optimalni feSeni nového logistického
konceptu ve vyrobnim zdvod¢ spolecnosti Philip Morris a.s. v Kutné Hote. Konkrétné se
zaméfit na noveé vzniklé pracovisté kitovaci zony, novy dopravnik vedouci mezi skladem
a vyrobni halou a v neposledni fad¢ na logisticky informacni systém LES. Pro lepsi
uvedeni do dané problematiky byla sepséna literarni reSerSe. Ta se ve svém uvodu
zabyvala pojmem logistika a logistickym c¢lenénim. Druha kapitola byla zaméiena
na podnikovou logistiku a fungovani logistického fetézce. V nasledujici kapitole se
literarni reSerSe vénovala logistickym systémim, do kterych spad4d doprava, zasoby,
manipulace s materidlem, skladovani, baleni a informacni systémy. Zavér literarni reSerse
pattil definovani vybranych druht logistickych technologii.

Ve vysledcich se prace nejdiive vénuje kratké charakteristice spolecnosti Philip
Morris a.s., jeji jediné vyrovné tabakovych vyrobkl umisténé v Kutné hote a v neposledni
fad¢ vyrobkovému portfoliu. Nasledn¢ byla na zdkladé metody komparace provedena
analyza soucasného a budouciho stavu interni logistiky v kutnohorském vyrobnim zavodé
spolecnosti Philip Morris a.s. V jednotlivych kapitolach se prace zaméiila na cely
warehouse, kam spada sklad LC, sklad FGW a buffery, na logistické informac¢ni systémy a
logistické procesy. Nejvétsi diraz byl kladen na popis odlisnosti. Novinkou spoleénosti je
zavedeni logistického informa¢niho systému LES, ktery spolupracuje s vyrobnim
systtmem MES a ma zamezit materidlovym ztratam. Dal§i zménou je kitovani materialu
namisto jednotlivého zavozu, to tuzce souvisi s vytvofenim nového velkokapacitniho
kondicionovaného skladu a vystavbé kitovaci zony. Posledni velkou zménou je vystavba
nového valeckového dopravniku, ktery je umistén mezi skladem FGW a hlavni halou.
Tento dopravnik ma interni nazev kréek a budou se jim dopravovat ur¢ité druhy materialu
pro jednotlivé vyrobni jednotky.

Do nové vzniklého pracovisté kitovaci zony byli navrhnuti tfi zaméstnanci, kteti
budou tzv. nakitovavat potiebny material na kitovaci voziky. Jedna se tedy o manipulovani
s bfemeny béhem celé¢ dvanactihodinové smény. Z tohoto divodu byl prvnim faktorem,
ktery ovlivnil po¢et zaméstnancli na tomto pracovisti, hmotnostni limit pro manipulovani
S bfemeny po dobu dvanactihodinové smény. Celkova hmotnost manipulované¢ho materialu

na dvanactihodinové sméné byla stanovena na 21 240 kg. Hmotnostni limit pro jednoho
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muze je 12 000 kg za dvanactihodinovou sménu. Celkova vypoctena hmotnost urcila, ze
by na tuto praci stacili pouze dva pracovnici. Druhym faktorem je Cas, ktery je potfebny
na piipravu jednoho kitovaciho voziku. Formou pozorovani a méieni byly provedeny dva
nezavislé testy nejen na kitovani voziki, ale na cely logisticky proces, ktery byl zahajen
fiktivni objedndvkou pracovnika vyrobni linky, a koncil zadvozem kitovacich vozika
ke stroji. Pomoci provedenych testl bylo zjisténo, ze by celkovy Cas straveny nakitovanim
vSech kitovacich vozikt, které jsou celkem potieba na dvanactihodinovou sménu, bylo
12 hodin. I druhy faktor ukazal, Ze na praci v kitovaci zoné€ sta¢i dva zaméstnanci. Pfesto
bylo spolec¢nosti Philip Morris a.s. doporuc¢eno, aby zaméstnala pracovniky tfi. Hlavnim
diivodem je neznalost tohoto pracovisté a Uplné odliSnd pracovni népli od ostatnich
pracovist’.

Bylo zjisténo, ze kr€kem bude béhem dvanactihodinové smény protékat 417 palet
smérem do vyroby a 286 palet z vyroby zpét na sklad. Aby nedochazelo k zastaveni
vyrobnich linek, bylo navrhnuto, ze jeden valeckovy dopravnik bude spustén jen ze skladu
smérem do vyroby. Pro tuto transakci byl vybran valeckovy dopravnik slouZici pro pfevoz
EURO palet. Druha valeckova draha krcku, kterd slouzi pro pievoz ISO palet, bude
prepinana mezi obéma sméry dle momentalni potieby. Prioritou ovSem je pieprava
materialu umisténych na ISO smérem do vyroby. Jedné se o palety s acetatem a o palety
s exportnimi filtry pro vyrobni linku solaris. AZ po splnéni vSech pozadavkl na zavoz ISO
palet bude druha draha dopravniku pifepnuta na opacny smér. Poté se dopravi palety
s hotovou produkci, se zbylym materialem a kitovaci voziky zpét na sklad.

Celkova efektivita zavedeni nového logistického konceptu v kutnohorské tovarné
spolecnosti Philip Morris a.s. je zna¢na. Ackoliv byly plvodni pldny mnohem
idealistictéjsi, tak celkovy pfinos tohoto projektu ziistdva i nadale velky. Nemald pozitiva
jsou Vv usetieni paletovych mist u stroje, coz povede k lep$i manipulovatelnosti kolem
vyrobni linky, dale ve zkraceni a sniZzeni poctu logistickych cest v zdvod¢. Opravdu kladna
zména se tyka presunu Casti zodpoveédnosti z pracovnikll interni logistiky na pracovniky
vyroby. Zavedenim nového logistického informacniho systému LES dojde ke sniZeni
materidlovych ztrat, diky moznosti sledovat tok materialu az po jeho online spotiebu.
Drobnou nevyhodou je, ze s kazdou zménou piichazi i strach zaméstnancii ucit se néco
nového. Ti si pfed samotnym zavedenim nového logistického konceptu projdou dlouhou

sérii Skoleni. Ze zacatku se budou i pies tyto opatieni vyskytovat chyby. Dal§im moznym
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negativem je v této chvili nedosazeni témét zadnych finan¢nich uspor. Hlavnim divodem
je naro¢nost samotného projektu i délka jeho realizace. K moZznym finan¢nim Usporam
dojde nejspis az Casem, az se nove zavedeny logisticky koncept stane rutinni zalezitosti.
Zména, ktera nastane od 6. 4. 2015 v interni logistice, je urcit¢ spravnym krokem.
Podileni se na tomto projektu bylo narocné pro vSechny ¢leny tymu, avSak po néjaké dobé
od spusténi pfinese zajisté tento koncept své prvni nemalé uspéchy. Kazdy pracovnik,
kterého se néjakym zpisobem novy logisticky proces dotkne, bude muset vynalozit
veskeré své uUsili do jeho plynulého rozjeti. Pak bude tento novy logisticky koncept

efektivni téméf ve v8ech smérech.
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9 Prilohy

Priloha &. 1: Sklad LC
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Priloha ¢. 2: Sklad FGW véetné nového kondicionovaného skladu a kréku
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Ptiloha €. 3: Paletizér na pracovisti paletiku v prostorach skladu FGW
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Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015
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Ptiloha €. 4: Novy kondicionovany sklad s kitovaci zénou v prostorach skladu FGW

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015

Ptiloha €. 5: Kitovaci vozik pro MAKER a pro PACKER

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015
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Ptiloha €. 6: Venkovni pohled na kréek

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015

Priloha €. 7: To¢na kréku v prostoru hlavni haly

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015
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Priloha €. 8: Pohled na valec¢kové dopravniky ve vnitfnim prostoru kréku

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015
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Piiloha €. 9: To¢na kréku v prostoru nového kondicionovaného skladu

Zdroj: Vlastni zpracovani, dne: 7. 3. 2015
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Piiloha €. 10: Informace o potfebném materialu pro PACKER podle vyrobnich linek

MATERIAL BOX |MELSIRE mm| Min Cas [h) KS TRMmm |Maitrn| ZBYDEmm POTREENE]|
Luia | 2o 114 {115} 2,4 4,8 = 370 3 |28 (na zarathu) 3
» LUE 10’ 105 1,8 7,2/8,5 12x 370 3 52 4
EE a3 LU1Z | 10020’ 130 2,2 7/7,5 Bx 370 2 110 4
2 2z | 2 g5 2,4 11,5 12x 370 3 B2 3
Luz4 | Filtr+ 114 1,E 7.2 12w 370 3 2B 4
LUZ1 [ eve 75 1,2 7,2 16% 370 4 70 4
Luia | oz 118 z,4 4,8 7 5] 370 3 13 3
LUE 1’ 114 L,E 7.2/E,5 Bx 370 3 2B 3
[=
Tl 4 LU1Z | 1000 135 3,2 77,5 Ex 370 z 100 3
3 Luzz | 105 2,4 11,5 X 370 3 51 2
Lu2a | Filtr+ 122 LE 7,2 5 370 2 126 3
LUZ1 [ eve 155 1,2 7,2 3x 370 z &0 3
Lui4 20’ 108 2,4 4,58 & 3T0 3 a5 2 trmvy
LUE 10 72 LE 7,2/8,6 7 370 4 B2 2 trmvy
% ag, | V22 10020 D 2,2 7/7.5 5x 370 a z
¥ Luzz | 2 105 2,4 11,5 S 370 3 52 z
Luz4 | Filr+ NENI
LUZ1 [ eve B 1,2 7,2 3x 370 4 14 z
Luia | 20 365 2,4 4,8 3x X 0 uloend 3
LLIE 1w’ 305 ? ¥ ? ? ?
ﬁ a1 LU1Z | 10020’ 365 2,2 7/7,5 3x X ix 0 3
2 wez | 2 NENI
Luza | Filtr+ 355 ? X ? ? ?
LUzl | ewe 342 ? i ? ? ?
Lus | 20 345 ? X 7 ? ?
c LUE alig 302 1,8 7.2(8,6 ra X 1 1 z
% 4 | V2 1m0’ 345 1 [2x) X 1 2 (1} 1(2}
Y L2z | 332 2,4 11,5 2 ¥ 1 1
“ Luz4 | Filtr+ 35z 1,E 7,2 I % 1 1
LU21 | ewe 324 1,2 7,2 1 X 1 z

Zdroj: Vlastni zpracovani

88



Piiloha €. 11: Informace o potfebném materiilu pro PACKER podle vyrobnich linek

MATERIAL BOX |MELZiREmm| Mio |Cas(h)| k5 | TRMmm | MNaitrn |ZBYDE mm POTREBME]
Lug 20 114 (115) 2,3 g8 = 370 3 28 4
» Lus 10 105 1,5 7,2 12 370 3 52 4
ﬁ 4| 2 100%20° 130 2,2 7 & 370 2 110 4
z Luzz 23 115 1,5 & 12 370 3 25 4
Luza | Filtr+ 114 1,E 7,2 12 370 3 2B 4
LuzL | eve 75 12 7.2 16 370 4 70 4
Lua 20 115 2,3 g8 & 370 rl 132 3
LUE 10’ 114 1,E 7,2 B 370 3 28 3
[=
E 4| V2 100%20° 135 2,2 7 & 370 2 100 3
& Luzz 23 122 1,5 & & 370 rl 125 rs
LUza | Filtr+ 122 1,5 7,2 5 370 rl 125 3
LuzL | eve 155 1,2 7,2 3 370 rl &0 1
Lua 20 = 2,3 g8 5 370 3 BS rs
LUE ' 7 1,E 7,2 & 370 4 BZ 2
= LU1Z | 1o0w20’ 35 2,2 7 5 370 3 BS rl
= 44, — . — .
¥ Luzz 23 108 1,E & 3 370 3 46 1
wza | Filtr+ NENI
LuzL | eve ] 1,2 7.2 3 370 3 103 1
LUg 20" 365
LUE 10° 305
ﬁ er | 22 100%20° 365
= Jwzz| NENI
LLZ4 Filtr+ 355
LuzL | eve 343
LU 20 345 2,3 5,5 1(2} 1 2[1} 1z}
5 LUG ' 302 1B 7,2 1 1 2 1
% 4| V2 100%20° 345 2,2 7 1(2) 1 2{1} 142}
Z L2z 23 330 1,8 & 1 1 2 i
o LuUza | Filtr+ 345 1,E 7,2 1 1 ] i
LuzL | eve 345 1,2 7,2 1 1 2 1

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Priloha é. 12

. Informace o poti‘ebném materialu pro MAKER podle vyrobnich linek

BOX |MELSIREmm| Mio |€as{h)| KS [TRN mm|Na 1trn|ZBYDE mm POTREBNE
Lui4| 20 26,25 2,5 5 21 370 13 28,7 2trny
g e | 10 26,25 2,5 10 21 370 13 28,7 2trny
g 30, |LU12 100x20" 26,25 2,5 8,1 26 370 13 28,7 2trny
= zz| 24 26,25 2,5 8,1 20 370 13 28,7 2trny
o LU24| Filtr+ 26,25 2,5 10 19 370 13 28,7 2trny
LU21| eve 23,5 1,9 12 28 370 14 17,5 2trny
s 20 B4 2,5 5 12 370 5 50 3trny
g-_ e | 10 B4 2,5 10 12 370 5 50 3trny
E 5 |LU12 100x20" B4 2,5 8,1 10 370 5 50 2trny
& T2z 24 44 2,5 8,1 10 370 7 62 2trny
= LU24| Filtr+ 76 2,5 10 12 370 4 66 3trny
LU21| eve 50 1,3 12 8 370 3 100 3 trny

Zdroj: Vlastni zpracovani

Piiloha ¢. 13: Informace o potiebném materialu pro MAKER podle vyrobnich linek

BOX |NELSIREmm| Mio |€as(h)| KS [TRN mm|Na1 trn|ZBYDE mm POTREBNE

we| 20 26,25 2,5 7,5 23 a70 13 28 2 trny

g we| 10 26,25 2,5 10 20 370 13 28 2 trny
E 30.|tY12 100x20' 26,25 2,5 26 370 13 28 2 trny
= 22| 23 26,25 2,5 21 a70 13 28 2 trny
S LU24| Filtr+ 26,5 2,5 10 18 370 12 52 2 trny
LU21| eve 23,5 2 12 18 370 14 a1 2 trny

we| 20 50 2,5 7,5 10 370 7 20 2trny

: we| 10 64 2,5 10 12 370 5 50 3 trny
E 5 [V12 100x20' 64 2,5 12 a70 5 50 3 trny
& ‘lLuz2z| 23 64 2,5 12 370 5 50 3 trny
= LU24| Filtr+ 76 2,5 10 12 370 4 66 3 trny
Lu21| eve 30 2 12 8 a70 3 100 3 trny

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Piiloha €. 14: Zapis z pribéhi testi kitovacih voziku

Predmét Cas poba | celkova doba akce
Objednavka 832 vystaveni objednavky
Chjednavka 3 iman Fotwrzend objednavky
Objednavka B35 1.0 min Fresun do skladu [resp. Chiednavka Seka ve fronté)
Doba objednan 13 min
Kitovad zdna B:45 Skiadnik pfjme objedndvku 2 vidi seznam pofadavid
Kit. vozik pro PACKER 5:45 1 min Cesta k prvnd lokad
nAat. 43 BiA& 3 min Nakodit 9 bobin
niat. 44 4% 3 min Naloit 5 bobin
Mat. 45 H1D E:52 1 min MaloZit & bobin
Mat. 45 H3D E:53 1 min Naloit 2 bobiny
hat. 46 E20 E:54 1 min Nalodit 2 baobiny
niat. 47 BI55 1 min naloit 1 krabid
Mat. &3 B:56 1 min Nalodit 2 baobiny
otova .57

Doba kitovani pro Packer 12 min

4 min Ohjednavka teka ve front
¥it. vozik pro MAKER S0l 1 min Cesta k proni lokad
hAat. 520 Z02 4 imin Nalodit 24 bobin
nizt. 32 206 3 min Naloit 12 bobin

atova 9:03
Doba kitovand pro Maker & min
3 imin Freprava log. krfhem
vyrobni hala
¥itovad vazik 20132 3 imin Kitowaci vozik 2k v bufferu
Kitovac vozik g 2 min Frevoz voziku ke stroji
=1 Kitowaci vozik je u stroje
& min

3:35 vystaven objednivky
235 | 2ZLmin Dodand kepenkovych beden z homniho patra
B 2057 spinén Pozadavek na lepenkove bedny [Shipping caze)
Doba zéwozu lep. beden Z1 min
257 & min Fresun do skiadu (resp. Chisdnavka teka ve frontg)
Kit. Vozik pro MAKER 10:05 2 min Ccesta k prvnd lokad
nAat. 30 10007 | 2imin Nalodit 24 bobin
Mat. Ha0 10002 1 min Nalofit 12 bobin
10:10 Cdeslano do vyrobnd haly
5 min
4 min Chijednavka fekd ve frotné
Kit. Vozik pro PACKER 10:14 1min Cesta k prvnd lokad
nAat. 44 10015 [ 2imin Nalofit 5 bobin
hAat. 453 10:17 [ 2 imin nalodit & bobin
niat. 47 1015 1 min nalboit 1 bobin
Mat. 532 10:20 | 2 imin Malogit 2 bobiny
nat. 53k 10:22 | 2imin Malofit 2 bobiny
Mat. 46b 10:24 1 min Nalodit 2 bobiny

deslano do vyrobnd haly

Frevzet a zavor kit.voziky

Kit.wozik je pfipraven u stroje

Zdroj: Vlastni zpracovani
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