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Optimalizace skladove systému

Souhrn

Hlavnim pfedmétem diplomové prace je nalezeni vhodnéjSiho feSeni skladu vyliski ve
spole¢nosti Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.0. Prace je ¢lenéna na dv¢ ¢asti a
to na teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti jsou shrnuty dulezité informace o logistice
a Toyota Production System. Jsou zde popsany metody pro analyzu skladu z hlediska
prostoru a skladové zasoby a metody pro optimalizaci velikosti zdsob. V praktické ¢asti jsou
dulezité informace o spolecnosti a odd€leni lisovny, kde se sklad vyliski nachazi. Na zaklad¢
podklada ziskanych ro¢ni praxi v podniku byly provedeny vypocty pro uréeni optimalni
velikosti pojistné zasoby. Nasledné bylo navrZzeno nové rozmisténi skladovych polozek.
V zavéru prace je provedena analyza vysledného stavu a shrnuti vysledkli. Navrhy jsou

v souladu s cili oddéleni, a proto maji realny piinos.

Klicova slova: Logistika, sklad, skladovy systém, vyrobni frekvence, zasoba, pfistfih,

vylisek



Warehouse system optimization

Summary

The main topic of this thesis is finding more suitable warehouse solution of stamped car
parts in company Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o. The thesis is divided into
two parts, a theoretical and a practical. The theoretical part summarises important
information about logistics and Toyota Production System. It also contains methods for
analysis of warehouse space and methods for optimizing the size of stock. The practical part
includes important information about the company and the stamping department, where the
warehouse is located. Based on received sources from annual experience in the company,
calculations were made upon the optimal size of safety stock. After that the new layout of
warehouse was proposed. In conclusion of thesis, analysis in outcome and summary of
results was made. The proposals are in line with the objectives of the department and
therefore have a real benefit.

Keywords: Logistics, warehouse, warehouse system, production frequency, supply, metal

blank, stamping
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1 Uvod

Logistika je rozvijejici se obor, ktery se v podnicich dostavd stile vice do
popiedi. Casto je zaméhovana za pojmy jako skladovéni, pieprava nebo zasobovani. Pod
pojmem logistika je vSak tfeba si piedstavit nejen fyzicky pfesun materialu, ale také
ptesun informaci. Stejn¢ jako ostatni firmy disponujici vlastnimi sklady, se vyrobni podniky
snazi maximaln¢ snizit skladovou zasobu a fungovat na principech dodavek jen
takového mnozstvi materidlu, které je potieba, v Case, kdy je potfeba a v pozadované
kvalité. Souhrnné se tomuto principu fika Just-In-Time. Minimalizovat skladovou zasobu
vSak nejde do nekone¢na. Minimalni mnoZzstvi skladové zasoby musi dokazat pokryt
vykyvy v poptavce, nebo pokryt vypadek vyrobniho prvku, jinak se podnik vystavuje
riziku  neuspokojeni  objednavek. Materidl prochédzejici vyrobnim  procesem
postupné ziskdava na hodnoté. Tato piidana hodnota vSak mize pii Spatném
skladovani a manipulaci klesat. Logistika se tak zabyva efektivitou procesti v rdmci celého
logistického fetézce.

Zpracované téma ,,optimalizace skladového systému* dava nahlédnout do fungovani
logistickych procestt ve spolecnosti Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o.
Konkrétné¢ do fungovani oddé€leni lisovny, které je na samém pocatku vyrobniho
procesu. Tato tovarna je vysledkem spojeni automobilek PSA Peugeot Citroén a Toyota
Motor Corporation. Od samého zacatku vyroby v roce 2005 pracuje automobilka na
principech Toyota Production System. Je to velmi komplexni systém, ktery fidi vyrobu,
sklad a zasobovani, ale i lidské zdroje, jejich rozvoj a komunikaci. Principem
tohoto systému je fizeni vyroby a skladu stylem Just-In-Time, kdy je material ze své surové
podoby doslova protazen celym procesem vyroby az do podoby finilniho objednaného
produktu.

Prace tak shrnuje pfistupy k logistice ¢eskych i zahrani¢nich autorti, které se vazi
K logistickému piistupu Just-In-Time a k Toyota Production System. Optimalizace je
provedena na zakladé nastudovanych metod a na zakladé ro¢ni diplomni praxe v podniku.
Zékladem je ditkkladnd analyza skladu a skladové zasoby a nasledn¢ navrhnuta feSeni, ktera
jsou v souladu s podnikovymi cili. Vysledky prace tak maji realny ptinos pro oddéleni a tim

1 pro cely podnik.
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2 Cil prace a metodika
2.1 Cil prace

Cilem diplomové prace je nalézt vhodnéjsi feseni pro skladovani vyliski jednotlivych
dilt automobili ve spolecnosti Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o. Vhodnéjsi
feSeni spociva ve sniZeni skladové zasoby, zmensSeni skladové plochy a zvySeni poméru
vyuzité skladové plochy vuci celkové plose skladu. Dil¢imi cili jsou popis a pochopeni
soucasného stavu a S tim spojené analyzy vyuziti skladové plochy a ABC analyza. Dalsim
z dilcich cili je seznameni s materidlem a druhem skladovani v daném skladu a
s materialovym tokem. Poslednim z dil¢ich cilii je analyza stavu budouciho a zhodnoceni
vysledku. Piedpokladem je nalézt takové feSeni, které 1ze vy¢islit at’ uz z hlediska velikosti
skladové zasoby, tak z hlediska tspory ¢asu zavdzeni, nebo uspory mista, které mize byt

vyuZito jinak.
2.2 Metodika

Pro dosazeni cile je nejprve nutné seznamit se se spolecnosti a na vlastni o€i si
prohlédnout procesy, které se tam odehravaji. Nalézt vztah mezi jednotlivymi procesy
a navaznost jednotlivych logistickych fetézcti. Studium literatury je druhym velmi dilezitym
bodem metodiky, nebot” logistika je velmi komplexni a Siroky pojem. V prvni ¢asti prace
zpracovana reSerSe tak vyzdvihuje podstatna logistickd témata, kterd maji spojitost
S tématem prace a charakterem podniku, jehoz sklad je predmétem této prace. Na zakladé
teoretickych vychodisek pak miize byt popsan aktudlni stav a provedeny jednotlivé analyzy
a nasledna optimalizace.

Ve druhé¢ ¢asti jiz ptijde na fadu predstaveni spolecnosti jako takové, dale predstaveni
lisovny a logistickych procest, které se tam odehravaji. Analyza soucasného stavu zasob a
stavu skladu poslouzi jako vychozi bod pro navrhy na zlepseni a jejich implementaci.
Dulezitym bodem je vytvofeni layoutu skladu v elektronické podobé a vyznaleni
logistickych tras. Model skladu ptfevedeny do elektronické podoby slouzi pro simulace
moznych feSeni a pfehlednou prezentaci navrhli. Klicovou ¢asti bude konkrétni navrh na
zlepseni, ktery bude vychéazet jednak ze znalosti ziskanych studiem literatury, ale také bude

odpovidat cilim oddéleni. Pro porovnani vyhodnosti feSeni je nutné provést analyzu stavu
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po zavedeni. Vystup nasledného porovnani vysledka analyz umozni zhodnotit vhodnost
navrhnutého feseni a jeho pozitivni i negativni dopady. Na zaklad¢ tohoto vystupu bude
mozné dat spolecnosti Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o. konkrétni

doporuceni pro upravu skladu z hlediska stavu zasob a rozlozeni.

13



3 Teoreticka vychodiska

3.1 Logistika

3.1.1 Logistika jako pojem

., Logistika predstavuje strategické rizeni funkcnosti, ucinnosti a efektivity hmotného
toku surovin, polotovarii a zbozi s cilem dodrzet casové, mistni, kvalitativni a hodnotové
parametry pozadované zakaznikem. Jeho nedilnou soucasti je informacni tok propojujici
vzajemné logistické Cclanky od poskytovani produktii zakaznikim az po ziskavani

zdrojii* [1]

3.1.2 Vyvoj logistiky

Po piivodu pojmu logistika je mozné patrat v fectin€. Zde sice neexistuje preklad
ptimo pro dany termin, je zde vSak n€kolik slov se stejnym kotfenem. Piedné slovo ,, logikeé
nam znamé jako logika, nebo napt. ,,logismus‘ znamenajici vypocet, tivaha nebo
myslenka. [2]

‘“

Asi nejvice uzite¢né pro dals$i pochopeni této problematiky je slovo ,,logos“, Vv
rectiné ,,logis“, a jeho vyznam - pocitani. Budeme-li hledat soucasny pteklad téchto
pojmi, nalezneme ve francouzsting ,,logis “, jez lze ptelozit jako byt nebo obydli. V
souvislosti s tim miZeme nalézt ptvod slova logistika v zabezpeCovani ubytovani pro
vojaky. [3]

Vyvoj logistiky zapocal v oblasti vojenstvi, které ptipravilo Zivnou pudu pro jeji
rozSiteni. Logistika méla za ukol pfedev§im muzstvo zaplatit, vyzbrojit a vybavit munici.
Néplni tedy bylo zajistit pfesuny vojsk, lidi a materidlu takovym zplsobem, aby se dany
objekt nachazel na daném misté v Case, kdy je potieba. [3]

Prvky vyuziti logistiky v armadé se datuji do 9. stoleti. VyuZivala se pfevazné pro
volbu spravné taktiky a odhad situace pro manévrovani. Zacatkem 17. stoleti se vyuziva
pojmu logistika pro oznaceni praktického po¢itani s ¢isly. [1]

V Evropé vojenskd logistika nebyla dlouho uznavana. V USA, které stale casté&ji
operovaly v zamofi, vSak byla poklddana za velmi dilezitou. Nejvétsi uplatnéni nasla
vojenska logistika za 2. sv€tové valky, pti vylodéni ve Francii. [3]

Logistika byla za 2. svétové valky velkou vyhodou pro vojska spojenct, jejichz

zasobovani bylo mnohem efektivnéj$i, nez zasobovani Némeckych armad. Némecké
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muni¢ni sklady byly ni¢eny mnohem efektivnéji a s vyS§im dopadem, nez sklady
spojeneckych armad. Rozdilem byl praveé systém skladovani, kdy spojenecké armady mély
mensi sklady, které flexibilngji dodavaly vse, co bylo potieba a kde to bylo potieba, tim
nejekonomictéjsim zptisobem. Efektivita logistickych technik ve valce pozdé€ji vyvolala
zdjem o toto téma a vznikla logistika jako uméni a véda i vramci nevojenskych
aktivit. [4]

Definice NATO ,,Logistika zahrnuje vyvoj, konstrukci, skladovani, pfepravu a
prekladku vojenské techniky a materidlu, Gdrzbu a opravy vojenské techniky, ztfizovani,
provoz a ruseni zafizeni vojenskych staveb, pfepravu osob (vojakl a pomocného personalu)
véetné odsunu a zdravotnického zabezpeceni.* [3]

Praveé ukazka efektivnosti této védni discipliny pii vojenskych akcich byla hybnou
silou pro vznik ,, hospodarské logistiky , ktera fesi analogické problémy v oblasti vyroby,

skladovani, obchodu, zasobovani atd. [3]

3.1.3 Definice logistiky

S ptihlédnutim k tomu, ze logistika se postupné utvaii jiz tisice let, existuje mnoho
nazori a definic, které se odliSuji v zavislosti na autorovi. Sixta a Macat nabizeji ve své
publikaci tyto nazory:

., Systéem tvorby, Fizeni, regulace a vlastniho priubéhu materialového toku, energii,
informaci a premistovani osob. JHDE, G. B.: Logistik. Stuttgart 1972 [2]

,Souhrn Ccinnosti, kterymi se utvdreji, 7idi a kontroluji vSechny pohybové a
skladovaci pochody. Souhrou téchto cinnosti maji byt efektivné preklenuty prostor a cas.
PFOHL, H. CH.: Logistik systeme Betriebswirthschaftliche Grundlagen, Berlin, Springler
1985 2]

. Rizeny hmotny tok vyrobnich a obéhovych procesii v odvétvich narodniho
hospodarstvi a mezi nimi s cilem nejvetsi efektivnosti. KRAMPE, H.: Je logistika védeckou
disciplinou- MSB, Praha 11/1990 [2]

Dané¢ definice podtrhuji systémovy aspekt 1 globalni pojeti dané problematiky. Jde v
nich predevsim o fizeni a regulaci materialového toku. [2]

Sixta a Macat uvadéji dalsi definici, kterd rozsituje ptredstavu pojeti logistiky.

, Véda pouziva pojem logistika pro systémovou teorii zahrnujici vSechny procesy,
které slouzi k prekondvani prostoru a preklenuti casu libovolnych objektii — logistika je

planovani potieby, vykonu, casu a prostoru, jakoZz i rFizeni a provadeni planovanych
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materialovych tokit pri hledani nakladového optima. RUPER, P. — SCHEUCHZER, R.:
Lager — und Transport logistik, Zuricht, Verlag Industrielle Organization 1988 [2]

Zminéné citace jsou jen malou Casti vSech nazorti a védomosti odbornikl
zabyvajicich se touto problematikou. Nejspis neni mozné vytvoftit jednotnou definici, ktera
by vyhovovala vSem. Sixta a Macat uvad¢ji vlastni definici:

., Logistika je Fizeni materialového, informacniho i financniho toku s ohledem na
véasné splneni pozadavku findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celem
toku materialu. Pri plnéni potreb finalniho zdkaznika napomaha jiz pri vyvoji vyrobku,
vwbéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem Fizeni vlastni realizace
potieby zdkaznika (pri vyrobé vyrobku), vhodnym premistéenim pozZadovaného vyrobku k
zakaznikovi a v neposledni radeé i zajisténi likvidace mordlné i fyzicky zastaralého

vyrobku. “ [2]

3.1.4 Cile logistiky

Jak lze vycist z nasledujiciho schématu, (Obrazek 1) hlavni kritéria, dle kterych Ize
délit logistické cile, jsou oblast piisobeni (vnitini, vnéjsi) a zptsob, jakym jsou méteny jejich

vysledky (vykonové, ekonomické)

CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

Prioritni Sekundarni
VMNEIST CiLE VNITRNI CiLE
SLOZKA SLOZKA
VYKONOWVA EKONOMICKA

Obrdazek 1: Déleni cili logistiky dle [2]

Mezi vngjsi cile patii: zvySovani objemu prodeje, zkracovani dodacich Ilhit,
zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek a zlepSovani pruznosti logistickych
sluzeb. Jednd se tedy o cile zaméfené piedev§sim na uspokojovani pozadavki

zakaznikt. [2]
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Vnitini cile jsou naopak zaméfené na podnik, konkrétné na snizovani nakladu.
Jedna se o naklady na zasoby, dopravu, manipulaci a skladovani, vyrobu, fizeni apod. [2]

Vykonové cile zajistuji pozadovanou uroven sluzeb. ZabezpeCuji, aby byl
material v pozadovaném mnozstvi, druhu a jakosti na pozadovaném misté ve spravném
Case. [2]

Ekonomické cile maji za tikol zabezpecit zminénou uroven sluzeb s minimalnimi

naklady. [2]

3.1.5 Rozhodovani v logistice

Z teoretického hlediska jde v logistice o vytvaieni logistickych metod, logistickych
technologii a zkoumani funkci logistickych systémil. V praxi je vSak klicové rozhodovani a
operativni feSeni v realném case. K logistice tedy patfi rozhodovani, a to jak operativni
(okamzitd), tak koncep¢éni (vyzadujici dlouhodobé studie). Dle teorie fizeni je optimalni
pomér operativnich a koncep¢nich ¢innosti 1 : 4. [5]

Dopravni rozhodnuti fesi zajisténi spojeni mezi riznymi uzly v logistickém systému,
kdy zakladem je volba druhu dopravy nebo kombinace druhd dopravy s maximalni
efektivnosti. K vybéru logistické technologie je nezbytné rozhodnout o zajiSténi
informacnich systému. Dal§imi oblastmi rozhodovéni jsou napt. investi¢ni rozhodovani,
které tesi nakup zafizeni, nebo projektova rozhodovani, kterd zajistuji materidlovy tok
(pfemistovani fetézci, zptisob skladovani atd.). [5]

Rozhodovani v logistice je vzdy zatiZzeno ztratou uZzitku z uslé prilezitosti, ma tedy
variantni charakter. Jednoduse feceno, vybereme-li jednu variantu, jeji uzZitek je vzdy
snizovan o uZzitek varianty, ktera vybrana nebyla. Dillezité vSak je rozhodovat se tak, aby
zvolend varianta byla efektivni v systému jako celku. Ke spravnému vybéru je tieba
jednotlivé varianty identifikovat a podrobit je zkouméni za pomoci vhodnych metod jako
jsou napi. simula¢ni metody, expertni systémy nebo porovnavani funkénich modeli. Pii
vybéru je nutné zabyvat se nejen horizontalnimi vazbami daného systému, ale i vertikalnimi

vazbami logistickych trovni. [5]

3.1.6 Doprava v logistice

Doprava predstavuje v logistice klicovou slozku dodavatelského fetézce. Ma za tikol
zabezpecit prepravu surovin a zbozi od dodavatelt ke spotiebiteliim, a to jak uvniti vyroby,

tak i od vyrobce ke kone¢nému zakaznikovi. [2]
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,wDoprava je zamérna pohybova cinnost, kterd spociva v premisténi véci nebo osob
prostiednictvim pohybu dopravnich prostredki [2]

Pro logistické fetézce je doprava, jako nastroj uskuteciujici fyzické pfemisténi,
dilezitym intenzifikacnim faktorem. V oblasti transportu lidi a hmotnych statkdt ma za tkol
optimalné¢ uspokojovat piepravni pozadavky. Z hlediska hmotnych statkli zajiStuje
premisténi ve vSech fazich reprodukcéniho systému, tedy ve fazi vyroby, obéhu a smény
zbozi, a ve fazi spotieby. [2]

K zabezpeCeni dopravni obsluhy je nezbytné vytvafeni siti neboli takovych
podminek, aby zbozi bylo pfemisténo od dodavatele ke spotiebiteli mezi dvéma libovolnymi
misty. Tyto podminky diive zajistoval piepravce. Musel se tak zabyvat napt. zajiSténim
vetejné dopravy v ur¢eném misté nebo manipulaci se zasilkami pfi nakladani a vykladani.
Tyto operace vSak nebyly systémovée zajistény, a tak vznikaly ztraty predevSim z vyuzivani
manipulacnich a dopravnich prostiedka. [5]

Tyto nedostatky vedly ke vzniku systéml kombinované dopravy, jejichZ podstatou
je vyuzivani vhodnych kombinaci dvou a vice druhii dopravy pii nejvhodnéjsim vyuzivani
manipula¢nich mechanizmi a dopravnich prostfedkii. S témito systémy se setkavame
kazdy den, jedna se napi. o paletizaci nebo o vyuzivani kontejnert a piepravnich skiini v
souvislosti se specidlné upravenymi dopravnimi prostfedky (vlaky, ndkladni automobily,
lod¢). [5]

Dopravni problematiku v logistice zajiStuje samostatné¢ odvétvi, a sice dopravni
logistika. Vznikla v reakci na zvysenou poptavku po dopravé vyvolanou zménami struktury
zpracovatelského primyslu, zmé€nami ve vyrobnich metodach, zmenSovanim zésilek a
zvySovanim jejich Cetnosti. Ma za cil pfedevsim planovani dopravy vzhledem k riznym
ekonomickym faktorim jako napf. cena pohonnych hmot, prace a opotifebeni dopravniho

prostiedku. [5]

3.1.7 Logistické desatero

Logistika je zhlediska zvySovani konkurenéni schopnosti jednim z klicovych
nastroju, které mohou podniky v prostiedi vyspélého trhu pouzit. Vzhledem ke vstupu nasi
zem¢ do Evropské unie se tento trh rozsifil a pro prekonani evropského priméru v této
oblasti je tfeba dodrzet zasady, které Pernica shrnul do tzv. ,, logistického desatera“. [6]

- Zam¢ite se na zakazniky

- Integrujte logisticky systém
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- Propojte logistiku se strategii

- Zpruznéte logistické fetézce

- Vytvoite logisticky informacni systém

- Vstupujte do strategickych spojenectvi

- Kvantifikujte, méite a pocitejte

- Aplikujte logisticky controlling

- Sledujte finan¢ni vztahy

- Vyskolte personal.

Vrcholovy management podnikli by mél toto desatero pfijmout a vénovat mu

patficnou pozornost, nebot’ pro zvyseni efektivnosti vétSiny podnikil je logistika jednou

z mala poslednich piilezitosti. [6]
3.2 Rozdéleni logistiky

Logistiku 1ze dé€lit do riznych oblasti a odvétvi. V predchozich kapitolach jsou
zminéné oblasti armadni logistiky, primyslové logistiky a dopravni logistiky. Logistika se
vSak d4 rozdélit na jeste vétsi celky, coZ jsou ,, Mikrologistika“ a ,, Makrologistika . Stejné
tak existuje i spousta mensich celki, z nichz je tfeba zminit primyslovou logistiku, obchodni
logistiku a logistiku sluzeb. Pro vétsi prehlednost tohoto déleni 1ze vyuzit nasledujici schéma

(Obrazek 2). [7]

Logistika

Makrologistika Mikrologistika

|
[ | I
‘ Armadni ' Nemocnicni \ ‘ Podnikova \ Dopravni

Obrdzek 2: Déleni logistiky dle [7]
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Makrologistika v tomto schématu piedstavuje predevsim aplikované vyuziti
logistickych systémi a vlastné i samotné logistiky v narodohospodaiské sféfe. [7]

Mikrologistika proti tomu funguje na podnikové urovni a fesi predevs§im dopravni
rozhodnuti. Jak zvySe uvedeného vyplyva makrologistika je systém tvofeny
,,mikrologistikami“ a na n¢j aplikuje logistické systémy. Mikrologistika tak nemutze byt
efektivni, pokud neni efektivni i makrologistika. [8]

Pro tplnost je tieba vysvétlit pojem ,, mezologistika“, ktery je obcas také
uvadén v literatufe. Mezologistika zahrnuje systémy pro aplikaci logistiky ve sféfe

odvétvové. [7]

3.2.1 Podnikova a priamyslova logistika

Podnikova logistika piedstavuje samotny komplexni systém, ktery tvofi Primyslova
logistika, obchodni logistika a logistika sluZzeb. V podnikové logistice nelze najit trvaly
stav jedna se o dynamické prostiedi, které se vyviji v ase. Tento vyvoj je nasledkem
neustalého ptizplisobovani se zménadm v podnikové i mimopodnikové sféte. Z nasledujiciho

schématu vyplyva postaveni pramyslové logistiky, tedy firmy, ktera se zabyva primyslovou

vyrobou. [7]
Podnikova logistika
|
Prlun}ys_lova Logistika sluzeb Obchodni logistika
ogistika
[ [
[ | I
Vyrobni Nakupni Distribuéni Nakupni

Obrdzek 3: Déleni podnikové logistiky dle [7]

V ramci tohoto d€leni je tfeba zminit dva dilezité pojmy, které rozd€luji procesy vné
a mimo vyrobni proces. Jednd se o pojmy ,, hospodarska infrastruktura‘ a ,,podnikova
infrastrukutura . [7]

Hospodarskd infrastruktura je tvofena pfedevSim ndkladni dopravou, dopravou

pracovnich sil do vyrobniho procesu, telekomunikacnimi systémy, energetikou a
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vodohospodarstvim. Obecné se da fici, Ze do hospodaiské infrastruktury patii Cinnosti,
kter¢ se odehravaji mimo vyrobni proces. Hospodarska infrastruktura zajistuje
logistické procesy souvisejici s pohybem surovin, materidlu a zbozi. Doprava ma zde
charakter nositele fyzického toku a telekomunikac¢ni systémy maji charakter nositele
informacniho toku. [7]

Oproti tomu zékladni charakteristikou podnikové infrastruktury je pohyb hmot v ramci
vyrobniho procesu. Tyto pohyby zajist'uji ¢innosti jako manipulace s materialem, skladovani
predvyrobni a distribuéni a déle baleni komeréni i piepravni. Cinnosti spojené s podnikovou
infrastrukturou jsou vytvareny a modelovany v propojeni s trznim mechanismem. Cilem je
tyto ¢innosti a struktury rozvijet s jasnym cilem a snahou dosahovat maximalni efektivnosti
a s tim spojenou maximalizaci ekonomickych efektt. [7]

Pramyslova logistika zminéna vyse se déli na oblast ndkupni, vyrobni a distribuéni.
Kazda z téchto oblasti ma rtizny rozsah funkci (viz Obrazek 4). Nékup se v tomto pojeti
zabyva ndkupnimi trhy a pravnimi aspekty spojenymi se zadsobovanim. To byl vSak uzsi
pohled na dany pojem. V Sir§im smyslu se opatfovani vztahuje na ptipravu a porizeni a také
na zajis$téni informaci, kapitalu, zatizeni a personalu. [9]

Pokud funkce nakupu ziska na $iti ptidanim ukolt jako zajisténi materialu s dalSimi
faktory jako jsou pfeprava a skladovéni, lze hovofit o , klasickém materialovém
hospodarstvi“. To zahrnuje hospodafeni a naklddani s provoznimi a vyrobnimi materialy
nezavisle na tom, kterym tsekdm Vv podniku nalezi. [9]

Jesteé SirSim pojmem je ,.integrované materialové hospodarstvi“, které zahrnuje tkoly
predurcujici velikost zasob a hmotnych tokd. Krom jiz zminé€ného v pfedchozim odstavci
sem patfi funkce planovani a fizeni zakdzek a vyroby. Pfedmétem zajmu tohoto
hospodafstvi je ekonomicka a technicka problematika hmotnych tokd, jez ,teCou” od

dodavatele pies vyrobu az po vystupni sklady hotovych vyrobku ¢i zbozi. [9]
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Rozsah funkci
Nakup |Zasobovaci| Doprava [Skladovani|Planovania| Distribuce | Podnikové
logistika Komisionar fizeni Zakdazkova | planovani
stvi vyroby ¢innost | hmotnych
tokd
- .
£ Nakup >
‘_8
5 Klasické materiélové>
= hospodarstvi
%
g0
(@]
Integrované materidlové hospodarstvi >
LOGISTIKA >

Obrazek 4: Porovndni riznych pojmd pro oblast zdsobovdni podniku dle [7]

3.3 Logisticky retézec

retézec” nékdy také oznacCovan jako ,,dodavatelsky retézec*. Pouziva se pro oznaceni

dynamického propojeni trhu spotfeby strhy materidlu, surovin a dild, které
vychazi z poptavky kone¢ného zdkaznika, nebo které je navdzano na konkrétni
zakazku. [10]

., Logisticky retezec lze definovat jako prepravni Fetézec doplnény tokem informaci,
které mohou vlastni kmotny tok predchazet, mohou postupovat soucastné s hmotnym tokem,
nebo jej mohou ndsledovat, pricemz mohou postupovat ve stejném smeru jako hmotny tok
nebo proti sméru postupu hmotného toku. ““ [5]

Vytvateni téchto fetézct je zakladnim kamenem pro aplikaci logistiky do
podnikovych procesti a jejich fizeni. Pro fizeni podnikovych procesti jsou logistické
fetézce integrujicimi prvky, které zajist'uji pohyb hmotnych produktli a materidlu od tézeni
surovin az po konecnou spotifebu. Ve sméru tohoto pohybu dochazi k ptidavani hodnoty.

Proto maji procesy probihajici v logistickém fetézci hodnotovy charakter. [1]
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Hodnotovy charakter maji vSechny operace a procesy, které produkt ptiblizuji
k mistu spotieby a ¢ini tak vyrobek disponibilnim. Tyto operace a procesy pak zvySuji
pohodli zékaznika napf. vhodnym balenim, pfilozenymi informacemi, Gpravou vyrobku
apod. Dale se jedna o operace a procesy, které stoji za zhotovenim vyrobku jako napft. pfisun
surovin, materidlu, logistické operace Vvramci vyrobniho procesu apod. Opacné
charakteristiky maji operace, které hodnotu neptfidavaji, jsou redundantni a nadbytecné.
Témito operacemi se mysli napt. skladovani neucelnych zasob a operace s nim spojené,
prekladka, odkladani materialu apod. [10]

Logisticky fetézec ma vzdy dvé stranky - hmotnou a nehmotnou. Hmotna
stranka ftetézce spocCiva v uchovavani a pfemistovani takovych véci, které miizou
uspokojit konkrétni potfebu konecného zdkaznika, coz mize byt napf. hotovy vyrobek.
Hmotna stranka vSak spociva i v uchovani a pfemistovani véci, které uspokojeni kone¢ného
zdkaznika podminuji. To jsou pfedevSim obaly, nedokonfena vyroba, ndhradni dily
vyrobnich strojii a dalSich materidlli a surovin, které jsou napomocné vyrobé a distribuci
hotového vyrobku. [10]

Nehmotna stranka v logistickém fetézci doplituje hmotnou stranku. Znamena
pfedevsim premistovani a uchovavani informaci, které jsou potieba pro realizaci uchovavani
a premistovani jiz zminénych véci ¢i osob. [1]

Krom rozdéleni na hmotnou a nehmotnou stranku logistickych fetézcti nabizi
Pernica rozdéleni na aktivni a pasivni prvky. Pasivni prvky jsou véci, které se pohybuji
fetézcem bez vlastniho pfi¢inéni. Jednd se o suroviny, dily, obaly, odpad
vznikajici pii vyrobé ¢i spotifebé a informace. Operace spojené s pasivnimi prvky maji
netechnologicky charakter, protoZe manipulaci stémito prvky se jejich podstata
neméni. Naproti tomu aktivni prvky jsou tu od toho, aby realizovaly logistické
funkce spojené sjiz zminénymi netechnologickymi operacemi. Piikladem aktivniho
prvku mohou byt napf. zafizeni pro prepravu, balici zafizeni, =zafizeni pro

skladovani apod. [10]
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3.3.1 Typy logistickych Fetézcu

Logistika se stale vyviji a tak i logistické fetézce prosly riiznymi transformacemi.
Z hlediska stupné fizeni spojenych s hmotnym i nehmotnym tokem lze rozdélit logistické

fetézce na tii zakladni typy. [1]

1. Tradi¢ni logisticky fetézec s pfetrzitymi toky. V fetézcich tohoto typu jsou
smlouvy s dodavateli uzavirany na zakladé¢ predikce prodeje vztazené
k soucasnym prodejum. Dal$imi rysy jsou velké dodavky pro ziskani mnoZstevni
slevy a pfeprava velkokapacitnimi prostiedky pro usporu nakladi spojenych
S ptepravou. V téchto fetézcich hraje vyznamnou roli centrdlni sklad, diky
kterému je mozné pruzn¢ reagovat na potieby zakaznikll. Materidlovy tok
Vv tomto fetézci je zalozeny na principu ,,push® (anglicky tlacit), kdy dodavatel
doslova tla¢i material odbératelim podle toho, jak to vyhovuje jeho potiebam.
Cinnosti ¢lanku fetézce nejsou sladény a informadni toky jsou prerusovany. Tyto
jevy pak zptisobuji hromadéni zasob ve vSech ¢lancich fetézce a az 95 % Casu je

promrhano prostoji.

2. Logisticky fetézec s kontinudlnimi toky. Material je doddvan na zéklad¢ potieb
ptijemce. Je zde uplatiiovan princip tahu (viz kapitola 3.4). Mezi dodavatelem a
odbératelem neni sklad surovin. Suroviny jsou dodavany plynule v mensich
davkach. Sklad hotovych vyrobki je redukovan a tvoii pouze vyrovnavaci
funkci. Je zde vétsi pruznost reakce na zmény poptavky, nebot’ objednavky jdou

ptimo do vyroby. Vyroba se stava rozhodujicim ¢lankem.

3. Logisticky fetézec se synchronnim tokem. Retézec slozeny pouze z vyroby,
kompletaci, dodavatelti a zakaznikil. Retézcem se pohybuje pouze pozadované
mnozstvi hotovych vyrobkt, materidlu ¢i surovin. Z toho diivodu je zde obrovsky
tlak na sdileni informaci. Ridici ¢lanek fetézce musi mit k dispozici vzdy aktualni
informace z celého fetézce a vSech jeho ¢lankd. Stejné tak musi byt piesna

predikce moznych stavil, které mohou v fetézci nastat.

Nékolikrat zminéné CElanky logistického fetézce jsou vlastné podsystémy, mezi

kterymi dochazi k hmotnému i nehmotnému toku. Vymezeni téchto podsystému zalezi na
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zvolené rozliSovaci urovni. Ve vyrobé miize jit o tovarny, vyrobni oddéleni, vyrobni
linky, sklady surovin, vyrobni a montazni mezisklady apod. V dopravé a zasilatelstvi se
jedna napf. o Zelezni¢ni stanice, fi¢ni a namoini pfistavy, prekladiste, celni sklady,
spedi¢ni sklady apod. V obchodé napt. velkoobchodni sklady, maloobchodni sklady,
prodejny apod. [10]

3.3.2 Integrace logistickych retézcii

Nemd smysl provadét logistické feseni izolovan¢ a nezavisle na aktivitdch celé
spolecnosti. Pii zavadéni téchto feSeni je zddouci sladéni, celkova optimalizace a koordinace
aktivit v logistickém fetézci s klicovymi aktivitami, které s nim souvisi. Na integraci fetézcu
1ze nahlizet z hlediska horizontalniho a vertikalniho. [1]

O vertikalni integraci se hovoii ve smyslu propojeni vyroby s vyvojem,
s marketingem a s tvorbou strategii. Logistické funkce jsou propojeny od operativni urovné
az po strategickou v ramci celého fetézce. Pii integraci dochazi ke konfliktu jednotlivych
¢lanka fetézu, nebot’ kazdy ¢lanek mize mit jiné cile. Pro ptiklad lze uvést cil vyroby, jenz
spocivad v ustadleném rozsahu s nizkou variabilitou produktu a cil prodeje, jenz tkvi
Vv uspokojeni potieb zakaznika a pozaduje tak riznorody produkt. [1]

Horizontalni integrace spociva v integrovaném a synchronizovaném fizeni
dodavatelsko-odbératelskych vztaht. Jde o fizeni toku objednavek, ¢asu, kapacit, prace,
financi a materidlového toku, které mé za cil maximalni pruznost a kvalitu realizovanych

procest, jez maji vyssi hodnotu pro zakaznika. [1]
3.4 Just-In-Time

Vysoka variabilita pozadavkt na prodejnich trzich, rostouci tlak konkurence, tlak na
snizovani nakladu kde se da, rostouci pocet variability vyrobkli a konecné obtizné
predpovidani chovani zakaznikti v ramei logistickych fetézci zplisobuje, ze se vyrabéni na
sklad stava vysoce neefektivni. Odpovédi na tyto poZadavky a tlaky mize byt systém Just-
In-Time (volné pielozeno jako ,, Prave véas“) zkracené JIT. Jak jiz bylo vySe zminéno,
principy tohoto systému jsou zavadény pravé v ramci zasobovani synchronizovaného
s vyrobou. [7]

Systém JIT pochézi z Japonska konkrétné ze spolecnosti Toyota (viz nasledujici

kapitola) a obecné se da fici, ze je protikladem k sériové vyrobg. Prvni vyuziti systému se
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datuje k roku 1950, k pramyslovému nasazeni pak doslo o 20 let pozdé&ji. Ve spojeni s JIT
je znamo 7 zakladnich principt tzv. 7Rs (z anglického "seven rights"), které se dnes bézné
pouzivaji pro vyjadieni efektivity logistiky. Jsou to: [11]

- Right Product - Spravny produkt

- Right Place - Spravné misto

- Right Price - Spravna cena

- Right Customer - Spravny zakaznik

- Right Condition - Spravna kvalita

- Right Time - Spravny ¢as

- Right Quantity - Spravné mnozstvi

Krom zékladnich principil je pro pochopeni, o co vlastné jde, dilezité zminit tfi
zakladni charakteristiky tohoto pfistupu k logistice. [12]

1) Systém tahu — Na zaklad¢ vyrobniho planu dostavé instrukce pouze pracovnik na

poslednim procesu. Predchozi procesy poté vyrabi a dodavaji pouze takové mnozstvi

polotovarti, které nasledny proces zpracoval a spotfeboval. Tak nedochazi k

piehlcovani procest a nevznikaji zdsoby nedokoncené vyroby. Z jiného uhlu pohledu

se da fici, ze nasledny proces si pozadovany produkt od ptfedchoziho systému vytahne

(anglicky "pull” — z toho také ¢astéji pouzivany anglicky nazev "pull system™). Tento

systém zabranuje stagnaci ¢i preruseni toku dild a prace.

2) Plynuly tok vyroby — Vyroba jen toho co je potieba plynule a bez jakychkoliv

zasob. Plynuld vyroba, kdy se vyrabi jen potiebné, redukuje dobu pro vyrobu

potfebnou a nedochazi k prostojim. V této vyrob¢ je snadné najit defekty a fesit je.

3) Vyroba pottebného mnoZstvi v taktu — Synchronizace planu vyroby s planem

prodeje (poptavkou) neni nikdy dokonald. Snaha tyto dva plany synchronizovat musi

pocitat s kapacitou zafizeni a s vyrobnimi poZadavky. Vysledkem je poté
synchronizace taktu vyroby s taktem prodeje. Jinak feceno ,,vyrabét stejnym tempem,
jakym se prodava‘.

Jednim z klasickych problémi, ktery JIT fesi je problém dublovani prace a operaci
mezi dodavatelem a odbé&ratelem jako jsou skladovani, kontrola, kompletace a pifiprava na
pfevoz apod. Zavedenim principti koncepce JIT odbératel upousti od skladovani materialu
pro vyrobu a prechazi na systém dodavek piesného mnozstvi materidlu pro konkrétni

vyrobu, a to i nékolikrat za den. [13]
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Systém JIT mize byt zalozen na principech trzni strategiec nebo na kooperacni
strategii. Trzni strategie vyuziva moznosti vybirat mezi nejvyhodnéjsimi dodavateli. Jak jiz
bylo fefeno, material pro vyrobu neni skladovan a je dodavan v pfesnych dodavkach
uréenych k okamzité spottebé ve vyrobé. Toto pojeti udava moznost mit vice dodavateli
v zaloze. Pro konkrétni vyrobu je pak vybran dodavatel, ktery nejlépe napliiuje pozadavky
vyroby. Pfedpokladem pro tuto strategii je autonomnost dodavateli bez blizsiho spojeni
s odbératelem. Strategie také fesi problém s kolisanim materidlové potteby. Vyvoj produktu
V trzni strategii je fizen bez zapojeni dodavatele. Ten se na fizeni vyroby nepodili. Proti tomu
kooperacni strategie dodavatele do procesu fizeni vyroby zahrnuje. Tato strategie vznika na
zéklad¢ dlouhodobé kooperace s dodavatelem. Tok technologickych informaci mezi
dodavatelem a odbératelem tak neni omezovan. [13]

V pokracovéani vyctu problémi, které je mozné systémem JIT eliminovat je tfeba
zminit: [13]

- Mnozstevni problém — tento problém je bez principti JIT feSitelny pouze

vysokymi néklady na skladovani

- Problém poradi davek — se kterym je mozné se setkat ve vyrob¢ produkujici

heterogenni produkty ve velkém mnozstvi. Vlastni piedzasobeni na takovouto
vyrobu znamend vysoké kapitdlové zatizeni

- Problém ploch — ve smyslu ploch skladovacich i vyrobnich

3.4.1 Vyrobni hloubka

Vyrobni hloubka je podil na tvorbé hodnoty uskute¢nény vlastni firmou bez
dodavatelii. Hodnota vyrobni hloubky odpovida hodnot& vyrobnich stupiiii. SniZovani této
hodnoty vede ke sniZeni potfebného kapitalu, zvySovani kompetenci ve vyrob¢, rozdéleni
kompetenci v oblasti marketingu a k rozvoji vyvojovych aktivit. Vypocet se provadi pomoci

nasledujiciho vzorce. [13]

0—ny
qn = —

Kde: Qni.... vyrobni hloubka
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Snizovani vyrobni hloubky vede ke zméné dodavatelské struktury, nebot’ se
vyznamné snizuje pocet piimych dodavatelii. Princip tohoto snizovani miize byt zobrazen

schématem tzv. ,,dodavatelské pyramidy * [13]

Obradzek 5: Pyramida dodavatelské struktury dle [13]

3.5 Toytoa production system a KANBAN

Toyota Production Systém, zkracené TPS a pojem KANBAN, jsou v praxi velmi
Casto zamenovany, nebo pokladany na stejnou troveil. Nutno uvést na pravou miru, ze TPS
je komplexni vyrobni systém, ktery funguje na mnoha principech a vyuziva spoustu metod.
Jednou z téchto metod je pravé KANBAN. Japonsky systém KANBAN do &estiny volné
ptelozeno jako ,, systém karet“ se zacal pouzivat v japonskych automobilkach, jako odpoveéd
na systém sériové vyroby, ktery byl v t¢ dobé vyuzivan v konkuren¢nich spole¢nostech. [12]

Systém vychazi z filosofie ,,Just-In-Time“. TPS vklada do logistického procesu
vztahy zékaznik — dodavatel. Kazdy prvek v fetézci se chova jako zakaznik k prvku
predchazejicimu a jako dodavatel pro prvek nasledujici. [7]

Nasledujici schéma (Obrazek 6) zobrazuje tok KANBANG vyrobnim procesem.
Vyrobni stupent (VS-P) i se chova vuci vyrobnimu stupni i — 1 jako zakaznik a vuci
vyrobnimu stupni i + 1 jako dodavatel. Funkce zakaznika je zde uskutecnéna formou
objednavky, ktera je podana pomoci stitku KANBAN dodavateli na pozici i — 1. Funkce

dodavatele je zde uskutecnéna realizaci objednavky a ptichazejicim Stitkem KANBAN od
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zakaznika na pozici i + 1. Objednavka je dodana spolu se KANBANem, ktery byl pro

objednavku pouZit a po vyCerpani dodaného mnozstvi bude kartou opét objednano dalsi

mnozstvi u dodavatele. KANBANY tedy obihaji v kruhu od odbératele k dodavateli a zase

zpét. [7]

Dodavatel, zdroj

Zakaznik, spotrebitel

Obrazek 6: Princip odvoldavek systému KAN BAN dle [7]

Systém KANBANTU je tazny (pull systém), dodavatel vzdy reaguje na poptavku a

doda presné poptavané mnozstvi. KANBAN slouzi jako nosi¢ informaci o objednavce.

U objednavky materidlu miiZze jit napf. o informace o mnoZzstvi, hmotnosti, kvalité,

datu spotteby apod. Spravnd funkce systému je podminéna naplnénim nasledujicich

predpokladi: [7]

Odebrani objednaného materialu spolu s kartou KANBAN

Vraceni karty KANBAN jako dal§i objedndvku s pfedstihem, ktery je dan
pribéznou dobou vyroby

Pfedani objednaného materialu navazujicimu vyrobnimu stupni v poZzadovaném
Case a kvalité spolu s objednavkou (Karta KANBAN)

Nevyrabét na sklad

Systém funguje na principu ,,vzit si od“ dodavatele, coz piesouva odpovédnost za

dodani na dodavatele na rozdil od principu ,, prines “. Pro spravné proudéni informacéniho a

hmotného toku je nutné dodrzovat organiza¢ni pravidla KANBAN. Vyrobni stupeii na pozici
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zékaznika nesmi pozadovat vice materialu nez je tfeba, stejné¢ tak jako nesmi material
pozadovat diive nez je tieba. Dodavatel (vyrobce) nemuze vyrabét vice nez je tieba podle
KANBANuU a nesmi dodat zmetky. Vyrobni prvek vystupujici jako dodavatel tak odpovida
za kvalitu a vcasné dodani. KANBANTU obiha syst¢émem mnoho a cilem fidicich pracovnika
je minimalizovat jejich pocet za soucasné snahy o rovnomérné zatizeni jednotlivych
vyrobnich useku. [7]

Pokud v systému dochazi k velkym vykyvim, muze jit v podstaté jen o dva
ptipady. V prvnim piipadé¢ je vyroba vyssi nez pozadovana, ¢imZ jsou generovany
nadbytecné vyrobni kapacity. V druhém ptipad¢ je vyroba nizsi a v tu chvili nedochazi
K plnému vyuziti pracovni sily, materialu a zafizeni. Oba pfipady jsou nevhodné, nebot’
béhem nich vznika ,, muda“, neboli aktivita, kterd vyrobku neptfidava zadnou hodnotu.
Obecné se da fici, Ze ¢im vice se méni, nebo kolisa objem vyroby, tim vice ,, mudy‘ na
pracovisti vznika. [14]

Ptedpoklady pro efektivitu systému jsou — motivace a kvalifikace pracovniki, nizké
poruchovost vyrobnich linek, nizké prostoje, vysoka pohotovost stroji a nizka zmetkovost
vyroby. Tento systém je mozné pouzit pro vSechny vyrobni procesy, kde dochazi opakujicim
se operacim. [7]

Piestoze vySe zminéna podminka , nevyrabét na sklad* spolu s vyplyvajici
skuteCnosti, ze odbératelé ani dodavatelé nevytvareji zadnou zasobu, =zdiraziuji
bezzasobovost systému, mize 1 v téchto systémech dochazet k vytvafeni docasnych
pojistnych zasob. Pii vypoétu idealniho mnozstvi ,, kanbanovych * karet lze pocitat s jistou
pojistnou zasobou vramci regulace rizik spojenych svykyvy v poptivce nebo

s poruchovosti vyrobnich linek. [7]

3.6 Rizeni zasob

. Rizeni zdsob lze charakterizovat jako soubor Fidicich ¢innosti (analyza,
rozhodovani, kontrola, hodnoceni), jejichz smyslem je nalézt a zajistit takovou vysi zdasob
Jjednotlivych materialovych druhu, aby byl zajisten plynuly pribéh vyrobniho procesu pri
optimalni vazanosti kapitdlu, spotiebé a prijatelnému stupni rizika* [13]

Zasoby maji velky vyznam pro zajiSténi plynulosti vyrobnich procesti, vyrovnavani
vykyvii v poptavce po produktu, usnadnéni ftizeni logistického fetézce a zmirnéni
rizik. [7]
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3.6.1 Klasifikace zasob

Zasoby lze klasifikovat z riznych hledisek. Mohou byt klasifikovany dle stupné

zpracovani (tradi¢ni ¢lenéni), funkce a pouzitelnosti. [7]

Podle stupné zpracovani:

Vyrobni — suroviny, polotovary, nakupovany material a dily, obaly,
nastroje apod.

Rozpracovana vyroba — nedokoncené vyroba

Distribu¢ni — hotova vyroba

Zbozi — vyroba za ucelem prodeje

Podle funkce:

Rozpojovaci zasoby — tvotené zdsobnikem
o Obratova, ktera vznikd jako disledek nakupu, vyroby nebo dopravy
v davkéch
o Pojistnd, kterd zmirniuje ndhodné vykyvy at’ uz na vstupu nebo na vystupu
o Vyrovnavaci, které pohlcuji malé kolisani mezi po sobé jdoucimi dil¢imi
procesy
o Ptedzasobeni, které kryji kolisani spojené s dodavkami
Zasoby na logistické trase — materialy, ¢i vyrobky konkrétniho urceni
o Dopravni zésoba, tzv. ,,zbozi na cesté “
o Zasoba rozpracované vyroby. Jde o materidl, ktery lezi pfed vyrobou a
postupné se méni na hotovou vyrobu.
Strategické zasoby — zasoby, které zajist'uji chod firmy i pfi kalamitach
Spekulaéni zdsoby — zéasoby vytvafené firmou zdmérné za cilem zisku

z vyhodného nakupu, ¢i prodeje

Podle pouZitelnosti

Pouzitelné
o Piimétené PZ,

o Nadbytecné NZ; = Z — PZ,

Nepouzitelné — zasoby bez funkce, které je lepsi nevytvaret, poptipadé prodat
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3.6.2 Materialova dispozice

Planovanim spotieby, zadsob a dodavek lze dosdhnout optimdlniho zabezpeceni
dodéavkové pohotovosti. Materidlovou dispozici 1ze zde chapat jako kratkodobé planovani
pohotovosti, na zakladé jiz zminéného planovani spotfeby, zasob a dodavek. Pti planovani
je tfeba nepietrzité sledovat: [13]

- Evidenci spotieby

- Evidenci stavii zasob

- Evidenci plnéni dodavek

3.6.3 Zakazkové orientovana materialova dispozice

Nastrojem pro fizeni materialové dispozice je zde zédkaznicka zakazka. Na zaklad¢
pozadované spotteby jsou sestavovany plany pro vydej materidlu. Pozadovana spotieba je
vyjadifena ptesn¢ z hlediska, druhu, mnozstvi a terminu. Agregaci jednotlivych
zakazek vznika vyrobni program, ktery se sam stdva ndstrojem pro fizeni materidlové
dispozice. Material je soustiedén formou skladové zéasoby pied uskute¢nénim
vydeje. Problémem takto orientované materidlové dispozice je neplanovana mimotradna

spotieba. [13]

3.6.4 Spotrebitelsky orientovana materialova dispozice

Dispozice je tfizena prib&hem spotieby podle toho, jak ji zaznamenava sklad, ¢i
pifimé dodavky. Tento druh dispozice je charakterizovan ndstroji, se kterymi pracuje. Tyto
nastroje jsou: vySe zdsob, objednaci rytmus, objednaci mnoZzstvi, bod pro objednani,

maximalni a pojistna zasoba. [13]
3.7 Opatiovani materialu

Nakup je zaméten na pohotové dodani dané¢ho statku na dané misto v pozadovaném
case a kvalité. Je vSak tfeba ohranicit rizika spojena s nakupem a zasobami a rozsah nakladt
na ndkup. Zasoby mohou rizika snizovat, ale v urcitych piipadech tomu mize byt naopak.
Rizika spojena s nedostatkem zasoby jsou napi. prostoje stroji, vypadek obratu, odklon
zékaznika ke konkurenci. Naproti tomu jsou i rizika spojena s nadbytecnou zasobou.
V téchto ptipadech jde naptiklad o vysoké naklady na skladovani, rizika zastarani materialu

a u tekavych latek také rizika spojena s ubytkem materialu. [13]
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' Nakup

' Bez skladovani ' Se skladovanim

| |
[ | [ |

" . . Synchronizované s Spojené se Spojené s
Ptipadové opatieni . ) A T
vyrobou zakazkou dopliiovanim zasob
| | | |

-suroviny -suroviny -suroviny
-pomocny -pomocny -pomocny

materidl materidl materidl
-polotovary -polotovary -obchodni zboZi

-Stroje

-Zafizeni
-obchodni zbozi

Y Y Y
Bez skladovani Kratkodobé Kratkodobé i
skladovani dlouhodobé
skladovani

Obrdzek 7: Vztah ndkupu a skladovadni dle [13]

V ptipadé nadkupu bez skladovani a s kratkodobym skladovanim je znama ptesna
spotieba a tak 1ze hovoftit o skladovani bez rizika (viz Obrazek 7). V ptipadé dlouhodobého
skladovani je spotfeba odhadnuta a dochazi tak ke skladovani, které je spojeno s rizikem.

[13]

3.7.1 Pripadové opatfovani

Jde o opatirovani, které¢ je nezavislé na vyrobé. Timto zplsobem firma ziskava
investi¢ni zbozi a obchodni zbozi dle odbératelskych pozadavki. Probiha zde proces nakupu,
kdy na pocatku je tieba urcit potiebu zbozi. To se 1isi druhem, provedenim, mnozstvim a
kvalitou. Dale je tieba vybrat nejlepSi nabidku a na zéklad€é ovéfeni hospodarnosti je

rozhodnuto o realizaci nakupu pro konkrétni piipad. [13]

3.7.2 Opatiovani synchronizované s vyrobou

Jde o opacny extrém k predchozimu ptipadu. V tomto druhu opatiovani nedochdzi
Vv idealnim piipadé k vytvafeni zasob. Velmi se zde vyuzivaji principy jako Just-In-Time a

KANBAN. Toto pojeti pracuje s mysSlenkou ndkupu, ktery bude piesné¢ odpovidat
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vyrobnimu planu na dany den, nebo obdobi. Je zde umysIné zminéno, Ze se jedna o vyrobni
plan a ne konkrétné o zakazku, nebot’ krom zakazky muze tento ptistup pokryvat napf.
pozadavky na doplnéni odbytovych skladii apod. Pro tspésnou realizaci systémi tohoto typu
jsou tyto predpoklady: [13]

- Znalost ptesné potieby k okamziku (den, hodina) dodani

- Absolutni spolehlivost dodavatele

- Dostate¢na blizkost dodavatele

- Dokonal4 komunikace s dodavatelem

Povinnost vytvaret zasobu se tak plynule piesouva na predchozi ¢lanek logistického
fetézce, tedy na dodavatele. Ten musi mit dostate¢nou pied zasobu, aby byl schopen rychle

a logisticky efektivné pokryt veskeré pozadavky odbératele. [13]

3.7.3 Opatrovani spojené se zakazkou

Tento typ systému je typickym pro nizkosériovou vyrobu méddniho zbozi. Dodéni
materidlu je odvozeno od spotfeby, kterou lze odvodit napt. z kusovniku. Tento
typ opatfovani umoziiuje vytvafet pied samotnou vyrobou zasobu v ptfipadech, kdy
neni mozné zajistit dostatecné mnozstvi materialu v pozadovaném case najednou. ZboZi je
tak ve skladu shromazd’ovéno postupné. Piikladem muze byt vyroba limitovanych edic
cigaret vramci letnich festivalt, kdy je tieba zajistit minimalni zasah do bézné

vyroby. [13]

3.7.4 Opatiovani spojené s dopliiovanim zasoby

Tento zplisob opatfovani je doménou zejména v podnicich, kde probiha kontinudlni
vyroba velmi podobnych vyrobki. V takovém piipadé€ nelze reagovat pfimo na zakazky, ale
je zde nutnost vyrabét na sklad. Podnik tak zajisti nepfetrzité fungovani vyroby i za cenu
rizik spojenych se skladovanim. Rizika se li§i od druhu podniku. Obecné je mozZné setkat se

s rizikem Ubytku, nepotiebnosti, zkazy materialu apod. [13]
3.8 Poptavka

3.8.1 Prognoza poptavky

Na planovani vyroby ma znaény vliv pravé ménici se poptavka. Pro komplexni

planovani v rozsahu celé spolecnosti je dilezité prognoézovat budouci vyvoj. Existujici
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prognostické modely funguji na analyze Casovych tad, které udavaji pribéh poptavky
v minulosti, a podle nich poté ptedpovidaji budouci vyvoj. Pfi pouziti n¢kterého z téchto
modelt je nutné brat v potaz tyto kroky. [13]

- Nalezeni znakt charakteristickych pro ¢asovou fadu

- Volba prognostického modelu

- Stanoveni koeficientii pro model

- Propocet prognézovanych hodnot na zaklad¢ modelu

- Kontrola a hodnoceni vyvoje pouzitého modelu

Casové fady maji obvykle &tyti hlavni komponenty, podle nichZ lze stanovit jejich
hlavni charakteristiky a znaky. [13]

- Dlouhodoby trend

- Stfednédobé cyklické kolisani

- Sezénni kolisani

- Nahodné kolisani

Ruizné typy poptavky lze znazornit nasledujici ilustraci (Obrazek 8)

silné kolisajici
Nepravidelna B—
sporadicka
_—
-
@ - bez se'zéonnl'ch
vlivi
konstantni E—
S se sezénnimi
vlivy
Pravidelna —
bez sezénnich
) vlivh
trendova E—
______________ se sezonnimi
vlivy
————

Obradzek 8: Typy prubéhu poptdvky dle [13]
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3.8.2 Synchronizace vyroby s poptavkou

Pokud se mluvi o synchronizaci vyroby s poptavkou, je vzdy kladen dtraz na to, zda
se mluvi o kratkém, nebo dlouhém obdobi. V kratkém planovacim obdobi je vyrobni
mnozstvi vzdy identické s poptavkou. To je dano tim, Ze podnik vZdy pruzné reaguje na
konkrétni zakdzku. Toto pldnovani ma vSak tskali v tom, Ze podnik musi byt schopen
reagovat i na maximalni poptavku a tomu musi odpovidat personélni a technické zajisténi.
Stejny problém je i se zajisténim materidlovych vstuptli, kde mize dochazet k vykyvim
Z hlediska ¢asu 1 mnozstvi. Podnik se tak musi pfipravit na kolisani variabilnich nakladd,
pfestoze bude v ramci logistiky a skladovani efektivni a bude nejblize dnes populdrnimu
principu ,,Just-In-Time “ (viz Graf 1). [13]

Opakem tohoto pristupu muze byt pfistup nezavisly na poptavce. V kratkych
obdobich je vyroba konstantni a poptavce se nepfizplisobuje. Tento ptistup ma vyssi naroky
na skladovani. Na druhou stranu je zde diky konstantnim davkdm moZné maximalné
optimalizovat vyrobni proces z hlediska intenzity. Podobné¢ je mozna optimalizace
Z hlediska personalniho a technologického zajisténi. Stejné jako v pfedchozim piipadé,
ma 1 tento piistup své zapory. Tyto zapory spocivaji pravé v neefektivnim spravovani
logistiky, kdy v ur¢itém obdobi, kdy poptavka pievySuje konstantni vyrobu, dochazi
ke zpozdéni dodavky a v piipade nizsi poptavky jsou zde zvySené néklady na skladovani
(viz Graf 2). [13]
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Graf 1: Vyroba synchronni s poptdvkou dle [13]
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Graf 2: Vlyroba nezdvisld na poptdvce dle [13]

3.9 Skladova zasoba

3.9.1 Analyza ABC

Analyza vychdzi z Paretova pravidla, které fika, ze 80 % zisku tvoii 20 % zakaznikd.
Tohoto principu lze vyuzit i ve skladu pro popis jednotlivych zasob a ur€it tak, kolik procent
zasob vydé¢lava a kolik jen ,,zabira misto®. [15]

Prvnim krokem analyzy je sefazeni jednotlivych zasob podle jejich hodnoty prodeje,
nebo podle toho, jak se podileji na zisku. V dalSim kroku jsou pak porovnévany rozdily u
polozek s nizkym a vysokym prodejem a podle toho je pak volena spravna politika fizeni
zasob. [15]

Z rozdéleni polozek do skupin A, B a C pak vyplyne, Ze polozky A ptedstavuji malé
mnozstvi produktl, ale vyznamné mnozstvi z hlediska vSech prodeji. Polozky skupiny B
predstavuji vyssi zastoupeni produktti, ale mensi zastoupeni z hlediska vSech produkti a
konecné polozky C ptedstavuji podstatnou ¢ast zasob, avsak jejich podil na prodejich je
mizivy. V praxi miiZze byt pouZito vice kategorii, jako napt. kategorie pro zasoby, které se
neprodaly viibec. Podle vyznamnosti prodeje by méla byt jednotlivym skupinam vénovana
pozornost z hlediska kontroly. U polozek A by m¢l byt stav zasob kontrolovan denné, u
polozek B tydné a polozkam C je vhodné vénovat nejméné pozornosti. [15]

Z hlediska zakaznického servisu by opét méla byt vénovana nejvetsi pozornost
polozkéam, které maji nejvetsi podil na zisku, a nejméné by se mélo vénovat polozkam, které

nevyd¢lavaji. [15]
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3.9.2 Optimalni mnoZstvi skladové zasoby

Optimalni mnozstvi skladové zasoby je cil, ke kterému vede cesta skrz metody
opera¢niho vyzkumu. Problémem je ekonomickd stranka véci. V ramci optimalizace je
kladena pozornost na tii hlavni ¢initele. Témi jsou: [5]

- Skladovaci naklady
- Dodaci naklady
- Naklady nedostatku

Skladovaci naklady jsou napt. naklady na skladové prostory, ztraty ze skladovani,
uroky, manipulaci, pojisténi, udrzba, ndklady na infrastrukturu apod. Skladovaci naklady
Jsou tmérné pramérnym mnozstvim zasob. [13]

Dodaci naklady jsou napft. ndklady spojené s opatfenim ¢innosti, ndklady na objednani
od okamziku zjisténi pozadavku az po realizaci piijmu zbozi [13]. Tyto naklady vzrustaji
scenou kazdé¢ skladované polozky a také jsou zéavislé na objednacim mnozstvi.
Tato zavislost je dand tak, Ze kdyZz objednaci mnozstvi klesd, ndklady na opatieni
rostou. [5]

Néklady nedostatku maji charakter naklada spojenych s chybé&jicim materidlem, zbozi,
polotovaru apod. kdy tento nedostatek vznikl Spatnym pldnovanim zasob. MiiZe se jednat o
naklady ve formé pokut, usly zisk, ztrata goodwillu apod. [13]

V podminkach jistoty plati pravidlo, ze kdyz skladové naklady klesaji tak dodaci
naklady rostou, nebot’ je objednavano mensi mnozstvi ve vétSim poctu dodavek (Obrazek
10). Stejny princip funguje i naopak kdy vyssi skladovaci naklady znamenaji vétsi dodavky
sniz§i frekvenci (Obrazek 9). V podminkach jistoty vsak funguje jesté vztah mezi
skladovacimi naklady a néklady nedostatku. Jinymi slovy v podminkdch nejistoty ma
manazer dvé moznosti. Bud’ bude drZet pojistnou zasobu, ¢imz zvysi skladovaci naklady,

nebo bude riskovat potencialni zastaveni vyroby z dtivodu nedostatku zasob. [15]
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Obrazek 9: Priklad vyssiho objednaciho mnoZstvi s nizsi frekvenci dle [15]
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Obrdzek 10: Priklad nizsiho objednaciho mnoZstvi s vyssi frekvenci dle [15]

3.9.3 Pojistna zasoba

Pro praktickou ¢ast prace je tfeba zminit co je to pojistna zasoba. O takoveé zasobé se
mluvi tehdy, je-li poptavka po produktu konstantni, ale dodaci lhiita se miZze ménit. Tato
zasoba ma za ukol vyplnit pfipadnou mezeru mezi dodavkami, kterd miZe vzniknout. Je poté
na uvazeni manazera, jak velkd ma tato zasoba byt. Zasoba se urcuje v Casovych jednotkach,

nebot’ poptavka je konstantni a Ize tak spocitat kolik kusii zbozi bude za ¢asovou jednotku
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odebrano. Pojistnd zasoba je pak ekvivalentem doby zpozdéni dodavky. Prubéh Cerpani

zasob se zpozdénou dodavkou je vyjadien na nasledujicim grafu (Obrazek 11). [15]

200 Promérna
béing
zasoba

100

0
Pojistna
zasoba
Dy 10 12 20 30

Obrdzek 11: Priklad zpoZdéného Cerpdni zdsob dle [15]

3.9.4 Vypocet pojistné zasoby

Optimalni mnozstvi pojistné zasoby, které bude dostatecné pro uspokojeni konkrétni
urovné poptavky lze stanovit na zaklad¢ pocitacové simulace nebo za pomoci statistickych
metod. Pii pouziti statistickych metod je tieba brat v potaz dva faktory — variabilitu poptavky

a variabilitu frekvence dopInéni zasob. [15]

- variabilita poptavky:
d2
S — Xf
n—1
kde: oS = smérodatna odchylka denniho prodeje
f = Cetnost stejn¢ho denniho prodeje
d = odchylka od sttedni hodnoty
n = pocet pozorovani

- variabilita frekvence doplnéni zasob — pouziva stejny vzorec, pouze vychdzi

Z jinych dat
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Celkovou pojistnou zasobu potiebnou pro pokryti variability poptavky a variability

frekvence doplnéni zasob lze zjistit pomoci nasledujiciho vzorce: [15]

oc = Jﬁ(aSZ) + S(oR?)

kde: oc = jednotky pojistné zasoby pro uspokojeni 68 % pravdépodobnosti
oS = smérodatnd odchylka denniho prodeje
S = pramérny denni prode;j
oR = smérodatnd odchylka frekvence doplnéni zasob
R = primérn4 frekvence doplnéni zasob

Gaussova kiivka na nasledujicim obrazku (Obrazek 12) zobrazuje Groven uspokojeni
poptavky v ptipadé¢ odchyleni se od priméru o velikosti az tfi smérodatnych odchylek.
Pojistna zasoba je vytvaiena na pravé strané Gaussovy kiivky, kde je hodnota poptavky vyssi
nez prumérna hodnota. Z obrazku tak vyplyva, Ze drzeni zasoby o velikosti jedné smérodatné

odchylky pokryje 84,13 % ptipadd. [15]

Smérodatné odchylky -3 -2 -1 primér +1 +2 +3
«+«—50,00% ——

Urovei uspokojeni +«—84.13% >

poptévky — 97,72% >

v

+«——099,87%

Obrdzek 12: Normdlni Gaussovo rozloZeni dle [15]
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3.9.5 Optimalni objednaci mnoZstvi

Pro vypocet optimalniho dodaciho mnozstvi se uzivd model znamy jako Economic

Order Quantity zkracené¢ EOQ. [15]

Cilem modelu je stanoveni mnozstvi, které¢ bude vyhovovat minimalnim objednacim

a skladovacim nakladium. [13]

Piedpoklady jednoduchého modelu EOQ: [15]

Nepfretrzita konstantni a zndma vysSe poptavky

Znama a konstantni doba doplnéni zasob nebo celkovéa doba doplnéni zasob
Konstantni ndkupni ceny bez zavislosti na objednavaném mnozstvi ¢i dobé
objednavky

Veskera poptavka je uspokojena

Neexistence zasob na ceste

Jedna se o polozku zdsob nezavislou na poptéavce, ¢i na jinych produktech
Nekonecny planovaci horizont

Neomezena dostupnost kanalu

Vzorec pro vypocet optimalniho mnozstvi pomoci jednoduchého modelu EOQ: [15]

(Nasledujici vzorce spojené s EOQ a jeho komponenty jsou citovany z riznych knih,

a prevedeny na stejné oznaceni proménnych, jaké je v prvnim uvedeném vzorci.)

kde:

< O O ©

200 — 2XPXD
Q= CxV

= néaklady na 1 objednavku (objednaci)
= ro¢ni spotieba produktu (jednotky)
= ro¢ni ndklady na udrZzovani zasob

= hodnota jednotky z4asob nebo primérné naklady

Objednaci naklady P lze spocitat pomoci nasledujiciho vzorce, kde E je fixni naklad

na jednu objednavku, D je ro¢ni spotieba Q je objednavané mnozstvi. [13]

P=EX—

42



Podobné je mozné vypocitat hodnotu Ns, tedy néklady na skladovani kdy je vzorec

pro k-tou jednotku ve sledovacim obdobi nasledujici. [13]

Minimalni dosazitelné naklady Nmin pak spo¢itame pomoci vzorce: [16]

Npin =V2XP XD XCXV

Naplnit viechny pozadavky se v praxi podaii jen vmalo piipadech. Casto
nejsou pifesné znamy ndklady a celkovd doba dopliovani zdsob ¢i poptavka
nebyvaji konstantni. Model tak byva uzivan v komplexnéjsi form¢, kdy je doplnén o

v nakupu bézn¢ uzivané prvky, jako jsou piepravni sazby, nebo mnozstevni sleva. [15]

Pro uréeni maximalniho mnozstvi, pfi kterém ziistava zachovan néarok na slevu a je

zaroven ekonomické, 1ze pouzit tento vzorec: [15]

Q1=2x2+(1—r)xQ°
C

Kde: Q! = hledané mnozstvi
r = procento sniZeni ceny pii mnoZstevni slevé
D = rocni poptavka (jednotky)
C = procento nakladli na udrzovani zésob
Q%  =vypoétené EOQ pii bézné cend

3.9.6 Optimaliza¢ni pFistupy rozmisténi skladové zasoby

Vychodiskem optimalizace rozmisténi skladové zasoby jsou skladovaci strategie.

Dal§imi moZnostmi je zvySovani kapacity dopravnich prostiedku, nebo vyskladnovani a
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uskladiovani v ramci jednoho cyklu. Diilezitym hlediskem pro spravné rozmisténi je volba

mist pro uskladnéni. Skladovaci strategie vychazi z téchto metod: [2]

Metoda pevného ukladani — Pevné ukladani znamena, ze kazda skladova polozka ma
pfesné urcenou svoji pozici. Vyhodou této metody je bezpochyby ptehlednost a
snadna vyhledatelnost polozky ve skladu. V rdmci modernich automatizovanych
skladi se vSak o vyhod¢ mluvit nedd. Oproti tomu nevyhodou této metody je
omezeni, které z ni plyne. Nelze zde pruzné reagovat na skladové pozadavky.
Maximalni zasoba se vzdy musi vejit do pfidéleného mista.

Metoda zaménného ukladani — Zaménné ukladani kompenzuje vySe zminénou
nevyhodu. Polozky jsou uklddany tam, kde je zrovna misto, pokud toto misto
vyhovuje pozadavkium na skladovani (nosnost, teplota apod.). Vzhledem k tomu, ze
dopliiovani a odebirani ostatnich polozek probiha v riiznych frekvencich, je zde
mozné lépe vyuzit misto a tak pro tento druh skladovéni staci mensi kapacita skladu.
Nevyhodou této metody muze byt nevyhodné postaveni vice frekventovanych
polozek vici vydejnimu mistu.

Metoda skladovych zon — Skladové zony jsou feSenim vyse zminéného problému s
nevyhodnym postavenim polozek s vysokou frekvenci odbéru. Sklad se rozdé€li do
z6n 7 hlediska Cetnosti odbéru a tyto zony jsou pak zaménnym zplisobem zapliiovany
polozkami dle jejich primérné frekvence odbéru. Tento zplisob tak 1épe vyuziva
vyhody zaménného skladovani, nicméné jednotlivé zony musi byt dimenzovany tak,
aby vykryly ptipadnou Spickovou zasobu danych polozek. Z toho vyplyva, ze je zde
potieba vyssi kapacita skladu.

Metoda tzv. dynamickych zon — Dynamika ptidané do skladovych zon znamena, Ze
se charakteristiky jednotlivych polozek mohou asem ménit a to v zavislosti na
strategii objednavek a strategii fizeni zdsob. Tyto zmény mohou zplisobit zménu
pfisluSnosti polozky do konkrétni zony. Se zménami pfislusnosti se periodicky
prizptisobuji i hranice zon a potieba skladové kapacity klesa. Nevyhodou, ktera z této
metody vyplyva, je individualni chovéni skladové polozky, které se miize odchylit
od priméru a polozka pak zabird v zén€ misto, které by za stejnou dobu mohlo byt
vyuZito vicekrat.

Metoda ptipravného vyskladiiovani — Prostoje manipulacni techniky, pokud existuji,

mohou byt vyuZity pro piipravu polozek, které pfijdou brzy na fadu. Resi se tak
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nevyhoda ptfedchozi metody. Polozky jsou vyskladiiovany podle potadi, jak budou
odebirané do blizkosti pfedavaciho bodu. Urychli se tak samotné prfedani polozek.
Nevyhodou je pracnost, ktera nartista spolu s preskladiiovanim.

e Metoda predvidajiciho uskladnovani — Tato metoda pocita jiz pti uskladiiovani
polozky s tim, kdy tato polozka pfijde na fadu a podle toho je ji pfidéleno
odpovidajici misto. Déle je zde bran zietel na to, jestli v brzké dobé nebude
uskladnovana polozka, ktera bude vyskladnovana jesté diive. Z toho vyplyva, Ze jsou
zde vysoké pozadavky na prognosticka data a planovani. Cilem metody je

minimalizace skladovych operaci pro mista s nejvyssi vyhodnosti umisténi.

3.10 Skladova logistika

Nedilnou soucasti kazdého logistického systému je prave skladovani. V ramci podniku
se jednad o uskladiiovani surovin, materidlu, polotovart, zbozi apod. mezi mistem jejich
vzniku/dodani a mistem jejich spotieby. [15]

Z hlediska Just-In-Time pfedstavuje skladovani pteruSeni plynulého toku vyroby,
¢imz rostou naklady na vyrobni proces a vznika muda (viz kapitola 3.5). [12]

Skladovani hraje vyznamnou roli v boji o zdkaznika. Zajist'uje totiz potfebnou Groven

zakaznického servisu pii minimalnich moznych nakladech. [2]

3.10.1 Funkce skladu

Pfesun produktii, pfenos informaci a uskladnéni produktd jsou tii zakladni funkce
skladovani. Nejvyssi duiraz je kladen na funkci pfesun produktii, protoze podniky maji
vSeobecné tendenci zvySovat obrat zasob a urychlit pohyb zbozi od vyroby po expedici.
Popis jednotlivych funkci: [15]

e Ptesun produkt — funkci 1ze dale rozd¢lit na mensi celky, které jiz svym nazvem
vysvétluji, o co se jednd. Jsou to: piijem zboZi, transfer nebo ukladani, kompletace
zbozi podle objednévek a piekladka zbozi

e Pienos informaci — informace o stavu zasob, stavu zbozi, umisténi zasob, pohybu
zbozi, dodavkach, zdkaznicich, vyuziti personélu a skladového prostoru jsou zivotné
dualezité pro spravny a efektivni provoz skladu. Pfenos takového kvanta informaci s
sebou nese vysokou administrativni zatéz. Proto podniky ptechdzi na pocitacové

systémy pro pienos informaci.
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3.10.2

Uskladnéni produkti — v rdmci uskladnéni existuje zakladni déleni na tzv.
"prechodné uskladneéni” a "casoveé omezené uskladneéni”. Ptechodné uskladnéni je
takové uskladnéni, kdy je mozné jen nezbytné dopliovani zasob. Obratka zasob u
tohoto druhu uskladnéni nehraje roli. Jediné co zde hraje roli je model logistického
systému a variabilita poptavky a dodacich dob dodavatelt. Casové omezené
uskladnéni proti tomu funguje na principu tzv. "bufferi™, neboli naraznikd, které maji
pomoci kompenzovat vykyvy spojené s kolisdnim poptavky, sezoénnosti poptavky,

upravou vyrobki, nakupy do zdsoby a zvlastnimi podminkami obchodu.

Velikost skladu

Velikost skladu Ize vyjadtit jako skladovou plochu v m? nebo jako objem skladového

prostoru v m®. Casto udavana hodnota plochy tak nevyjadfuje uplnou kapacitu skladu,

protoze neni jasné, do jaké vysky je mozné materidl skladovat. Pii vyjadieni objemu se

uvazuje celkovy objem prostoru skladu. Pii analyze skladovych prostor je dilezité

kritérium — procento vyuziti skladovych prostor vici celkové velikosti skladu. Procento

vyuziti 1ze pocitat jak z hodnot plochy, tak z hodnot objemu. Vzorce pro vypocet efektivity

vyuziti skladového prostoru vypadaji takto: [2]

- objem skladového prostoru, kdy se za Spatny vysledek povazuje hodnota nizsi
nez 20 %

skute¢ny objem vyuzitého prostoru v m3

VSP =
skutecny objem dostupného prostoru v m3

- plocha skladového prostoru

VSP skute¢nda plocha vyuzitého prostoru v m?

skute¢na plocha dostupného prostoru v m?

Pro stanoveni vhodné velikosti skladu je tieba brat v tivahu tyto faktory: [2]
- vybaveni skladu

- uroven zdkaznického servisu

- pocet a rozméry skladovanych polozek

- doba vyroby produktu
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4  Vlastni prace

4.1 Predstaveni spoleCnosti

Toyota Peugeot Citroén Automobile, neboli T.P.C.A. s.r.o. je automobilovou
spolecnosti, jez vznikla jako joint-venture firem PSA (Peugeot Citroén) a TMC (Toyota
Motor Corporation). Spole¢nost sidli v praimyslové zon¢ Kolina, kde byla vystavéna na 124
hektarech v roce 2002. Spojeni za ucelem pokryti segmentu malych méstskych vozu
s nizkou spotfebou a nizkymi emisemi dalo vzniknout voziim Peugeot 107, Citroen C1 a
Toyota Aygo. Vyroba zacala vroce 2005 a od té doby automobilka produkuje
kolem 300 000 aut ro¢né. Trzby kolem 50 miliard ro¢né stavi T.P.C.A. na pozici jednoho

Z nejvétsich exportér v Ceské Republice.

AP JLC A,

TOYOTA PEUGEOT CITROEN AUTOMOBILE

Obrdzek 13: Logo spolecnosti

4.1.1 Toyota Motor Corporation

Primyslové impérium, jez vystavel Sakshi Toyoda na vynélezu tkalcovského stavu
slavilo nejvétsi uspéch v 19. stoleti. Do automobilového primysl zavedl spole¢nost syn
Sakichiho Toyody Kiichiro. Ten v roce 1935 vyrobil prvni prototyp modelu A1. Spole¢nosti
Toyota Motor Corporation byla zalozena roku 1937. Pivodni nazev spole¢nosti byl pro
Spatnou vyslovnost zménén z Toyoda na dnes zndme Toyota. Logo spolecnosti méa pak
ptredstavovat pismeno T.

V Evropé zaala Toyota prodavat oficidln€ aZ v roce 1963 a od té doby se stala
opravdovym gigantem. Toyota, jakozto nejvetsi japonsky vyrobce sdruzuje znamé znacky
Lexus, Daihatsi a Scion. Prodejem téchto znacek ziskala Toyota postaveni nejvétSiho
vyrobce automobili na svéts. Uspéch spole¢nosti spotiva ve vyrobnim systému, ktery je
postaven na vysoké efektivité, nekompromisni kvalité a dimysIné organizaci prace. Systém
je znamy jako Toyoto Production System a je inspiraci pro vSechny ostatni vyrobce.

Spolecnost vlastni vice nez 50 zavodi v bezmala 30 zemich svéta.
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4.1.2 PSA Peugeot Citroén

Peugeot
Spolecnost Peugeot vznikla jiz vroce 1810 a od svého zaloZeni prosSla vyrobou

raznych produktt. Od mlynki na kavu pres pily na dievo se spole¢nost v roce 1889 dostala
k vyrobé automobilti. Toho roku také vznikl prvni model automobilu, jez byla tfikolka na
parni pohon pod nazvem Serpollet-Peugeot. O rok pozdé&ji byla tiikolka modifikovana do

¢tytkolé verze s benzinovym motorem pod nazvem Peugeot Type 2.

Citroen
André Citroén zalozil svou znacku vroce 1912 a podnik postavil na vyrobé

ozubenych kol v tovarné Engrenages Citroén. O sedm let pozd&ji zahgjil vyrobu malych
jednoduchych aut. V roce 1919 tak vyjel z jeho tovarny prvni model této znacky, pod

oznacenim Type A.

Koncern

Spoluprace obou znacek zacala vroce 1974, kdy Peugeot posilil svlij vliv a
ziskal 30% podil ve spolecnosti Citroén. Béhem nasledujicich dvou let pak ptevzal podnik
uplné. Spojeni slavilo Gspéch, kdyz se koncern stal v nasledujicich letech jednim z nejvétSich
vyrobcli automobiltt v Evropé i na svété. I dnes se jednd o vyznamného hrace ve svéte
automobilového primyslu a to piedevsim diky tradici obou znacek, kdy si kazdd znacka
zachovava vlastni tvar. Zvyseny zdjem o vozy koncernu stil za expanzi automobilky do
sttedni a vychodni Evropy, kde §lo o vybudovani novych vyrobnich kapacit a to jednak

v Kolin€ ve spolupraci s TMC a poté jesté v Trnavé.

4.1.3 Soudasti tovarny

Lisovna
Na samém pocatku vyrobniho procesu tovarny je zpracovani surového materialu

v podobé ocelovych svitkil. Svitky dodavaji ¢tyfi dodavatel¢, a jsou objednavany pomoci
KANBANu. Tohoto materialu se denn¢ spotfebuje na 180 tun. Operace, které zde probihaji,
jsou nastiihani svitku na pfistfihy a poté lisovani pfistiihd. Celkem se zde lisuje 51 dilq,
které jsou v naslednych procesech premeénény na kompletni automobil.

Rozloha lisovny ¢ini 19 600m? a na této plose se denné pohybuje 133 zaméstnancli
a nachézi se zde stroj na nastfihani svitku a dvé lisovaci linky, z nichz kazd4 pracuje se

¢tyfmi lisy. Kadence lisovani je rizné podle vyrabéného dilu stejné jako lisovaci tlaky.
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Pro tuto praci se jedna o stéZejni ¢ast tovarny, nebot’ je to jediné misto, kde se nachazi
sklad polotvarti se zasobou dilti delsi nez dvé smény. Samotny sklad bude vice popsan

Vv nasledujici kapitole.

Svarovna

Poté, co je surovy material zpracovan prichdzi na fadu oddé€leni svafovny, kde
provedenim 2220 svart vznikne torzo automobilu. Svary vytvaii automatizované robotické
jednotky, které provadi svary s pfesnosti na desetinu milimetru. Na svafovné pracuje
cca 200 robotil a k tomu jesté 511 zaméstnancii.

Svatovna pracuje se skladem lisovny, ze kterého odebira material podle aktualniho
vyrobniho planu. Zatimco lisovna vyrabi na sklad, svafovna vyrabi vozy piesné¢ v poradi,

jak jsou objednavany.

Lakovna a finalni montaz

Na dokonceni automobilu pracuje nejdiive lakovna, ktera disponuje vypalovaci peci,
ktera vypali lak pfi teploté 190 °C. O lakovani se stara zhruba 370 zaméstnanct. Nasledna
finalni montaZ se odehrava na oddéleni, které je rozlohou nejvétsi a zabira 35 100m?,
Zde 1221 zaméstnancl zajisti namontovani motoru, naprav, vyfuku, vnitiniho vybaveni,

vngjsich doplnki atd. Nésledné kazdy viz projde technickou kontrolou.

4.2  Lisovna z pohledu logistiky

Pfedmétem zajmu diplomové prace je oddéleni lisovny. Jedna se totiz o jediné
oddé€leni v ramci procesu, kde existuji sklady s polotovary, které jsou dimenzované na
nekolika sménnou zasobu. Co se tyce skladl, vyskytuji se zde Ctyfi.

- Sklad ocelovych svitki — Zakladni material pro vyrobu je do firmy dovéazen
kamionovou dopravou. Do skladu vstupuje branou X a je zde ukladan se zasobou
vzdy jednoho svitku. V nasledném procesu je svitek pfepraven na stiihaci linku
a je cely rozstiihan do posledniho metru. Pfi vstupu na linku je vzdy objednan
novy svitek, kdy dodaci doba ¢ini dvé vyrobni smény.

- Sklad pristfihti — Po nastfihani svitku vstupuje material v podobé pfistiiht do

skladu pftistfiht. Jednd se o prvni vétsi sklad v ramcei oddéleni. Je zde ulozeno
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prabézné nékolik tisic piistiihti pro kazdy vyrobni program. Jedna se o regélovy
sklad

- Sklad lisovacich forem — Ac¢ se nejedna o sklad vyrobki, nebo rozpracované
vyroby, zabira sklad lisovacich forem znacnou ¢ast oddéleni. Kazdy z programu
ma svij set forem, kdy vétSina programi potiebuje Ctyii sady forem a nékteré jen
tii.

- Sklad vyliski — Zasadnim skladem je sklad vyliskd, jenz je rozlohou nejvétsi a
zaujima prostor mezi oddélenim lisovny a svafovny. Je zde na velké plose
uskladnéno vice nez 1170 palet dila. Sklad je d€len na tii zakladni Césti a

poskytuje kompletni sortiment dili pro svafeni zékladni kostry automobilu.

4.2.1 Tok materialu oddélenim

Pro znazornéni toku materialu oddé€lenim (Obrazek 14, Ptiloha 7) byl vybran pro
ilustraci program 40. Jedné se o vnitini pfedni podbéhy, které jsou pro vSechny vyrabéné
modely stejné. Zaroven se jednd o parovy dil, coz znamend, Ze pii lisovani se jednim
,bouchnutim® vyrobi levy i pravy podb¢h zaroven.

Cesta materidlu zacina v externim skladu Mi King v Kolin¢, kde je materidl objednan
zhruba 10 hodin pfedem. Samotné vychystani materiadlu poté trva 9 hodin a pieprava do
TPCA zabere dal$i hodinu. Po deseti hodindch od objednévky tedy material v podobé
ocelového svitku vstupuje do tovarny. Zde je ulozen do skladu svitkli. V TPCA figuruji ¢tyti
dodavatelé. Jsou to: Arcelor, Voestalpine, Posco a Thyssen. V tomto ptipadé se jedna o
dodavatele Posco.

Zpracovani materidlu zac¢ind v okamziku, kdy dorazi objednavka prostfednictvim
kanbanu, ktery je predan ve chvili, kdy mnoZstvi pfistiihd ve skladu pfistfihti dosahne
signalniho mnozstvi. V tu chvili je jefabem svitek zavéSen do stfihaci linky a je z ného
nastiihano v primeéru 4100 ks pfistihi. Ty jsou na paletach o kapacité 370 ks prevezeny do
skladu pfistfihd. Pfevoz je provadén jestérkou.

Dalsim krokem zpracovani je samotné lisovani, tedy hlavni proces celého oddéleni.
K lisovani sledovaného materidlu dochazi poté, co jsou odebrany veskeré piistiihy
z ptedchoziho svitku. Signalem pro lisovani je opét signdlni mnozstvi ve skladu, které
doprovazi predani kanbanu. Pfi lisovani je vSak nutné planovéani vyroby, nebot’ slabym
mistem vyroby je jefdbové navazeni forem, které trva 50 minut a vyroba jednoho programu

tak nesmi byt kratS$i, neZ tento minimalni Cas, jinak dochazi k nardstu neefektivniho
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nevyrobniho ¢asu. Material je postupné navazen na linku, odkud je téchto 4100 ks
vylisovanych dilti ptevazeno jestérkou do skladu vyliskd.

DalSim procesem je pievoz dil na svafovnu. Tam jsou odvezeny dily ze sledovaného
svitku az poté, co jsou odebrany vSechny dily vyrobené z ptedchoziho svitku.

Tok materidlu odd€lenim trva v tomto ilustraénim pfipadé 152 vyrobnich
hodin. Poté materidl pokracuje odd€lenim svafovny a lakovny az na oddéleni finalni

montdze, odkud vyjede kompletni automobil pfipraveny na prode;.

External logistics

Coil Order
10hod

oil store \g k ress stos J
-~ -
9 1 Hod Sheets incoil | Crane operation Takt 6t Fork lift Stock per Coil 6t Fork lift Takt Fork lift Stock per batch | Weldfork lift
4100 ks 1 coil 55 SPM 370 pc/pal | 4100 ks 370 pc/pal 11 SPM 3,7 pc/pal 10 pal/day
300 sec 300 sec +safety stock 300 sec 240 sec 3,7 pc/pal

Prijem svitku Prostoj pfed 1.stfihem Zavezeni svitku I Zatatek vyroby I Posledni pfistiih I Prostoj sklad BL I Posledni pistfih IWrobaposl:ﬂnldévk Pnsledn[naletavressl Prostoj sklad Press
0olhod 3868lhod [ 0,08333[hod  [1,24242]hod  [0,08333[hod [ 85,6209[hod |0, | | 0.66723[hod [ 0,06667[hod [ 26,1755]hod

Obrdzek 14: Tok materidlu oddélenim - viastni zpracovdni

4.2.2 Cile oddéleni

Dlouhodobym cilem oddéleni lisovny je snizovani nakladt. Tento cil je napliovan
skrz ubirani pracovnich pozic, Setfeni energii, pouzivani levngjSich variant balicich
materiald, jako jsou fixacni pasky, vybér levnéjSich dodavatelll sluzeb apod. VSechny tyto
aktivity jsou vSak provadény s ohledem na kvalitu, ktera je v rdmci celého podniku vzdy na
prvnim miste.

Krom Setieni nakladi je zde cilem zefektivnéni procesti vyroby, skladovani, ukladani
materidlu, ukladani nahradnich dild, skladovani nebezpe¢nych latek, nakladani s kovovym
odpadem apod. Na tomto zefektiviiovani se podileji zaméstnanci prostfednictvim tzv.
, krouzkii kvality“, které slouzi jako ndstroj pro zdokonalovani pracovniho prostiedi,
vyrobniho procesu a jako vedlejsi efekt dochazi ke zdokonalovani pracovnikii samotnych.

Z hlediska logistickych cilli je zde snaha pfedevsim snizit skladovou zasobu v ramci
celého oddéleni. Jak jiz bylo vySe napsano, toto oddéleni je jediné, které nefunguje na
principech Just-In-Time. Dlouhodobou snahou je tak snizovat skladovou zasobu, zefektivnit
a predevS§im zkratit dobu zdvozu z externiho skladu a nastavit vyrobu tak, aby bylo co

nejméné materialu v rozpracované vyrobg€. Ruku v ruce se snizovanim skladové zasoby je i
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spoluprace mezi odd€lenimi (interné ,,shopy*). Sklad vyliski lezi mezi oddélenimi lisovny
a svaifovny a diky své pozici je strategickym mistem z hlediska vyjednavani mezi obéma
shopy. Ze strany svafovny chodi pozadavky na vy¢lenéni prostoru ve skladu, pro planované
nové procesy. Ze strany lisovny je pak snaha t€émto pozadavkiim vyhovét tak, aby nedoslo
k naruSeni plynulosti provozu ve skladu. Sklad je tak zrnko mezi mlynskymi koly, kde maji

ob¢ strany své zajmy. K témto cilim bude ptihlizeno i pfi optimaliza¢nich navrzich prace.

4.2.3 Analyza vyuziti skladového prostoru skladu vyliskii.

Sklad vyliskl se nachazi mezi linkou lisovny a linkou svatfovny. Pti rozdéleni na ¢asti
je zde ¢ast vychystavani vyliskii na automatické dopravniky. Zde obsluha naklada na voziky
predni blatniky podle znacek v takovém poradi, v jakém jedou karoserie aut na lince. Jedna
se o proces, ktery jiz patii oddé€leni svafovny. Sklad je pro tento proces uzpusoben a v jeho
blizkosti jsou skladovany pouze dily, které jsou v tomto prostoru vychystavany. V této ¢asti
skladu jsou ulozené blatniky a podbéhy na vSechny vyrabéné modely. Dale je zde cast
nazyvand jako valeckova draha, kde jsou uloZeny pouze bocnice na vSechny modely.
Valeckova draha je velmi rozséhla ¢ast skladu, kde jsou ukladané ty nejvétsi palety a to
takovym zplisobem, Ze zde nejsou zapotiebi ulicky. A konecné tfeti a nejvetsi Cast, kde je
skladovéan zbytek dilti, v€etn€ ndhradnich a servisnich. Schéma skladu véetné popiskl viz
Ptiloha 1.

Z hlediska vyuziti skladového prostoru je tfeba brat na tyto ¢asti zietel. Nema totiz
velky vyznam zahrnovat do vypoctu valeckovou drahu, nebot” se jednd a samostatny prvek,
kde o tipravé z hlediska pfesunu nebo ptepracovani nemize byt, vzhledem k nakladnosti a

naroc¢nosti, feC. Stejné tak neni zapotiebi brat v potaz prostor vymezeny pro svafovnu.

Celkova rozloha skladu je 4376 m? z &ehoz 1500 m? zaujima pravé valeckova
draha a 252 m? je vyhrazeno pro proces svafovny. Cista plocha, ktera je zde tedy vyuzivana
pro samotny sklad v&etné uli¢ek, ma rozlohu 2624 m?.

Ukazatel VSP odhali procentudlni vyuziti celkové plochy skladu. V tomto ptipadé
bude tento ukazatel vypocitan pouze pro plochu, nikoliv pro objem. Divod je prosty.
Skladované palety pro jednotlivé vyrobni programy maji pfedepsany systém skladovani,
ktery vychazi z toho, jak je s paletami manipulovano v pfedchozim i nasledujicim procesu.
Palety jsou zde vzdy skladovéany ve stohu a podle nosnosti je dano, kolik palet na sobé muize

byt naskladano.
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Citatel vzorce pro vypocet VSP obsahuje plochu, kterd je ve skladu pro uloZeni

vyrobktll vyhrazena. Sklad lisovny je podlazni a rozdélen do uli¢ek (viz Ptiloha 1), kde kazda

ulicka ma po stranach skladovaci plochu o riznych rozmérech. Délky a Sitky téchto ploch

jsou nasledujici:

Ulicka J - leva strana - Délka 23,9 m a Sifka 1,05 m

- prava strana - Délka 35,6 m a Sitka 1,9 m
Ulic¢ka I - leva strana - Délka 35,6 m a Sitka 1,5 m

- prava strana - Délka 39,4 m a Sitka 2,05 m
Ulicka H - leva strana - Délka 39,4 m a Sitka 1,9 m

- prava strana - Délka 39,4 m a Sitka 1,75 m
Ulicka G - leva strana - Délka 39,4 m a Sitka 1,1 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,75 m
Ulicka F - leva strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,75 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,2 m
Ulicka E - leva strana - Délka 42,5 m a Sifka 1,75 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,7 m
Uli¢ka C - - leva strana - Délka 42,5 m a Sifka 1,75 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,75 m
Ulicka B - leva strana - Délka 24,4 m a $itka 1,25 m

- prava strana - délka 24,4 m a §itka 1,7 m

Ulicka A - leva strana - délka 24,4 m a Siika 1,7 m

Y.(Skladovaci plochy v ulitkach A,B,C,E,F,G,H,1,])
Plocha skladu

VSP =

vsp = 2923 _ (3899 x 100 = 38,99 %
T 2624 T oSIIR

Ve vzorci je v Citateli spocitand vyuZitelna plocha pro skladovéani a ve jmenovateli

celkovéa rozloha skladu. Zjistény vysledek vyuziti skladové plochy je méné nez 40 %. V

ptipad€ vypoctu vyuziti plochy se jedna o nizké vyuziti. V tomto skladu je to dano predevsim

Sifi uliCek, kterd misty presahuje i 5 metri. Minimdlni potfebna Sife pro soucasnou

manipulacni techniku je pfitom 4 m. Zzenim ulicek na tuto minimalni potfebnou plochu by

se efektivita vyuziti skladového prostoru dala zvysit o 4,4 %. Pouzitim vhodné;si
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manipulacni techniky, jakou je napft. retrak, ktery je na délku az o 50 % kratsi nezli klasicka
jestérka, mize byt toto procento dale navyseno.

Aktualni pocet palet, které¢ musi sklad pojmout je 1167 palet riznych typti a rozmért,
pfi¢emz uskladnénych palet je 1069. Rozdil pak tvofi palety, které¢ jsou prubézné vyuzivané
ve vyrobnim procesu. Nutno jeSt¢ vyjadfit procento vyuziti vymezené plochy pro
skladovani.

Cista plocha uskladnénych palet

9 Ziti é ploch kldovani =
vovyuziti vymezene plochy pro skldovani Plocha vymezena pro skladovani

Pomoci tohoto vzorce vypocitame efektivitu vyuziti skladové plochy, kterd jiz byla
spo&itana pro predchozi piiklad a jejiz hodnota &ini 1023 m?. Nékolikrat zminéné mnozstvi
palet a programd, které jsou uskladnény ve skladu vyliskii, bude nyni pfevedeno na Cistou
plochu potiebnou pro skladovéni. Rozméry palet jednotlivych programil jsou vyjadieny
Vv nasledujici tabulce (Tabulka 1). Rozméry jsou vyjadieny v metrech, plocha v metrech

étvereCnich.

Tabulka 1: Rozmeéry palet programi

Z tabulky jsou patrné rozméry Sifky a hloubky jednotlivych palet a z nich spocitana
plocha. Vyska palet zde nehraje roli, nebot’ se jednd o podlazni sklad a kazdy program je
stohovan dle urcitych pravidel. Dale z tabulky vyplyva, Ze nékolik programi je skladovano

podélné, tedy delsi stranou do ulicky a ne, jak by se nabizelo, napfic¢ tak, aby se délka ulicky
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co nejvice vyuzila. Nekteré z programi maji tak Siroké palety, ze skladovani napii¢ neni
mozné, u nékterych programil to vSak mozné je a pro porovndni vyuziti skladové plochy
poslouzi pravé vyse zminény ukazatel.

Pro vypocet je tieba jesté roznasobit plochy jednotlivych programi poétem stohii ve
skladu. Tyto data jsou dobfe zjistitelna z layoutu skladu v ptiloze (Ptiloha 1). Poéty stohd
jsou zaznamenany v nasledujici tabulce (Tabulka 2), kde jsou zaroven vypocteny plochy
potiebné pro palety jednotlivych programi. Vyslednym ¢islem souctu jednotlivych ploch

je 656,9 m2. Rozméry jsou vyjadfeny v metrech, plocha v metrech &tverecnich.

Tabulka 2: Cistd plocha jednotlivych programi

Dosazeni do vzorce:

656,9
1023

Yvyuziti vym.plochy pro skladovani = =64,2%

Vysledkem analyzy jsou dva velmi dulezité udaje. V prvi fad¢ jde o zjisténi, ze sklad
je z hlediska plochy vyuzit jen z necelych 39 % pro skladovani. A téchto 39 % plochy skladu
urcené pro skladovani je vyuzito jen z 64,2 %. Celkové je tedy plocha vymezena pro sklad
zaskladnéna materidlem jen z 25 % (plocha palet programti / celkova plocha skladu). Dalo
by se tedy fici, ze touto analyzou bylo objeveno slabé misto skladu, na kterém je tieba
zapracovat. Cilem by mélo byt navySeni tohoto procenta a to predev§im snahou o sniZeni

celkové plochy skladu.
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4.2.4 Skladova zasoba

Z hlediska skladové zasoby vystupuji ve skladu vyliskli dva typy zasoby. Jednak je
zde zasoba, ktera je dana frekvenci vyroby. Interné nazyvana jako frekvenéni zésoba. Tato
zasoba je dana tim, v jakém mnozstvi a jak Casto se dany dil vyrabi. Linka je z hlediska
vyroby limitovana navazenim lisovacich forem, kdy navezeni nové sady forem trva
V minimalnim mozném bezpecném ¢ase 50 minut. Proto musi linka kazdy program vyrabét
alespont 50 minut, aby nevznikal neefektivni nevyrobni ¢as. Minimalni pocet nalisovanych
dilt je tak dany timto ¢asovym limitem a dale taktem linky, ktery se mezi programy lisi.
Planovani vyroby pak z téchto ¢ast a mnozstvi vychazi. Vysledkem je vyrobni frekvence
jednotlivych programil. Vyrobni frekvence urcuje, v kolika sménném cyklu se bude program
vyrabét. Pokud ma program vyrobni frekvenci 3, pak se bude vyrabét kazdou treti sménu.

Druhym typem zasoby ve skladu je pojistna zasoba. Pojistna zasoba ma pokryt
vykyvy linky, poruchy, vypadky manipula¢niho zatizeni a nejvice neshody kvality dili.
V soucasné dob¢ je na vétSiné programll nastavend pojistnd zasoba na 14 hodin, coz
vyjadiuje zasobu dilti, podle hodinového odbéru oddéleni svarovny, ktery je pro kazdy
program nastaven jinak.

Nésledujici ukdzka tabulky (Obrazek 15) zobrazuje mnoZstvi vyrobenych dila
V pfepoétu na palety a dale vztah mezi vyrobni frekvenci, pojistnou zasobou a poctem
palet. Je zde také zobrazeno procentualni zastoupeni vyroby jednotlivych znacek aut. Podle
této tabulky tak lze fici, Ze v pfipadé, Ze Toyota bude ve vyrobé zastoupena ze 47 %, Peugeot
z 28 % a Citroén z 25 %, bude program ¢. 35 vyrabén kazdou druhou sménu a s ohledem na

nastavenou pojistnou zasobu bude potieba 61 palet.

T P C ins - ;
vyrobni P?JIStna Poget Pojistna et Pl PotFeba
47 28 25 zé4soba b palet — palet —

- frekvence hod. palet zésoba Vyroba Proces palet celkem
35 2 14 83 24 28 9 61
40 2 14| 38 12 14 4 30
11 3 14 22 6 10 2 18
42 6 10 14 2 11 1 14
43 2 14 a4 14 16 6 36
43% 2 14 29 9 11 2 22
55 3 10 6 1 3 2 6
55% 3 14 13 4 2 13
56 3 14 9 2 3 2 7

Obrdzek 15: Ukdzka pldnu vyroby v prepoctu na palety — vlastni zpracovani
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4.2.5 ABC analyza skladové zasoby

Ve skladu vyliska firmy je uloZeno celkem 1167 palet riznych rozmért a riazného
typu stohovani. Palety maji riiznou kapacitu a vdhu. Vzhledem k povaze dopravni techniky
ve skladu neni tfeba jednotlivé typy palet délit podle vahy a obtiznosti manipulace. Palety
jsou skladovany dle tzv. ,,programii*, coz je oznaceni jednotlivych dilii. Dily ulozené ve
skladu vyliskii mimo vale¢kovou drahu jsou déleny na celkem 29 programii.

Analyzu ABC je tedy mozné provést z hlediska dvou parametrii. Prvnim parametrem
je pocet vydeju programil, tedy vyjadieni toho, jak casto se do skladu jezdi kvali kterému
programu. Druhym parametrem je poté obsazeni skladu z hlediska poctu palet v ramci

konkrétniho programu.

Tabulka 3: Pocet palet a Cetnost vydeju programu

T Kumulativni Kumulativni R Kumulativni Kumulativni

rogram ocet pale .o 6 zastoupeni % zastoupeni rogram ocet pale L zastoupeni % zastoupeni

P Pocet palet wdeid % zast i % zast il P Pocet palet wdeit % zast i % zast i

vaej ve skladu prodeje Yyde) ve skladu prodeje
61 46 39 4% 12% 55 6 6 65% 87%
62 46 39 8% 25% 40 38 5 68% 89%
51 54 27 13% 33% 42 14 5 69% 91%
57 46 26 16% 41% 70 34 4 72% 92%
58 46 26 20% 50% 80 28 4 75% 93%
50 41 17 24% 55% 79 22 3 77% 94%
41 22 10 26% 58% 35 83 2 84% 95%
76 72 9 32% 61% 68 34 2 87% 95%
78 72 9 38% 64% 71 32 2 89% 96%
66 50 9 42% 67% 74* 18 2 91% 97%
56* 17 9 44% 70% 73* 13 2 92% 97%
56 9 9 45% 72% 75* 13 2 93% 98%
43 44 8 48% 75% 74 9 2 94% 98%
43* 29 8 51% 78% 73 8 2 95% 99%
77 72 7 57% 80% 75 8 2 95% 100%
72 42 6 61% 82% 67 26 1 98% 100%
65 32 6 63% 84% 69 28 0 100% 100%
55* 13 6 65% 85%

Tabulka (Tabulka 3) zobrazuje oznaceni programi véetné poltd palet a poctu
zavazeni programu béhem dne. Programy oznafené hvézdickou jsou programy, kdy se
zvIast lisyje vnitini a vnéjsi dil. Nasledné jsou tyto hodnoty prevedeny na kumulativni soucet
procent, ktery slouzi pro grafické vyjadieni, viz nasledujici graf.

Jak z tabulky, tak z grafického (Graf 3) vyjadieni je patrné, Ze 70 % vydeju ze skladu
je uskutec¢iiovano kvili programim, jez maji celkové paletové zastoupeni ve skladu o
hodnoté 44 %. Jedna se o zasoby A, a patii sem programy 61, 62, 51, 57, 58, 50, 41, 76, 78,
66 a 56. Dalsi skupinou je skupina B, kde dalSich 25 % skladové zasoby predstavuje 20 %
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vydeji ze skladu. Jedna se o programy 43, 77, 72, 65, 55 a 40. Konec¢né skupina C
pfedstavujici méalo obratkové zbozi, které tvoii jen 10 procent vydeji, zaroven tvoii 31 %
skladové zasoby. Jsou to programy 42, 70, 80, 79, 35, 68, 71, 74, 73, 75, 67 a 69.

Ve skladu jsou navic jesté programy 37, 38 a 39, které jsou vyskladilovany méné nez
jednou za mésic a z hlediska plochy zabiraji 6 paletovych pozic o rozloze 1,5 m?,

Vysledky ABC analyzy jsou dllezité pro nasledujici optimalizaci skladové
zasoby a pro optimalizaci skladového prostoru. Vyznam maji také pro vypocet optimalni

velikosti pojistné zasoby.

ABC analyza dle poctu prodeji v %

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

Kumulativni procento poétu prodeji

0%
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S oo MW OTFTONOATD BRI AdMDN NN TREODdNOTON® O
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Kumulativni procento poloZek ve skladu

Graf 3: ABC analyza skladové zdsoby

58



4.3 Optimalizace skladové zasoby

Z hlediska zasahti do skladu, snizovani zdsoby, pfemistovani programti, zmensovani
plochy skladu apod. je tfeba premyslet doptedu a délat tyto zasahy tak, aby mély trvalejsi
charakter. Pokud se tak rozhodne o opatieni, které usetii nékolik metrti ¢tvere¢nich mista,
bude toto misto pouzito pro vytvofeni nového procesu at’ uz na oddéleni lisovny, nebo
svafovny a poté bude velmi obtizné ho pfeménit zpét na sklad.

Z dlouhodobych cilt oddéleni vyplyva snaha o Gsporu mista a vytvofeni co nejveétsi
souvislé plochy kterd mize byt vyuZita jinak, pro tsporu plochy je nezbytné mimo jin€ i
sniZit skladovou zasobu. Ve skladu je moZné setkat se se zasobou frekvencni, kterd pokryva
vyrobni Cas svafovny mezi vyrobnimi cykly daného programu na lisovné. Dale je zde
pojistnd zasoba. Tato pojistnd zasoba zde neni proto, aby vykryla vykyvy poptavky mezi
jednotlivymi dny, nebot’ mésicni plan vyroby je jasn€ dany s kone¢nym poctem vyrobenych
aut a podle toho je ptesné urcen i denni plan vyroby jak na svafovng, tak na lisovné. Z tohoto
hlediska se tedy jedna o deterministické prostfedi s minimalni poruchovosti vyrobni linky.
Stochastickym prvkem je zde poptavka mésic¢ni. Tato poptavka se méni kazdy mésic, viz

Tabulka 4.

Tabulka 4: Pocet aut - vyroba

24740
19444
19543
23708
19531
17654
14777
16553
18887
15943
10212
23164
16362

Vypocet pojistné zasoby z téchto dat tak pomiize urcit, kolik mista je dlouhodobé¢
vhodné ponechat ve skladu pro zasobu jednotlivych programi tak, aby vykryly mési¢ni

variabilitu poptavky a nemuselo se tak hybat se skladem kazdy mésic.
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Pro ilustraci vypoctu byl vybran program ¢ 35. Jednd se o ¢ast podlahy, kterd se
montuje do vSech aut, bez rozdilu znacky a provedeni. Pro poptavku tak poslouzi data z vyse
zminéné tabulky (Tabulka 4). Program se vyrabi do palet o kapacité 60 ks. a pii sou¢asném
stavu je pouZzito 24 palet pro pojistnou zasobu na 14 hodin, 28 palet pro potieby
vyroby a 9 palet je pak pozastaveno ve vyrobnim procesu nasledujiciho oddé€leni. Celkova
potieba palet pro tento program je tedy 61 (viz Obrazek 15).

Pro potieby vzorce pro vypocet optimalni pojistné zasoby je tfeba urcit pramér a

smérodatnou odchylku. Vypocet smérodatné odchylky:

dZ
S = ’Zf
n—1
o 1720765
9> = 26-1 ’

Primérnd hodnota poptavky je 18 467,5 dilu na meésic. Maximalni hodnota

tedy:

pozorovani je 24 740 aut. Podle normélniho rozdéleni se da fici, ze 68 % doby se mésicni
poptavka po autech pohybuje v rozmezi od 14 880 aut do 22 054 aut. V 95 % doby se
meésicni poptavka pohybuje v rozmezi od 11 297 do 25 641 aut.

Vyroba dilu probiha kazdou druhou sménu. Doba doplnéni zésob je tak kazdy
vyrobni den. Pro pfevod na stejnou ¢asovou jednotku jako v ptipadé poptavky bude pocitano
S poctem 25 vyrobnich dnli v mésici. Poté 1ze dobu doplnéni zasob vyjadfit jako 1/25 mésice
tedy 0,04 mésice. Vykyvy v dob€ doplnéni jsou tak malo Casté, ze Ize tuto dobu povazovat
za konstantni s nulovou smérodatnou odchylkou.

Vzorec pro vypocet optimalni pojistné zasoby:

oc = JE(GSZ) + S(oR?)

Po doplnéni:

oc = \/0,04- X 12866569 + 18467,5 x 0 = 717,4
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Vysledek vypoctu udava optimalni pojistnou zasobu, ktera pokryje mési¢ni vykyvy
V poptavce. Vzhledem k povaze doby doplnéni nehraje roli, kolik smérodatnych odchylek
bude k priméru pfipocteno, vysledek zistane stejny. Da se tak fici, Zze pokud bude chtit
oddéleni snizit skladovou zasobu na minimum, mélo by krom frekvencni zasoby ponechat
jesté zasobu 718 dild, coz je 12 palet.

Nastavena ¢trnactihodinova pojistnd zasoba oddéleni je vzhledem ke stalosti a nizké
variabilit¢ ve vyrobnim procesu zbytecné vysoka. V piipadé tohoto typu vyroby miize byt
pojistna zasoba snizena na Gplné minimum. Uplné ji vypustit nelze, nebot’ zde vstupuji
stochastické prvky jako problémy s kvalitou, které mohou zapficinit zpozdéni vyroby
v fadech desitek minut. Takto pouzity vzorec pro vypocet pojistné zdsoby vSak urci jak moc
aktudlni zasobu snizit vzhledem k variabilité¢ mési¢ni poptavky.

Na zdkladé podobnych uvah byla v ramci odd€leni stanovena hodnota pojistné
zasoby na troven pravé Sesti hodin, u nékterych programi na uroven sedmi hodin. Nazorna
ukdzka uUspory palet pfi sniZeni pojistné zasoby je zobrazena nasledujici

tabulkou (Obrazek 16).

. 47 i 28 ¢ 25 vyrobni Z(;J;Zt;aé Pog&et Po'jistné Pp:::lia P:a::lia Pot¥eba
- frekvence hod. palet zasoba Vyroba . palet celkem
3% 2 71 83 12 28 9 49
40 2 6 38 6 14 4 24
41 3 6f 22 2 10 2 14
42 6 of 14 1 11 1 13
43 2 6| 44 6 16 6 28
43% 2 6 29 4 11 2 17
99 3 6 6 1 3 2 6
o5 3 6 13 2 7 2 11
56 3 6 9 1 3 2 6

Obrazek 16: Ukdzka pldnu vyroby v prepoctu na palety se sniZenou pojistnou zdsobou — vlastni zpracovani

Oproti ptedchozimu stavu je tak celkova potieba palet pro program 35 sniZzena
z 61 na 49, v ptipadé¢ programu 40 z 30 palet na 24. Z hlediska uspory plochy pro skladovani
je pak mozné vzhledem ke stohovatelnosti programi uSetfit v pfipadé programu 35 dvé
skladové pozice a v ptipadé programu 40 se jedna o Gsporu jedné paletové pozice. Podobné

1ze pak uspofit stohy i u ostatnich programti.
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Vypracovany layout (viz Pfiloha 1) zobrazuje prakticky dopad sniZovani zasob na
stav skladu. Stohy palet, které je mozné bezpecné usetfit, jsou vyznaleny cCervenym
obdélnikem s Cervenou vyplni a bilym textem. Vepsana Cisla prestavuji Sitku palety (po
vynasobeni hloubkou skladovaci plochy Ize vypocitat tGsporu plochy po odstranéni

konkrétniho stohu).

4.4 Navrh na reorganizaci skladového prostoru

Analyzou vyuziti skladového prostoru bylo zjisténo slabé misto z hlediska vyuziti
skladovych ploch. Navrhnuté feSeni snizit §ifi ulicek na minimum by znamenalo znacné
finan¢ni ndklady za cenu nizkého vydélku v podobé¢ uspofeného mista. LepSim feSenim se
tak jevi prace s programy. Nékolik programi je ve skladu skladovano podélné, tedy delsi
stranou palety do ulicky, ¢imz je neefektivné vyuzita skladova plocha. Otocenim palet
takovych programi, kde po otoceni nedojde k zuzeni ulicky pod minimalni mez, miize
pfinést mnohem vice efektu s minimalnimi naklady.

Pro reorganizaci skladu bude vyuzit prakticky pfistup a zkuSenosti ziskané praxi
v oboru. Z podstaty skladu vyplyva, ze neni dulezité rozestavéni dilt z hlediska pozice
Vv konkrétni ulicce. Pokud jeden program piesunu blize svafovné, bude mit sice svafovna
krat§i trasu k programu, ale o to delsi trasu bude mit lisovna a naopak. Trasy k jednotlivym
programim jsou vyznacené v piiloze (Ptiloha 2, Ptiloha 3). Pfiloha 2 zobrazuje plan
zavazeni skladu ze strany lisovny a Pfiloha 3 ze strany svafovny. Nejde sice fici, Ze nezalezi
na tom, kde se ktery program nachézi, da se ale fici, ze vzhledem k logistické vzdalenosti
jednotlivych programil je postaveni programu v ulicce irelevantni a ptestéhovani programu
do jin¢ ulicky ma na tuto vzdalenost minimalni vliv. Pravidla, kterymi je zde tfeba se tidit,
jsou tato:

- Minimalni §ife ulicky 4 m
- Levé a pravé strany programi by mély zlstat pohromadé

- Nehraje roli, zde je program umistén podéln€ nebo napfic

Za zadani pro reorganizaci skladu by se dal brat pozadavek oddéleni svafovny na
uvolnéni souvislych 100 m? plochy, kterd bude nasledné vyuzita pro prekladku palet na
vozikové dopravniky. Ddle je pozadavek na pfesun programu 40 za valeckovou dréhu.
Sjednotila by se tak zona skladu za valeckovou drahou, kde jsou skladovany pouze podb&hy

a blatniky. Dale by tak odd¢leni svafovny usetiilo jednu pracovni pozici.
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Piesun programu 40

Z hlediska ptfesunu programu 40 za valeCkovou drahu je tieba nejdiive vytvorit
potiebny prostor. Z nasledujiciho obrazku je patrné, ze se zde nachazi programy 76, 77, 78,
79 a 80. Krom toho je zde program 37, ktery z hlediska ABC analyzy patii do skupiny

nejmén¢ vyznamnych polozek skladu.
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Obrazek 17: Layout skladu za vdleckovou drdhou

Z obrazku (Obrazek 17) je patrné, ze ulicky jsou zde S§ir§i nezli pozadované
minimum. Co vsak neni patrné, je to, Ze programy 79 a 80 jsou umistény podéln¢. Redlne
zabiraji na délku celych 22,4 m, pii¢emz rozmér palety maji shodny 1,4 m x 1 m. Pokud by

byly skladovany podélné, stacilo by pro jejich uskladnéni 14 m délky ulicky.
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Po pficteni 20 cm mezery mezi paletami, ktera je tieba pro bezpe¢nou manipulaci je pak
nutné pficist jesté 3 m délky ulicky. Po otoCeni palet téchto dvou programi pak realné dojde
k ztzeni ulicky o0 0,4 m a uvolnéni 7,4 m délky ulicky. Dalsim krokem je volné misto obsadit
pravou stranou programu 40, jehoz palety o rozméru 1,4 m X 1,6 m budou také otoceny kratsi
stranou do uli¢ky. Dojde tak k z(Zeni ulicky o dalSich 20 cm. Z uvolnénych 7,4 metrt délky
ulicky bude obsazeno 4,8 m. Zbyld délka 2,6 m mlze byt vyuzita pro
program 37, jehoz palety maji rozmér 1,4 m X 1 m a po otoCeni kratsi stranou do ulicky
zaberou po pricteni povinnych rezerv presn¢ 2,6 m. Na misto programu 37 bude pfevezena
leva strana programu 40. Pro tuto operaci je jesté tfeba pocitat s ubrdnim pojistné zasoby
programu 76, kde je mozné odebrat jeden stoh o délce 1,9 m viz layout (Obrazek 18).

Vysledny stav skladu pak vypada nasledovné:
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Obrdzek 18: Layout skladu za vdleckovou drdahou po presunu pr. 40
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Uvolnéni 100 m? souvislé plochy

Zékladnim bodem pro vymezeni 100 m? plochy je uréeni mista, kde by tato plocha
meéla vzniknout. Z pohledu lisovny by se mélo jednat o prostor, ktery je z hlediska
skladovani neprakticky at’ uz z divodu S$ife ulicky, nebo z divodu prekazek ve skladu.
Z pohledu svafovny by mél tento prostor vzniknout na té stran¢ skladu, ktera se svafovnou
sousedi.

Z hlediska lisovny se tak hodi nejlépe ulicka F (viz Ptiloha 1), ktera je jednak nejuzsi,
ale také se zde vyskytuji prekazky v podob¢ sloupt. Sloupy jsou zde ¢tyfi a svou polohou
jeste zmensuji Sifi ulicky natolik, Ze skladova mista naproti nim musi zlistat neobsazena.
Hledana plocha se tak bude nachazet v uli¢ce F ze strany, ktera sousedi se svafovnou. Cista
Site ulicky po odvezeni materidlu je 6,7 m. Pro dosazeni pozadované plochy je tak tfeba tuto
ulickou uvolnit do vzdalenosti alespon 15 m.

Piesuny a zmény ve skladovani lze shrnout do Sesti krokd. Pro ptehlednost jsou
v layoutu (Ptiloha 4) zvyraznény programy, kterych se ptesuny tykaji.

1. Prvni krok pocitd s jiz zminénym pfesunem programu 40. Pro pfesun je tfeba otocit
nckteré palety o 90° a k tomu je zapotiebi tyto palety upravit, aby byl informaéni

Stitek na paleté vzdy smérem do ulicky. Uprava se bude tykat jiz zminénych

programt 40, 79 a 80.

- Otoceni palet programu 40
| |- Otocent palet programu 79,80 Pra ziskani

78 LEvE-21m (10F)

68 PRAVE-9m (5P)

Uprava skladovani program 40, 79, 80.
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Obrazek 19: Uvolnéni 100 m2 - krok 1

2. Po presunuti programu 40 tak vznikne v uli¢ce H dostatecny prostor, ktery mtze
byt zaplnén velmi malo pouzivanymi programy 69 a 71, se specidlni tapravou pro

piiplatkovou vybavu. Spolu s pfesunem dojde u upravé skladovani programu 69
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do jednoho stohu. Dale se ,,pod* programem ¢islo 40 nachazi prostor, na kterém

stoji material, ktery by ve skladu byt nemél. Po odstranéni tohoto materialu pak

ptibydou dal$i metry volného mista.

- Pfesun programu 69 s li§tou
- Zména skladovani programu 63
- Pfesun programu 71
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Obrdzek 20: Uvolnéni 100 m2 - krok 2

3. Tteti krok pocita se zménou skladovani paletovacich stolt, které se pouZzivaji pro

zlepsSeni ergonomie prace pii paletovani mensich dila. Tyto stoly jsou skladovany

po dvou na sobé¢, piestoze maji dostateCnou nosnost a stabilitu, aby bylo mozné

je skladovat po 4. Stoly vsoufasné dobé zabiraji po obou stranach

ulicky G 4 m mista. Pfi skladovani jen na

uspote 4 m délky ulicky.
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4. Uvolnéné prostory, které zde postupné vznikaji, jsou na stran¢ skladu, kterd je
blize lisovné. DalSim logickym krokem je pfesunout programy v ulickach tak,
aby tyto volné prostory byly ze strany svafovny. Ve ¢tvrtém kroku dale dochazi

k otoceni dalsiho programu, a sice programu 43 v ulic¢ce G.

T .-
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Obrazek 22: Uvolnéni 100 m2 - krok 4

5. Vpatém kroku dochédzi k zasadnim presunim. Vzhledem k nastavenym
pravidlim neni mozZné ptfesunout levou ani pravou stranu programu 66. Pfesune
se tak program 42, coZ jsou piedni panely oddé€lujici kabinu od motorového
prostoru a jsou ruzné podle toho, jestli se jedna o vz s pravostrannym, nebo
levostrannym fizenim. Program bude piesunut do vedlejsi ulicky k parovému
programu 41, coZ je ten samy dil pro levostranné fizeni. Dale dochazi k pfesuntim

programu 55 a 56, kter¢ se tak (viz Ptiloha 3) pfesunou blize k mistu zpracovani.
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6. V poslednim kroku dochdzi k pfesunu programi v uli¢ce F smérem k lisovné.
Uvolnéné misto se tak ,,pfesune* na kraj skladu smérem k svatfovng. Poslednim
presunem je poté odvezeni programu 38, coz je dle analyzy ABC jeden z nejméné
vyuzivanych dilti. Tento program tak nemusi byt skladovan pohromadé¢ a pro jeho
skladovani mohou byt vyuzita volnd mista o rozloze jedné paletové pozice, které

nelze jinak vyuzit.

Vznik potfebné plochy dle poZadavki svafovny
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4.5 Analyza vyuziti skladového prostoru po provedenych piesunech

Manipulace s programy a predevsim otaceni palet misty zpusobilo zGzeni ulicky a
rozsifeni skladové plochy. Dale doslo k zruseni 100 m? plochy skladu v uli¢ce F, ¢imz se

snizila i kapacita ulicky. Nové rozméry jsou nasledujici.

Ulicka J - leva strana - Délka 23,9 m a Sifka 1,05 m
- prava strana - Délka 35,6 m a §itka 1,9 m

e Ulickal - leva strana - Délka 35,6 m a Sifka 1,5 m

- prava strana - Délka 39,4 m a §itka 2,05 m
e Ulicka H - leva strana - Délka 39,4 m a Sifka 1,9 m

- prava strana - Délka 39,4 m a §itka 1,75 m
e Ulicka G - leva strana - Délka 39,4 m a §ifka 1,2 m

- prava strana - Délka 42,5 m a §itka 1,75 m
e Ulicka F - leva strana - Délka 26,9 m a §ifka 1,75 m

- prava strana - Délka 26,9 m a Sifka 1,2 m
e Ulicka E - leva strana - Délka 42,5 m a $ifka 1,75 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,7 m
e UlickaC-  -levastrana - Délka 42,5 m a §itka 1,75 m

- prava strana - Délka 42,5 m a Sitka 1,75 m
e UlickaB - leva strana - Délka 24,4 m a §ifka 1,7 m
- prava strana - délka 24,4 m a sitka 1,7 m

e Ulicka A - leva strana - délka 24,4 m a §itka 1,7 m
VSP = 291 = 39,3 %
2520 07

654,43
991

%vyuziti vym.plochy pro skladovani = =66%

K vypoctu byly vyuzity udaje z ptredchazejicich analyz a tabulek 1 a 2. Vysledkem

celkového zaskladnéni vymezené skladovaci plochy materialem je 26 %.
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4.6 Zhodnoceni vysledku

Vysledky analyz a na n¢ navazujici navrhy optimalizace ptinesly zajimavé vysledky.
Sklad ma pfi plivodnim rozmisténi nizké vyuziti skladového prostoru, které je v ptipadé
porovnani skladové plochy a Cisté plochy uskladnénych stohd palet jen 25 %. Jsou zde
programy, které leZi mimo svou zonu. Daéle je zde uskladnéno vice materidlu, nez je nezbytné
nutné vzhledem k deterministické povaze prostfedi. Definované cile oddéleni hovoti o
snizeni skladového prostoru a skladové zasoby.

Prvnim navrhem na optimalizaci skladu je pfepocet pojistné zasoby, ktera je u vétSiny
programii stanovena na ekvivalent Etrnactihodinového odbéru svafovny. Na ptikladu
programu 35 je demonstrovan vypocet optimalni velikosti pojistné zasoby, kterd
pak z 14 hodin klesne o vice nez polovinu na 6 hodin. Pojistna zasoba je zde vypocitana pro
pokryti vykyvii mé&si¢ni poptavky. Stejnym vypoctem jde snizit pojistna zasoba i u ostatnich
programt.. Odd¢€leni lisovny pak s pfihlédnutim k dal$im okolnostem stanovilo pojistnou
zasobu na 6 hodin u vétSiny programii a vysledkem je snizeni zdsoby palet a uspora
paletovych pozic napii¢ celym skladem. Uspora paletovych pozic je zndzornéna v layoutu
v piiloze (Pfiloha 1), kde jsou nepotiebné paletové pozice vyznaceny plnym cervenym
obdélnikem s vepsanym bilym cislem, které predstavuje rozmér strany palety smérem do
ulicky.

Nasledujici tabulka (Tabulka 5) zobrazuje, u jakych programt doslo realné ke snizeni
pojistné zasoby na takovou hodnotu, kterd znamena uspoteni jednoho stohu palet programu.
Vysledkem je poté snizeni poctu palet z ptivodnich 1167 na 1097 a uvolnéna ¢ista plocha
gini bez méla 38 m?.

Tabulka 5: Redlny dopad sniZeni pojistné zasoby programd

2,47
2,47
2,47
2,24
2,24
3,08
3,08
3,08
37,88
70
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Druhy navrh na zlepSeni skladovani vychazel ptimo z redlnych pozadavkl oddéleni
svafovny na uvolnéni 100 m? plochy, pro vytvofeni nového procesu a piesun
programu 40 za valeckovou drahu. Tento navrh je v souladu scili oddéleni a zaroven
podporuje snahu o snizeni skladové plochy a jeji efektivnéjsi vyuziti. Vypocitané ukazatele
vyuziti skladu udavaji vysledky vyuziti skladového prostoru z 38,9 % a vyuziti plochy
urcené pro skladovani z 64,2 %. Celkové zaskladnéni plochy skladu materidlem je poté jen
225 %.

K naplnéni pozadavkl svafovny bylo vyuzito pfedevSim praktickych zkuSenosti.
Nejvice ovoce prineslo otocCeni palet programii, které byly skladovany napti¢. Tento krok
umoznil pfesunout program 40 za valeCkovou drahu a také s uvolnénim pozadované plochy,
ktera nakonec ¢ini 104,52 m?. Ptilohy (P¥iloha 4, P¥iloha 5) zobrazuji programy, kterych se
presun tykal a nasledné vysledny stav skladu. Ptrepocitanim zminénych ukazatelti bylo
zjisténo, zZe sklad je nové vyuzit z 39,3 %, skladova plocha je zaskladnéna z 66 % a plocha
skladu je pak zaskladnéna materidlem z 26 %. Oproti pivodnim vysledkiim se nejedna o
nijak zavazné rozdily, coz v§ak nevypovida o Spatném navrhu, ale pouze o tom, ze sklad byl
zmensen umeérné se skladovou plochou. Pro tyto pfesuny a uvolnéni pozadované plochy
navic nebylo vyuzito odvezeni nepotiebnych palet z prvniho kroku optimalizace, byl
odvezen pouze stoh palet programu 76.

D4a se tak Fici, ze doslo ke snizeni plochy skladu o 104,52 m?, coz
predstavuje 4 % celkové skladové plochy pii zachované kapacité skladu, kterd se snizila o
pouhé 4 palety z 1167 na 1163.

Vysledného stavu skladu bylo dosazeno pouze uzitim vhodnych pfesunii a vyuzitim
potencialu skladovacich ploch. Pokud by doSlo jesté¢ k odvezeni nepotiebnych palet
ilustraci je v ptiloze (Ptiloha 6) zobrazen navrh na uvolnéni celé uli¢ky F. Takto extrémni
navrh, v8ak pocita i s pfesuny, které jiz nejsou tak efektivni z hlediska dalSiho fungovani
skladu a proto slouzi pouze jako ilustrativni ptiklad, ktery udéava, Zze v rdmci sniZovani

skladové plochy ma sklad stale jesté rezervy.
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5 Zavér

V diplomové praci je zpracovano téma optimalizace skladového systému ve spolecnosti
Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.0. Doslo k naplnéni cili prace, kde hlavnim
cilem prace bylo nalezeni vhodnéjsiho feSeni pro skladovéani vylisovanych dilt automobilt.
Vhodnéjsi feSeni v praxi znamend snizeni skladové zasoby a zmenSeni skladové plochy.
Dil¢i cile jsou spojeny s analyzami skladové plochy a skladové zasoby, navrzenim
vhodnéjsiho feSeni a nasledné€ s analyzami vysledného stavu.

V teoretické Casti doslo ke shrnuti teoretickych vychodisek, které jsou zakladem pro
zpracovani praktické casti prace. Z hlediska teorie bylo tfeba nastudovat i literaturu
zahrani¢nich autort, ktefi se zabyvaji principem skladovani Just-In-Time a objednavkami
pomoci karet KANBAN. Stejné tak bylo tfeba hledat v zahrani¢ni literatufe informace o
Toyota Production System. V ¢eské literatute pak byla vybrana témata, ktera se vazi k situaci
ve skladu.

V praktické ¢asti prace byly definovany cile oddéleni, které se tykaly sniZzeni skladové
zasoby a sniZeni plochy skladu. Doslo k odhaleni slabého mista v podobé nizkého vyuziti
skladové plochy. Toto zjisténi bylo dale podpofeno vypoctem optiméalniho mnozstvi pojistné
zasoby, kde bylo zjisténo, zZe je ve skladu vice materidlu, nez je potieba. Analyza ABC dale
odhalila, Ze tfetinu skladové zdsoby tvofi velmi malo vyuzivany material a nckolik
programd, které se nevyuzivaji prakticky vibec.

Optimalizaénim krokem bylo vypocteni optimalni velikosti pojistné zasoby, ktera u
vetSiny programti doposud tvofila ekvivalent zdsoby na 14 hodin vyroby. Vzorovy vypocet
optimalni pojistné zasoby byl proveden na programu 35. Vysledkem bylo snizeni pojistné
zasoby z 24 palet o kapacité 60 ks na 12 palet. Téchto 12 palet poté odpovida zasobé na
pokryti 7 hodin vyroby. Obdobnymi vypocty bylo odhaleno 70 palet v Sestnacti stozich,
které¢ mohou byt ze skladu odstranény. Z hlediska plochy je mozné timto krokem usettit
bezméla 40 m2,

Druhy navrh praktické ¢asti vychazi z praktickych zkuSenosti s danym skladem. Néavrh
vychazi z pozadavki oddéleni na uvolnéni 100m? plochy. Vzhledem K pozadavkéim na
minimalni $ifi ulicky a pravidla o skladovani parovych programii byla provedena tada
presuntl. Vysledkem bylo vyclenéni skladové zony pro vychystavani dopravnikii s pfednimi

blatniky a podbéhy, dale bylo zménéno skladovani programi, které byly do té doby
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skladovany podélné delsi stranou palety do ulicky, a konecné¢ doSlo k vyclenéni
pozadovanych 100 m? plochy.

Optimaliza¢ni navrhy a ndvrhy vychézejici z praxe, vnitropodnikovych cild a cili
oddéleni davaji dohromady feSeni skladu, pfi kterém dojde k efektivnéjSimu vyuziti
skladové plochy, snizeni skladové zasoby a sniZzeni plochy skladu. V kone¢ném dusledku je
zpracovan jest¢ ndvrh maximalni Gspory mista, kde je sice vhodnost rozmisténi programi
nizsi, ale zase je z n¢ho jasné patrné, ze sklad ma stale svoje rezervy. Protoze naplnéni cil
prace vychazi Castecné z praxe v podniku, je feSeni mozné realné pouzit a diplomova prace

ma tak pro Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o realny pfinos.
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