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Anotace

Diplomova prace je zaméfena na analyzu soucasného stavu vnitropodnikové logistiky ve
spolecnosti Palirna u Zeleného stromu a.s. V teoretické casti je charakterizovana
podnikové logistika, jeji logistické procesy a logistické technologie, které se uvniti
podniku vyuzivaji. Prakticka ¢ast obsahuje charakteristiku vybrané spole¢nosti. Hlavnim
predmétem této Casti je analyzovani vnitropodnikovych logistickych procesti. Na zaklad¢
této analyzy jsou navrzena moZzna opatieni, ktera povedou ke zkvalitnéni vyrobniho

procesu.

Klicova slova

Vnitropodnikova logistika, podnikova logistika, logistické procesy

Annotation

The thesis is focused on the analysis of the current state and in-house logistics in the
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Uvod

Logistika je jednim z nejskloniovangjSich pojma dnesni doby, a to ptedevsim z diivodu
jejiho globalizovani. Podle velké $kaly moznosti, jak lze logistiku aplikovat, ji
rozdélujeme do nékolika odvétvi, jako je napiiklad zasobovaci, vnitropodnikova
a distribu¢ni logistika. V této diplomové praci se zaméiim predevSim na feSeni

vnitropodnikové logistiky. Text prace se skladda z teoretické a praktické casti.

Jako ivod do problematiky vnitropodnikové logistiky slouZi teoreticka ¢ést, v niZ se budu
nejdiive zabyvat charakterizovanim logistiky jako celku anésledné do néj zaclenim
podnikovou logistiku. Pfi zkoumani podnikové logistiky se zaméiim na logistické
procesy odehravajici se uvnitf podniku. Témito procesy jsou ndkup, zasobovani,
skladovéani, vyroba, distribuce azpétna logistika. Dale v teoretické Casti vymezim

logistické technologie vyuzivané uvnitt podniku.

V praktické ¢asti charakterizuji spole¢nost, kde jsem zkoumal danou problematiku. Zde
se budu zabyvat analyzovanim sou€asného stavu vnitropodnikové logistiky. Popisi
jednotlivé logistické procesy probihajici uvnitt podniku a udéldm rozbor konkurence,
kter¢ musi spoleCnost cCelit. V posledni kapitole praktické¢ Casti urim slabd mista

vnitropodnikové logistiky a vytvoiim navrhy, které povedou k jejimu zlepSeni.

Cilem diplomové prace je posoudit na zéklad¢ teoretickych poznatki podnikové logistiky
feSeni logistickych procesti ve vybrané vyrobni spole¢nosti a navrhnout a zdtivodnit na

zakladech analyzy soucasného stavu mozZna feSeni definovanych nedostatkli a problémt.



1. Teoretické zaklady podnikové logistiky

Logistika je obor, ktery nas velmi ovliviiyje, logistické ¢innosti probihaji témét potad a
vSude kolem nés. Obecné je mozné logistiku definovat vymezenim jejiho poslani, coz je
dorucovani vyrobkli a zbozi v zadaném mnozstvi a kvalité¢ na pozadované misto v
pozadovaném case. Definic existuje mnoho, budu tedy citovat pouze ty, které nejlépe

vystihuji danou problematiku.

1.1. Definice logistiky

Logistika je ta cast Fizeni dodavatelského retézce, ktery planuje, realizuje a efektivné
a ucinné ridi dopredné izpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista
pivodu do mista spotreby a skladovani tak, aby byly splnény pozadavky konecného
zdkaznika. K typickym Fizenym aktivitam patri doprava, sprava vozového parku,
skladovani, manipulace s materialy, plneni objedndvek, navrh logistické sité, rizeni
zasob, planovani nabidky a poptavky a rizeni poskytovatelii logistickych sluzeb. V riizné
mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdrojii a nakup, planovani a rozvrhovani
vyroby, baleni a kompletace a sluzby zakaznikum. Je zapojena do vsech urovni planovani
a realizace — strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkct, ktera
koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojeni
logistickych s dalsimi  funkcemi, vcetné marketingu, vyroby, prodeje, financi

a informacnich technologii. [1, s. 25]

., Hospodarska logistika je disciplina, ktera se zabyva rizenim toku materialu v case
a prostoru, a to v komplexu se souvisejicimi toky informaci a v pojeti, které zahrnuje

fyzickou i hodnotovou stranku pohybu materidlu (zbozi). “ [2, s. 8]

V evropské literatute byva logistika definovana jako: ,,Integrované planovani,
formovani, provadeni a kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokii od

dodavatele do podniku, uvniti podniku a od podniku k odberateli. “ [3,s. 17]
Dilezité je také zminit definici, kterou vydala Evropska logisticka asociace:

,, Organizace, planovani, rizeni a vykon tokit zbozZi vyvojem a nakup pocinaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly spinény pozadavky
trhu pri minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich. “ [4, s. 23]
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1.2. Clenéni logistiky

Pro ¢lenéni logistiky se pouZziva celd fada riznych pohledt. Pokud se zamétime pouze na

materidlové toky, je nejjednodussi déleni logistiky zobrazeno na nasledujicim obrazku.

Obr. 1.1: Rozdéleni logistiky

| HOSPODARSKA LOGISTIKA |
v v ¥
MAKROLOGISTIKA I | MIKROLOGISTIKA J LOGISTICKY PODNIK J

_ __ ]
.

PODNIROVA LOGISTIRA

' v v
LOGISTIEA ' VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIEA DISTRIBUCE

Zdroj: Sixta, Macat (2005, s.21)

1. Makrologistika se zabyva logistickymi fetézci, které prekracuji hranice jednotlivych
podnikd anékdy dokonce i statl. Zabyva se soubory logistickych fetézcl spjatych

s ucelenou findlni produkeci, a to v maximalnim mozném rozsahu.

2. Mikrologistika se zabyva logistickymi systémy urcité organizace. Zabyva se predevSim
logistickymi fetézci primyslového zdvodu nebo mezi zdvody v ramci jednoho podniku.

[5]

3. Logisticky podnik plisobi mezi spolupracujicimi podniky v oblasti dodavatelsko—
odbératelskych tetézci. V mnoha publikacich je jako samostatnd skupina na stejnou
uroven jako makrologistika a mikrologistika razena metalogistika. Vzhledem k tomu , Ze
Ize definovat metalogistiku jako logistiku piisobici v oblasti dodavatelsko-odbératelskych
Fetézcii, se dnes tento nazev vice vytraci ze slovniku a nahrazuje se nazvem logisticky

podnik nebo poskytovatel logistickych sluzeb. [5, s. 21]
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V této diplomové praci se budu zaméfovat naplni podnikové logistiky, jakozto systémem
mikrologistiky, jak zndzornuje obrazek vyse. V dalsi kapitole se tedy budu ubirat prave

smérem podnikové logistiky.

1.3. Podnikova logistika

Podnikova logistika se zabyva vSemi logistickymi ¢innostmi, které se odehravaji uvniti

podniku, tedy vSemi internimi ¢innostmi tykajici se logistiky.

Podnikova logistika mé za cil zajistit urcity stupen logistickych sluzeb, ktery je stanoven
vedenim podniku a soucasné také usiluje o minimalizovani logistickych nékladd. Pii
feSeni podnikové logistiky je velice dulezité nezaméetovat se pouze na jeden dilci usek,

ale zaméfit se na minimalizaci nakladu ve vSech usecich.

Pokud chce podnik docilit dobtfe fungujici podnikové logistiky, je dilezité, aby nejprve
zjistila své vyhody oproti konkurenci. Takové vyhody mohou ptedstavovat naptiklad
spolehlivost, kvalita, technologie, flexibilita, rychlost, zdkaznicky servis, zpétna vazba,

cena.

Dobfte fungujici podnikova logistika stoji na propojeni logistiky s vytvofenou strategii
spolecnosti. Do téchto strategii spada kvalita logistickych vykont, logistické inovace
apod. Dale nesmi byt podcenén rozvoj zaméstnancii, motivovani k lepSim vykondm,

dobré vztahy spartnery (dodavatelé, zprostiedkovatelé¢, zakaznici). Jeden

vvvvvv

a vykont, kter¢ je potieba analyzovat a poté na né spravné reagovat, neboli zvolit i€inna

opatteni. [6]
Cile podnikové logistiky
Vnéjsi cile

Jsou zaméfeny na kone¢ného zékaznika a uspokojuji jeho potieby nabidkou sluzeb.
Posuzovani neprobihd ze strany podniku ale zadkaznika. Vnéjsi cile mohou byt naptiklad:

zkracovani dodacich 1hit nebo zlepSovani spolehlivosti a flexibility. [2]
Vnitini cile
Zabyvaji se snizovanim nédkladu, které podniku vznikaji svou €innosti. Vnitini cile jsou

naptiklad zisk, podil na trhu nebo vyse trzeb. [2]
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Vykonové cile

Jsou charakteristické zajistovanim odpovidajici arovni sluzeb. Pii dosahovani tohoto cile
se podnik musi zaméfit na pripravu potiebnych materialii, polotovart, dili a hotovych
vyrobkt (od vstupu do podniku pfes vyrobu a montaz az do vystupu z dané¢ho podniku).

Tyto ¢innosti je tfeba provadét ve spravném Case, mnozstvi a na spravném miste. [2]
Ekonomické cile

Tyto cile lze chapat jako pInéni vykonovych slozek s odpovidajicimi naklady, bez
ohroZeni likvidity podniku. Pfi stanovovani urovné sluzeb je dulezité zéaroven

minimalizovat naklady. [2]

Vsechny aktivity podnikové logistiky i logistiky jako komplexniho oboru spolu navzajem
souvisi a podporuji podnik v dosazeni jeho hlavniho cile, a to ziskovosti. Zasady, které

vedou k zvyseni konkuren¢ni schopnosti podniku, jsou:

—

zameéfeni na zakaznika,

integrace logistického systému,

propojeni logistiky se strategii,

zpruznéni logistického fetézce,

vytvofeni logistického informaéniho systému,
vstup do strategickych spojenectvi,

aplikace logistického controllingu,

kvantifikace, méreni,

© *® N v kWD

sledovani finan¢nich vztahu,

10. vyskoleny personal [7]
Pti feSeni podnikové logistiky je tfeba zaméfit se na vSechny logistické ¢innost, které se
odehravaji uvniti podniku. Tyto ¢innosti zahrnuji ndkup, ktery dale obsahuje zdsobovani

a skladovani, vyrobu, distribuci a v posledni fad¢ také zpétnou logistiku neboli feSeni

odpadového hospodatstvi. Nejveétsi diiraz byva kladen na vyrobni logistiku.

1.3.1. Nakup

,,Nakup jsou obchodni operace, jimiz podnik (organizace) zabezpecuje potrebnym zbozim
(materidalem) urcenym pro dalsi zpracovani nebo prodej (surovinami, polotovary, dily,

vyrobky a obaly) své vyrobni, obchodni nebo jiné cinnosti. Patri sem téz zabezpeceni

13



palivy a energiemi a externimi sluzbami. Zbozi je nakupovano v mnozstvi, strukture,

sortimentu a kvalité odpovidajici poptavce. “ [1]

Nakupovani materialu potiebného k vyrobé neni uskute¢iiovano jednotnym zptsobem.
Ptfi planovani nakupu a vystavovani objednavek se liSi postup podle povahy

objednavanych komponentt.

Postup pii ndkupu se 1i$i u materidll, které jsou ziskavany od tuzemskych dodavateld,
a komponentd, které jsou dodavany ze zahrani¢ni. Velkou roli zde hraje predev§im délka
pribézné doby ndkupu komponentd, ale také primérna spotieba doddvaného material

a naro¢nost na skladovani. V tabulce €.1.1 jsou popsana struktura ndkupniho procesu.

Tab. 1.1:Struktura nakupniho procesu

Stanoveni potfeb organizace
2 Zdroje Identifikace dostupnych zdrojd pro pokryti potfeb

SniZeni poctu varian Redukce vyb&rové zakladny
Rozhodnuti o typu ndkupu
Formulace kritérii vyberu dodavateld
Vlastni vyber dodavateld a uréeni jejich poétu
Formulace dodacich podminek, smlova o dodavkach
Realizace dodavek, operativni fizeni
9 Kontrola Hodnoceni dodavateld

Zdroj: Gros (2016, s. 207)

1.3.2. Zasoby

wevr

z hlediska spravného rozhodovéani. Zasobovani je Cinnost, kterd zajiStuje optimalni
strukturu a mnoZstvi zasob potiebnych k vyrobs. Spatna rozhodnuti vedou k vyraznému
zvySeni podnikovych nakladl. Je tieba zminit, Ze ne vZdy vede optimalizovani zasob
k jejich minimalizaci. Divodem sniZovani zasob na co nejmensi je snizovani udrZzovacich
nakladi a riziko znehodnoceni. Kvilli zméné preferenci zdkaznika je ale tfeba udrzovat
zasoby v takové mife, aby nedoSlo k ohroZeni vyrobniho procesu z diivodu vycerpani

zasob.

Cile zasobovani se odvijeji od celopodnikovych cili. Obecnym a hlavnim cilem vétSiny
podnikt je zajisténi jejich uspéSnosti a uspokojeni pozadavkil zakaznika. Za zakladni cile

zasobovani lze povazovat:
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e snizovani nakladl souvisejicich s pfedmétem zasobovani
e zlepSovani vykonu celého utvaru zasobovani

e 7ajiSténi moznosti zasobovani z vice zdroju [8]

Klasifikaci zasob je mozné uskuteciiovat podle riiznych hledisek. Nejcastéji jsou zasoby
rozdélovany do dvou zékladnich skupin, a to podle funkce, kterou plni — zdsoba bézna

a pojistnd. Déle byva fesena také zasoba technologicka.

1. BéZzna (obratova) zasoba je takova zasoba, ktera se méni v Case, kryje predpokladané

potieby v obdobi mezi dvéma dodavkami a je zavisla na prib&hu spotieby.

2. Pojistna zasoba, kterd je urcena k utlumeni ptipadnych vykyvil na strané vstupt (napf-.

velikost dodavek i vystupti (napt. vyskyt zmetk).

3. Technologick4 zasoba je zdsoba materidlu (polotovarti), u které probihaji nezbytné

ptirodni procesy, jako napiiklad zrani nékterych potravinaiskych
vyrobkd. [9]

Vyse celkovych nakladii, které vznikaji pfi vytvareni, Cerpani a udrzovani zasob, jsou
nejcastéjSim kritériem pii hledani optimalni strategie, fizeni zasob. V praxi se pfi

stanovovani optimalni zasoby vyuZzivaji tii hlavni strategie.
1. Systém fizeni zasob poptavkou (Pull systém)

Tento systém funguje na nasledujicim principu: Pokud disponibilni mnozstvi zadsob na
sklad¢ klesne pod pfedem stanovenou minimalni mez, je tfeba je v tomto momenté
doplnit. Lze tedy fici, Ze jsou zasoby dopliovany podle potieby, nebo pozadavki
zakaznikd. U této strategie fizeni zasob se pocitd s neomezenou zasobou materidlu

u dodavatele a schopnosti dodani ve chvili, kdy vznikne potfeba doplnit zasoby.
2. Systém fizeni zasob planem (Push systém).

U tohoto systému je tfeba pfedem vypracovat plan dopliiovéani zasob v Case, ktery vychazi
z analyzy pozadavkl zakaznika. Tento systém lze tedy chapat tak, Ze zasoby jsou
dopliiovany podle planované potieby, nikoliv podle poptavky. Pokud je plan vypracovan
spravné, tak je tento systém funk¢ni a nedochézi k situacim, kdy se zasoby nevyskytuji

na skladé.
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3. Kombinovany systém fizeni zasob.

Zakladem tohoto systému je pruzna reakce na trzni podminky. V jednom obdobi nebo na

urcitém segmentu trhu bude vyhodnéjsi strategie Pull a v jiném zase strategie Push.

1.3.3. Vyrobni (vnitropodnikova) logistika

Vnitropodnikové logistika, kterd byva také Casto nazyvana jako vyrobni logistika, je po
zasobovaci logistice nasledujicim c¢lankem logistického fetézce. Vyrobni procesy
a dodavky materidlu ve spravny Cas na potfebné misto na sebe musi navazovat. Tato
navaznost je klicova zhlediska optimalizace vyroby avySe néakladt. Zakladnimi

funkcemi vnitropodnikové logistiky jsou:

e planovani a fizeni vyroby v kratkodobém az stfednédobém ¢asovém obdobi a
e realizovani struktury vyroby podniku, jez je zalozena na strategickém planovani

a funguje na sttednédobém nebo dlouhodobém charakteru rozhodovani. [1]

Vnitropodnikova logistika byva zajiStovana samotnou spolecnosti i spole¢nosti externi.
Mozna je 1 kombinace obou dvou téchto moznosti. Spolecnost musi dobie zvazit, jestli
zvoli k provadéni téchto tkonl své zaméstnance, nebo zda zvoli outsourcovani této
sluzby. Je tfeba velmi peclivé porovnat, a zvazit jaké jsou naklady na tyto sluzby, a pokud
nastane situace, kdy spoleCnost zvoli outsourcing je za potfebi zvolit spolehlivou

spole€nost, jez dodrzi smluvni podminky.
Materialovy tok ve vyrobnim procesu

Materidlovy tok je chéapan jako fizeny pohyb materidlu ve vyrobnim procesu
v pozadovaném uspotadani, které¢ je ddno technologickym postupem. Tento proces je

slozen z nésledujicich operaci:

e doprava materialu,
e skladovani,
e vazeni a baleni,

e manipulacni prace, které souvisi s vyrobnim procesem.

Neoddélitelnou soucast materidlového toku také tvoii vSechny druhy pomocnych

materiald, které jsou vyzadovany pii realizovani vyrobniho procesu.
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Cile vnitropodnikové logistiky

Cile jsou shrnuty v nasledujicich bodech a vychazi ze zékladnich funkci vnitropodnikové
logistiky.

e Optimalizovani materialovych tokl vyrobku

e Velka pruznost pii vyuzivani budov, zafizeni a staveb

e Tvorba podminek, které jsou pozitivni pro pracovni silu

e Maximalni vyuzivani vyrobnich prostor nebo ploch
Rizeni vyroby
Rizeni je specifikovano jako systém pojmu a néstrojii vyrobniho managementu, nikoliv
jako fyzicky reproduk¢ni proces, coz znamena, ze rozpracovava dané tkoly a predklada

fyzickému systému tvorby vykont fidici veli¢iny, dle kterych se dale planuje. Tyto

veli¢iny mohou ptedstavovat:

e Plany vyroby s planovanim vyrobniho programu (vyrobky, mnozstvi, terminy)
e Plany potieb (dily, materialy a sestavy, které chceme vyrabét)

e Plany kapacit a termint (urceni terminli zadavani a odvadéni)
Pied naplanovanim Gspé&$ného tizeni vyroby je tieba zjistit:

e Divody zahajeni vyroby

e Jaky bude zvolen vyrobni program

e Kter¢ zavody nebo dilny budou vyrobek vyrabét

e Jaky postup nebo metoda bude pro vyrobu zvolena

e Které pracoviste, vyrobni linky a stroje budou vyrabét

e Zda je mozné splnit pozadavky zékaznikli v souladu s pozadovanymi terminy

vytizovani objednavek [1]

Typy vyroby

Typy vyroby z hlediska pfislusnosti k vyrobnimu oboru:

e Hlavni vyroba, kde produkované vyrobky vytvati hlavni ndpln vyroby (naptiklad
montdz findlniho vyrobku)

e Vedlejsi vyroba se zabyva vyrobou soucasti nebo polotovara pro finalni vyrobek

e Doplitkova vyroba zpracovava a pozd¢ji také vyuziva odpad z hlavni a vedlejsi

vyroby
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Typy vyroby z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyrobu:

Kusové vyroba je charakteristickd velkym pocétem druhli vyrabénych vyrobku
a relativné malym mnozstvim vyrobkt stejného druhu.

Sériova vyroba se vyznacuje mensim poc¢tem druhti vyrabénych vyrobki a vétsim
mnozstvim vyrobkl jednotlivych druhti. Vyroba stejného druhu se opakuje
v sériich. Podle velikosti série se d€li na:

malosériovou,

stfedné sériovou,

velkosériovou.

Hromadna vyroba se zabyva vyrobou jednoho nebo nékolika druhti vyrobkl ve

velkém mnozstvi [1]

Typy vyroby z hlediska vnitropodnikové logistiky

Zakazkova vyroba je charakteristickd vyrobou velkého mnozstvi variant vyrobku
nebo vyrobou na piani zdkaznika, kde kazdy vyrobek je vyrabén individualné.
Linkova vyroba vyrabi nékolik druhi vyrobkl na pruZznych zatizenich stejného
druhu a podle skupin vyrobki je urceno jejich rozmisténi. Vyznacuje se tim, Ze
vyrobky prochazi procesem vyroby po skoro stalé trase.

Proudova vyroba je charakteristickd hromadnym vyrabénim malého mnozstvi
vyrobka pifibuzného druhu. Pii tomto procesu vstupuje material a suroviny
potiebné k vyrobé neptetrzit¢ a polotovary plynule od jedné operace ke druhé
astejné tak jediny vyrobek kontinualné opousti operaci posledni. Tento typ
vyroby se vyznacuje plynulymi pfechody mezi technologickymi operacemi bez

skladovani. [11]

Usporadani pracovisté

Prostorové usporadani pracoviste

Usporadani pracovisté je u vyrobni logistiky velmi vyznamné, jelikoz tok materidlu je

ovlivnén rozmisténim vyrobnich prostfedkt. Druhy uspotfddani vyrobnich prostiedkli do

vyrobniho systému jsou nasledujici:

technologické uspotadanti,
predmétné usporadani,

kombinované uspotadani.
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Technologické usporadani

Technologické usporadani je specifické stejnou nebo blizkou technologickou
charakteristikou. Technologické uspotadani obvykle piedurcuje nazev vyrobniho tseku,
ktery je zpravidla odvozen od charakteru technologie, kterd v daném useku pievazuje.
Vysledkem pak jsou vyrobni useky, které jiz svym ndzvem charakterizuji druh

technologie, ktera je v nich realizovana.
Predmétné uspotadani pracovisteé

Predmétné usporadani pracovisté se vyznacuje riznorodosti vyrobnich zafizeni, ktera
jsou nutnd pro vyrobu urcité konkrétni ¢asti vyrobku nebo skupiny vyrobkli, montazniho
celku apod. Vysledkem predmétného uspotadani pak jsou vyrobni useky, které jsou
pojmenovany podle pfedmétu své ¢innosti. Typické je pouziti vyrobnich linek, které
pfedstavuji prostorové koncentrované uspotadani pracovist. Soucasti kazdé linky je
dopravni systém, ktery vyznamnym zptisobem ovlivituje meziopera¢ni dopravu mezi

pracovisti linky a navic tvofi velmi vyznamnou vazbu mezi jednotlivymi pracovisti linky.
Vyrobni procesy

Vyroba je uskutecnovana v prostiedi vyrobnich procesii tvorenych souborem
technologickych a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu vyrobkii
v poZadovaném mnoZstvi, kvalité, stanoveném terminu a pozadovanych nakladech. 1, s

122]

Vyrobni procesy jsou realizovany pomoci vyrobnich systému (stroje, aparaty sestaveny
do vyrobnich linek). Vyznamnou soucasti téchto systémi jsou lidé, materidly,
zpracovavané suroviny a polotovary. Vyrobni proces je nutné vymezit vécné i asove.
Z pohledu realizovani potiebnych operaci zacinad vyrobni proces, kdyz material nebo
polotovar vstoupi do prvni operace, aje ukonen pfedanim hotového vyrobku po

schvaleni vstupni kontrolou na sklad hotovych vyrobk.

Vyuziva se také pojem technologicky proces, jehoZ prvky jsou jen technologické operace
(napf. lisovani, obrabéni, soustruzeni). Vedle téchto operaci je nutné uskutecnit operace

logistické (napt. doprava mezi operacemi, dilnami, vyrobnimi useky). [1]
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Déleni vyrobnich procesi

Vyrobni procesy Ize dé¢lit podle mnoha kritérii. Vyberu pouze d€leni, kterda ovliviuji
vybaveni vyrobnich procest strojnim zaiizenim, obsluhu vyrobnich linek, umisténi stroji

ve vyrobnach, a metody, kterymi jsou fizeny.
Charakter technologickych procest vyuzivanych pii vyrob¢ se dé€li na:

e mechanicko-technologické procesy,
e chemicko-technologické procesy,
e biochemické procesy,

e cnergetické procesy. [1]

Pouzité technologie ma vliv na strukturu materidlového toku. Analyza AVT vede ke tfem

typum vyrobnich procest podle pievazujici struktury materidlovych toku.
1. Vyrobni proces typu A

Tento vyrobni proces je typicky velkym poctem materialovych vstupli a univerzalnimi
vyrobnimi linkami. Ddle je charakteristicky tim, Ze z dilii vyrobenych v prvnim stupni
jsou vdal$im stupni vyrdbény komponenty. Z téchto komponentli jsou postupné
vyrabény montaZni skupiny aZ po findlni vyrobek a materidlovy tok se tedy postupné
zuzuje. Za pomoci konvergentnich bodii se materidlové toky spojuji. NejCastéji se

vyuziva pfi mechanickych strojirenskych procesech.
2. Vyrobni proces typu V

Tento typ je charakteristicky nizkym poctem materialovych vstupi a vysokym poctem
vystupti. Materidlovy tok se postupné pies divergentni body §tépi, a proto Ize z vychozi
suroviny v poslednim stupni ziskat velké mnozstvi vyrobki. Vyuzivaji se pti chemicko-

technologickych procesech.
3. Vyrobni proces typu T

Tento typ je zlogistického hlediska nejidedlnéjsi, protoZe je typické, Ze struktura
materidlového toku je témeft linedrni a v poslednim stupni je ziskavano velké mnozstvi
variant z obvykle stejného zakladu. Materidlovy tok je tvofen minimélnim poctem
divergentnich a konvergentnich bodi. Individualni potteby konecnych zékazniki

v poslednim stupni mohou byt diky operativnimu pfizplisobeni vyrobku splnény.
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Vysledkem je omezeny pocet vyrobkid ve velkém mnozstvi variant. Vyuzivaji se

napftiklad pfi vyrob¢ kancelarského nabytku. [1]

1.3.4. Skladovani

Sklad je prvek logistického systému, ve kterém je udrzovana zasoba. Zakladni ¢innosti

probihajici ve sklad¢:

e pfijem zbozi,
e skladovani,
e kompletace,

e cxpedice.

Skladovani je dalsi velmi dulezitou soucasti podnikového logistického fetézce nebot
zabezpecuje uskladnéni produktl v misté vyroby, mezi mistem vyroby a spotieby
a poskytuje managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych
produktl. Pfi skladovéani je tfeba zaméfit se na stav zasob, vybaveni skladu, cykly

objednévani a déle na to, jaké bude uspotadéani, rozmisténi a vedeni zasob. [4]
Ziakladni funkce skladovani

* presun materiald a produkti,
» skladovani materiala a produkti,

* pfenos informaci o skladovanych materidlech a produktech.[12]

vvvvvv

a aktuadlni informace umoznuji, aby podnik minimalizoval zasoby, zlepsil smérovani
a planovani dopravnich prostredkit a celkove zlepsil uroven zakaznického servisu. “ [13,

s 126]
Ve skladech se nejcastéji vyskytuji tyto typy zasob

* suroviny (faze zasobovani),
* zasoby zbozi ve vyrobé (faze vyroby),
* hotové vyrobky (faze distribuce),

* materialy, které jsou urcené k likvidaci nebo recyklaci. [13]
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Role v logistickém retézci

Vyrovnavaci — pokud existuje misto, kde je material docasné nebo ¢aste¢né nepriichodny,
je tieba vytvofit sklad téchto materialit do doby, nez se material opét stane prtichozim.
K této situaci dochazi pii neocekdvaném a docasném poklesu objednavek. Tato funkce je
uskuteciiovana mezi vyrobcem a zdkaznikem, a déle také mezi operacemi ve vyrobnim
podniku, kde dochazi k meziskladovani nedokoncenych vyrobkii z diivodu déle trvajici
operace (vyrovnava rozdily mezi ukonCenim jedné operace a zacatkem nasledujici

operace).

Technologickd — skladovani je soucasti technologického procesu (homogenizace

prirodnich surovin s kolisajicim sloZzenim, suseni, kvaSeni, zrani).

Kompletacni — tato role skladovani fesi rozpory mezi pozadavky prodejcti a omezenym
sortimentem vyrobki. Ve skladu se pfeménuje sortiment odbératelsky a dodavatelsky

(formou kompletace).

Spekula¢ni — tato role skladovani se uskutecituje z divodu oc¢ekavanych zvySeni cen na
zasobovacich a odbytovych trzich. Skladuji se vyrobky, polotovary a suroviny ze

spekulativnich dtvodu.

Pojistna — vyuZzivaji se zde pojistné zasoby, které kryji vykyvy v poptavce, poruchy ve

vyrobnim procesu ¢i dopravé. [11]
Druhy skladii:

e Obchodni sklady
e Odbytové sklady
e Vefejné a ndjemni sklady
e Tranzitni sklady

e Konsignacni sklady [14]

1.3.5. Doprava

Doprava je velmi diilezitym ¢lankem logistického fetézce, ktery zajisStuje spravny ob&h
toku materidlu a informaci. Doprava se vyuziva uvnitt podniku (pfesunovani hotovych
vyrobki z vyrobnich mist do skladu) i mimo podnik (ze skladu k zdkaznikovi). Rychlost

piepravovani zbozi nebo materialu je velmi dilezita, nebot’ pfidava vyrobku hodnotu.
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Doprava tedy hraje vcené vyrobku velkou roli. Casto byva jednou z nejvétsich

nakladovych polozek v logistice podniku, coz lze vidét i v tabulce €. 1.2. [14]

Tab. 1.2:Nakladové polozky

¢innosti podil naklada v procentech
Baleni 12
Administrativa 11
Doprava 29
Zpracovani objednavky 6
Ptevzeti a odeslani 8
Skladovani, manipulace, idrzba 34

Zdroj: Lukoszova (2004, s. 53)
Existuji dvé zakladni rozdéleni dopravy:

e Vnitini (vnitropodnikova) doprava probihd v ramci vyrobniho procesu pomoci
specializovanych dopravnich a manipula¢nich prostfedkli uvnitt podniku.
e Vn¢jsi doprava naopak zabezpecuje prepravu mimo prostory dané spolecnosti

a slouzi k zasobovani a distribuci zbozi. [4]

Podnik se musi rozhodnout, jestli bude pro vnéjsi dopravu pouzivat vlastni vozovy park,
ptipadné zda bude vyuzivat sluzeb extern¢ najimanych dopravnich spole¢nosti. Vyhodou
vlastni dopravy je operativnost pii nahlé potiebé a efektivnost, pokud je doprava fadné

vyuzivana z hlediska kapacity jizd a ¢asu.
Doprava se ¢leni na:

e Silni¢ni

e Zelezni¢ni

e Vodni (vnitrozemskou, ndmoini)

e Leteckou

e Potrubni
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1.3.6. Zpétna logistika

., Hlavni naplni reverzni logistiky (neboli zpétné logistiky) je sber, trideni, demontaz
a zpracovani pouzitych vyrobkii, soucastek, vedlejsich produktii, nadbytecnych zasob
a obalového materialu, kde hlavnim cilem je zajistit jejich nové vyuziti, nebo materialové
zhodnoceni zpiisobem, ktery je Setrny k Zivotnimu prostiedi a ekonomicky zajimavy. “ [15,

s. 32]

Nadmérna osobni spotieba a z ni vyplyvajici enormni zatiZzenost zivotniho prostredi
v zemich s vysokou Zivotni urovni vedou v poslednich letech k prosazovani legislativy
rozsirujici odpovédnost vyrobcii za jimi produkované vyrobky az za hranici spotieby,
resp. fyzické Zivotnosti vyrobki, tj. az po jejich recyklaci nebo likvidaci zpiisobem
neohrozZujicim Zivotni prostredi. Totéz plati o obalech vyrobku doddvanych na trh
prislusné zeme.

Z tohoto duvodu bylo rozsireno pojeti logistiky o zpétné toky ve vyse uvedeném smyslu
a pro toto rozsireni se ujal termin zpétna logistika (reverse logistics, waste logistics,
Entsorgungslogistik). Vymezeni zpétné logistiky muzZe navazat na jiz drive uvedené
definice logistiky, doplnujic je o organizovani a uskutecniovani zpétnych tokii z mista
spotieby do mista opétovného zhodnoceni ci likvidace. (Mista likvidace nebo mista

opétovného zhodnoceni prirozené nemuseji byt totozna s mistem vzniku piivodniho

vyrobku nebo jeho obalu.) [7.s. 554-555]

1.4. Logistické technologie

Ve vyrobé mize byt vyuzivana velkd Skala logistickych technologii. VyuZivéani
takovychto technologii méa za ucel snizZit provozni ndklady, usnadnit manipulaci
s materidlem, zavést nové technologie a zkratit dodaci lhiity materialu. NejCastéji

vyuzivané technologie jsou tyto:

o JIT,

e KANBAN,
e KAIZEN,
e OPT.
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1.4.1. KANBAN

., Systém kanban je jednim z prvkii Toyota Production Systéem a jeho pocatky Ize datovat
od 50. let 20 stoleti. Kanban je urcen k planovani a rizeni materialového toku na pull
principu, pricemz dodavatel miize vychystat, pripadné nejprve vyrobit a odeslat
k odbérateli material az tehdy, kdy obdrzi od odberatele prislusny signal, ktery sam
o sobe definuje pozadovanou dodavku. Tradicné timto signdlem byla papirova nebo
plastova karta, z cehoz vznikl i japonska nazev kanban prekladany do cestiny jako karta,

znak*“. [17,s.151]
Ziakladni vyhody technologie kanban spocivaji v:

e lepsi vyhlazeni materialového toku pfechodem na zpracovani v procesech malych
standardnich davek,

e dodavajici clanky vyrabi ¢i dodéavaji jen ty produkty a mnoZzstvi, na které obdrzely
objednéavku ve formé kabanového signalu,

e nedochézi k dlouhodobému skladovani a zasoby jsou redukovany na minimum,
pokud nejsou zcela odstranény, vyjma pojistné zasoby;

e t&snéjsi spojeni materidlového a informacniho toku;

e v kombinaci s Heijunkou dochazi k €ast&jSimu stiidani vyrdbéného nebo jinak
transformovaného sortimentu, a tedy ke zkraceni doby, za kterou podnik vyrobi

kompletni sortiment. [17]

V okamziku, kdy odbératel zacne spotiebovavat material z dané prepravky, odebere z ni
kanban kartu a vlozi ji na stanovené misto. V pravidelnych intervalech dochazi z tohoto
mista ke sbéru vsech karet a premisténi k mistu dodavatele, kde jsou vioZeny na tabuli
nebo do jinak urceného zasobniku. Tabule slouzi nejen k uskladnéni kanaban karet, ale
soucasné umoznuje velmi jednoduché a prehledné planovani prace u dodavatele. [17, s.

152]
Informace bézné uvadéné na kanban karté:

e nazev dodavatele;

e kod dodavatele;

e velikost piepravniho boxu;
e (islo objednavky zavozu,

e informace o odbérateli + kod, rok, datum, kdy ma box byt dorucen,;
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e identifikacni ¢islo dilu umisténého v boxu;
e popis dilu;

e pocet kust v jednom boxu;

e kanbanové Cislo;

e uprostied skenovaci bod.
Nevyhody tradi¢niho kanbanu spocivaji v:

e zavislost odbératele na dodavateli,
e vysSich ndkladech,

e potfeb¢é manualniho fazeni,

e ztraté karet,

e poruseni kanbanovych karet pii manipulaci.[17]

Neékteré z vyse uvedenych nedostatkii tradicniho jednookruhového kanaban systému jsou
vyreseny dvou, resp. viceokruhovym systémem. U tohoto modelu je oddélen okruh
distribucni od vyrobniho, a z tohoto diivodu je zde zapotrebi i dvou typui kanban karet:

vyrobni a distribucni.[17, s. 155]
Dalsi druhy technologie kanban:
1. Signalni kanabn

Na rozdil od tradi¢niho kanbanu je utoho typu kanbanu stanovena hladina zasob.
V okamziku, kdy skute€né mnozstvi klesne pod hladinu signalniho kanbanu, musi dojit

k vytvotfeni kanbanového signalu. Tento signal mliZze nabyvat rizné podoby:

e predani klasické papirové nebo plastové karty;
e eclektronicky signal;

e vygenerovani elektronické standardni zpravy, resp. elektronické kanbanové karty.

2. Fax-kanban

Je systém zaloZeny na faxovani kanbanovych karet na misto jejich fyzického pfevozu

mezi dodavatelem a odbératelem.
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3. E-kanban

Kvuli vyse uvedenym nevyhodam klasického kanbanu byva tento systém nahrazovan
jeho elektronickou verzi. Funguje tak, ze nez se na lince zaCne odebirat material
z prepravky, naskenuje se carovy kod z vytisténé interni distribuéni kanbanové karty
v pfepravce a nasledné se tato karta ulozi do sbérného kose. Naskenovanim je potvrzeno,
ze dana prepravka je spotfebovana a vydal tak signal, ze je nutné, aby byla dalsi pfepravka

se stejnym materidlem na stejné misto dodana. Vyhody pii nasazeni e-kanabnu jsou tyto:

e nedochazi ke ztraceni nebo opotiebeni karet;

e neni nutné Casto sbirat fyzické karty, pokud se viibec vyuzivaji;

e moznost sledovat pohyb materialu v redlném casu;

e rychlé pfedavani signalu ina del$i ¢as a redukce pribézné doby v informacnim

toku. [17]
Proces nasazeni technologie kanban

Hlavnim tkolem prvni faze je identifikovat potiebu implementovat kanban a poté zjistit,
zda je v prislusnych podminkach viibec mozné tento systém realizovat. Hlavni pfiznaky

Spatné fizeného materidlového toku jsou:

e dlouha pribézna doba vyroby;

e vysoky stav zasob vstupniho materialu, rozpracované vyroby, finalnich produkti;

e chybéjici vstupni material, rozpracovana zasoba, finalni produkty;

e nevyrovnané pracovni vytizeni zaméstnancl, neustalé stfidani Spicek, kdy
zamestnanci nestihaji, s obdobim, kdy maji velké prostoje;

e znacnd zmetkovitost produkce;

e netransparentni a sloZité fizeni ukoll pro jednotliva pracovni stanoviste;

e znaCny nesoulad mezi naplanovanymi vystupy a skute¢né¢ pozadovanymi od

odbératele;

nizka produktivita zamé&stnanci.

Pti zjisténi vySe uvedenych nedostatkl 1ze uvazovat o implementaci kanbanu. Mél by byt
ustanoven fesitelsky tym, ktery by mél zajistit eliminaci nebo alesponi ¢astecnou redukci
zminénych nedostatkli. Mezi navrhy na zlepseni by mél byt zafazen i1 kanban systém,

nicmén¢ tento tym by mél analyzovat mozné bariéry, které by mohly vést k neuspechu
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ptipadného kanban projektu. Tato analyza by se rozhodn¢ méla zaméfit na typ vyroby,

stabilitu poptavky, pocet variant produktl, piestavovaci ¢asy a naklady.
Uplatnéni kanbanu v riaznych typech vyroby
Zakazkova vyroba

Pokud maji jednotlivé produkty odliSny vyrobni postup a vstupy, fakticky neexistuje

standartni vyrobni proces, pak kanban nelze vyuzit.
Sériova vyroba

Pti zajisténi produkce sériovou vyrobou dochazi k zna¢né opakovatelnosti vyrobnich
postupil. Vzhledem k variantnosti vystupti je v§ak nutné kvalitné fidit vyrobni a logistické

procesy, aby produkce odpovidala poptavce, a prave k tomuto je kanban vhodny.
Hromadna vyroba

Hromadnou vyrobu malého poctu variant produktii 1ze dobfe pldnovat s ohledem na

uspory z rozsahu, kanbanovy systém by byl zbyte¢ny.
Faze realizace se sklada ze dvou ¢asti:

Vytvoteni kanban systému na zakladé vybudovani piislusné infrastruktury a nastaveni
procest véetn¢ Upravy a instalace potiebného softwaru. Déle se do infrastruktury dopliuji
vizualizacni prostfedky pro lepsi ptehlednost o materidlovém toku a produktivité na

jednotlivych stanovistich.
Vlastni provoz kanban systému v testovaci fazi

Kanban systém se v podniku nejprve testuje na pilotnim projektu, ktery se vztahuje

k omezené Casti polozek materialového toku a k vybranym stanovistim.

1.4.2. Just in time

Metoda Just in time je taktéz jako kanban soucasti Toyota Production System, i kdyz jeji
pocatky sahaji do 30. let 20. stoleti do Ford Motor Company, kde se nechala Toyota timto
systemem inspirovat. Nasledné ho premenila, aby odpovidal systéemu TPS a podminkam

v Japonsku.

Koncept JIT je zalozen na sladeéni procesu azdroju mezi odbérateli a dodavateli

v logistickem retezci tak, aby odbératel obdrzel zbozi v case, v kvalité, v obalu, oznacené,
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na misté a v mnozstvi, které pozaduje vcetne dokumentace. Jestlize je dodavatel ochoten
a schopen se plne podridit pozadavkium odbératele, pak neni nutné, aby zbozi bylo
dodano dlouho pred tim, nez je potreba v prislusnych procesech, odpada spousta
cinnosti, disledkem cehoz mohou i zakaznici prislusného odberatele byt uspokojeni za

kratsi dobu, s vy$si mirou customizace a s usporou nakladii.

Jak je z vyse uvedeného je zirejmé, JIT neni o prevedeni z pozice vétsi vyjednavacit sily
spravu zasob od odbératele na dodavatele, ale musi se jednat o koordinaci nejprve mezi
dvéma clanky logistického retézce s ndslednym rozsirovanim na dalsi navazané podniky.

[17,s. 165]
Oblasti nutné koordinace jsou:
Planovani vyroby

Pokud jsou objednavky pro zékaznika kompletovany ze zasob findlnich produktti nebo je
zbozi dodavano do skladu odbératele del§i dobu pted vlastni potiebou, mize dodavatel
planovat vyrobni a dal$i procesy do zna¢né miry autonomn¢ tak, aby to vyhovovalo jemu
vzhledem k nakladiim, vytézovani lidi a strojii a taktéZ s ohledem na disponibilitu
vstupniho materidlu. Takovy ptistup umoziuje dodavateli vyuzivat Gispory z rozsahu diky

vetsim vyrobnim davkam.

V JIT odbératel objednédva jen zbozi, které bude v daném velmi kratkém casovém tseku
potiebovat, tudiz dodavatel musi byt schopen vyrabét v malych davkach a ve vysoké
Cetnosti stfidat vyrabény sortiment, coZ naprosto odporuje tradi¢nimu vySe uvedenému
ptistupu. Odbératel nemusi znat tydny dopiedu piesné svlij plan vyroby, ale spiSe
v fadech nékolika dni. Dodavatel nemiva vice nez jeden den, ma pouze nékolik hodin, na

kompletaci objednavky a odeslani odbérateli.

Proto je zde dulezité propojit proces planovani odbytu a vyroby u odbératele
s planovanim vyroby a materidlu u dodavatele. Pokud dodavatel dostdva pravidelné
odhady o materidlové potiebé v dlouhodobém, stfednédobém 1 kratkodobém casovém
useku, miize presné prizpusobit své zdroje, aby mohl flexibiln¢€ reagovat na konkrétni

odvolavky od odbératele.

Aby mohla vyroba reagovat pruzné¢ a dodavat ve spravny cas, je nutné, aby doslo k jejimu

zeStihleni a dosazeni redukce pribézné doby vyroby, odstranéni plytvani tésnéjSim
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spojenim procesu a vyroby s usporddanim vyrobnich zafizeni a zaméfeni se na redukci

az eliminaci plytvani. [17]
Kvalita

Pokud JIT vyzaduje kratké pritbézné doby a je zbozi dodano az k montazni lince nebo
kratkou dobu pted vlastni kompletaci objednavek pro zakazniky u odbératele, neni
prostor pro nékolikanasobné kvantitativni i1 kvalitativni kontroly. Kvalita musi byt proto
zajiSténa procesy samotnymi a na to je predev§im zaméfena jina ¢ast TPS jako Jidoka.
Zjisténd zmetkovitost nebo chybéjici zbozi u dodavatele ma katastrofalni dopady
v podobé zastaveni linky nebo vyroby produktu bez chybéjiciho dilu, pokud je to

vzhledem k charakteru produktu mozné.

To neznamend, Ze kontrola nema své opodstatnéni, ale v konceptu JIT nesmi fungovat
jako hlavni prostiedek pro zlepSovani kvality, ale spiSe jde o monitorovaci funkci. Pii
zjisténi vadného nebo chybéjiciho zbozi byvad mnohdy stejné nemozné napravit situaci

dodate¢nou dodavkou diky ¢asové napjatosti v JIT. [17]
Obaly

Obaly a ptepravni prosttedky hraji vyznamnou roli v JIT, jelikoz vhodna volba obalu

umozni:

1. Zamezeni poniceni zbozi pii pfepraveé a manipulaci

2. Niz8i manipulaéni ndklady a dopravni naklady jak v dopfedném, tak ve zpétném
toku [17]

e Dodavky zbozi

Zatimco u tradicnich dodavek objednavek kompletovanych ze zdasob a dodavanych na
sklad lze planovat cas dodavek s ohledem na co nejvyssi hmotnostni i objemovou
vytizenost dopravnich prostredku, tak u JIT dodavek to mozné neni. Tuto skutecnost ale
kompenzuji nizsi naklady na spravu zasob vietné kapitalovych nakladii. Je treba také
zduraznit, zZe pri JIT dodavkach se nemusime spokojit s poloprazdnymi dopravnimi

vevr

kombinuji s cross-dockingem ¢i milk-runem. [17, s.167]
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Vyhody a nevyhody JIT
Vyhody:

e Zkraceni prubézné doby

e Snizeni ndkladl

e Vyssi produktivita

e V¢tsi pruznost na zmény poptavky

e Lepsi dodavatelsko-odbératelské vztahy
e VEtsi zainteresovanost zaméstnancii

e Jistota kontraktu
Nevyhody:

e PfiliSna zavislost mezi odbératelem a dodavatelem
e Naklady na implementaci

e Externality [17]
Polozky vhodné pro JIT dodavky

Vybér spravnych polozek pro JIT dodavky je kliCovym faktorem Gspéchu, nebo naopak
neuspéchu. Pokud se mé dostavit v co nejvétSsim rozsahu uspora nakladii plynouci
z redukce zasob a eliminace nékterych ukont, napt. zbytecné manipulace, tak je nutné do
JIT zahrnout polozky, u kterych je nejvétsi spotieba, respektive poptavka. TotéZ plati pro
lepsi vytéZzovani dopravnich prostfedkii a pro planovani vyroby a dalSich procest
u dodavatele. Dale pak je vhodné s ohledem na skladovani a planovani vyroby, aby tyto
polozky m¢ély stabilni spotiebu, resp. poptavku. Tyto polozky snadno identifikujeme na
zéklad¢ kombinace vystupti ABC a XYZ analyzy. Konkrétné pro JIT jsou vhodné
skupiny AX, AY pfipadné BX a BY.

Dal8im kritériem je hmotnost, pfipadné objem polozky, takZe je snaha, aby neskladné

polozky byly dodavany v JIT rezimu.

Takto vybrané polozky musi byt jesté profiltrovany s ohledem na spolehlivost dodavatele,

jeho ochotu ke spolupraci JIT, vzdalenost mezi dodavatelem a odbératelem atd. [1]
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1.4.3. KAIZEN

Nazev Kaizen vznikl slozenim dvou slov ,,kai“ — zména a ,,zen* — lepsi, coz ve vysledku
muzeme chapat jako zménu k lepsSimu. Tento systém se zabyva nepfetrzitym zlepSovanim
pracovniho zivota zahrnujici jak délniky, tak i manazery. Je zde tedy dilezita tymova
spoluprace. Kdyz odhlédneme od ptinosu kaizenu pii feSeni problémt v logistice, mohou
mu byt pfi¢teny zéasluhy v oblastech marketingu a psychologie, protoze v zaméstnanci
prohlubuje pocity vyznamnosti a jeho loajalnost ke spolecnosti. Kaizen je Casto chapan

jako firemni filozofie, orientovana na spokojenost zakaznika.

Déle se o tomto systému hovoti ve spojeni gemba kaizen. Gemba znamend misto, kde
jsou vykonavéany ur€ité procesy nebo ¢innosti, které chce spolecnost zlepSovat. Ve

vyrobnim podniku je to dilna. [18]

1.4.4. OPT

Zkratka této technologie je odvozena z anglického nazvu Optimized Production
Technology, coZ v piekladu do ¢eStiny znamend optimalni vyrobni technologie. Tento
systétm vyuzivd vypocetni techniku azabyva se rozvrhovanim jednotlivych toki
v systémech, které Uzce spolupracuji se sériemi, které byvaji zavislé na poptavce

a orientuji se tak, aby byly vystupy co nejvice maximalizovany.

Tato technologie se pfedev§Sim zaméfuje na Uzka mista, kterd ovliviiuji pribéh
jednotlivych €innosti. OPT systém se dodava v podobé softwarového baliCku, ktery se
sklada ze Ctyt Casti:
1. Vytvoreni provozniho modelu systému
Simulovani provozu diky, kterému se zjisti 1zka mista

2
3. Rozd¢leni systému na kritickou a nekritickou cast
4

Rozvrhnuti ¢innosti v kritické ¢asti sit€ [19]

1.5. Obaly

Pti feSeni podnikové logistiky vidim diilezitym roli ve volbé vhodnych obalii. Z hlediska
logistiky rozliSujeme obvykle tfi typy obald podle funkce, kterou plni.
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Spotrebitelsky obal

Tento druh obalu slouzi pro jeden druh vyrobku, sadu vyrobkt (tzv. sdruzeny vyrobek)

nebo taky pro mensi pocet kusti t€hoz vyrobku, které jsou urceny ke konecné spotieb¢.

Tyto obaly plni funkci ochrannou, ktera oddélenim spotiebitelského obalu od
v poslednim ¢lanku logistického fetézce je tedy funkce ochranou s funkci informacni.
Ob¢é jsou zaméfeny na koneéného zdkaznika. Informacni funkce je vyuzivana
k identifikovani zbozi u pokladen. Uplatiiuje se zde oznaceni spotiebitelského obalu

c¢arovym kodem.

Manipulacni funkce je u spotiebitelskych obali redukovana a v plné mite se uplatiluje az
na trovni zakladnich manipula¢nich jednotek, tedy u distribucnich obald, které vétSinou
seskupuji nékolik spottebitelsky balenych vyrobkil. Vyjimku tvoii vyrobky vétSich

rozméra a vyrobky, které jsou manipulované jednotlive.
Distribu¢ni obal

Distribuc¢ni obal je Casto skupinovy nebo sdruzeny obal a vytvafi meziclanek, ktery je
vloZen mezi piepravni a spotiebitelské obaly. Jeho obsah je tvofen jednim typem
spotiebitelského baleni nebo nekolika typy odliSnych spotiebitelskych baleni. V tomto
pfipad¢ se jednd o smiSené baleni. Pfi realizaci tohoto obalu je pouzity karton nebo

smrstovaci folie.
nejvetsi uplatnéni ve skladech, béhem ptepravy a manipulace se zbozim nebo také pii

dopliiovani zbozi v prodejnich prostorach.

Informacni funkce u distribucnich oballi je zaméfena na potieby identifikace

v jednotlivych ¢lancich distribu¢nich fetézci.
Piepravni obal

U tohoto typu obalu se jedna predevsim o vnéj$i obal a je tieba jej svym provedenim
ptizplsobit jednoduché a efektivni ptepravé. Béhem piepravovani zboZi plni obal funkci
ochranou a pii loznich operacich i funkci manipulacni. Konstrukce musi byt dobie

zpracovana z divodu vystaveni dlouhotrvajicim nebo opakovanym plisobeni
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klimatickych vlivii. Nejcastéji ma tento obal podobu bedny nebo vétsiho kartonu,

vyrobeného z vlnité lepenky.

Vinformacni funkci prepravnich obalii se uplatiiuji informace o odesilateli a prijemci,
obsahu, hmotnosti i vizualni znaky pro spravny zpiisob manipulace a dalsi. Prepravni
obal, je-li vystaven oc¢im verejnosti a nese-li jméno a logo firmy, coz je Zadouci, pitsobi

Jjako propagacni prvek.

Hlavni funkci pfepravniho obalu je manipulacni a ochranna funkce. Z tohoto divodu
muze byt obal doplnén fixaénim nebo bariérovym systémem. Informacéni funkce je

zameétena na zajiSténi fadné prepravy, manipulace a skladovani.

1.6. Manipulaé¢ni jednotky

Manipulaéni jednotky, které vznikaji postupnym sdruzovanim prodejnich obalii 1ze podle

stupné jejich postupného seskupovani rozdélit na manipulaéni jednotky I. az IV. fadu.
Manipulac¢ni jednotky I. Fadu

Za manipulacni jednotky 1. fadu jsou oznafovany logistické jednotky, které jsou
prizptisobené pro ruéni manipulaci. Manipulaéni jednotka I. fadu mize byt naptiklad
pytel, demiZon, sud, tlakova naddoba, pfepravka, kartonova krabice nebo také skupina vice
vyrobkl spojend folii. V norméch ISO jsou uvadény zékladni rozmérové moduly tak, aby

bylo mozné jejich skladanim lépe vyuZit plochu manipula¢nich jednotek II. fadu.
Manipulac¢ni jednotky II. Fadu

Do manipulacnich jednotek II. fadu fadime jednotky vzniklé dal§im seskupovanim 16 az
24 jednotek 1. fadu, kde je cilem zarucit efektivni manipulaci ve skladech a ve vyrobé¢.
Hmotnost téchto jednotek se pohybuje v rozmezi 250 - 1000kg, vyjimecné az 5000kg.
Z tohoto diivodu se vyuziva pfi manipulaci s témito jednotkami mechanizaénich
prosttedkl fungujicich v automatizovaném reZimu. U tohoto fadu jsou pouZivané hlavné
manipulacni jednotky jako palety, ploSiny, kontejnery, roltejnery ale také seskupené

jednotky I. fadu, zafixované do jednoho celku.
Manipulacni jednotky III. Fadu
Jednotky III. fadu jsou neodmyslitelnou soucésti moderni déalkové ptepravy. Jsou

vytvateny sloucenim 10 az 44 jednotek II. fadu. Hmotnost téchto jednotek muze
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dosahovat az 40 tun a vznikly z diivodu snadnéjsi manipulace pti kombinované doprave.
Jako ptepravni prostiedky jsou pouzivané velké kontejnery, letecké kontejnery nebo

vymeénné nastavby.
Manipulaé¢ni jednotky IV. Fadu

Nejveétsim manipulacnim celkem jsou manipulacni jednotky IV. fadu. Vyuzivaji se pfi
kombinované dalkové vodni vnitrozemské anamoini prepravé. Jsou realizovany
s vyuzitim pfislusSné mechanizované manipulace a barkovych systémt. Pro tento typ

pfepravy jsou voleny barky a piepravni kontejnery. [1]
Ukladaci krabice, bedny, pirepravky

Nejrozsahlejsi skupinou obali, které spadaji do I. fadu manipulaénich jednotek, tvofi
krabice z kartonu, kter¢ jsou z divodu dosazeni co nejvyssi odolnosti a nosnosti vyrobené
z vlnité lepenky. Ve vétsim provedeni mohou spadat do obald II. fadu. Technické
provedeni je velmi rozmanité, pocinaje klasickymi chlopnovymi krabicemi rizné

konstrukce, konce kartonovymi kontejnery na atypickych paletach.

Je nutné také fesit vhodnou fixaci vyrobkt ulozenych v obalu. Nejcastéji jsou vyuzivany

dva moderni zptisoby:

1. Z kartonu nebo vinité lepenky jsou vytvofené vlozky a fixacni mfizky.

2. Vylisované tvarovky vlozené do krabice, které mohou byt také vytvofeny
vakuové z plastli, pénovych polystyréntli, plastovych folii, do kterych jsou
vyrobky ulozeny.

Dalsi metody fixace:

e Pénové profily, které chrani hrany piepravovanych vyrobkt

e Bublinkova folie, tvarovatelné fixacni papiry, fixacni sacky

e Fixacni prolozky, které¢ jsou vkladany mezi jednotlivé vyrobky na paleté

e Vypliovani volnych prostor mezi vyrobkem aobalem vhodnymi fixacnimi

materidly, naptiklad dfevitou vinou, odpadnim papirem, vzduchovymi polstarky

K nejcastéji vyuzivanym zékladnim jednotkdm ve vyrobé patfi:

e Ukladaci bedny

e Piepravky z plastt

e Piepravky z hliniku, pfipadné oceli, plechu nebo dieva
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Tento typ manipula¢nich jednotek tvoii zakladni jednotku krabicovych, mnohdy plné
automatizovanych regalovych systémil. Jejich konstrukce umoziiuje snadnou rucni
1 mechanickou manipulaci. Doprava je realizovana pomoci mechanickych a rucnich
voziki a dalSich dopravniki. Do ptepravek jsou ukladany, vyrobky jako jsou
strojirenského primyslu, potravinaiské vyrobky od peciva po maso a napoje, ovoce

a zeleninu.

Do stejné skupiny fadime normalizované oteviené nebo uzaviratelné mensi plastové
kontejnery systému KLT. Pivodné byly vytvofeny k sjednoceni plastovych piepravnich
oballl pro dopravu dilti v automobilovém primyslu. V soucasnosti jsou vyuzivany také

pro vyrobky strojirenského primyslu. [1]

1.6.1. Palety

Velky vyznam pro $iroké vyuzivani klasickych palet jako zakladny pro sdruzovani obalil
do jednotlivych manipulacnich jednotek mél vznik otevieného paletového poolu. V roce
1961 se evropské narodni Zeleznice sdruzené v UIC dohodly na standardizaci palet

s oznacenim EUR.

Tyto palety jsou uzptisobeny pro jednoduché manipulovani za pomoci vidlicovych vozikt
a zakladacii. Spodni cast palety tvofend ze tii lyzin umoziuje jednoduchy pohyb po
valeCkovych tratich. Palety vytvofené ze dfeva, kovu nebo recyklovanych plastovych
hmot mohou byt opakované pouzity. Opakem jsou palety z lisovaného dfevniho
a papirového odpadu. Tyto palety maji jednorazové vyuziti, po pouziti slouzi jako palivo.
Nosnost palet se pohybuje kolem 1000 kg, zalezi ale na pouzitém materialu a konstrukei.

[1]

Vrvoce 1991 byla zaloZzena Evropska paletova asociace EPAL slouzici jako sdruzeni
narodnich svazii vyrobcii a opravari palet a UIC jmenovala EPAL vroce 1995
autorizovanou organizaci pro palety. Postupem casu vSak doslo ke sporim o tom, kdo
bude zabezpecovat kvalitu palet, které se postupné stupnovaly. Spory nakonec vedly
k roztrzice a praktickému rozpadu paletového poolu na dve casti. Dusledkem tohoto kroku

Jje i zména piivodniho jednotného oznacovani palet.

o Palety UIC jsou na levém bloku oznaceny znackou UIC, na strednim bloku cislem
vyrobce, udaji o datu vyroby a cislem IPPC, na pravém bloku symbolem EUR

v ovalu.
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e Palety EPAL jsou znaceny na vsech ctyrech rohovych blocich logem EPAL

v ovalu a na strednim bloku cislem vyrobce, udaji o datu vyroby a cislem IPPC.

Zakladni rozmeéry palet a konstrukce nastésti ziistavaji, otazkou je, zda palety obou skupin
budou plné za ménitelné vzhledem k riznému znaceni. Obéh palet totiz neni jen

technickym ale i vyznamny ekonomicky problém. [1, s. 383]

1.6.2. Roltejnery

Roltejnery jsou piepravni prostiedky patfici do manipulacnich jednotek II. fadu.
Pouzivaji se pro mezioperatni manipulaci, skladové akompletaéni operace
a meziobjektovou a vnéjsi prepravu tam, kde neni mozné pouzit palety. Vyuzivaji se pfi
kompletaci spotiebniho zbozi, expedici ale také pro pfimé pouziti roltejnerti k prodeji

zbozi. Vyznamnou oblasti, v niZ se roltejnery uplatiiuji, je distribuce kusovych zésilek.
Roltejnery se déli podle konstrukce na:

e miizkové,
e draténé,
e plnosténné,

e specidlni. [4]

Piidorysny rozmeér roltejnerii je zpravidla 600x800mm, nosnost 300 - 500kg a vyska
kolem 1500mm. Manipulace s roltejnery je rucni nebo mechanizovana ¢i automatizovand
pomoci podvésnych event. podlahovych dopravnikii nebo pomoci vidlicovych voziki. [4,

5. 189]

1.6.3. Kontejnery

Kontejnery jsou prepravni prostredky trvalé povahy, dostatecné pevné, uzpusobené
k opakovanému pouziti, specialnée konstruované tak, aby ulehcovaly prepravu zboZzi
jednim nebo vice druhy dopravy a aby je bylo mozné lehce plnit a vyprazdnovat. [4, s.

189-190]

Kontejnery jsou také pouzivany jako skladovaci prostfedky, pouze vSak docasné. Jsou
konstruovany tak, aby s nimi byla mozna jednoduchd a rychld manipulace z jednoho
piepravniho prostfedku na druhy. Kontejnery plni ochranou funkci ulozeného zbozi pied

vlhkosti (z tohoto diivodu nejsou zapotiebi pii skladovani zastiesené skladovaci prostory)
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i chemickymi, mechanickymi a dal§imi vlivy. Mohou byt stohovany do vysky (4-

6 vrstev). Pti pfepravé kontejnert spocivaji jejich prednosti v téchto skute¢nostech:

e namahavé lidské prace pfi loznych manipulacich jsou odstranény,

e uspora pracovnich sil pfi manipulaci,

e mensi casova naro¢nost loznych operaci,

e piinakladce a vykladce kontejneri je mozno vyuzit zdviznych voziki a palet,

e pouziti kontejnert pii prepravé po zeleznici nebo vodé v ramci kombinované
dopravy se snizuje negativni vliv na zivotni prostiedi. (Pfi porovnani s pfimou
silniéni dopravou). Diky kombinované ptepravé se manipulace s materidlem

zjednodusi, zlevni a zkrati.
Kontejnery se ¢leni podle hrubé hmotnosti a lozného objemu na:

e malé kontejnery (do 10 tun a 14m>),

e velké kontejnery (nad 10 tun a 14m°). [4]

1.6.4. Lichtery

Hlavnim diivodem vzniki lichter byla snaha omezit manipulace ve vodni dopravé tak,
aby byly schopny vlastni plavby. Principem jejich fungovéni je zkombinovani velkych
kontejnert a fi¢nich ndkladnich lodi s plochym dnem. Pojmou néklad o hmotnosti od 400
az po 1000 tun, jsou spojeny do fady a tlaci je remorkér. Manipulace s nimi probiha

dvéma zplsoby.

1. V namoinim pfistavu je z vodni hladiny vyzvednou na palubu nosi¢e pomoci
vlastnich zdvihacich ploSin nebo portalovych jefabu.

2. Vplouvaji pfimo do nosi¢l v poctu az 75 kust.

Vlastni nakladka netrva déle nez 15 minut, manipulace neni zavisla na vybaveni ptistavi.
VyuzZiti lichterd je velmi vysoké, na mofti stravi az 80% casu diky rychlé nakladce
a vykladce. Jednou z hlavnich vyhod je omezeni pfetizeni kapacity piistavnich zafizeni.
Pouziti je mozné pro jakykoliv naklad a nezatézuje zivotni prostiedi tak, jako jiné druhy

dopravy. [1]
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2. Charakteristika vybrané spoleCnosti s dirazem na
souCasny stav logistiky rozhodujicich vyrobnich Cinnosti a

rizeni dodavatelskych retézci

Vznik spolecnosti se datuje kroku 1518, je nejstar§i palirnou v Evropé. Jedna se
o pfimého nastupce Ceskych likérek KB likér a Starorezna Prostéjov (2011 - 2016
GRANETTE&STAROREZNA Distilleries a.s.), ktery navazuje na bohatou tradici obou

pfednich ceskych tradi¢nich vyrobcii lihovin.

Mezi nejznaméjsimi produkty patii znacky jako Stara mysliveckd, Vodka BLEND 42,
Hanacka vodka, Staroreznd, Vaje¢ny sen, Royal a dal$i znacky a produkty, kterych je

celkem vice nez stovka.

Palirna u Zeleného stromu a.s. je spolecnost s globalni plisobnosti a objemem vyroby 120
tisic hektolitréi alkoholickych népojii ro¢né se fadi na druhé misto na trhu Ceské
republiky. Spolecnost je zaroven nejveétSim ryze ¢eskym vyrobcem lihovin. Produkty
vyrobené v Palirné¢ U Zeleného stromu a.s. jsou vyvazeny do dalSich dvaceti zemi péti
svétovych kontinentli. Spolecnost si zaklada na distribuovani znacek doma i v zahranici

tak, aby je konzumenti vnimali jako ceské. [20]

Obr. 2.1: Logo spole¢nosti

PALIRNA

Zdroj: Palirna u Zeleného stromu
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Nazev spolec¢nosti: Palirna u Zeleného stromu a.s.

Sidlo: Drazd’anské 80/82, Usti nad Labem, PSC 400 07

IC: 273 36 760

Pravni forma: akciova spolecnost

Zikladni kapital: vklad 120 000 000,- K¢

Splaceno: 120 000 000,- K&

Akcie: kmenové akcie na jméno, hodnota: 1 000,- K¢, pocet akcii 120 000,
Akcie v listinné podobé

Vyrobni zavod: Dykova 8, Prostéjov

Pocet zaméstnanci: k 31. 12. 2018: 105 osob

Organy spole¢nosti:
1. Pfedstavenstvo:
Piedseda ptedstavenstva: RNDr. Milan Hagan
Clen: Pavel Kadlec
Clen: Ing. Vladimir Vaviich
2. Dozor¢i rada:
Piedseda: Ing. Ladislav Simek
Clen: Ing. Jan Panchartek

Clen: Renéata Mrazkova [20]
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Obr. 2.2: Schéma organizac¢ni struktury fizeni spole¢nosti

DozorEirada

Reditel
spolecnosti

Usek ekonomicky
a podplrnych
proces

Usek wrabniho
zavodu Prostéjov

Usek obchodu a Usek nakupu a Usek vyroby a
marketingu logistiky techniky

Zdroj: Palirna u Zeleného stromu
Piredmét podnikani

e Vyroba potravinarskych vyrobkt

e Vyroba napoju

e Velkoobchod

e Specializovany maloobchod a maloobchod se smisenym zbozim

e Poskytovani sluzeb osobniho charakteru

e Zprosttedkovani obchodu a sluzeb

e Prongjem a puj¢ovani movitych véci

e Reklamni ¢innost a marketing

e Cinnost podnikatelskych, finanénich, organizaénich a ekonomickych poradct

e Pronajem nemovitosti bez poskytovani jinych nez zakladnich sluzeb spojenych
S pronajmem

e Vyroba konzumniho lihu, lihovin a ostatnich alkoholickych napojt (s vyjimkou
piva, ovocnych vin, ostatnich vin a medoviny a ovocnych destilati ziskanych
péstitelskym palenim)

e Skladovani zbozi a manipulace s nakladem [20]
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Hodnoty a principy spole¢nosti
Hodnoty

e Podpora a rozvoj zaméstnancu
e Zavadéni inovaci pro zakazniky
e Rozmanitost vedouci k riistu a prosperité

e Silna touha vynikat
Principy

e Bezpecnost
e Integrita
e Trvald udrzitelnost

e Respekt
Vyrobni a distribu¢ni portfolium

Jak jiz bylo fefeno vySe, spoleCnost ma rozsahlé portfolium vyrdbénych a

distribuovanych znacek vyrobki.. V tabulce €. 2.1 je vétSina tohoto portfolia uvedena.

Tab. 2.1 Seznam vlastnich a distribu¢nich znacéek

Vlastni znacky Distribuéni znacky
Blend vodka 42 Dictador
Stard myslivecka Bushmills
Hanacka vodka Kraken Black Spiced rum
Vajecny sen Koval
Missis Creamy Berentzen
Royal original Puschkin
Squash Polar
Napoleon Charles Old Smuggler Whisky
Green Tree Absinth Garrone
Klasterni tajemstvi Amaretto Beatino
Santa Maria Arriba Tequila Silver
L. V. Griotte Napoleon Duclos
Stomach Jagdtraum Kréuter

Zdroj: Palirna u Zeleného stromu
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2.1. Historie

Historie nejstarsi palirny Evropy saha az do 16. stoleti. Vznika dne 4. Cervence roku 1518,
kdy Vilém z Perns$tejna a HelfStyna udé¢lil pravovarecné pravo jedenatticeti majitelim
domt mésta Prostéjov. Mezi vybranymi byl i majitel domu U Zeleného stromu Hajny Jez
ze Seloutek. Z pocatku se vatilo hlavné pivo. Jeztiv nastupce Jan Chytrovsky investoval

do inovaci sladovny a pivovarské mistnosti.

V roce 1610 Karel z LichtenStejna rozsitil majitelim Senkovnich domt jejich vysadni
pravovare¢né pravo o monopol na péleni a ndlev kotalky. Diky udélenym vysaddm se
zvysila latka kvality a o Prostéjové se plnym pravem zacalo mluvit jako o mésté
s nejlepsi kotalkou. V roce 1735 zacala palirna opét vzkvétat s ptichodem majitele M.
Storcha z Markvartic, ktery vyuzil svou profesi lékarnika a zacal do kvasu ptidavat
1 byliny a kofeni jako fenykl, anyz, peprmint a jiné. Tyto pfisady se v palirné vyuzivaji
dodnes. V roce 1843 likérku kupuje novy majitel Jakub Vojacek a posléze ji vede jeho
syn Oskar. Za jejich hospodateni dosahla produkce v dom¢ Palirny U Zeleného stromu

svého vrcholu.

Doba Rakousko - Uherské monarchie opét vyrobé nepiala, Prostéjov byl povaZzovan za
politicky nespolehlivy. Perzekuce dopadla ina vlastenecky smyslejici potomky
Vojackovy. V roce 1906 se do cela firmy s novym nazvem ,,Tovarna na lih a lisované
kvasnice, spol. sr.0. postavil Fritz Wolfrum, jeden znejvyznamnégjSich usteckych
primyslniki pocatku 20. stoleti. Roku 1920 prostéjovskd obec pronajima nckdejsi
Vojackovu likérku druzstevnimu podniku hostinskych, ktery vyrobu modernizuje.

Béhem kratké doby dosdhla produkce astronomickych obratt.

Zacatek 2. svétove valky byl pro palirnu ve znameni zvySené produkce, podniku se velmi
dafilo. K nartstu trzeb velmi pomohlo spojeni se svépomocnym druZstvem hostinskych
vroce 1939. Toto druZstvo vyrabélo pfedev§im nealkoholické napoje. Firma se timto
spojenim témét zdvojndsobila. Roku 1940 ¢inil obrat vice nez 13 miliond, coz bylo na
tuto dobu pfimo astronomické ¢islo. Od roku 1941 byly z diivodu vysoké spotieby lihu
pro valecné ucely zavedeny piid€ly lihu. Podnik se snazil nahradit jeho nedostatek
zvysenou vyrobou sodovek a vyrobou nealkoholickych napojt. Nésledné byla spole¢nost
v roce 1946 znarodnéna a v zafi uz plsobila jako narodni podnik. V zaii 1948 se palirna
stala podfizenym podnikem olomouckého feditelstvi a byla pfejmenovana na zavod

,Starorezna Prostéjov”.
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V roce 1991 politické a spolecenské poméry v republice pomohly vyclenéni podniku KB
likér ze statniho podniku Konzervarny a drozd’arny. Z KB likér se poté stava akciova
spolecnost. Porevolu¢ni obdobi pifinasi zasadni zmény ipro Staroreznou Prostéjov,
podnik je privatizovan V té dob¢ vyrabi tctyhodnych 60 druht lihovin v produkci 13

miliona litru.

V roce 2011 se podnik Starorezna Prostéjov spojuje s usteckou likérkou GRANETTE a.s.
Nova firma GRANETTE&STAROREZNA Distilleries a.s. se stavd nejvétsim
tuzemskym vyrobcem lihovin sryze cCeskym kapitdlem azaroven také jednou
z nejvyznamngéjsich firem na celém Ceském trhu. Nésledné se v roce 2017 se firma vraci
ke svému plivodnimu nézvu “Palirna U Zeleného stromu a.s.” z roku 1518 a navazuje tak

na tradici a historii palirnictvi v Prostéjové, kterd trva jiz témét 500 let. [20]

2.2. Certifikace

Spolecnost disponuje certifikaty o bezpe€nosti potravin v oblasti vyroby konzumniho

lihu, lihovin, likért a emulznich likéra.

Certifikat FSSC 22000 zahrnuje kompletni schéma certifikace pro systém bezpe¢nosti
potravin. Zakladd se na fizeni bezpe¢nosti potravin v souladu sISO 22000:2005
»Pozadavky na organizaci v potravinaiském fetézci“ a poZadavcich na bezpecnost
potravin v podob& ,,Programii nezbytnych piedpokladii pro bezpecnost potravin ve
vyrobé potravin®. Jedna se o mezinarodni standard pro bezpe€nost potravin, ktery je
uznan organizaci GFSI (Global Food Safety Initiative). Jeho certifikace je akceptovana
obchodnimi fetézci jako dostateCny dikaz o zajisStovani bezpecnosti potravin ze strany

vyrobce. [20]

2.3. Analyza konkurence

Palirna u Zelného stromu celi, tak jako kazda spolec¢nost, konkurenci, kterd ma v dnesni
dobé¢ rostouci tendenci. NiZe jsou uvedeni nejvyznamnéjsi konkurenti piisobici ve stejné

oblasti na ¢eském trhu a v tabulce 2.2 jejich vyvoj podilu na trhu.

e Stock Plzen — Bozkov
o Karlovarska Becherovka

e Rudolf Jelinek
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Tab. 2.2: Konkuren¢ni vyrobci lihovin a vyvoj jejich podilu na celkové produkci

Palirna u Zel. str. |Stock Plzenn |Karlov. Becher.|Rudolf lelinek
2015 12,50% 32,30% 9,10% 4,10%
2016 12,70% 33,20% 9,40% 4,30%
2017 12,80% 34,10% 9,40% 4,50%
2018 13,10% 37,40% 9,80% 4,60%

Zdroj: Euromonitor

Z Tab. 2.2 je patrné, Ze podil Palirny u Zeleného stromu na celkové produkci na domacim
trhu mirné roste, podobné¢ jako podil Karlovarské Becherovky a spole¢nosti Rudolf
Jelinek. Podil nejvyrazngji vzrostl Plzeniskému Stocku, ktery je v soucasné dobé

nejveétsim vyrobcem lihovin na ¢eském trhu.

2.3.1. SWOT analyza hlavnich konkurenénich vyhod a nevyhod

V této SWOT analyze zhodnotim silné a slabé stranky spole¢nosti. Déle stanovim, jaké
ma spolecnost v této oblasti pfilezitosti ajaké hrozby mohou nastat. Jednotlivym

kritériim pfifadim védhu a vyhodnotim dileZitost.
Silné stranky
S1 - Siroké portfolio vyrobki
S2 — Zazitd znacka
S3 — Inovacni ¢innost
Slabé stranky
W1 — Nevyuzité kapacity
W2 — Velky podil na prodeji ma vodka a rum
W3 — Nizka rentabilita
Prilezitosti
O1 — Expanze na nové trhy
02 — Rozsifeni sortimentu

03 — Inovace soucasnych produktt
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Hrozby
T1 - Snizovani konzumace lihovin
T2 — ZvétSujici se konkurence dovazenych vyrobki
T3 — ZvySovani spotfebni dan¢
Jednotlivym kritériim bude podle jejich stavu feseni ptidélena vaha podle tabulky 2.3.

Tab. 2.3 Vaha a hodnoceni

Hodnoceni Viéha
Vyborny stav +2
Dobry stav +1
Dostacujici stav 0
Hrosi stav -1
Spatny stav -2

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 2.4: Pfirazeni vah jednotlivym kritériim

- S1 S2 [ S3 [ w1 | w2 [ w3 -
o1 2 | +2 | +1 1 0 2 2 3.
02 | +2 0 +1 -1 +1 +1 4 2.
03 1| 2 | 2 0 1 +1 5 1.
T1 2|+ 0 +1 1 -1 2 2.
T2 +1 0 -1 2 2 -1 5 3.
T3 -1 1| +2 0 -1 0 1 1.
7 6 5 3 4 2
1. 2. 3. 2. 3. 1.

Zdroj: vlastni zpracovani

2.3.2. Vyhodnoceni SWOT analyzy

Po secteni jednotlivych vah kritérii a urceni jejich potadi je ziejmé, ze silné stranky jsou
zde ve vahové ptfevaze oproti strankam slabym, stejné¢ tomu je iu pfilezitosti a rizik.

Mnozstvi silnych stranek miiZze firmé napomoci realizovat potencialni pfilezitosti, diky
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ptilezitostem je mozné nékteré slabé stranky eliminovat. Co se tyka hrozeb, i tady mize
spoleCnost vyuzit své silné stranky k jejich eliminaci. Ve spole¢nosti se uplatiiuje snaha

o zbaveni se slabin, zaroven s tim také o predchéazeni rizikiim.

2.4. Logistické procesy ve vyrobé

Cilem spolecnosti je zkratit ¢as vSech logistickych procesi, které v podniku probihaji.
Tim je docileno celkového zkraceni Casové naro¢nosti prubézné doby vyroby na nejkratsi
moznou dobu. Diky zkraceni doby vyroby dokéaze spolecnost pruzné reagovat na

pozadavky trhu.

2.4.1. Zasobovani

Zasobovani vyrobniho procesu je velmi dilezité pro efektivni fungovani celé
vnitropodnikové logistiky. Pokud nejsou zdsoby hlidany, dochazi ke zbyte¢nym operacim

a s tim souvisejicimu plytvani ¢asem a financemi.

Spole¢nost Palirna u Zeleného stromu vyuziva k fizeni zasob informacni systém SAP.
Tento systém funguje tak, Ze pokud poklesne stav zdsob nékteré ze suroviny potiebné
k vyrobé na predem nastavené minimalni mnozstvi, dojde k automatickému objednévani.
Takto automaticky vytvofend objednavka je odeslana piimo dodavateli konkrétni

suroviny. Podminkou je, Ze dodavatel také vyuziva tento systém.

Obr. 2.3: Logo SAP

Zdroj: OriginalLogo
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2.4.2. Vyroba

Pted zahajenim vyroby je diilezité vytvofit plan vyroby, ktery je odvozen od objednavek
zékaznika. Pfijatd objednavka je zpracovana do systému. Nasledné¢ ovéfena, zda je
v souladu s obchodni smlouvou odbératele, a zapracovana do konecného vyrobniho

planu.

Spolecnost planuje kratkodobé¢ i dlouhodobé objemy své vyroby. Dlouhodobé planovani
je zaméteno na del$i Casové intervaly. Pocita napiiklad se sezonnimi vykyvy, které jsou
ovlivnéné napiiklad poptavkou zakaznika. Podnik se vSak spiSe nez dlouhodobymi plany
idi plany kratkodobymi. Tyto plany se sestavuji pro kratsi casové intervaly. Diky nim je

mozné 1épe reagovat na potteby odbératelil.

Pokud ma byt planovani uspésné, je tieba zaméfit se na vSechny aspekty vyroby, aby
nenastavalo zbytecné ptferuSovéani vyroby naptiklad kvili nedostatku materidlu nebo

pfestavovani vyrobnich linek.

Kratkodoby plan vyroby zohledniuje Ctrnactidenni az mésicni bezpecnostni zasobu na
sklad¢. Je sestavovan prfesné na jeden tyden a orientacné na tyden nasledujici. Plan je
tvofen v kooperaci zastupcli vyroby a odbytu, tedy ipodle aktudlniho vyvoje odbéru
hotovych vyrobkd.

Proces samotné vyroby probihd na dvou vyrobnich linkach zaroven. Linky jsou umistény
oddélené ve dvou provoznich objektech. Problém vyroby spociva v Castych piestavbach
vyrobnich linek. Je tedy tfeba pocitat se zastavenim vyrobniho procesu po dobu uréenou
k ptestavbé linky. Tato pfestavba obvykle trvd dvé az tii hodiny. Ptestavbou linky je
mySlena zména nastaveni linky pro produkci jiného druhu vyrobku. Pfi této zméné je

nutné realizovat nasledujici ¢innosti:

e vyciSténi staCeciho zafizeni a jeho sefizeni na dany objem lahve,

e sefizeni podavact lahvi,

e zadani ¢arového kodl vyrobku do laserového vypalovaciho zatizent,
e vymeénu uzaveért a etiket a

e zmeénu nastaveni baliciho stroje a fadu dalSich ¢innosti.

v

Kapacita vykonngjsi linky je pfi idedlnich podminkach 6500 14hvi za hodinu. Paletové
mnozstvi se 1i§i podle vyrobku, ale u dominantniho formatu je ramcové mozné pocitat

piiblizné 500 kusti na paleté. Vyrobni sekvence jsou voleny s ohledem na technologicky
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pfijatelné mnozstvi. Navic je nutné zpracovat vstupni surovinu ze zapocatého tanku do
24 hodiny. Pti sestavovani vyrobniho planu tedy neni mozné vychazet pouze z pozadavku

minimalizace skladovych zasob.

Vyrobni cyklus z hlediska ¢asu se podrobnéji Cleni na:

e technologické Casy (Cas kusovy nebo téz operacni) — rucni operace, strojni
operace, strojné¢ rucni operace, automatické operace, ptirodni (biochemické)
operace

e netechnologické Casy (Cas pfipravy a zakonceni nebo ¢as dopravy a kontroly) —
piiprava pracovist, sefizeni stroje, pfepravni operace, technologicka manipulace,
nakladani, skladovani, kontrola jakosti

e (asy preruSeni (z divodu organizace prace, stavu technického zatizeni, technicko-

organiza¢nich nedostatki, subjektivnich pficin ze strany délnika) [17]

T¥i zakladni pilife kontroly pfi vyrobé:
1. Vstupni kontrola surovin a obalového materialu

Probiha pomoci internich rozborti ataké pomoci atestu o jakosti od dodavateli.
Kontroluje se, jestli suroviny odpovidaji stanovenym jakostnim parametrim uvedenych

v legislativé nebo specifikaci schvalené odbératelem.
2. Zkousky pro fizeni vyroby (mezioperacni kontrola)

Tato se provadi ke zjisténi kvalitativnich parametr rozpracovaného vyrobku, provadéna
je predepsanymi postupy v rozsahu stanoveném internimi smérnicemi pro jednotlivé

vyrobky a porovnanim se specifikovanymi hodnotami.
3. Vystupni kontrola

V poslednim stadiu se kontroluji kvalitativni parametry vyrobki. Provadi se
pfedepsanymi postupy Vv rozsahu stanoveném internimi smérnicemi a porovnani
s ptislusnymi jakostnimi normami, legislativnimi pozadavky nebo pozadavky zdkaznik

specifikovanymi v kupnich smlouvéch.

K zajisténi zdravotni nezavadnosti potravin jsou ve vyrobnim procesu stanoveny

technologické useky (kritické body), ve kterych je nejvétsi riziko poruSeni zdravotni
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nezavadnosti. V téchto bodech se provadi kontrola a nasledné se o nich vede evidence.

[20]

Vyroba emulznich likéra

vvvvvv

u kterych vyroba vyzaduje obsahla a drahd vyrobni zafizeni a znalost velkého mnozstvi

ataké druhli surovin. Vyroba emulznich likéra se skladd z procesu pfipravy smési

pottebné k vyrobé. Nasledné projde smés jednotlivymi kroky vyroby.

Ptiprava smési:

1. Davkovani lihu, destilatu, tresti
2. Uprava a davkovani vody
3. Davkovani a uprava cukru
4. Dévkovani aromat a barviv
5. Davkovani stabilizatoru
6. Davkovani smetanového koncentratu
Jednotlivé kroky vyroby:
1. Pfipravena smés putuje do michacky
2. Odbér vzorku pro kontrolu kvality
3. Méfeni a Gprava pH
4. Dévkovani smetanového koncentratu a stabilizatoru
5. Hotovy likér je potrubim veden do skladovacich nadrzi (viz. obrazek ¢.2.4)
6. Ze skladovacich nadrzi je likér potrubim veden do plniciho stroje, ktery naplni
pfipravené lahve
7. Lahev pokracuje po lince do stroje, ktery lahev uzavie
8. DalSim krokem je opatfeni ldhve etiketou a kolkem
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Obr. 2.4: Potrubi uzivané k pfepravovani lihu

Zdroj: vlastni foto
Vyroba studenou cestou

Tento zplsob vyroby je zaloZzen na smichani jednotlivych slozek vychozi lihoviny.
Zakladni suroviny pro vyrobu studenou cestou jsou napiiklad rafinovany lih, cukr,

ovocné §tavy, maceraty bylin a kofeni. Tento typ vyroby probihd nésledovne:
Ptiprava smési:

Davkovani lihu, destilatu tresti

Uprava a davkovani vody

Déavkovani cukru

Dévkovani bylinnych destilatt a kompozic

Davkovani bylinnych macerati

I N

Dévkovani ostatnich komponent
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Jednotlivé kroky vyroby:

1. Michéni hotové smési

Skladovani volné lihoviny

Filtrace lihoviny

Ptijem lihoviny ke staceni

Vy¢isténi ldhve vzduchem a nésledné plnéni do lahvi

Uzavteni lahve

NSk wDd

Etiketace, kolkovani

Hotové vyrobky jsou nésledné pfi Gsti linky baleny do kartonovych krabic a poté strojové
nebo ruc¢né skladany na palety. Pro bezpecnou manipulaci jsou nasledné strojové nebo
manudlné obaleny folii (viz. obr. ¢. 2.5). Pfimo v prostoru vyrobni haly je vymezen
pomérné velky prostor pro palety s hotovymi vyrobky. Ty jsou postupné odvazeny do
pfedavaci zény apo jejim zaplnéni musi byt manipulacni technikou nalozeny do

dopravnich prostfedki a prevezeny do externiho skladu.

Obr. 2.5: Strojové baleni folii

Zdroj: vlastni foto

52



2.4.3. Skladovani

Pro nakoupené suroviny k vyrobé je v aredlu firmy vyclenén pomérné vyznamny prostor.
To je dano predevsim nutnosti predzasobeni sklenénymi obaly z divodu jejich dlouhé
dodaci lhiity. Skladovani a nasledna cesta materialu, surovin a obalti potfebnych k vyrobé

produkt je nasledujici:
Prijem surovin

e UloZeni v chladicim boxu, v prostoru skladu s fizenou teplotou nebo v prostoru

skladu
Pfijem lihu
e Piecerpani lihu do tanku

e Piecerpani lihu na vahu

e Davkovani do michacéek
Piijem melanZe

e PieCerpani do michacky

e Zpracovani
Prijem obalu

e UloZeni do skladu
e Odstranéni vnéjsiho obalu

e Pievzeti obalu do prostoru baleni

Hotové vyrobky jsou na paletdich pfemistovany z vyrobni haly do externiho skladu
odbytu, ktery je v soucasné dobé rozdélen na tii ¢astecné oddélené zony. Znamena to
rozdéleni skladu na jednotlivé sektory dle zdkaznikli, ¢imz je zefektivnén proces

expedice.

Zbozi je zde ukladano volné na manipulacni plose ve stozich v maximalni vySce dvou az
tii vrstev v zavislosti na druhu zbozi a obalu. Pro manipulaci jsou pouzivany paletové
a vysokozdvizné voziky, které soucasné navazi vyrobky z vyrobni haly. Krom¢ hlavniho
externiho skladu odbytu je k dispozici také druhd skladova kapacita piimo v arealu
podniku. Skladovéani hotovych vyrobkt je slabou strankou celého logistického systém.

Budova skladu neni v odpovidajicim technickém stavu. Z tohoto diivodu bude nutna jeji
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prestavba s vétsi vyuzitelnou vnitini vySkou skladu a stfe$ni konstrukei, ktera umozni
vybaveni skladu regalovymi systémy. Také usporadani jednotlivych polozek ve skladu
vychazi pouze ze zkuSenosti pracovnikl expedice. Je zde snaha lokaci volit podle obratky

produktu. Problémem je také nedostatek skladového mista v obdobi maximéalni vyroby.

Jak 1ze vidét na obrazku ¢. 2.6 vyrobky jsou uskladnény na standardnich dfevénych

europaletach, které jsou opakované pouzitelné a je mozné je nabirat ze vSech Ctyf stran.

Obr. 2.6: Skladovani vyrobki

Zdroj: vlastni foto

Zékladni parametry pouzivanych europalet:

e Rozmér 800 x 1200 x 145 mm

e Plocha 0,96 m?

e Nosnost 1500 kg pii rovnoméerném zatizeni
e Hmotnost 20-24 kg (dle vlhkosti dfeva)

e Dovoleno je stohovat maximaln¢ tfi europalety na sebe
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Obr. 2.7:Europaleta

Zdroj: Palety Morava
Manipulaé¢ni technika

V soucasné dobé zajistuji ukladani palet vysokozdzvizné voziky Toyota 7FGF18.
Vzhledem k planovanému zvySeni stohovatelnosti bude tfeba tuto techniku nahradit
technikou se zdvihem alesponi 8m. Firma dale vyuziva paletové voziky typu Toyota

7pML20.

Obr. 2.8: Vysokozdvizny vozik Toyota

Zdroj: vlastni foto
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2.4.4. Doprava

Doprava vyrobkl k odbératelim je zajiStovana vlastnimi inajimanymi dopravnimi
prostiedky. Firma disponuje ¢tyfmi rozvozovymi vozidly znacky IVECO, ktera se ale
nevyuzivaji pouze pro potieby distribuce hotovych vyrobkl. K automobilim jsou
ptidéleni stali fidi¢i, coz mlze vést k zbytecnému nartstu logistickych nakladi z diivodu
nerovnomérného procenta jejich vyuziti. Kromé vlastnich dopravnich prostredkii firma
vyuziva sluzeb dopravnich firem. Smluvni dopravci jsou ohodnocovani podilem z ceny
rozvazeného zbozi, coz je pomérné vyhodna konstrukce cenové nabidky pro objednatele

dopravy.

Objednavky dopravy jsou fizeny odbytem na zakladé skute¢né potieby, tedy podle poctu
planovanych rozvozi. Naplanovéni jednotlivych jizd je také zpracovano expedici podle
sestaveného seznamu doslych objednavek, které jsou sdruzovany zejména podle mista
vykladky. Existuji také urc¢ité pravidelné zavozy k nékterym odbérateliim. Minimalni
mnozstvi neni urceno, je ale snahou objednavky telefonicky dotézovat. Pocet dennich

zavozi se pohybuje mezi péti aZ osmi vozovymi zésilkami.

K samotné naklddce jsou vyuzivany dv€é rampy a piidruzeny prostor casti skladu.

Kapacita nakladnich aut ¢inni 17 nebo 33 palet dle velikosti auta.

2.4.5. Distribuce

Hlavnim trhem kde spole¢nost plsobi je Cesky, nicméné spolecnost méa dlouholeté

zkuSenosti s exportem produkt do téméet vSechny kontinenty svéta.

Zamg¢iuje se na export vlastnich znacek, které vyvazi do vice nez 20 zemi svéta. Patii

mezi né Casti Australie, Asie, mnoho destinaci v Evropé, v Kanad¢ ¢i Mexiku na

vvvvvv

Absinth, ktery t€Zi a navazuje na tradici ceského absinthu ve svété. Slovensko piedstavuje

se 71% z celkového exportu nejvetsi exportni trh.
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3. Navrhy opatieni ke zkvalitnéni logistickych procesa a

jejich zdiuvodnéni

Hlavni problémy pfi feSeni vnitropodnikové logistiky vidim pfedev§im ve vyuZzivani
externiho skladu, coz pro spolecnost znamend vétsi ¢asovou néarocnost pii pieprave
hotovych vyrobku na sklad. Dal§im problémem je manualné obsluhovana linka, ktera

svou produktivitou znacn¢ zaostava za pln¢€ automatizovanou linkou.

3.1. Navrh feSeni (vybudovani novych skladovych prostorii)

Z pohledu logistiky je velkym problémem vyuzivani externé pronajatého skladu. Tento
problém by vyfeSilo vybudovani vlastnich skladovacich prostor. NejjednoduSsim
zpuisobem vybudovani skladu by mohla byt rekonstrukce nevyuzivané byvalé vyrobni
haly v areélu spole¢nosti. Tento prostor by po rekonstrukei slouzil jako sklad materialu,
ktery je potifebny k vyrobé, ale pfedevsim jako sklad zbozi urc¢eného k prodeji. Tato hala
je v soucasné dob¢ prazdna, jeji rekonstrukce by firmé uSetfila ndklady na vybudovani
zcela nové budovy a také ndklady za pronajem externich skladii. Tato budova se nachazi
vedle soucasné vyrobni haly, coZz hodnotim jako velkou vyhodu pii pfepravovani

hotovych vyrobkil do skladu a také ptepravu potiebného materidlu k vyrobé.

Z davodu dlouhodobého nevyuzivani byvalé vyrobny, budou nutné investice do
rekonstrukce podlahy, kterd je v nevyhovujicim stavu také diky poskozeni pii ruseni
byvalé vyrobni linky. Dale je nutné pocitat s investicemi na nakup vybaveni skladu

(regéaly a manipulacni techniku).
Rozpocet na rekonstrukci podlahy:

Tab. 3.1: Navrh rekonstrukce podlahy

Plocha/m? Cena K&/m? Celkem K¢

Plastbetonova stérkova podlaha 2100 m? 540 1 134 000

strojné hlazena

Zdroj: vlastni zpracovani podle Tokarex
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Tab. 3.2: Rozpocet na ndkup vybaveni skladu

Vybaveni skladu Porizovany | Cena za kus Celkem (K¢)
pocet (K&
Paletové regaly Logirax 176 7650 1 346 400
Policové regaly 80 2 866 229 280
Ruéni paletovy vozik Ameise 4 8658 34 632
Retrak Toyota RRE140H/HE 2 371 000 742 000
Vysokozdvizny vozik Toyota 8FBET18 | 1 312 000 312 000
Celkova cena (K¢) 2 664 312

Zdroj: vlastni zpracovani

Paletovy regalovy systém

Paletove regaly jsou vhodné pro skladovani lehkych 1 téZkych palet. Regaly se vyznacuji
stabilni a pevnou konstrukci. Tyto regaly jsou zpravidla ur¢eny pro zaklddani palet
vysokozdviznym vozikem. VySkova prestavitelnost ukladacich ploch umoziiuje

optimalni vyuziti vysky skladovaciho prostoru pii respektovani vysek jednotlivych palet.

V zrekonstruované hale bude téchto regali umisténo na Sitku mistnosti 11 a 16

umisténych na délku mistnosti, coz ve vysledku ¢ini celkem 176 paletovych regalti.
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Obr. 3.1: Paletové regaly
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Zdroj: Logirax
Policové regaly

Systém vyhovuje pozadavkim na jednoduchou montéz, je tedy mozna prestavba dle
vlastni potfeby. Tyto regaly slouzi ke skladovéani drobnégjSiho zbozi, naptiklad krabic

a jiného voln¢ loZeného materialu.

Ve skladu budou umistény 4 fady téchto regalti na délku a 20 tad na Sitku, coz vy

vysledku ¢ini 80 policovych regala.

Obr. 3.2: Policové regaly

Zdroj: Still
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Nevyuzita ¢ast plochy skladu bude slouzit ke skladovani objemnéjSich polozek materialu
pottebného k vyrobé, ktery plosné presahuje paletové misto. V budoucnosti mohou

slouzit k ptipadnému vybudovani dalSich paletovych a policovych regali.
Navratnost investice na vybudovani nového skladu

Pokud chei urcit ptibliznou dobu navratu investice do nového skladu, je tieba nejdiive
urcit souc¢asné naklady na provozovani externiho skladu a celkovou cenu na rekonstrukci

podlahy a potfebného vybaveni.

Tab. 3.3: Néklady na provozovéni externiho skladu

I - aklady (K&)[Roéni naklady (K
Pronajem externiho skladu 144 900 1738 800
Cena pohonych hmot 6050 72 600
Vydaje za zaméstnance 40420 485 040
Celkem 191 370 2 206 440

Zdroj: vlastni zpracovani podle Palirny u Zelen¢ho stromu

Tab. 3.4: Néklady na rekonstrukci podlahy a pofizeni potfebného vybaveni

Maklady na rekonstrukci podlahy | 1 134 000
Maklady na pofizeni vybaveni | 2664 312
Celkem 3798 312

Zdroj: vlastni zpracovani

Kde:
N = navratnost investice
C: = celkové néklady za rekonstrukci a vybaveni skladu
Ci = néklady za provoz externiho skladu
3798 312
N=———
2296 440

N =1,65roku
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Zhodnoceni navrhovaného feSeni:
Realizace nového vlastniho skladu by v budoucnu podniku pfineslo vyhody jako:

¢ Eliminace néklada na ptepravu zbozi do externiho skladu
e Snizeni nékladl za provoz externiho skladu (ndjemné)
e Centralizace veSkerého zbozi a dal§ich materidli na jednom misté v aredlu

podniku

3.2. Navrh reSeni (rekonstrukce manualné obsluhované vyrobni linky)

Jak uz bylo uvedeno vyse, spolecnost disponuje dvéma vyrobnimi linkami. Jedna z nich
je pln€ automatizovand a u druhé jsou k obsluze zapotfebi zaméstnanci, kteti linku
manualné obsluhuji. Z porovnani produkce obou linek v nasledujicich tabulkach je

patrné, Ze pln¢ automaticka linka vykazuje mnohem lepsi vysledky.
Porovnani produkce jednotlivych vyrobnik linek

Tab. 3.5: Manudlné€ obsluhovana vyrobni linka ATEC

Vyrobni linka ATEC
MNazev lahvece |Kush zasménu
Desti 0,51 2000
Handckda 1L 10000
Kapesni0,2 L 10 000
Lux0,5L 20000
Lux 0,7 L 20000
Oslo 0,7 L 5000
Plaska0,1L 18 000
Samtrest 0,5 L 10 000
Taschen 0,2 L 18 000
Va21L 10000
Viclavdk 0,2 L 18 000
Valerie 0,5 L 10 000
Whisky 0,7 L 15 000

Zdroj: vlastni zpracovani podle Palirna u Zelené¢ho stromu
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Tab. 3.6: PIn¢ automatizovana vyrobni linka CIMEC

Vyrobni linka CIMEC
Nazev lahve Kusi za sménu
Gieroj 0,5L o0 000
Hanacka 0,5L 65 000
Hanacka 0,7 L 45 000
Lark 0,7 L 25000
Missis 0,5 L 36000
Missis 0,5 L hnéda 36000
SMOSL 65 000
SM1L 30000
SM Kulata 0,7 L 25000
Spirit 0,51 65 000
Spirit1L 35000
Va20,5L 65 000
SM kulata 0,5L 65 000

Zdroj: vlastni zpracovéni podle Palirna u Zeleného stromu

Z dtvodu nizké produkce linky ATEC by bylo idealni pln€ automatizovat vyrobni proces,
ktery je na ni vykonavan, a dosdhnout tak lepSich vysledkl v podobé vétsiho mnozstvi

vyprodukovanych vyrobkl za sménu.

Tab. 3.7: Soucasny stav vyrobni linky manuéalné obsluhované zaméstnanci

Pocet zaméstnancd 7
Poéet pracovnich dni 251
Pracovni sména (h) 7.5
Hodinova mzda (KE) 118
Celkové rotni ndklady (KE)| 1 554 946

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 3.8: Navrhovany stav pln€ automatizované vyrobni linky

Pofet zaméstnancl 2
Potet pracovnich dni 251
Pracovni sména (h) 7.5
Hodinova mzda (KE) 118
Celkové roni naklady (K&)| 444 270|

Zdroj: vlastni zpracovani
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Celkové ro¢ni naklady jsem zjistil pomoci tohoto vzorce:

Hodinova mzda X Pracovni sména X Pocet prac.dni X Pocet zaméstnanca

= Celkové rotni naklady

Tab. 3.9: Zjistény rozdil

Manualné obluhovana (KE) | 1 5354 946
Automatizovana linka (KE) 444 270
Rozdil (K&) 1110 676

Zdroj: vlastni zpracovani

Pti potizeni pln¢ automatizované vyroby usetii podnik na platech zaméstnancti celkem

1 110 676Kk¢ za jeden rok.

Graf 3.1: Porovnani ro¢nich nakladu na obsluhu linek

Porovnani ro¢nich nakladu na obsluhu linek
1 BOOD QDO
1 &00 000D
1 400 000
1 200 000
1 000 00D
BOD 00D
GO0 00D

400 000
200 000
o

Manualné obluhovana Automatizovana limka

Zdroj: vlastni zpracovani
Navratnost investice

Predpoklddand cena na rekonstrukci manudlné obsluhované linky na plné

automatizovanou ¢ini 4 560 000.

Tab. 3.10: Celkové ro¢ni naklady za linku ATEC

Rotni naklady na provoz linky (spotf.energie, udriba) 745 000
Rocni naklady za zaméstnance obsluhujici linku 1554 946
Celkem 2200 946

Zdroj: vlastni zpracovani
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Navratnost investice na automatizaci vyrobni linky
N=
Cn
Kde:

e C;=cena rekonstrukce linky

e C,=néklady za zaméstnance obsluhujiciho linku

vt 560 000
2299946
N =1,98roku

Zhodnoceni navrhovaného reSeni:

Diky automatizaci vyrobni linky je mozné ¢aste¢né nebo uplné vyloucit lidskou obsluhu

z vyrobniho procesu. S tim souvisi i dalsi vyhody, naptiklad:

e sniZeni vyrobnich nédkladd,
e zvySeni produktivity,

e climinace chyb zplisobenych zamé&stnanci.
Z hlediska logistiky je ale tfeba vzit v potaz nésledujici skutecnosti:

e Potieba CastéjSiho zasobovani materidlem potiebnym k vyrobé.
e V¢tsi objem vyroby znamena pro spolecnost ¢astéjsi pfepravu hotovych vyrobki

na sklad a s tim spojené vyssi naklady na prepravu.
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Z.avér

Cilem této prace bylo posoudit na zékladech teoretickym poznatkiim podnikové logistiky
feSeni logistickych procesti ve vybrané vyrobni spolecnosti. Na zéklad¢ analyzovani
soucasné¢ podnikové logistiky spolecnosti byla navrzena a zdivodnéna feSeni

definovanych nedostatkd.

V teoretické Casti jsem se zaméfil na charakterizovani logistiky jako celku a nasledné
jsem se zabyval podnikovou logistiku. Pti zkouméni podnikové logistiky jsem se zaméfil
na logistické procesy, které se odehravaji uvnitt podniku. Zkoumanymi procesy byl
nakup, zasobovani, skladovani, vyroba, distribuce a zpétna logistika. Dale jsem se
v teoretické casti zamétil na logistické technologie vyuzivané pti feSeni podnikové

logistiky.

V praktické Casti jsem vypracoval zékladni charakteristiku spole¢nosti Palirna u Zelené¢ho
stromu a.s. Ddle jsem se zaméfil na analyzovani soucasného stavu logistickych procesii
probihajicich uvniti podniku. Soucasti této analyzy bylo i zhodnoceni konkurence, které
musi spole€nost Celit. Na zdklad€ zhodnoceni konkuren¢nich vyhod a nevyhod byla
vypracovana SWOT analyza, v niZ jsem porovnal silné, slabé stranky a dale ptilezitosti a
rizika, kterym spolecnost ¢eli. Tato analyza ukazala, Ze silné stranky jsou zde ve vahové
pfevaze oproti strankdm slabym, jinak tomu neni ani u pfileZitosti a rizik. Silné stranky
muzou pomoci realizovat potenciondlni ptileZitosti, diky pfileZitostem je moZné nékteré
slabé stranky eliminovat. Co se tyka hrozeb, 1 zde je mozné vyuZit své silné stranky
k jejich odstranéni. V posledni kapitole diplomové prace jsem vypracoval navrhy na
zlepseni fungovani logistickych procest. Prvni navrh se zabyva problémem vyuzivéani
externiho skladu a druhy navrh se zamétuje na nedostatky manualné obsluhované vyrobni
linky. Véfim, ze zjiSténé poznatky budou pro spolecnost Palirna u Zeleného stromu a.s.

pfinosem.
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