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Abstrakt

Diplomova prace je zaméfena na analyzu soucasného stavu v oblasti zasobovaci logistiky
v souvislosti na systém vyskladiiovani materialt na vyrobni linky ve vyrobnim zavodu
spoleCnosti Teleflex Medical s.r.o. Na zakladé provedenych analyz je navrzen novy

zpusob realizace tohoto systému.
Klicova slova

logistika, zasobovaci logistika, skladovani, fizeni zasob

Abstract

This diploma thesis is focused on the analysis of the current state in the field of supply
logistics in connection with the system of material supply to production lines within
production plant under corporation Teleflex Medical s.r.o. Based on the performed

analyzes, a new way of implementing this system is proposed.
Key words

logistics, supply logistics, stocking, stock management
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Uvod

Stale se zvySujici tlak ze strany zakaznikt, dodavatelt a vzrustajici konkurenci na trhu,
ma za nasledek zvySujici se tlak na co nejefektivn€j§i a nejplynulej§i fungovani
logistickych procest ve spole¢nostech. Tato diplomova prace se zabyva velmi dialezitou
casti logistického fetézce, a to logistikou zdsobovani vyrobnich linek ve vybraném
podniku. Pro ucely této prace byl vybran odstépny zavod Arrow International CR, a.s.,

ktery je soucasti nadnarodni spolecnosti Teleflex Medical s.r.o.

Tato spolecnost je nadnarodnim dodavatelem lékatskych technologii a vybrany odstépny
zavod je zavodem vyrobnim. Pozadavky zakaznikl se v souCasnosti méni a vyviji ¢im
dal rychleji, coz ma za dusledek predevsim rychle se ménici vyrobni mix jednotlivych
vyrobku, a proto by se méla spolecnost t€émto pozadavkim umét ptizptisobovat. Dodani
komponentt na vyrobni linky v poZzadovaném mnozstvi a ¢ase je tedy kliCovym procesem

v ramci logistického fetézce spolecnosti.

Préace je rozdélena na dvé Casti, kdy prvni Cast je zpracovana z hlediska teoretického.
V ramci této Casti jsou vysvétleny nejdulezitéjsi pojmy z oblasti logistiky, jako je historie
a vyvoj odvétvi, Clenéni, cile, metody a technologie logistiky. Teoreticka ¢ast je nasledné
rozdelena do dil¢ich Casti souvisejicich se zasobovaci logistikou a skladovanim. V zavéru
této Casti je charakterizovana vybrana spolecnost vcetné jejiho vnitiniho a vnéjsiho
prostfedi. V druhé, analytické ¢asti je analyzovan soucasny stav ve spoleCnosti zamereny
na jednotlivé procesy toku materialu logistickym fetézcem. Nasledné jsou analyzovana
vybrana sledovana data soucasného stavu, na zakladég, kterych je navrzeno feseni, které
vede k zavedeni nového systému vyskladiiovani materidlu na vyrobni linky. Navrzené

feSeni a jeho pfinosy jsou analyzovany v zavéru prace.

Vzhledem k mému pusobeni ve spoleCnosti je prace zpracovana na zakladé osobnich
zkuSenosti a postfehli a navrzené feSeni mohlo byt aplikovano v realném prostiedi
spoleCnosti. Vysledna data tedy vyplyvaji ze skutecnych dat pfed a po zavedeni

navrzeného feSeni.
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Cil prace, metody a postupy zpracovani

Hlavnim cilem diplomové prace je analyza soucasného stavu v oblasti logistiky
zasobovani v podniku a nasledny navrh nového systému vyskladfiovani materialu na
vyrobni linky v podniku. K dosazeni uvedeného cile budou pro navrhy a analyzu nového
systému slouzit analyzy vnitiniho a vnéjSiho prostiedi firmy a vybranych metrik v ramci

dvou sledovanych obdobi.

Pro naplnéni hlavniho cile byly stanoveny cile dil¢i, mezi které patfi teoretické vysvétleni
nejdulezitéjSich pojmu z oblasti logistiky, analytické zhodnoceni vybrané spolecnosti a
jejich procest v souvislosti se zasobovaci logistikou, navrh a analyza pfinost nového
feSeni.

Mezi metody vyuzité v diplomové praci patii méfeni, analyza a komparace sledovanych

dat. Pro analyzu vnéj$iho a vnitiniho prostfedi spolecnosti je vyuzita analyza SLEPT a

metoda 7S. Pti charakterizaci navrhu nového feSeni byla vyuzita metoda ABC.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE
2 Logistika

S logistikou se mnozi znas setkavaji v pruibéhu kazdodenniho zivota a mnohdy se
nachazime v uzkém kontaktu s ni, aniz bychom si tuto skute¢nost uvédomovali. Logistika
patii mezi obory, které v nemalé mife ovliviiuji zivotni uroven spolecnosti. Je oborem,
ktery se prolina do mnoha odvétvi predevsim vyrobnich spolecnosti. Dalsi kapitoly se
proto budou vénovat popisu vzniku, vyvoji a jednotlivych oblasti, které logistika

zasttesuje.

2.1 Pojem a definice logistiky

Puvod slova ,logistika®“ jako takového pochazi z feckého slova logos, ktery znamena
slovo, pravidlo, smysl ¢i pochopeni, nebo také z feckého slova logistikon, coz znamena
dimysl ¢i rozum. Do 16. stoleti se pod pojmem logistika chapalo praktické pocitani,
pozdéji matematicka logika. Od 20.stoleti se pojem zacal sklonovat predev§im ve
spojitosti 2. svétové valky v USA a byl spojovan s operacemi ozbrojenych sil. Ke konci
20.stoleti se pojem zafadil mezi mnohovyznamové a logistika zaala ovlivilovat
uspésnost podnikil napfi¢ odvétvimi. V tomto obdobi se zacinaji formovat a setkavame
se s pojmy jako je podnikova logistika, logistika distribuce, fizeni distribuce, logistické

fizeni materialovych tokd, marketingova logistika a logistika zdsobovani. [2*!

Jak jiz bylo naznaceno, logistika je proces, ktery nds provazi jiz stovky let. V jejich
prubéhu se chapani logistiky ménilo a predevsim vyvijelo. Navzdory tomu, Ze polni
mars$alové, generalové a vojevadci od nejstarSich dob chapali kritickou roli logistiky,
kupodivu teprve v nedavné minulosti si organizace zacaly v§imat zasadniho vyznamu a
dopadu, ktery mize mit fizeni logistiky na dosazeni konkuren¢ni vyhody. Nedostatecné
uznani logistiky casteCné prameni =z relativné nizké urovné porozuméni vyhod
integrované logistiky. Jiz v roce 1915 bylo poukazano na to, ze vztahy mezi aktivitami
vedoucimi k vytvafeni poptavky a fyzickou nabidkou ilustruji existenci dvou principa
vzajemné zavislosti a rovnovahy. Paradoxem tedy zlstava, ze trvalo 100 let, nez zaCaly

byt zakladni principy logistického Fizeni Siroce akceptovany. 14!
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V soucasnosti existuje mnoho definic a zptusobu jakymi muzeme logistiku definovat.
Zakladni koncept v§ak miizeme definovat takto: ,,Logistika je proces strategického rizeni
ndkupu, pohybu a skladovani materidlu, dilti a hotovych zdsob vcetné souvisejicich
informacnich toku, prostiednictvim organizace a jejich marketingovych kandli takovym
zpiisobem, aby byla maximalizovana soucasnd i budouci ziskovost organizace,
prostrednictvim ndakladové efektivniho plnéni objedndvek. “ Z této definice plyne konecné
poslani logistiky, které mizeme chapat jako co nejefektivngji plnit prani zakaznika, a
proto je nutné na logistiku pohlizet v Sir§im kontextu nezli jen jako na soubor nastrojii a

technik. 14

2.2 Vyvoj logistiky

Logistika se do podoby, se kterou se setkavame v soucasnosti, zaala formovat v USA
v obdobi 2. svétové valky. Od této doby prosel proces formovani ur€itym vyvojem, ktery

muzeme rozdélit do 4 fazi.

Tabulka 1 Vyvoj logistiky
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [23]

1. fdze 2. faze 3. faze 4. faze
Konec v 60.letech Konec v 80.letech Konec v 90.letech Probiha do soucasnosti
20.stoleti 20.stoleti 20.stoleti
- vylepSovani teorii | - zmény ve - vznik integrované | - optimalizace
- praxe distribuce vyrobng- logistiky (vyrobni | integrovanych

materialu logistickych podniky, logistickych
- vytvoren proces procesech dodavatelé, systému
meéteni Casu - T0ZVOj distribu¢ni - vylepSovani
nutného pro informacnich a podniky) procesu
uspokojeni komunikac¢nich - zesileni urovné optimalizace a
zakaznika technologii dodavatelskych synchronizace
- pocatek logistické | sluzeb procesu
revoluce - reorganizace
distribucnich siti

2.3 Cile logistiky

Jako obecny cil logistiky chapeme snahu o co nejefektivngjsi plnéni prani zakaznikd, a to
predevsim z toho divodu, Ze prave zakaznici se na trhu povazuji za nedilezitéjsi ¢lanek

urcujici podminky poptavky a nabidky. S postupnym vyvojem celého odvétvi, a jeho

14



déleni na dil¢i oblasti, se vyvijela i charakteristika dilCich cilti logistiky. Stanovené cile
by mély vést nejen k plnéni prani zakaznikd, ale taktéz k plnéni celopodnikovych cila.
Mezi hlavni podminky, které urcuji ¢lenéni logistickych cili, patii oblast jejich ptisobent,
tedy vnéjsi a vnitini cile. Dal§im kritériem je zptisob méfeni vysledka jejich aplikace, a
to ekonomickym vyjadfenim ¢i vykonem. Na zékladé tohoto hlediska rozdélujeme cile

do slozky ekonomické a vykonnostni. [1!

> ’ ’

= Sekundarni —L

4‘2; Vnitfni cile Ekonomické
>

Q — J_ Vnéjsi cile Vykonnostni cile
P rioritni

@)

Obrizek 1 Déleni a priorita cili logistiky
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [13]

Za jeden z nejvyznamnéjsich logistickych ukazatel se povazuje faktor ¢asu, do kterého
radime zachovani presnych ¢asovych navaznosti mezi jednotlivymi ¢lanky logistického
fetézce, za uCelem dodrzeni Casového horizontu vyhrazeného na pohyb zbozi od vyroby
az po konecného zakaznika. Na tuto sféru se zaméiuji vnéjsi logistické cile, diky kterym
je dosahovano co nejvyS$si spokojenosti zakaznikd, udrZzovani objemu vyroby a

nasledného prodeje zbozi a také udrzeni vyhodné pozice na trhu.

Naopak wvnitini logistické cile se zaméfuji na udrzovani stabilni situace uvnitt
logistického tetézce. Jejich ucelem je predevSim soustfedéni na snizovani nakladi na
vyrobu a dopravu spojenou s manipulaci a skladovanim materialu. Celkové poté dosahuji
snizeni objemu finan¢nich obnost, které jsou vazané ve vyrob€, v zasobach a

v technickych prostiedcich celého systému. [!2!

Slozka vykonnostni, jak jiz plyne z jejiho nazvu, je soustiedéna na plnéni vnéjsich cilt
s co nejvetsi efektivitou a plnéni optimalné nastavené urovné poskytované sluzby.
Zjednodusené muzeme tyto cile popsat jako snahu o dodani spravného mnozstvi a druhu
zbozi, v té nejlepsi kvalit€¢ spravnému zéakaznikovi, a to na predem ureném misté ve

spravny ¢as. [
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K naplnéni cilti vykonnostnich taktéz pomahaji cile ze slozky ekonomické. Ty se vsak
navic snazi o jejich plnéni v souladu s odpovidajicimi naklady, které by se mély shodovat

s cenou, se kterou zakaznik souhlasi na zakladé poskytované kvality poptavaného zbozi.
[25]

2.4 Clenéni logistiky

Soucasna literatura rozdé€luje logistiku na zakladné€ jinych parametrd, a proto je
nejednoduchym tkolem definovat rozdé€leni, se kterym by se ztotoznili vSichni autofi.
Faktord, dle kterych mizeme logistiku rozdélovat, je opravdu nespocet, a proto muze
dochazet k &astym rozporam i odlisnostem v interpretacich. Clenéni maze probihat na
zakladé logistickych ¢innosti, na zakladé odvétvi, ve kterych je logistika aplikovana ¢i
velikosti trhu, na kterém organizace figuruje. Princip, na zakladé, kterého déleni
aplikujeme, vSak zistava nemé€nnym. Pti volbé jakychkoliv faktort, dle kterych ¢lenéni
probiha, je zakladnim principem déleni fizeni materidlového a informacéniho toku.

Vétsina teorii se shoduje na primarnim rozdéleni logistiky, a to na hospodarskou a

podnikovou.
Hospodarska logistika Podnikova logistika
u Makrologistika Vstupni logistika
- Mikrologistika Vnitropodnikova logistika
- Metalogistika Vnéjsi logistika

Obrizek 2 Clenéni logistiky
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [9]

Hospodartska logistika se dale déli na 3 zékladni typy:

1) Prvni typ je svoji podstatou zaméfen na makroekonomicka hlediska
materialového toku od objednani az k dodani k finalnimu zékaznikovi. Aktivity
tohoto typu jsou nezbytné pro samotné vytvoreni vyrobku. Vzhledem k soucasné
situaci, kdy je logistika velmi komplexnim systémem, soustfeduje se tato

logistika na faktory mezinarodniho az globalniho rozméru (doprava, legislativa,
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2)

3)

vyrobni portfolio a kapacita a dalsi). Jejim cilem je tedy zajistit co nejefektivné)si
zasobovani spotiebitelll zbozim a organizovat dopravni toky mezi jednotlivymi
zdroji a destinacemi v ramci regionu, zeme ¢i celém svété. Tento druh nazyvame
makrologistika. [°!

Druhym typem hospodaiské logistiky se nazyva mikrologistika. Jak z tohoto
nazvu vyplyva, podstatou tohoto typu je fizeni aktivit v internim prostiedi
podniku & jejich dil&ich asti. Ukolem mikrologistiky je realizace logistickych
systému a fizeni dopravnich fetézct a dodavatelskych siti uvnitt podniku tak, aby
byly co nejlépe naplnény ofekavani zakaznika, ale také aby byl zajistén optimalni
rozvoj spoleCnosti. Tento typ je primamé zaméfen na rozvoj internich
informacnich, ekonomickych a rozhodovacich metod materidlniho a
informaéniho toku. !

Treti typ nazyvame mezologistika nebo také metalogistika. Podstatou tohoto
typu je snaha o propojeni vné€jSich dodavatelskych vztahti mezi dodavatelem a
finalnim zakaznikem. Jedna se o atypicky druh logistiky, ktery propojuje dva
predeslé typy, mikro a makro logistiku. Typickymi aktivitami feSenymi v ramci
metalogistiky byva fizeni dodavatelsko-odbératelskych vztahd, skladovani,

prepravy &i distribu¢nich center. !

Stejné tak jako logistika hospodarska se i logistika podnikova déli na zakladni 3 typy.

Toto rozdéleni je provedeno na zakladé sméru materialovych tokl:

1)

2)

3)

Vstupni logistika nebo logistika nakupu je zamérena na dodavky materialu od
dodavatelskych zdroji do podniku. Jejim cilem je pfedat material do vyrobniho
podniku v pozadované kvalité, ase a pfedem uréeném mnozstvi. !

Zajisténim presunu materidlu pfimo do vyrobniho procesu se zabyva
vnitropodnikova logistika. Jeji podstatou je tedy predev§im manipulace
s materidlem a komponenty ze skladovych prostor na jednotlivé vyrobni useky
podniku, jak uz manualni & automatické pracoviste. !

Vystupni logistika nebo taktéz distribucni logistika se zamétuje na dalsi fazi
toku materialu, a to od podniku k odbérateli. Tento typ obsahuje vice druhtt mozné
dopravy finalnich vyrobka vzdy v zavislosti na druh odbératele. Odbératelem

mize byt pfimo konecny zakaznik, ale také jina distribuCni centra, jako
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maloobchody a velkoobchody, které nasledné vyrobek poskytuji koneénému

zakaznikovi. !

Nakup a distribuce jsou tedy dva rizné aspekty na zakladé stejného ukolu a jejich dilci
cile urCyje bud’ zakaznik, nebo dodavatel. V poslednich letech je kladen ¢im dal vétsi
diraz na ekologii a zivotni prostiedi, a proto se za¢ina mluvit o zelené logistice a zpétné
logistice. Zpétna logistika je ve své podstaté chronologicka reverze dodavek. Jejim
ukolem je shromazdovat, prepravovat, skladovat, recyklovat ¢i likvidovat zbytky
vytvorené pii vyrobe, spotiebitelsky odpad, obalovy ¢i opotiebovany material. Ve spojeni

se zelenou logistikou cili k minimalizaci dopadd logistiky na Zivotni prostedi. [*!

2.5 Logisticky retézec

Metody, které umoziuji efektivni propojeni trhu vychozich materialti, manipulace
s materialem ve vyrobé a skladovani az k findlnimu zékazniku, jsou aplikovany
v logistickém fetézci. Komplexniho propojent je v ramci logistického fetézce dosahovano
za pomoci variace riznych procest, které jsou realizovany v jednotlivych organizacnich

jednotkach. Tyto jednotky spole¢né predstavuji hodnototvorny fetézec. 1%

Soucasti logistického fetézce jsou materidlové toky, které zastfesuji predevsim hmotné
toky, do kterych fadime nejen material, ale také ostatni atributy pfispivajici ke
spokojenosti zakazniku, jako jsou technické zafizeni vyuzivané ve vyrob€, ke skladovani
¢i k prepravé materidlu/finalniho vyrobku, stejné tak jako zaméstnanci. Soucasti
logistického fetézce jsou vSak i toky nehmotné, které zasttesuji informacni toky. Jedna se

zejména o informace, které jsou nutné pro realizaci materialovych tokd. 33!

Kazdy logisticky fetézec by mél mit 3 zakladni a velmi dilezité vlastnosti, které zajist'uji
co nejveétsi miru efektivity celého fetézce. Prvni z té€chto vlastnosti je prahlednost. Za
touto vlastnosti si miizeme predstavit nutnost pravidelné aktualizace dat proudicich celym
fetézcem. Jinymi slovy bychom méli neustale mit pfedstavu o aktualnim stavu, ve kterém
se nachazi nejen hmotné toky jako materialy, komponenty ¢i dokoncené i nedokoncené
vyrobky, ale také o stavu tokti nehmotnych, tedy vSech potiebnych informaci. Druhou
vlastnosti je propojenost. VSechny jednotky a odvétvi logistického fetézce by mély byt
v kazdé situaci schopné vymeény, pouziti a interpretace informaci. Je proto dulezité, aby

byly vSechny oblasti dokonale propojené a schopné efektivni spoluprace. Tteti vlastnost
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je nazvana jako agilnost. Tuto vlastnost mizeme jinak nazvat také jako flexibilita. Ta
zajistuje, ze aktuadlnost informaci zaji§ténd prechozimi vlastnostmi, vzdy poskytuje

flexibilni neboli pruznou odezvu. [*!

2.5.1 Aktivni a pasivni prvky logistického retézce

Uvnitt logistického fetézce rozliSujeme dva druhy prvkd, které povazujeme za piimé
ucastniky fetézce, jelikoz se piimo ¢i nepfimo zucastiiuji aktivit spojenych
s uspokojovanim logistickych sluzeb a tvorbou logistickych strategii. Tyto prvky

nazyvame rozdélujeme do skupin prvkii aktivnich a pasivnich. %!

Do pasivnich prvkl fadime objekty patiici do hmotnych i nehmotnych tokl. Jedna se tedy
o materialy, komponenty, obaly, odpady a v neposledni fad¢ také informace. VSechny
atributy jsou objekty prochazejicimi logistickym fetézcem. Zakladem pfi planovani toku
téchto objektl je znalost vSech materiald, se kterymi je manipulovano. Znalosti by mély
obsahovat pfedevsim informace o charakteristikach objektu, jako je jejich tvar, velikost,
hmotnost, zptisob baleni a piepravy ¢i mnozstvi. Na zaklad¢é téchto charakteristik

nasledné material rozdélujeme do pfislu§nych skupin.

Zakladnim zpisobem rozdélovani materiald zistava skupenstvi materialu. Pevné, kusové
a sypké materialy fadime podle jednotlivych kusi materialu a podle vyuzivanych
manipulacnich prostiedki jako jsou prepravky, bedny, palety a kontejnery. Kapalné
materialy fadime podle vyuzivanych manipulacnich jednotek, jako je lahev, barel ¢i sud
a volné lozeného tekouciho materidlu (napt. potrubim). Kapalné objekty opét fadime
podle jednotek vyuzivanych k manipulaci, v tomto ptripadée tlakové lahve a nasledné jako

volné lozeny proudici material. %!

Dal§im vyuzivanym zpusobem rozdélovani objektd je dle charakteristik pfepravnich
prostiedkt. Jedna se o rozsahlou skupinu objektd patficich do pasivnich prvka, ktera
obsahuje predevsim technické prostiedky vyuzivané k manipulaci a prepravé materiall.
Tvori tedy prepravni ¢i manipulacni jednotky. Objekty patfici do této skupiny
rozdélujeme dle zpusobu manipulace. Konstrukce beden a prepravek je odpovidajici
predevS$im pro rucni manipulaci. Ztoho davodu byvaji vybaveny pomocnymi
konstrukcemi (Uchyty, drzadla, madla) pro jednodussi uchyceni a naslednou manipulaci.

Roltejner, prepravni jednotka, ve své konstrukci obsahuje také vlastni kolecka, diky
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kterym je taktéz uzpasoben k ru¢ni manipulaci. Palety, jakozto manipula¢ni prostiedky,
jsou svoji konstrukci uréeny predevS§im pro manipulaci pomoci nizkozdvizného ci

vysokozdvizného voziku. !

Dulezitou soucasti pii planovani materialového toku dle charakteristik objektt je zptisob
jejich baleni a vyuziti pfislusnych obalt, dle pozadavkd kone¢nych zakazniki.
Rozdélujeme proto objekty do 3 zakladnich skupin dle druhii vyuzivanych obali.
Spotiebitelsky obal zajistuje 2 zakladni funkce poskytujici ochranu zabaleného zbozi a
informaci o charakteristikdch urcitého zbozi. Jedna se o zékladni formu obalu
vyuzivaného ke konecné spotiebé. Pro funkci ochrany pfi manipulaci se zbozim za fazi
vyroby a pred fazi prepravy, tedy manipulace predev§im ve skladech, se vyuziva obal
distribucni. Vét§inou se vyskytuje ve formé kartonu. Vicevrstvé kartony a bedny, nazvané
jako obaly pfepravni, nasledné zajistuji ochrannou a pfepravni funkci béhem prepravy

k finalnimu zakazniku, distributorovi ¢i prodejci. 12!

Nejdalezit€jsim objektem patficim do skupiny aktivnich prvka, jsou lidé. Jinymi slovy
zaméstnanci, ktefi fidi toky pasivnich prvkl a tim je uvadeji do pohybu. Zaméstnanci fidi
operace vyuzivajici skladovaci systémy, manipulacni a dopravni prostfedky ¢i zafizeni,
které jsou nasledn& vyuZivany pro premistovani pasivnich prvki. Radime sem objekty
urCené pro zdvih materidlu, jako kladky, vytahy ¢i zvedaci ploSiny, dale kolové
podvozky, nizkozdvizné voziky a paletové voziky uréené pro pojezd s materialem, a
stohovaci jefaby, regalové zakladae a vysokozdvizné voziky urCené pro stohovani.
Vyuzivanymi dopravnimi prostiedky, které jsou v ramci logistického fetézce vyuzivany,

dé&lime na dopravu silni¢ni, zelezniéni, vodni ¢i vzdugné. 12!

2.6 Logistické metody

Logistika jako samostatné stojici a stale se vyvijejici odvétvi nemda pévné stanoveny
vlastni metodologicky aparat. V ramci kazdého védniho oboru ¢i odvétvi je vSak nadmiru
dulezita volba spravné metodologie, ktera povede k analyze aktualniho a skute¢ného
stavu a jeho naslednému vylepSeni. Volba korektni metody vede ke snazsi identifikaci
vyskytujictho se problému a jeho feSeni. Logistiku povazujeme jako védu
interdisciplinarni a velmi uzce propojenou s dal§imi odvétvimi. Z tohoto divodu je

mozné vyuzivat metodologickych postupi pramenicich pravé z téchto odvétvi. I pres
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skuteCnost absence vlastnich logistickych metodologickych postupi muzeme

charakterizovat nékolik druhti nejéastéji vyuzivanych napfi¢ logistikou. !

Pridavné jméno exaktni v soucasnosti vyuzivame jako synonymum ke slovu piesny.
Presnost je jednou z vlastnosti, které chtéji logistické systémy dosahovat. Pro jeji
dosazeni se v logistice vyuzivaji pravé exaktni metody, které jsou postaveny na
zakladech presnych vypoCti a méfeni vychazejicich z poznatkti exaktnich véd. Mezi
vyuzivané metody ztéto oblasti patfi indukce a dedukce, abstrakce, porovnavani,

analogie, analyza, syntéza a dalsi. !

Dotazniky, testy, analogie, pozorovani, reflexe a experimenty jsou metody bézné
vyuzivané v empirickych metodach, tedy druhou mnozinou metod vyuzivanych
v logistice. Vychozim bodem téchto metod jsou vlastni zkuSenosti a smysly jedince.
Zjisténé hodnoty empirickych metod jsou charakteristické opakovanymi a ovéfitelnymi

experimenty. [
Mezi dalsi fadime:

- Metody tvurciho mysSleni (brainstorming, brainwriting)
- Matematické a statistické metody (statistika, algebra)
- Metody operacnich analyz (optimalizace procesi)

- Specifické metody (tvorba scénaft, stromovych schémat) [!!

2.7 Logistické technologie

Logistické metody popsané v predeslé kapitole predstavuji pouze jeden krok vedouci
k plnéni logistickych cila. Spolecné se vSemi operacemi, aktivitami, procesy,
procedurami a rozhodnutimi probihajicimi napfic¢ logistickym fetézcem tvoii logistické
technologie. S postupnym vyvojem stale vznikaji stale nové technologie s cilem
stanoveni optimalni urovné logistickych sluzeb. Nejpouzivanéjsi logistické technologie

si predstavime v nasledujicich kapitolach.

2.7.1 Cross-docking

Cross-docking (CD) je technologie vyuzivajici logisticky model, ktery optimalizuje
dodavatelsky fetézec tim, ze eliminuje nebo vyrazné zkracuje dobu skladovani vyrobku.

Eliminace je dosahovano zpusobem, kdy vyrobky nejsou po vyloZeni skladovany, ale
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jsou ihned pfipravovany pro odeslani odbérateli. S vyrobky muze byt v tomto pripade
takto zachazeno diky dilezité zméné v ramci procesu, a to ze je pfedem znam cilovy
zakaznik, a misto a Cas odbéru vyrobku. Zbozi tedy nemusi byt skladovano kvuli
nedostatku informaci o odbérateli. Dulezitym atributem této metody je vystavba a funkce
distribu¢niho centra. Distribucni centrum je vytvoreno jakozto dalsi ¢lanek logistického
fetézce a jeho kapacita je rozsifena mezi vice dodavatelti na stran€ jedné a vyssi mnozstvi
odbératelti na strané druhé. Zbozi je po pfijezdu do distribu¢niho centra od dodavatele
roztiizeno a ihned komplementovano dle pozadavki od pfedem znamych odbératelt a

nasledné odeslano bez nutnosti skladovani v del§im ¢asovém useku. [1°!

Mezi vyhody této technologie patfi:

- VysSsi mira souladu s pevnymi, pfedem stanovenymi terminy

- Mensi pozadavky na velikost skladovych prostor

- Snaz$i manipulace se zbozim v dusledku predem stanovenych postupti
- Snazsi udrZeni Cerstvosti vyrobkl z expiracni lhitou

- Urychleni piepravy zbozi [*!

2.7.2 Quick response

Technologicky pokrok a proces globalizace zménily potfeby a presvédCeni spotiebiteld
po celém svété, Cimz proménily zasady celého logistického systému. Odbératelé po celém
svété ocekavaji témeér okamzitou dostupnost produktd na trhu. Rychla odezva na
poptavku je tedy v soucasnosti velmi vysoce cenéna. Technologie Quick response (QR)
je ve své podstaté strategii fizeni dodavatelského fetézce zaméfena na vSechny Clanky
materialového toku, které mezi sebou maji obchodni vztahy. Zakladnim kamenem
fungovani této technologie je propojeni informacnich technologii, diky kterym dochazi
k okamzitému pfenosu informaci o aktualnim stavu vyrobkd a zasob. Tato technologie
funguje na zakladé zavedeni Carovych kodu a pifenosu elektronickych dat mezi
dodavateli, vyrobci a distributory. Tento pfenos jim umoziiuje predpovidat soucasné i
budouci pozadavky odbératel. Koncept technologie QR integruje rozmisténi zasob,
planovani vyroby a fizeni poptavky, ¢imz pomaha k lep§imu vyuzivani dostupnych
informaci a fizeni zasob a vyrobnich zdroji s vysledkem udrzeni ¢i zvySeni konkuren¢ni

vyhody na trhy. [**]
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Mezi vyhody této technologie patfi:

- Snazsi sledovani toku produkti

- Zvysena konkurenceschopnost na trhu

- Rychly pfistup k informacim o prodeji

- Kvalitng&jsi a efektivnéjsi poskytovani sluzeb
- VylepsSené systémy planovani

- Vyssi spokojenost a loajalita zakazniké 1!

2.7.3 Hub and Spoke

Dalsi logistickou technologii, kterou si predstavime je Hub and Spoke (H+S), kdy Hub
predstavuje stfed kola a Spoke znaci paprsek viz. Obr. 4. Jak jiz nazev napovida, jedna se
o centralizovany systém skladovani a expedice, ktery svoji strukturou pfipomina jizdni
kolo. Stfed kola predstavuje distribu¢ni centrum a kazdy paprsek z ného vedouci
predstavuje smér jednotlivych dodavek. Tato technologie je zaloZzena na principu
spojovani malych zasilek do objemnéjsich celkt. Tyto celky jsou nasledné piepraveny do
logistickych center, kde jsou opét rozdéleny a expedovany k finalnim odbérateltim.
V ramci teorii této technologie neexistuji zadné centralizované sklady ¢i distribucni
centra, ale mensi logisticka centra, které jsou umistény ve strategickych lokalitach
predev§im meést, odkud je mozné oslovit vice odbératelli s nejoptimalnéjsi cestovni
vzdalenosti a Casem. Tato strategie umoziuje snazsi planovani dennich expedic a
systematicté)si pridélovani dorucovacich povinnosti na zakladé geografickych znalosti a

preferenci. ¥
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Vysvétlivky: I:l > odesilatelé zakazek

ptijemci zakazek

rozhodujici piepravni vzdalenost sdruzené zasilky

O misto sdruzovani nebo rozdruzovani zasilek

Obrizek 3 Vizualizace Hub and Spoke
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [19]

Mezi vyhody této technologie patfi:

- Prizpisobeni sluzeb kone¢nym zakaznikiim
- Rychlejsi dodaci lhity
- Vétsi flexibilita pro dopravce

- Mensi naklady na pfepravu zbozi

2.7.4 Efficient Consumer Response

Logisticka technologie Efficient Consumer Response (ECR) je strategii usilujici o
efektivngj§i a rychlejsi schopnost reakce na pozadavky odbérateld a odstranéni
zbyte¢nych nakladl v dodavatelském fetézci. Tato technologie je zalozena na principt
uzké spoluprace mezi maloobchodniky, velkoobchodniky a vyrobci. Tato spoluprace
umoziuje zvySeni efektivity dodavatelského fetézce jako celku, diky ¢emuz mohou
nasledné ziskat vyssi zisky, snizit irovné zasob a nakladu. Primarnim cilem ECR strategie
je reengineering obchodnich procest, jehoz nezbytnou soucasti je rychly, pfesny a
aktualni pfenos informaci, kterého dosahujeme za pomoci informacnich technologii jako
je Electronic Data Interchange (EDI). Technologie byla vyvinuta v USA

v potravinafském primyslu s cilem obnoveni konkurenceschopnosti na trhu. 2!
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Mezi vyhody této technologie patfi:

- Snizeni nakladt v dodavatelském fetézci
- ZvySeni urovné sluzeb pro odbératele
- Rychly pfenos informaci

- Snizeni ztrat ptilezitosti a urovné zasob

2.7.5 Kanban

Logisticka technologie Kanban vznikla jako systém planovani vyroby pro technologii
Just in time ve firmé Toyota. Slovo ,kanban® tedy pochazi zjaponStiny a znamena
,vizualni tabule nebo ,,znak“. David J, Anderson, jeden ze zakladateli této metody,
formuloval metodu Kanban jako pfistup k postupnym, evolu¢nim zménam procesu a
systému pro organizace pracujici se znalostmi. Hlavnimi cili této technologie jsou
efektivni plnéni termind, snaha o minimalizaci zasob a zjednoduSeni fidicich procesu

v podniku, 34

Kanban nabizi pouziti této metody v souladu se stavajicimi pracovnimi postupy, systémy
a procesy, aniz by doslo k naruseni toho, co jiz existuje, a to z toho divodu, Ze teorie
technologie Kanban uznavaji, ze stavajici procesy, role a odpovédnosti maji dalezitou
funkci a hodnotu a stoji za to je zachovat. Pfirozené upozorni na problémy a na jejich
zakladé posoudi a naplanuje zmény tak, aby jejich implementace byla co nejméné

rusivym elementem, protoze je navrzena tak, aby spltiovala co nejmensi odpor. [1¢!

Klicem k fungovani této technologie je vyuzivani tzv. kanbanovych karet, na jejichz
zakladu se dale planuje materialovy tok v ramci fetézce. Kanbanové karty a jejich
vizualizace se v kazdém podniku. Informace, které by méla obsahovat jsou vSak vzdy
totozné. Kazda karta by méla obsahovat nezbytné tidaje o materidlu, komponentu ¢i
finalnim vyrobku a jeho tokem v fetézci. Mezi tyto udaje fadime nazev, pozadované
mnozstvi, typ pracovisté vyroby/skladu, typ materialu/vyrobku a kanbanové &islo. ¥

Priklad mozné vizualizace kanbanové karty mizeme vidét na nasledujicim obrazku.
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Telefiex Production System ATZ-04432 -01 0 CARD 1

VYROBA SWG KANBAN
VYROBEK/PRODUKT: WAREHOUSE

Mnozstvi:
Vyrobni davka: 800 Odkud/From: Kam/To:
Baleni: 100 Qc P01

Meleflex D93

Destination/Cilova lokace:

Obrazek 4 Kanbanova karta
Zdroj: Vlastni zpracovani

Mezi vyhody této technologie fadime:

a)

b)

c)

d)

ZvySena viditelnost materidlového toku, jelikoz zakladni mySlenkou kanbanu je
vizualizace vétSiny kroku v fetézci. VSechny ukoly jsou viditelné na kanbanové
tabuli s kanbanovymi kartami, coz pfinasi transparentnost do celého logistického
fetézce.

Kanban nabizi projektovym manazerum nekolik zpasobu, jak podrobné sledovat
a provadét informované analyzy rozlozeni prace. S jasnym piehledem o
pracovnich polozkach dokoncenych za urcitou dobu, ve fazich, kde ukoly trvaji
nejdéle, Ize snadno identifikovat uzkd mista. Tymy maji moznost se s témito
vyzvami vyporadat, aby zlepS$ily sviij pracovni postup a v kone¢ném dusledku i
rychlost dodéani. !

Diky podpofe transparentnosti a zpétné vazby v pravidelnych intervalech,
umoziuje metoda sladit strategické cile spolecnosti s kazdodenni praci tymu, coz
zvySuje agilitu organizace a umoziiuje pracovnikiim pfizpiisobit se ménicim se
prioritam a reorganizacim v ramci fetézce v disledku na zmény na trhu.

Metoda Kanban naviguje logistické procesy ke snizeni plytvani tim, ze pracuji
pouze na ukolech, které jsou v aktudlni situaci nutné a potfebné. Dochazi tedy
k situaci, kdy je vyroba urcitého zbozi aplikovana ve chvili, kdy je po ni poptavka.
Aplikace vizualizanich technik v podobé kanbanovych karet zajistuje, ze
konecny vysledek bude odpovidat ocekavanim zakaznika, coz vede ke zvySeni

celkové spokojenosti finalnich odbératel{. !¢
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3 Zasobovaci logistika

Zasobovaci logistiku neboli fizeni ndkupu a zasobovani je v organizacich ¢asto vnimano
riaznymi zpusoby. Neékteré spoleCnosti vnimaji zasobovaci logistiku jako samostatnou
infrastrukturu, zatimco jiné ji chapou jako ¢ast hodnotového fetézce zamétreného na tok
materialu a sluzeb. V obou piipadech se vSak tadi k nejdilezitéjsim oblastem podniku, a
to predevS§im protoze rozhodnuti provadéna v oblasti zasob fadime k nejriskantnéjSim

v oblasti logistiky. 28!

Cinnosti patiici do ukolt zasobovaci logistiky fadime na po&atek logistického fetézce.
Temito Cinnostmi rozumime vSechny aktivity pojené s obstaravanim zakladnich surovin,
komponentli a materialu az po aktivity spojené s jejich zabezpeCenim pracovniky ¢i
finan¢nimi prostfedky podniku. Vzhledem k dualezitosti aktivit spojenych s fizenim
nakupu a zasobovani v podniku, je velmi dilezité, aby byli pracovnici spravné proskoleni
a chapali ulohu fizeni toku materialu a jeho vliv na strukturu a kvalitu poskytovanych

sluzeb. 14

Jak jiz bylo zminéno, v souCasnosti existuyje mnoho rozpora v definicich a
charakteristikach zasobovaci logistiky, ktera je stale spojovana s oddélenim nakupu. Cim
dal vice nazoru a s teorii se v§ak shoduje v tom, Ze by tyto dvé odvétvi mély byt striktné
oddéleny, a to predevsim z toho divodu, ze oddéleni nakupu jako takové, ma uzsi vyznam
zahrnujici mnohem konkrétn€jsi a specifictéjsi aktivity, jako je vybér spravnych
dodavatelli a nasledné jednani o cenach, mnozstvi dodavaného materialu, o podminkach
dodacich lhut ¢i kontrolu a archivaci pfislusné dokumentace. Zatimco oddé€leni
zasobovani by se v ptipadé vyrobniho podniku, mélo soustfedit na dodavani surovin,
komponentl a materiald pro vyrobni proces. U obchodnich spolecnosti je to poté

obstaravani totoznych atributfi, av§ak pro dalsi prodej, nikoliv vyrobu. !4

3.1 Zasoby

Zasoby predstavuji pro vSechny spoleCnosti, vyrobni 1 nevyrobni, vysoce nakladné
investice. Zasoby chapeme jako suroviny, komponenty a materidly, které jsou
rozpracovany v urcitych stupnich logistického fetézce, nebo hotové uskladnéné vyrobky,

zatim pouzivané k vyrobnim procestim, jelikoz ve své finalni podobé nebyly prodany a
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[12

expedovany finalnimu odbérateli. !'*! Diky spravné zvolené struktuie a mnozstvi zasob

v podniku je dosahovano efektivni plynulosti ve fungovani podniku jako celku.

3.1.1 Vyznam a funkce zasob

Vyznam zasob v oblasti zasobovaci logistiky je vna zakladé ekonomické stranky
spoleCnosti méfen na zakladé dat z finan¢nich analyz materialového toku, naklada a
ucetnictvi. Vyznam zasob je spojen piedevsim s pfedmétem podnikani kazdé spolecnosti,
a proto je jednim z primarnich zajmu pfedmeéti podnikatelskych subjektd. Vyznam zasob

mizeme v zakladnim méfFitku rozdélit na pozitivni a negativni. %!

Z hlediska pozitivniho vyznamu napomahaji zasoby k feSeni nesouladi vyskytujicich se
mezi vyrobou a spotifebou. Tyto nesoulady mohou nést vlastnosti kapacitnich, casové,
mistni ¢i sortimentni. Nastaveni jejich mnozstvi a druhti ve spravném mnozstvi mize
pokryt neptedvidatelné vykyvy spojené s poruchami a problémy. V neposledni fadé

napomahaji k uskutecnéni prirodnich a technologickych procest v nalezitém rozsahu.

Z pohledu negativniho patii mezi hlavni atributy fakt, ze na sebe zasoby vazi kapital,
ktery ve vys$S§im mnozstvi miZze ohrozovat likviditu a davéryhodnost spolecnosti pfi
finan¢nich jednénich (napt. zadost o Gvér). Vsechny druhy zasob s sebou také nesou
urcité riziko jejich budouciho znehodnoceni, nemoznosti jejich vyuziti ¢i prodeje. Pro
jejich fizeni je zapotiebi urCité mnozstvi pracovnika, prostiedkt, naklada a prace. Je tedy
velmi tézké urcit jejich vysi tak, aby byla co nejvice optimalni a kladné ovliviiovala

hospodafské vysledky podnikd. [5]

Vyznam zasob muzeme dale rozdé€lit na nasledujici dil¢i kategorie:

a) Moznost pokryti nepfedvidatelnych spotieb za pomoci vytvoreni strategickych
vyrovnavacich zasob.

b) Zajisténi plynulého vyrobniho procesu vyrovnavanim casovych ¢i mnozstevnich
nesouladu.

¢) Zvyseni uspor z rozsahu vyroby pfedevsim u velkoobjemovych vyrobnich firem.
Pfi dostateCném mnozstvi vytvorenych zasob lze zvysit uspory plynouci z nakupu
dopravy a nasledné vyroby.

d) Vyrovnavani poptavky a nabidky predevsim v odvétvich ovlivnénych sezonnimi

vykyvy mezi nabidkou a poptavkou. '8!
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Primarni funkci zasob je zajisténi pravidelnych dodavek materiali do vyrobnach procesi,

tak aby byl podnik co nejlépe schopen plnit pozadavky odbératelt. Funkce zasob jsou

uzce spojeny s jejich vyznamy, ze kterych ve své podstaté také vychazeji a rozdélujeme

do 4 zékladnich skupin:

1)

2)

3)

4)

3.1.2

Na zakladé existence zasob miize podnik optimalizovat vyrobni kapacity
z pohledu zdrojt surovin, energii a pracovniku, a to jejich pfesunem do stejnych
lokalit. Casto se totiz setkavame se skute&nosti, kdy je poloha vyroby a nasledné
spotieby rozdilna. Tato optimalizace probiha v ramci geografické funkce zasob.
Za pomoci vyrovnavaci funkce zasob dochéazi k plynulému chodu vyrobnich
procesu, i v okamziku necekanych problémovych situaci. Funkce je napliovana
diky optimalnimu nastaveni vyse zasob, diky které je taktéz mozné preklenout
Casové kolisani vyroby a spotieby, stejné tak i1 zlevnit naklady na dopravu
(ekonomicky vyhodné velikosti vyrobnich davek, a tedy 1 zasilky).

Funkci technologickou nabyvaji predevS§im zasoby technologické. Do této
kategorie fadime material, komponenty a zbozi, u kterého byl dokoncen vyrobni
proces, ale jesté nejsou schopny uspokojeni finalniho odbératele. Kvuli své
povaze rozpracovan¢ho zbozi se vyclenuji jakozto specificka skupina. S timto
typem zasob se setkavame predevsim v potravinaiském a textilnim prumyslu.

V piipadech, kdy podnik oCekéava vznik urcité situace, jako je napt. zvySeni cen,
zvySeni poptavky ¢i budouci nedostatek materialu, vyuzije spekulativni funkci
zasob. Tato funkce spociva v pfedbézném ndkupu vétsi kvantity surovin,
materiall a komponentd za ucelem snizeni budoucich naklad( ¢i zvySeni

budouciho zisku v nasledku piedpovédi budouci situace na trhu. 18!

Klasifikace zasob

Stejné tak, jako mnoho oblasti v ramci logistiky nejsou dostatecné charakterizované

z divodu stalého vyvoje celé logistiky, je i klasifikace zasob vnimana riznymi zpusoby,

na zakladé raznych kritérii. Ve vétsin€ organizaci se v§ak mizeme setkat se stejnymi typy

zasob, které budou v této kapitole popsany.
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1) Sezonni zasoby

Organizace planuji své zasoby tak, aby uspokojily vykyvy v poptavce vyplyvajici ze
sezonnosti. Béhem sezonnich obdobi muZze byt poptavka po zbozi dlouhodobé
spotieby vysoka kvili narastu disponibilniho pfijmu v rukou odbérateld. Aby bylo
mozné uspokojit nartst poptavky, dochazi k nahromadéni zasob béhem obdobi mimo
sezonni obdobi. Typ téchto zasob si miizeme uvést na piikladu ze stanku z rychlym
obcerstvenim. I v téchto stancich dochazi k nahromadéni zasob pravé v dobach mimo
,,Spicku” tak, aby bylo bez problémi mozné zvladnout narust poptavky béhem
,,Spicky*. V téchto pripadech hraje vySe sezonni zasoby kliCovou roli pie feseni

kratkodobych kapacitnich problémi ve spole¢nosti. 12!

2) Vyrovnavaci zasoby

Vyrobni systémy obvykle zahrnuji fadu vyrobnich a montaznich pracovist, kde
probiha veskera vyroba ve spoleCnosti. Surovina, komponent ¢i material prochazi
témito fazemi, béhem kterych se méni ve finalni vyrobek pro odbératele. Vzhledem
k tomu, ze se kazda faze chova individualné v dasledku ménicich se procesnich ¢asu,
prostoju a dostupnosti zdroji, se planovani a fizeni téchto vicestupriovych vyrobnich
procest stava velmi slozitym procesem. Jednim ze zpusobu, jak tento proces
zjednodusit, je pravé za pomoci vyrovnavaci zasob. Principem je oddéleni po sobé
jdoucich fazi pomoci vytvoreni zasob v nékterych mezilehlych bodech. Kazdy stupen
tak bude mit vstupni a vystupni vyrovnavaci mnozstvi zasob. Vystupni vyrovnavaci
zasoba predchoziho stupné se stane vstupni vyrovnavaci zasobou stupné
nasledujicitho. Rozhodovani o mnozstvi vyrovnéavacich zasob vyzaduje analyzy

tykajici se kapacit vyrobnich stanic, dostupnosti zdroj a tizkych mist. (20

3) Cyklické zasoby

V oblasti cyklickych zasob je pro spoleCnosti typické objednavat urcité mnozstvi
zasob v pravidelnych cyklech. Kazdy z téchto cykli zafina dopliiovanim zasob a
kon¢i jejich uplnym vycerpanim. Tento typ zasob si mizeme lépe predstavit na
nasledujicim prikladu. Nemocnice si miiZze objednat jednorazové injekcni stfikacky
v celkovém mnozstvi 10 000 kust. Pokud je priméma spotieba 500 ks za den, pak

bude trvat celkové vyCerpani zasob 20 dni. 21. den nasledné ptijde dalsi objednavka
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zasob v poc¢tu 10 000 ks a bude spotfebovana béhem dalsich 20 dnti. Timto zptisobem

by nemocnice pokracovala stal dale. 2!
4) Pojistna zasoba

Pojistna zasoba se tyka urovné zasob, kterou spolecnosti pofizuji v dlouhodobém
horizontu s nenulovou dodaci lhttou pro nabidku, pfepravu a pfijem materialu od
dodavatelt. Casto dochazi k Gasové prodlevé od zadani objednavky po jeji piijeti do
spolecnosti, a to z divodu vétSich geografickych vzdalenosti mezi dodavateli a
odbérateli a mnohdy i problémy vyskytujicimi se v souvislosti s obchodnimi procesy
spojenymi s objednavanim a pfijimanim materidlu. Zasoby nastavené za ucelem
vyteSeni téchto zpozdéni nazyvame pojistné zasoby. Z dlouhodobého hlediska bude
mit podnik tyto zasoby vzdy nastavené tak, aby mohl dodrzet dodaci lhity finalnim
zakazniklim. Jedinym zpusobem, kterym se da mnozstvi téchto zasob omezit je

zkraceni doby potiebné pro nakup, vyrobu a distribuci materialu. 12!

5) Bezpecnostni zasoby

Organizace vkladaji velké mnozstvi investic do zasob v podniku za ti¢elem ochrany
pred nahlymi zménami v poptavce, nabidce surovin, komponenta a materiala. Kdyz
je poptavka stochasticka, pramérné mnozstvi zajisti, ze v dlouhodobém horizontu
bude poptavka uspokojena pouze v 50 % piipadi. Pro vylepsSeni procentualniho
podilu uspokojené poptavky, vytvareji spoleCnosti vetSi mnozstvi zasob, které
nazyvame zasoby bezpetnostni. Cim je investice do téchto zasob vé&tsi, tim mensi je
pravdépodobnost, ze dojde k jejich vyCerpani. Naopak, ¢im vyssi je nejistota z jejich

vy&erpani, tim vy$§i mnozstvi bezpe¢nostnich zasob mél podnik nastavit. 2!

3.2 Naklady spojené s udrzovanim zasob

Jak jiz bylo feCeno, naklady a investice spojené se zasobami jsou velmi nakladné, a proto
je prace snimi velmi dulezitym procesem. Naklady na zasoby se v literatufe
charakterizuji jako takové naklady, které se skladaji z fady raznych nakladovych polozek
a jejich vySe souvisi s mnozstvim uskladnénych zasob v podniku. Z pohledu urcovani
vySe nakladu jsou dulezité takové polozky, které se méni v pfimé zavislosti na objemu

[22

uskladnénych zasob. Jedna se tedy o jedny z logisticky nejvyssich naklad@. **! Analyzy

a data z poslednich let ukazuji, Ze situace v oblasti urovani naklada nutnych k udrzovani
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zasob stale neni idealni. Udrzovani zasob v podniku by mélo probihat v optimalni mifte,
diky které bude zaruceny plynulost chodu podniku. Optimalni mira by méla byt nastavena
za pouziti co nejnizsich nakladd s nimi spojenymi. Z tohoto divodu se literatura vénuje

dil¢imu rozdéleni naklada do 3 skupin.

3.2.1 Niklady na objednavku, dodavku a prejimku

Do této kategorie naklada fadime druhy nakladovych polozek, které jsou zavislé na poctu
objednavek a dodavek surovin, komponentti a materiald. Do vyse téchto naklada vSak
fadime pouze polozky souvisejici s procesem pofizeni zbozi, nikoliv vlastni cenu

nakupovaného zbozi. Konkrétné sem rfadime naklady spojené s:

- vystavovanim objednavek,

- vybérem dodavatele,

- komunikaci s dodavateli,

- pfijmem a kontrolou kvality a kvantity materialu,

- zpracovanim piislusné dokumentace.

Zvlastni pozornost vyzaduji naklady spojené s dopravou zbozi. Tyto naklady se lisi
v souvislosti s charakteristikami pfepravovaného zbozi. Jejich vySe je ovlivnéna
mnozstvim, rozméry a hmotnosti zbozi, vzdalenosti nutnou pro pfepravu, ruznosti

vyuzivanych dopravnich prostiedki &i zplisoby manipulace. *!

3.2.2 Niklady na udrzovani, skladovani a spravu

Jak jiz vyplyva z nazvu této kategorie, fadime sem predev§im nakladové polozky vazané
na skladovani a manipulaci se surovinami, komponenty a zbozim, jako jsou mzdové
vyméry pracovnikd skladu, naklady spojené sudrzbou skladu (najemné, pojisténi,
energie), naklady vazané na prostiedky v zasobach (kapital, sluzby). Celkova vyse
nakladi spojenych s drzenim a skladovanim zasob ve vétsin¢ piipadii neni urCena pro
jednotlivé skladové polozky, ale pro vétsi skupiny obsahujici jednotlivé zbozi se stejnymi
charakteristikami. Zasoby jsou do skupin rozdélovany dle podobnych technickych

specifik a skladovacich a manipulagnich naro¢nosti. ©*!

Nekteré teorie upozoriuji na rozdil mezi naklady souvisejicimi se skladovanim zasob a

udrzovanim zasob. Hlavnim rozdilem mezi témito naklady je jejich provazanost
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s mnozstvim zasob v podniku. Z tohoto divodu byvaji naklady na udrzovani zasob

souvisejici s jejich mnozstvim, rozdélovany do nasledujicich &tyt podskupin: 8!

1)

2)

3)

4)

Prvni podkategorii jsou naklady na skladovaci prostory, které se na prvni
pohled fadi spiSe do nakladi spojenych se skladovanim zasob, protoze se jedna
primarné o fixni naklady (najemné, energie, udrzba). Z hlediska naklad( na
udrzovani zasob se do této podkategorie fadi mzdové néklady na pracovniky
skladu, pozadavky na rozméry skladovych prostor ¢i mnozstvi manipula¢nich
prostiedkti pro prepravu zasob. VSechny tyto atributy jsou ovliviiovany
mnozstvim zasob v podniku (¢im vice zasob, tim vice potifebujeme pracovniki,
vétsich skladovacich prostor a vice manipulaénich prostiedki). [8!

Druhou podkategorii jsou naklady kapitalu vazaného v zasobach. Pod témito
nakladovymi polozky si mizeme piedstavit pfedevsim financni prostedky, které
byly investovany do zasob. Jsou to investice generované vlastni c¢innosti
spolecnosti 1 externimi zdroji. Finanéni prostfedky vazané do zasob by mohly mit
i alternativni zpusoby vyuziti, a to v podobé jinych druhd investic. VétSina
soucasnych podnikd tedy voli strategii, kdy pii urCovani optimalni miry
finan¢nich prostifedkt poskytovanych do zasob, vychazeji z vynosnosti, které by
mohlo byt dosazeno v piipadé alternativniho vyuziti finanénich prostiedkd. 8!
Predevsim dani z movitého majetku a pojisténi zasob jsou polozky, které radime
do podkategorie nakladu na sluzby. Opét bychom mohli na prvni pohled fict, Ze
polozky tadi do fixnich nakladi a nejsou tedy zavislé na mnozstvi zasob
v podniku. Pojistné a dafiové sazby se vSak stanovuji na zakladé stanovené urovné
zasob v podniku. Vzhledem k neustale ménicim se podminkam na trhu (struktura
poptavky) a tedy i ménici se struktura zasob, jsou pojistné smlouvy a dariové
zakony a jejich aktualnost provéfovany v pravidelnych intervalech. ['8!

Posledni podskupinou jsou naklady spojené se znehodnocenim zasob, ke
kterému muze dojit zejména pii poskozeni zbozi béhem prepravy a manipulaci,
pii kradezi ¢i ztrat€ zbozi a néklady na premistovani zasob za ucelem predejiti
zastarani vyrobku. V neposledni fadé sem fadime také naklady tzv. moralniho
opotiebeni, které vétSinou vznika v situaci, kdy je zbozi skladovano po delsi dobu,
nez odpovida jeho uziteCnosti s nasledkem ztraty jeho hodnoty je jeho realna

prodejni cena mnohem niz§i nez predpokladana. 3!
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3.2.3 Naklady z nedostatku zasob

S touto kategorii nakladi se setkavame v situaci, kdy byly zasoby v podniku vycerpany
a poptavka prevySuje jejich skutecny stav zasoby. V této chvili se podnik potyka se
situaci, kdy musi prerusit vyrobu kvili nedostatku materialu na zakladé ¢ehoz nasledné
neni schopny splnit pozadavky zakaznikt v pfedem domluveném terminu. V souvislosti
s nedodrzenim dodaci lhity vznikaji naklady spojené se ztratou trzeb, ztratou dobrych
recenzi podniku a nasledné ztraty zakazniki a jejich davéry, nebo také naklady

vychazejici z nutnosti zastaveni vyrobnich a montaznich pracovist’. !

3.3 Rizenizasob

Z predchozich kapitol vime, ze rozhodnuti vedouci k procesim urcujicim podminky
v oblasti zasob patii mezi nejdulezit€jsi v logistickém fetézci podniku. Hlavnim téelem
fizeni zasob je zajisténi plynulého toku zasob jednotlivymi kroky fetézce, tak aby byly
vyrobni procesy co nejefektivnéjsi, tedy sco nejmenS§imi ztratami a maximalnim
vyuzitim vSech dostupnych zdroju. Efektivni fizeni zasob napomaha spolecnostem
k vykonu jejich hlavnich podnikatelskych Cinnosti a mélo by vylepSovat hospodarské

vysledky podniku a jeho konkurenceschopnost na trhu. 2!

Rozhodnuti v oblasti fizeni zasob jsou ovliviiovana mnoha faktory, které rozdélujeme do
2 skupin, vnéj§i a wvnitini. Jako vnitini oznaCujeme faktory pochézejici z interniho
prostfedi podniku a konkrétné mezi né patii Groven logistickych procest podniku,
technicka vybavenost a pfipravenost vyroby, charakter vyrobnich procest, rozsah
poskytovaného sortimentu ¢i Uroven procesnich fizeni v podniku. Na druhé strané
ovlivilyji vnejsi faktory jako je geografické umisténi podniku a dodavatelt, dopravni
podminky, nakupni marketing, podminky a situace na trhu, konkurence na trhu ¢i

pruznost dodavateld. 2!

Principem fizeni zasob je zajisténi takové urovné zasob v podniku, ktera umozni efektivni
plnéni jejich funkce, kterd spociva ve vyrovnavani nahodnych ¢asovych ¢i kvantitativnich
vykyva a jejich logickych propojeni mezi procesy spojujicimi vyrobu, skladovani a
distribuci zbozi. Na zakladé€ tohoto principu se setkavame se dvéma zpusoby fizeni zasob

operativnim a strategickym.
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Operativni Fizeni zasob vyuzivaji minimalni pofizovaci, dopliiovaci, skladovaci a
udrzovaci naklady na zasoby, které vznikaji na zakladé jisté urovné uspokojeni téchto
potteb. Zajist'uji urcité mnozstvi konkrétnich skupin zasob ve struktute, ktera odpovida
vysi potieb vnitropodnikovych vyrobnich i nevyrobnich spotiebitelti s naslednou realnou
mirou jejich plnéni. VySe zasob byva stanovena na zaklade jejich dusledkt vznikajicich

pro dlouhodobé ekonomické a strategické cile podniku. 1!

Principem strategického Fizeni zasob je urCovani vySe zasob na zakladé urceni
finan¢nich prostredkd, které je spoleCnost schopna dlouhodobé vyclenit na jejich
financovani. Z tohoto divodu byva tento typ fizeni zasob nazyvan také jako financni

fizeni zasob. 13!

3.3.1 Modely rizeni zasob

S postupnym vyvojem logistickych procest, mezi které patfi i fizeni zasob, se vyvijely i
specifické metody, za pomoci, kterych 1ze k postuptim fizeni zasob pristupovat. Metody
se lisi predevsim svymi piistupy na zakladé, kterych mize byt vyse zasob stanovovana
(vyse poptavky, vyse spotieby, délka pofizovaci lhity, maximalni ¢i minimalni zasoby).
Modely, které se fidi na zakladé vySe zasob délime na zapadni a japonské. Modely, které

se fidi na zakladé€ vySe spotieby a poptavky délime na deterministické a stochastické.
[24]

1. Zapadni modely fizeni zasob pocitaji se stanovenim co nejvétSiho mnozstvi zasob.
Vysoké mnozstvi zabezpeCuje plynuly prabéh vyrobnich procest, vyssi
pohotovost dodavek zbozi, hospodarnou vyrobu, konstantni vytizeni kapacit a
preklenuti nahlych poruch a problémovych situaci. Pro dosazeni téchto vysledka
je vak vyuzit vy$§i mnozstvi nakladt. #4

2. Japonské modely z druhé strany pocitaji s nastavenim zasob v co nejnizsi vysi.
Tento zpusob fizeni zasob napomaha k odkryti riznych nedostatkll v logistickém
retézci, které je nutné vytesit. Mezi takové nedostatky rfadime Spatné kapacitni
vyvazeni, neschopnost plnéni dodacich lhit, nedostatecnou pruznost ¢i pficiny
zvysené zmetkovosti. Tyto modely snizuji vysi potfebnych nakladi na zasoby. 124

3. Deterministicky model pracuje na zaklade vyse naklada potiebnych na udrzovani
a dopliiovani zasob, které si vzajemné& odporuji. Ridicim pravidlem tohoto modelu

je ¢im niz8i jsou naklady na drzeni zdsob, tim castéji musi podnik zasoby
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objednavat a tim vyssi jsou naklady na doplnéni zasob a naopak. Pozitivnimi
dopady spravné aplikace deterministického modelu je pribéh objednavani zasob
v pravidelnych intervalech béhem planovaciho obdobi, znalost hodnot budouci
spotfeby zasoby, a tedy jejich uspesné planovani a moznost zkraceni dodacich
lhdt materialu diky predem vytvorenym objednavkam. (26

4. Stochasticky model ptredpoklada ve svych predikcich s vét§i moznosti rizika,
protoze predpoklada, ze se potiebny stav zasob v meni velmi nepravidelné. Stav
zasob v podniku je tedy ur€ovan na zékladé vztahu mezi finan¢nimi prostiedky a
zasobami jakozto obéznymi aktivy v podniku. Rozhodnuti v ramci stochastického

modelu se povazuji za realistiét&j§i nez deterministickg. 126!

3.4 Metody rizeni zasob

Vyvojem fizeni zasob a jejich modelt, procesi a metod se v soucasnosti zabyvaji
predev§im vyrobni podniky. At uz se jedna o fizeni zasob z obchodniho, vyrobniho ¢i
kombinovaného hlediska, vzdy se jedna o velmi dulezité aktivity v ramci logistického
retézce. Metody vyuzivané v fizeni zasob jsou specifické svymi postupy, ale vS§echny jsou
ve své podstaté zalozeny na vyuziti a aplikaci matematickych metod, statistik, analyz a
vyzkumi. B! V této kapitole si pedstavime 3 typy nejéastéji vyuzivanych metod fizeni

zasob

3.4.1 Justin time (JIT)

Jedna znejznaméjSich a nejpouzivanéjSich logistickych technologii je povazovana
metoda Just in time (JIT), kterd vznikla v 70.letech 20.stoleti v Japonsku ve spolecnosti
Toyota. Béhem poslednich let pfijaly tuto techniku organizace po celém svété. Tato
technologie si klade za cil minimalizovat zasoby, jelikoz jejich skladovani mize byt
velmi nakladné, zkraceni dodacich lhit a eliminace veskerého plytvani. Hlavni
mySslenkou této strategie je uspokojeni pozadavki zakazniki okamzité, tak aby bylo zbozi

dopraveno v dokonalé kvalité a bez zbyte¢ného odpadu. !

Mezi vyhody této technologie patfi:

1) Na zakladé popisu této strategie muzeme definovat jako hlavni vyhodu sniZeni
zasob v celém dodavatelském fetézci. Jak jiz vime, zbozi prochazi riznymi kroky

v ramci logistického fetézce. JIT strategie se snazi o zkraceni doby, kterou zbozi
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2)

3)

4)

stravi bez aktivity mezi jednotlivymi kroky (pfedevsim ve skladu). Pokud je tato
metoda aplikovéna, zbozi dorazi do skladu az ve chvili, kdy je mozné ho ihned
vyexpedovat k zakaznikovi, a tak nevznika nutnost jeho uskladnéni.

Dalsi vyhodou plynouci z aplikace JIT jsou snizeni naklady na skladovani zasob,
které odpovidaji efektim snizeni zasob. Skladovani a sprava zasob je velmi
nakladné a kazda minuta, kterou zbozi stravi na skladé mezi dodavkami naklady
jeste zvySuje. Snizeni poctu stojiciho zbozi v zasobach tedy vyrazné minimalizuje
provozni naklady a zvySuje ziskové marze.

Dusledkem snizeni zasob je také kratsi ¢ekaci doba pfi inventufe. Pokud dil¢i
procesy trvaji stejnou dobu jako pted aplikaci strategie, ale ¢ekani mezi dil¢imi
kroky fetézce se zkracuje, zkrati se tak i celkova doba dodéani. Kromé toho se JIT
technologie zaméfuje 1 na neustalou minimalizaci promarnéného casu. Dochazi
tedy k optimalizaci dodaci lhuty.

Vlastnosti a schopnosti Just in time umoziuji podniku efektivnéji reagovat.
Manazeti jsou schopni rychle a efektivné upravovat dodavatelsky retézec, tak aby
vyhovoval zménam v pozadavcich zakaznik(i. Kratsi dodaci lhity maji za
nasledek moznost plnéni vice objednavek v krat$im Case a firma tak muze
uspokojovat Sirokou Skalu riznych pozadavki. Materialovy tok v ramci fetézce

se stava flexibilngjsi a prizplisobivejsi. 17!

Strategie, stejné tak jako vétSina situaci v naSich zivotech, se neobejdou bez vyzev, se

kterymi se mohou setkat. Technologie JIT se nejcastéji potyka s témito nevyhodami:

1)

2)

Zasady a fungovani JIT neni mozné bez piesné progndzy poptavky. Firmy musi
predpovidat poptavku po zbozi a jeji obménu v prubéhu casu. Predpovédi
nasledné pomahaji pracovnikim planovat zasoby a expedice tak, aby byly vcas
plnény dodaci lhity. Pokud je skutecna poptavka mnohem nizsi nez prognoza,
zasoby se automaticky navysuji. Naopak pokud je poptavka mnohem vySsi nez
prognodza, zasoby budou nedostacujici.

V bézném procesu maji spoleCnosti nastaveny vyrovnavaci skladové zasoby
v ramci celého fetézce pro situace, kdy dojde k problému ¢i zdrzeni v jedné z Casti
procesu. Vyrovnavaci skladové zasoby tak umoziuji kompenzovat ztraty
v disledku zdrzeni pro do dalsich kroku v fetézci. Technologie JIT vsak cili k co

nejvetsi minimalizaci skladovych zasob. Jedno malé naruseni na zacatku procesu
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muze naru$it vSechny nasledujici kroky a velmi rychle se tak muze rozsifit
v celém dodavatelském fetézci. Je proto dulezité, aby spolecnosti nasly optimalni
uroveni bezpecnostnich vyrovnavacich skladovych zasob a dokazaly se tak
vyporadat s moznymi odchylkami v dil¢ich krocich fetézce.

3) Implementace technologie JIT do podniku je slozitym procesem piinasejicim
skryté naklady pramenici z mnoha sfér, jako je odpovidajici Skoleni zaméstnancu
¢i budovani technologické infrastruktury. Kazdy zadrhel ¢i problém vyskytujici
se neocekavané v ramci fetézce, maze vést k naristu skrytych nakladu. Logisticky
fetézec tedy musi byt schopny vyrovnat se s neoCekavanymi vykyvy. V opacné

ptipadé mize dojit k rapidnimu vzriistu nakladd. [”!

3.4.2 Metoda ABC

Metoda ABC je racionalnim piistupem pro stanoveni miry kontroly, ktery by mela byt
uplatiiovana u kazdé polozky v zasobach a je v souCasnosti piijata ve vétSing
prumyslovych jednotek. Jeho principem je pristup ke klasifikaci polozek zasob na
zakladné jejich spotifebni hodnoty. Hodnota spotieby je celkova hodnota polozky
spotfebované za stanovené obdobi. Zasoby podniku jsou tedy rozdéleny do 3 skupin na

zakladé vyse jejich hodnoty a etnosti dopliiovéani za stanovené obdobi. 1!

Metoda ABC se fidi obecnymi principy Pareta, kdy je uplatiiovano pravidlo 80/20, kdy
80 procent vystupu je ur¢eno 20 procenty vstupu. Aplikaci tohoto principu na fizeni zasob
muzeme charakterizovat jako skute¢nost, ze pouze mala Cast polozek tvoii vétsi procento
celkové spotieby a prodeje podniku a vétSinova Cast zasob je nakupovana od malého

poctu dodavateldi. Paretiv princip pomaha fidit zasoby podle dilezitosti. [**!

Pro spravnou aplikaci a zhotoveni metody ABC je nutna znalost tdaji o spotiebnich
hodnotéach jednotlivych polozek v zdsobach za stanovené obdobi, jejich procentudlni
podil na celkové spotiebé podniku a podil na celkovém poctu polozek. Na zakladé téchto
dat si podnik ur¢i hranice 3 skupin na zakladé kterych do nich bude polozky tfidit.
Zvolené Casové obdobi pro sbér dat byva z pravidla nastavovano na 12 a 24 mésicu.
Z hlediska grafického znazornéni vyjadiujeme vysledky metody ABC za pomoci

Lorenzovy kiivky ¢i sloupcového diagramu. [

Polozky zasob rozdelujeme do nasledujicich 3 skupin:
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1. Polozky skupiny A jsou takové, jejichz spotfebni hodnota je béhem sledovaného
obdobi nejvyssi. Bézné se sem tadi malé mnozstvi polozek (5-15 %) s relativné
vysokou hodnotou spotieby a prodeje (60-80 %). I pres toto nizké procentudlni
zastoupeni, tyto polozky na sebe vazou znaCnou cast kapitdlu, a proto je
nejvhodnéj§im postupem jejich objednavéani v menSich, ale frekventovangjsich
dodéavkach. Analyza a kontrola této skupiny je pomérné intenzivni, protoze zde
existuje nejvetsi potencial ke snizeni nakladl nebo ztrat.

2. Polozky fazené do skupiny B jsou mezitiidni polozky. Jejich spotfebni hodnoty
jsou nizsi nez u polozek ze skupiny A, ale vy§si nez u skupiny C. Kli¢ovym bodem
této mezitiidni skupiny je sledovani polozek, které jsou svymi hodnotami nejblize
ke zbylym dvéma skupindm. Sprava zasob je sama o sobé nakladem. Musi tedy
existovat jistd rovnovaha mezi kontrolami na ochranu tiidy aktiv a hodnotou
ohrozenou ztratou. Rozsah této skupiny a zasady tykajici se jejiho fizeni jsou
ureny na zakladé odhadovanych nakladd, pfinost ke snizeni nakladi na tuto
skupinu zasob a procesy kontroly ztrat.

3. Polozky patfici do skupiny C maji nejmensi spotfebni hodnoty z celkové
spotfeby podniku. Tato skupina ma vysoky podil poctu polozek, ale relativné
nizké hodnoty spotieby. Rizeni zasob v této skuping je vénovano nejménd
pozornosti, protoze neni nakladové efektivni a hodnota ohrozena vznikem ztrat je
ve srovnani s naklady na analyzy relativné nizka. Pro jejich fizeni se tedy
vyuzivaji jednoduché metody, vétSinou zalozené na odhadech podle spotieby
v predchozich sledovacich obdobich a jejich zasoba je planovana ve vétSich

mnozstvich s méné frekventovanymi dodavkami. 3!
Mezi vyhody metody ABC tadime:

- Realistictéjsi a presnéjsi predikce vyrobnich nakladd u jednotlivych polozek
v zasobach

- Efektivngjsi alokace finan¢nich prostiedki pro kazdou skupinu

- Poskytuje presnéjsi udaje o ziskovych marzich

- Umoziuje hodnotit efektivitu vyroby a na jejim zakladeé zavadét vylepSeni
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Mezi nevyhody této metody fadime:

- Kalkulace nakladd muze byt Casové naroCn€jsi, protoze je provadéna pro
jednotlivé skupiny zvlast, namisto vypoctu naklada celkovych

- Sbér potrebnych dat je zavisly na vyrobnich systémech a programech, data nemusi
byt vzdy dostupna

- Metoda nemusi byt tak efektivni pro mensi podniky, které maji mensi hodnoty

spotfeby a prodeje

3.4.3 MRP systém Fizeni zasob

Cilem metody MRP (Material Requirements Planning), planovani pozadavkt na material,
v logistickém fetézci je urCeni mnozstvi v§ech produktt, které jsou nezbytné k vyrobé
predpokladaného mnozstvi koneCnych vyrobkd a jejich vyrobé a nakupu v ramci
stanoveného planovaciho obdobi. Tato metoda byly vyvinuta za ucelem umoznéni
kombinace vétSitho mnozstvi na sobé zavislych rozhodnuti vztahujicich se k objednavani,
rozvrhovani, manipulovani a vyuzitim zasob komponentl, které jsou nedilnou soucasti
finalniho vyrobku. Vychozim bodem fungovéani této metody je tedy poptavka po
kone¢ném vyrobku. Hlavni planovaci soubor obsahuje informace o tom, jaké mnozstvi
urcitého konecného vyrobku bude vyrobeno v urcitém terminu v planovacim obdobi, pro

které se b&zné pouziva jednotka 7 dni. 17!

Pro vytvoreni podrobného harmonogramu vyroby a nakupu surovin, komponenti a
materialu je nezbytné mit k dispozici urcity vycet informaci. Prvni nezbytnou informaci
je kusovnik finalniho vyrobku. Ten zobrazuje vSechny komponenty a jejich oznaceni,
potfebné k vyrobé jedné jednotky nadfazené polozky — semifindlniho ¢i finalniho
vyrobku. Za dal§i nezbytnou informaci pro materialové planovani se povazuji dodaci
lhity potiebné pro vyrobu a nakup zbozi. V neposledni fad€ se jedna o pravidla velikosti
Sarzi a informace o zasadach vyrovnavacich paméti na riznych urovnich v logistickém

fetézci. (101

Vystupnimi daty materidlového planovani jsou aktuélni a planované zakazky pro vyrobu
a nakup zbozi ve stanoveném ¢asovém obdobi v podobé plant vyroby. Nékteré z téchto
zakazek vedou k okamzité vyrobé ¢i nakupu, jiné jsou pouze predikcemi pro planovani

v budoucich obdobich. Materialové planovani je zakladnim prvkem celého systému
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planovani ve spolecnosti a pfimo souvisi s poptavkou zakaznikt a nabidkou dodavateld.
Nejistoty v poptavce a nabidce tak Gasto vedou k revizim v planech vyroby. Casté revize

vedou k negativnim dopadiim odrazejicich se v riznych odvétvich fetézce. 1!
Mezi vyhody metody MRP fadime:

- Optimalizované fizeni zasob

- Zkracené dodaci lhaty

- ZvySena efektivita vyroby

- Zajisténa dostupnost materialt ve chvili, kdy jsou potiebné
- Casové rozlozené objednavani komponenti

- Nizsi vyrobni naklady
Mezi nevyhody metody MRP fadime:

- Zavedeni této metody je slozitym a obtiznym procesem
- Velka zavislost na vstupnich datech (predikce poptavky a nabidky)

- ZvySeni nakladd na prepravu z divodu cCast€jSich dodavek

3.5 Systémy rizeni zasob

V soucasnosti teorie definuji dva systémy pro fizeni zasob, a t€émi jsou systém Q a systém
P. Tyto systémy byly vyvinuty pro vyrovnani odchylek mezi stfedni spotifebni hodnotou
a skute¢nou spotiebou podniku. Spotieba béhem stanoveného obdobi ve vétsiné piipada
kolisa, neni tedy pfedem znama, a proto nelze vychazet ze vztahu, kdy je pocet dodavek

za toto obdobi rovno podilu spotieby zasob a velikosti dodavek. [”!

V systému Q je mnozstvi polozky patfici do zasob pro kazdou objednavku stejné, ale
prodleva mezi jednotlivymi objednavky se li§i. Jinymi slovy, objednavka je zadana ve
chvili, kdy troven zasob klesne na pfedem stanovenou hodnotu. Objednavané mnozstvi
by mélo byt v takové vysi, aby se minimalizovaly celkové naklady spojené se zasoby, a
nazyva se Mnozstvi ekonomické objednavky (EOQ). Systém Q obsahuje zejména
polozky s vysokou spotfebni hodnotou a je proto nutné nepietrzité sledovani téchto

polozek. I"!

V ramci systému fizeni zasob P, je doba mezi jednotlivymi objednavkami pevna, ale

objednavané mnozstvi se pokazdé lisi. Objednavka se zadava na zacatku dodaci doby
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vzdy na takovy pocet, ktery zvysi troveni zasob na predem stanovenou hodnotu, ktera

byva ovlivnéna délkou dodacich lhiit a predpokladanou poptavkou. !

Stavy zasob jsou v ramci systému Q nizSich objemd, ale jejich dodaci lhuty se
automaticky prodluzuji o dobu nutnou k revizi aktualniho stavu. Zkraceni doby nutného
k revizi dosahujeme za pomoci shlukovani polozek do vétsich skupin, u kterych mizeme
pouzit systém pravidelnych kontrol. Polozky shlukujeme predevsim v ramci systému P,

kde nalezneme poloZky s niZ§i hodnotou spotieby. "]

42



4 Skladovani

Proces skladovani je jednou ze zakladnich a zarover také nejdilezitéjsi Casti logistického
fetézce, protoze je svoji podstatou hlavnim spojovacim clankem mezi vyrobcem a
finalnim zakaznikem. Problematika skladovani se tedy tyka témer kazdého predmétu
podnikani, nejCastéji vSak u podnikd vyrobnich, kde se skladové prostory nachazeji ve
stejné lokalité, kde probiha vyroba. Aby bylo skladovani pro spolecnosti pfinosné, je
nutné tuto oblast efektivné ridit, potazmo stejné tak, jako ostatni oblasti logistického

sytému.

Nez se suroviny, komponenty a materialy dostanou do vyroby, ¢i finalni vyrobek
k zdkaznikovi, byvaji obvykle ulozeny na urlitém misté. Ulozné prostory viak
produktim nepfidavaji pfidanou hodnotu, ale zajistuji, Ze je uGroven pozadovanych
zékaznickych sluzeb zajisténa za co nejniz§i mozné celkové naklady. Ulozné neboli
skladovaci prostory, mohou byt riznorodé. Muzeme se setkat s typy od nejmodernéjsich
automaticky zafizenych prostor, pfes skladovaci haly, malé sklady az po garaze.
Skladovaci prostory mohou byt taktéz interniho ¢i externiho charakteru, vzdy zavislé na

velikosti podniku a rozsahu jeho sortimentu. '8!

Hlavnim cilem tohoto odvétvi je pfedevsim dosaZeni propojenosti a souhry vSech Cinitelt
vramci skladovani. Primarné je pozornost sméfovana na fungovani skladového

hospodafstvi jako celku. Jen tak je mozné dosahnout radného fungovani celého podniku.
[18]

4.1 Funkce skladovani

Skladovaci funkce a jejich zakladni rozdé€leni je charakterizovano aktivitami spojenymi
s manipulaci se zbozim pohybujicim se logistickym fetézcem. V malé mife se v oblasti
skladovani samoziejmé muzeme setkat i s aktivitami spojenymi s fidicimi procesy, ale
vetSinova Cast je spojena praveé se zbozim. Hlavni funkce skladovani tedy rozdélujeme do

3 zakladnich skupin.

1. Prvni skupina s sebou nese aktivity spojené s presunem zbozi, at' uz s materialy
¢i semifinalnimi a findlnimi vyrobky. Funkce skladovani v této oblasti
rozdélujeme do 5 krokd, které mizeme vidét na obrazku. Prvnim krokem je

prijem zbozi, ktery se vyznafuje primarnim vybalenim zbozi do skladu,
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aktualizace dokumentace (dodaci a ptijmové listy) a kontrola spravné kvality a
mnozstvi pfijatého zbozi. Naslednym krokem je vylozeni zbozi, které si mizeme
predstavit jako zaklizeni zbozi do stanovené skladovaci lokace. Kompletace
zbozi spociva v soupisu a seskupeni jednotlivych polozek dle objednavky od
zakaznika. Pfedposlednim krokem je tzv. prekladka zbozi neni tak uplné krokem
ktery nutné€ nasleduje po kompletaci zbozi. Jedna se spiSe o samostatny krok,
obsahujici aktivity aplikované jen v nékterych spole¢nostech. Principem této
funkce je uplné€ vynechani vylozeni a kompletaci zbozi, které je v tomto ptipade
pfesunuto z mista piijmu rovnou na misto expedice. Poslednim krokem je poté
samotna expedice zbozi, coz je funkce zajistujici vystupni ¢innost skladovych

procest. 1!

Vylozeni Kompletace Prekladka Expedice

Ptijem zbozi o Y v »
J zbozi zbozi zbozi zbozi

Obriazek 5 Aktivity spojené s pfesunem zbozi
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [11]

2. Druhé skupina skladovacich funkci je spojena s aktivitami uskladnéni zbozi.
Funkce uskladiiovani zbozi se rozdéluji na dva typy dle ¢asového obdobi, po které
je zbozi uskladnéno. Prvnim typem je prechodné uskladnéni, které byva
vyuzivano pro pravidelné dopliiovani zasob. Vzhledem k jeho pravidelnosti se
jedné o kratkodobé uskladnéni zbozi. Druhym typem je poté Casové omezené
uskladnéni, které byva vyuzivano pfedevsim pro nadmérna mnozstvi zbozi, které
je nutné uskladnit za i¢elem vytvoreni vyrovnavacich zasob. !

3. Pravidelna kontrola stavu zasob, at’ uz v pohybu ¢i na skladu, jejich lokace,
vyuziti pracovnika a prostorovych kapacit skladu jsou aktivity, které fadime do
posledni funkce skladovani nazyvané prenos informaci. Tato funkce nabyva na
své dulezitosti az v poslednich letech za uUcCelem zvysSeni flexibility vsech

skladovych procest a snizovani celkovych naklada v ramci logistického systému.
[11]
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Mimo tyto 3 zakladni funkce teorie charakterizuji nasledujici dil¢i funkce:

- Vyrovnavaci funkce

- Zabezpecovaci funkce
- Kompletacni funkce

- Spekulacni funkce

- Zuslechtovaci funkce !

4.2 Druhy skladi

Stejné tak jako u jakéhokoliv rozd€leni je dalezité na zaklad¢, jakych charakteristik déleni
aplikujeme. Existuje tedy mnoho zpusobu, kterymi muzeme k déleni a typologii sklada

pfistupovat. V této kapitole si nastinime n€kolik moznych druhli rozdéleni skladi.
Na zakladé pozice skladu v oblasti hodnototvorného fetézce délime na:

- Vstupni sklad, slouzi ke sdruzovani vstupnich zasob materialu.
- Mezisklad, slouzi jako misto vhodné pro predzasobeni mezi jednotlivymi kroky
fetézce.

- Odbytovy sklad, slouzi k vyrovnani ¢asovych rozdili mezi vyrobou a odbytem.
[27]

Na zakladé lokality skladu délime na:

- Centralni sklady plni funkci distribucnich center a skladuji hotové vyrobky
pochazejici z jednotlivych podnikovych procest (vyroba, nakup).

- Regionalni sklady vytvari pohotovostni zasoby pro odbyt v ramci regionu.

- Tranzitni sklady jsou umisténé na mistech urCenych pro prekladku zbozi

(piistavy, zelezni¢ni prekladists). !
Z administrativniho hlediska délime sklady na:

- Obchodni sklad, charakteristicky velkym poc¢tem dodavatelt i odbératelti. Mimo
skladovani slouzi 1 Gpraveé zbozi z vyrobniho na obchodni.

- Verejny sklad zajistuje pouze uskladnéni zbozi a jeho nasledné vydani finalnimu
zakazniku dle dodanych dokumenta.

- Najemni sklad slouzi pouze k pronaymu skladovacich prostor mnohdy i v¢etné

manipulacnich zafizeni. Ostatni aktivity si zakaznik zajistuje sam.
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- Konsignaéni sklad so odbératel (podnik, finalni zékaznik, velkoobchod)
zajistuje u vybraného dodavatele. Na zakladé smlouvy si odbératel odebira zbozi

dle smluvenych podminek. "

4.3 Vybrané skladovaci systémy

Volba vhodného skladovaciho systému je zalozena pfedev§im na predmétu
podnikatelskych ¢innosti podniku, sortimentu, kterému je vénovana pozornost a na
pozadavcich zakazniki. Z tohoto vyctu plynou zakladni kritéria, dle kterych skladovaci
systémy charakterizujeme, a to je potfebnd kapacita, potfebnd rychlost, druhy
skladovanych materiald a vySe celkovych nakladi. Souhrnné do skladovacich systému
radime vSechna technicka zafizeni spojena se skladovacim prostorem, véetné¢ budovy

skladu jako takové, manipulacnich a prepravnich prostfedki a informacnich technologii.

4.3.1 Volné skladovani

Prvni systém skladovani zacal vznikat na zakladé lidské potieby uchovavani zasob pro
pozdgjsi potiebu a spotiebu. Volné skladovani fadime k nejjednodussimu zptsobu
skladovani s minimalnimi pozadavky na technologické zafizeni. V souc€asnosti se vSak
s timto systémem setkavame ¢im dal méné. NejCastéji mazeme volny skladovaci systém
zaznamenat v podobé pristieska, doCasnych skladek a volném prostranstvi. Dodnes se
tento systém vyuziva predevsim pro uskladnéni sypkych materiall (pisek, uhli, obilniny),
hutni material a dfevo. Vnitfni 1 vnéjsi lokality uréené pro volné skladovani by mely byt

oznadeny udaji o nejvétsi dovolené kapacité skladovaciho materialu. 1!

4.3.2 Stohové skladovani

Zaklady stohového skladovani mizeme nalézt v obdobi industrializace, kdy zacali lidé
pii skladovani ukladat polozky misto vedle sebe, na sebe. Stohy polozek byly v tomto
obdobi cCasto ukladany na nejriznéjSich plochach, které svymi charakteristikami
neodpovidaly pozadavkim k bezpecnému stohovani, coz vedlo k Castému zficeni stoht.
Casté zficeni daly podnét k vyvoji bezpelnostnich predpisti, které se v soutasném
stohovém skladovani musi dodrzovat. Mezi zakladni pravidla fadime rovnomérné

rozkladani polozek na palety, dodrzovani predepsanych a bezpecnych maximalné
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povolenych vysek stohil a vyuzivanich bezpecnych a vhodnych technologickych zafizeni

k manipulaci a pfevozu palet. 1!

Teorie stohového skladovani v soucasnosti popisuji a predepisuji ruzné typy
paletizacnich jednotek podle druhu skladovaného materialu, zptsobu jejich uskladnéni
(krabice, prepravka, box), jeho velikosti a hmotnosti. Na zakladé zpasobu jejich
uskladnéni si kazdy podnik vytvati paletizacni diagramy, dle kterych pracovnici skladu
na sebe palety skladaji. Paletizacni diagramy byvaji vytvoreny nejen pro palety, ale také
pro jednotlivé typy krabic, boxa a prepravek, do kterych je zbozi ukladano. Priklad

podoby paletizaniho diagramu mizeme vidét na nasledujicim obrazku. 1!

2174

800 184

308 322

1200

Obrazek 6 Paletizacni diagram
Zdroj: Vlastni zpracovani

Mezi vyhody stohového skladovani patfi predev§im moznost efektivnéjsiho vyuziti
skladovacich ploch a prostor, pro manipulaci a pievoz palet je potieba mens§i mnozstvi
pracovnikd, pii dodrzovani stanovenych pravidel pro stohovani je tento typ témér
bezporuchovy. Na druhé strané nevyhodami se muze rozumét niz§i moznost pro
automatizaci a mechanizaci stohovani a horsi prehlednost a podminky pro fizeni a

kontrolu zasob ven spole¢nostech se Sirokym spektrem riznych druhd zasob. !
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4.3.3 Regalové skladovani

Po volném a stohovém skladovani, se vyvinul dnes nejrozsifenéjsi a nejvyuzivanéjsi
systém skladovani, a to regalovy. Se zvySovanim poctu raznych druha sortimentu na trhu
se projevil ¢im dal vétsi zajem o usporu skladovacich prostor a ploch za pomoci ukladani
zbozi do ¢im dal vétsich vysSek coz bylo zédkladnim kamenem pro vznik regéalu a nasledné
regalového skladovani. Moznost automatizace skladovacich systému se zacala rozvijet
v 60. letech 20. stoleti a jeho vyvoj vedl az k pln€ automatizovanych skladovym arealiim,
se kterymi se v souCasnosti setkavame. Tyto arealy oplyvaji mnoha riznymi druhy regald,
které se lisi svou konstrukci, mechanizaci, materidlem, vySkou a rozméry. Regalové
systémy rozdé€lujeme na policové, paletové, vjezdové, prijezdové, konzolové a posuvné
typy regald. V nasledujici tabulce mizeme vidét zptsoby jejich vyuziti pii skladovani
raznych materiald seskupenych do manipulacnich jednotek, tak aby bylo dosazeno co

nejveétsi bezpecnosti a organizovanosti. 1!

Tabulka 2 Rozdéleni manipulacnich jednotek
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [5]

Typ manipulacni jednotky Vyuzivany regalovy systém
Policové  regaly  (jednopodlazni,
Malé zbozi ukladané rucné vicepodlazni)

Konzolové regaly

Paletové regaly

Prijezdové regaly

Policové regaly (jednopodlazni 1
Malé zbozi ukladané mechanicky | vicepodlazni)

Konzolové regaly

Posuvné regaly

Vjezdové regaly

Prijezdové regaly

Paletizované zbozi

Pohyblivé sladovani paletizaniho
zbozi

4.4 Skladové technologie

Do kategorie skladovych technologii fadime technologické manipulacni prostredky
vyuzivané pro manipulaci a prepravu surovin, materiald a komponenti v logistické
fetézci podniku. Nejedna se pouze o pohyb ve skladovych prostorech, ale také preprava
materidlu ze skladu do vyrobnich prostor a zpét, nakladka a vykladka zbozi. !®

V soucasnosti existuje mnoho druhli manipulacnich prostiedkd a jejich rozdéleni na
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zakladé zpusobu jejich vyuziti. V nasledujici tabulce mizeme vidét zakladni rozdéleni

manipulacnich prostredki.

Tabulka 3 Zakladni rozdéleni manipulaénich prostiredka

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [5]

Manipulaéni prostredky | Manipulacni prostredky | Manipulacéni prostredky
urcené pro zdvih urcené pro pojezd urcené pro stohovani
Zvedaky Kolové podvozky Vysokozdvizné voziky
Zdvizné ploSiny Pojizdné plosiny Regalové zakladace
Nakladni vytahy Bezmotorové a pohanéné | Stohovaci jefaby

voziky
Kladky a kladkostroje Paletové voziky
Jefaby nizkozdvizné

4.4.1 Manipulacni prostiedky urcené pro zdvih

Jak jiz vyplyva z nazvu této kategorie, manipulacni prostiedky fazené do této skupiny

jsou svym technologickym zpracovanim urceny pro zdvih, tedy horizontalni pohyb do

malych vysek, ale také pro vertikalni manipulaci s materialem.

1.

Zvediaky charakterizujeme jako pomeérné jednoduché prostiedky s riznymi
zpusoby pohonu (mechanicky, elektromechanicky, pneumaticky ¢i za pomoci
hydrauliky). Jejich ucelem je zdvih stfedné tézkych polozek.

Zdvizné ploSiny jsou vyuzivané predevsim pti procesech nakladky a vykladky
polozek z riznych dopravnich prostfedkt. Jejich provedeni mize byt ve stavu

statickém 1 mobilnim a jejich pohon byva mechanicky, hydraulicky i

K vertikalnimu pohybu a pfesunu polozek mezi jednotlivymi patry ve
skladovacich systémech jsou vyuzivany nakladni vytahy. Za jejich vyuziti

probiha presun pevného 1 sypkého materialu. NejCastéji byvaji pohanény

2.

elektromechanicky.
3.

elektricky.
4,

Pro zvedani polozek z oblasti nejleh¢ich jsou vyuzivany jednoduché manipulaéni
prostfedky zvané kladky a kladkostroje. Jejich funkce byva zajisténa za pomoci
lan, fetéza, pasu, dratd ¢i strun. RozliSujeme pevné (pé€vné upevnéné k nosné
konstrukci) a volné (ulozené ve volném prvku, pohybuji se viaci konstrukei)

kladky a kladkostroje.
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5. Jeraby patii svoji strukturou k vétsim manipulacnim prostfedkiim a jsou urCeny

pro horizontalni 1 vertikalni manipulaci spiSe t€zky mnohdy az mnohatunovych
polozek. Muzeme se setkat s mnoha druhy jefabu a jejich funkce byva nejcastéji

zajisfovana za pomoci ocelovych lan a fetdz(i zavésenych na jefabovém haku. 1!

4.4.2 Manipulacni prostfedky urcené pro pojezd

Do této skupiny fadime prostfedky uréené pro manipulaci se zbozim horizontalnim 1

vertikalnim smérem. Rozdilnosti téchto prostfedku je jejich schopnost pohybu po

skladovych prostorech. Jejich pohyb byva automatizovany, ale mnohdy spojen i

s lidskym elementem.

1.

Kolové podvozky maji vétSinou kovové konstrukce konstruované na dvou kolech
raznych velikosti. Byvaji vyuzivané pro vertikalni presun jednotlivych polozek ¢i
celych palet.

Pojizdné ploSiny funguji na stejném principu jako kolové podvozky, ale rozdilem
je postaveni kol. PloSiny se charakterizuji dvéma ¢i vice koly na jedné strang,
zatimco na strané¢ druhé ma pouze podpémé systémy. Kola byvaji vyuzivana
v mobilnim stavu ploSiny, zatimco ve stavu statickém stoji plo§ina na podpérach.
Bezmotorové voziky jsou stejné jako kolové podvozky opatreny koly, ale v tomto
piipadé se mizeme setkat az se Sestikolovymi voziky. Pouzivaji se k piepravé
raznych druht predevsim pevnych materiala jako jsou sudy, pfepravky, krabice,
pytle ¢i desky. Pro prevoz sypkych a kapalnych materiald musi byt vzdy pouzity
prepravni prostfedky. Konstrukce byva opatiena rukojeti pro rucni manipulaci
svozikem. Nejznaméj§im a nejjednodus§im ztvarnénim tohoto typu
manipulaéniho prostiedku je tzv. rudl.

Poslednim typem manipulacnich prostfedkti pro pojezd je nizkozdvizny paletovy
vozik, vyuzivajici vidlicovou manipulaci s paletiza¢nimi jednotkami. Tyto voziky
mohou byt ovladany ruéni manipulaci, hydraulickym zdvihem i pracovnikem
s motorovym ovladacem. Vidlicovy typ manipulace omezuje typ paletizacnich

jednotek, které se daji vozikem piepravovat. 1°!
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4.4.3 Manipulacni prostfedky urcené pro stohovani

Tato kategorie skladovych technologii obsahuje prostfedky uréené piedevS§im pro

manipulaci se zbozim do vysokych pater polic a regalti ve skladovacich prostorech.

1.

Vysokozdvizné voziky mohou dosahovat az 3000 kg urené pro aktivity spojené
s paletizaci a nakladkou paletizacnich jednotek do kontejnert. Jejich vlastnosti
umoziiuji pracovnikim manipulovat s velmi tézkymi skladovymi polozkami pfii
nakladkach 1 pfi stohovacim a regalovém systému skladovani. Ve vnitinich
prostorach se nejcastéji setkavame s vysokozdviznymi voziky s elektromotorem.
Pro sklady vyuzivajici regalovy systém skladovani jsou nejvhodnéjSim typem
manipulacnich prostiedki regalové zakladace. Ty jsou schopny ukladat
jednotlivé skladové polozky az do vysky 40 m. Jejich vyuzivani vS§ak musi byt
zkombinovano i s ostatnimi typy manipulacnich prostredkil, protoze zakladace
nejsou schopny nabirat ¢i pokladat polozky pifimo na zem.

Poslednim typem jsou stohovaci jeraby, které mohou byt ovladany dalkoveé ¢i
z pojizdéci kabiny, kterd je soucasti jejich konstrukce. Funguji na stejném
principu jako regalové zakladace a stejné tak jsou vyuzivany predevs§im v oblasti
regalovych systému. Hlavnim rozdilem mezi t€mito typy je mensi dosah jetrabu,

atojen do 12 m. B!
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S Charakteristika spole¢nosti Teleflex Medical s.r.o.

Spolecnost Teleflex Medical s.r.o. je nadnarodni dodavatel Iékarskych technologii, diky
kterym se snazi o pomoc zakaznikiim k jejich zdrav€j§imu a spokojenéjSimu zivotu.
Snahou spolec¢nosti je neustala snaha o vyzkum, na jehoz zakladu zjist'uje, které klinické
potteby nebyly dosud naplnény. Na zakladé zjisténych informaci poté svym vyrobkovym
portfoliem pfinasi prospéch pacientim a poskytovatelim zdravotni péce. Portfolio
spolecnosti je velmi riznorodé a vstupuje do oblasti cévniho a intervenéniho pfistupu,

chirurgie, anestezie, kardiologie, urologie, pohotovostni mediciny a respiraéni péce. [*7!
Zékladni udaje o spoleCnosti:

Nazev: Teleflex Medical s.r.o., odstépny zavod Arrow
International CR, a.s.

Datum vzniku zapisu: 8. Cervna 2012

Sidlo: Prazska trida 209/182, Placice, 500 04 Hradec
Kralové

Spisova znacka: C 30847/KSHK Krajsky soud v Hradci Kralové

Préavni forma: Spolecnost s ruCenim omezenym

Predmét podnikani: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 a

3 zivnostenského zakona [*°!
5.1 Historie spolecnosti

Pocatecni Cinnost spolec¢nosti byla zahajena jiz v roce 1943, a to pouze s jednim
jednoduchym vyrobkem. Timto vyrobkem byl spiradlovy kabel s vicero draty. Tento kabel
byl obohacen o mechanismus, ktery umozioval prevadét pohyby v predozadnim sméru
na otacivy pohyb. Diky tomuto mechanismu byl vyrobek velmi originalni a jeho
pocatecni vyuziti bylo v letadlech Spitfire béhem 2. svétové valky. V téchto letadlech se
pouzival jakozto flexibilni kabel k teleskopickému nastaveni vysilacky pilota, ktera se
nachazela za kokpitem mimo jeho dosah. Na zakladé tohoto vyrobku nasledné vznikl
nazev spolecnosti — Teleflex. V nasledujicich letech se spole¢nost charakterizovala jako
prumyslova spoleCnost nabizejici fadu rtiznych feSeni v tomto odvétvi. Postupnym
vyvojem se spolecnost na konci 20. stoleti zacala zabyvat vyvojem a vyrobou Iékarskych

zafizeni a stala se tak specializovanym dodavatelem v tomto odvétvi. [*¥!
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Odstépny zavod Arrow International CR byl zalozen v roce 2006. V roce 2007 se poté
odstépny zavod stal clenem skupiny Teleflex Medical s.r.o., a pod jeho zastitou zacal
vyrabét produkty SpiCkové kvality v oblasti zdravotnictvi. Mezi tyto produkty se radi
komponenty pro dychaci obvody, urologii a nasledné finalni sady slozené z raznych
komponent predevsim pro vyuziti na operacnich salech. Mezi tyto komponenty setadi
centralni a zilni katetry, epiduralni katetry, ureteralni katetry, stiikacky a jiné 1ékatské
nastroje. Tyto sety nasledné pomahaji lékaiim pii zachrané lidskych zivoti po celém

svete, 38

5.2 Organizacni struktura spolecnosti

Tato diplomova prace je zamétrena na odstépny zavod spolecnosti Teleflex Medical s.r.0.,
a proto je tato kapitola vymezena na organizacni strukturu tohoto zavodu. V ¢ele zavodu
stoji Generalni feditel, pod kterym stoji manazefi jednotlivych oddéleni ve spolecnosti.
Téchto oddéleni je momentalné 10. Pod jednotlivymi manazery nasledné stoji specialisti
v urcitém odvétvi. Oddéleni logistiky, které bude pro ucely této prace analyzovana, je
svym rozdelenim specifické, protoze manazer logistiky vede dalsi 3 dil¢i oddéleni, a to
nakup, planovani a sklad. Tyto 3 oddéleni tvofi velmi dulezitou slozku celého zavodu,
protoze jejich povinnosti formuji fungovani celé vyroby a dodani finalnich vyrobku
k zakaznikim. Zaroven spada oddéleni logistiky z dil¢i casti pod vedeni globalniho

planovani dodavek se sidlem v Irsku.
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Procesni manazer Procesni inzenyti
BOZP manazer BOZP specialisté
EASK manazer EASK specialisté
Labeling manazer Labeling specialisté
o) HR manazer Personalisti
=
O
D%
g R&D manazer R&D specialisté
=
5}
5
) Manazer kvality Specialisté kvality
| Manazer vyrobniho Mistfi ve vyrobé Operatofi
useku baleni vy p
© Manazer vyrobnih
| | Manazer vyrobniho e L ax e
ﬁ aseku urologie a BC Mistfi ve vyrobé Operatofi
N
~§ Vedouci nakupu Nakupci
2
= Manazer logistiky Vedouci planovani Planovaci
=
e
S
5 Vedouci skladu Skladnici

Obriazek 7 Organizacni struktura
Zdroj: Vlastni zpracovani

5.3 Analyza vnéjSiho prostredi firmy

Tato kapitola se soustfed’'uje na analyzu vnéjsiho prostiedi firmy a vlivi s nim spojenymi,
které mohou ovliviiovat fungovani spolecnosti. Mezi tyto vlivy fadime pfedevsim vlivy
politické, socialni, legislativni, technologické a ekonomické. Pro analyzu téchto vlivu je

zvolena SLEPT analyza, ktera je pro tyto ucely nejvhodné;jsi.
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Socialni faktory

Odstépny zavod sidli ve mésté Zd'ar nad Sazavou na Vyso&ing, kde aktualné Zije piiblizné
20 tisic obyvatel. Teleflex ovSem neni jedinym vyrobnim zavodem v tomto méste, avSak
svym podnikatelskym zamérem vynika. Spolecnost zaméstnava pracovniky od 18 let do
65 let, ale vzhledem k relativné nizkému poctu obyvatel a vysSimu poctu vyrobnich
zavodi v této oblasti, se spoleCnost aktualné potyka s problémem najit nejen
kvalifikované THP (Technicko hospodarsky pracovnik) pracovniky, ale také dostate¢né
mnozstvi pracovnikii do vyroby. Soucasna situace na trhu a cile nastavené k udrzeni
konkurenceschopnosti vyzaduji zvySeni naboru novych zameéstnanct pro efektivni plnéni
nastavenych firemnich cild. Firma se proto snazi poskytnout svym zameéstnancim i
potencionalnim uchazeciim vyhovujici podminky pro vykon pracovni ¢innosti a zarover
se snazi o udrzeni zaméstnancti za pomoci vzdelavacich programt a benefitl, mezi které
patii napt. penzijni pfipojisténi, moznost home office a sick day ¢i vyuzivani firemniho

majetku (PC, mobilni telefon) 1 pro osobni ucely.
Legislativni faktory

Spolecnost Teleflex je nadnarodnim dodavatelem zdravotnickych potieb se sidlem
v USA. Odstépny zavod ve Zd'aru nad Sazavou je vyrobnim zavodem, jehoz finalni
vyrobky jsou doruCovany zakaznikim po celém svété. SpoleCnost tedy musi aktivné
sledovat jakékoliv zmény v pravnich predpisech tykajicich se poskytovani zdravotnické
péce a prostiedka k ni urCenym. Vyroba v zavodé musi byt nasledn€ upravena tak, aby
odpovidala témto pozadavkum liSicim se, i kdyz minimaln¢, v jednotlivych zemich po
celém svété. Spolecnost musi samoziejmé také sledovat veSkeré zmeény v dafiovych
zakonech, zakoniku prace, obchodnim pravu a tprav v oblasti pracovnich podminek a

bezpecnosti na pracovisti, které jsou ve vyrobnim podniku nezbytné.
Ekonomické faktory

Nadale trvajici situace spojena s omezenimi Vv souvislosti s pandemii COVID-19,
ovliviluje ekonomickou stranku spolecnosti predevsim z hlediska dostupnosti materiala
a komponenti pro vyrobu. Vyrobni zavod je zavisly na importu komponentd pro vyrobu
z celého svéta. Dodavatelské firmy, které svilj provoz omezily ¢i uplné zastavily, tak

negativné ovliviluji nejen zavod, ale i celkovou situaci v CR. Dodavky materialti se
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opozd'uji at’ uz kvuli nedostupnosti vstupnich materiald, tak i1 uzavirani hranic

v jednotlivych statech ¢i omezeni kapacity pracovnikt z divodu nemoci.
Politické faktory

Vzhledem k nadnarodnimu rozsahu spolecnosti je nutné, aby sledovala zmény v politické
stabilité nejen u nas, ale také v ostatnich zemich svéta. Hlavnim divodem pro nutnost
sledovani tohoto faktoru je, Ze je spolecnost aktivné zapojena do exportu svych vyrobkt
do zahranii. Pro uskutecnéni exportu je nutné, aby spolecnost uzavirala obchodni
podminky se spoleCnostmi po celém svéte. Politicka situace je izce spojena s celkovym

fungovanim trhu a regulaci cen.
Technologické faktory

Konkurence na trhu v tomto odvétvi v poslednich letech stale vice stoupd. Informacni
technologie s procesy s nimi spojenymi se vyvijeji ¢im dal rychleji a spole¢nosti musi byt
pfipraveny na tyto zmeény reagovat. Je tedy nutné sledovat soucasné trendy automatizace
a digitalizace prevazné ve vyrobnich procesech. Vyrobni zavod spolecnosti Teleflex
Medical s.r.0. je v soucasné situaci zavisly na manualni praci operatora ve vyrob€, ¢imz

si v§ak udrzuje vyzadovanou kvalitu pro udrzeni konkurenceschopnosti na trhu.

5.4 Analyza vnitiniho prostiedi firmy

Pro analyzu vnitiniho prostredi spolecnosti byl zvolen McKinseyho model 7S, ktery patii
mezi nejpouzivangjsi metody strategické analyzy internich faktorti podniku. Jednotlivé
Casti této analyzy se rozde€luji do sedmi oblasti, kterymi jsou strategie, struktura, systémy,

styl fizeni, spolupracovnici, schopnosti a sdilené hodnoty.
Strategie

Veskeré strategie a procesy ve firmé jsou zaméfeny na uspokojovani potieb cilovych
zakaznik(, a zaroven na rozvoj a podporu zaméstnanci. VSechny procesy jsou tedy
soustiedény na uspokojeni ¢im dal vice se zvySujicich naroka zakaznikti a dodavat
vyrobky v pozadované kvalité a terminu. Strategie spolecnosti je taktéz zaméfena na
spokojenost zaméstnancu, a proto spole¢nost podporuje zapojeni vSech zaméstnanca

v oblasti fungovani spoleCnosti, procesi vylepSovani a feSeni problému. Diky
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spokojenosti zakazniki a udrzeni kvalifikovanych zaméstnanci si spole¢nost udrzuje

svoji konkurenceschopnost na trhu.
Struktura

Odstépny zavod ma v souCasnosti pfiblizné 630 zaméstnanci a v jejich Cele stoji
Generalni teditel, pod kterého néasledné spadaji manazefi jednotlivych oddéleni, které
jsou v soucasnosti rozdéleny do 10 oblasti zobrazenych v kapitole 8.1.2 na obrazku 7.
Oddeleni logistiky zaroven spada pod vedeni globalniho planovani dodavek zakaznikiim
se sidlem v Irsku. Jednotlivé oddéleni spoleCnosti pracuji na zakladé stejné firemni

strategie a cile a vzajemné spolupracuji na jejich dosazeni.
Systémy

Vsichni zaméstnanci ve spolecnosti vyuzivaji v ramci kazdodenni agendy némecky
software SAP (Systems Applications and Products in Data Processing), diky kterému
spoleCnost fidi obchodni operace a zdkaznické vztahy. V tomto systému probiha vétSina
operaci ve spole€nosti, ale nejvice vyuzivan je oddélenim logistiky a jejich podoblasti,
tedy oddéleni nakupu, planovani a skladovani. Na zakladé tohoto systému jsou
vyhotovovany objednavky materiald a komponent, vydavany vyrobni zakazky a
vytvareni dodaci a exportni listy. Personalni a mzdové oddéleni vyuziva interni systém
Connect, ktery slouzi jako databaze informaci o jednotlivych zaméstnancich, jejich

hodnoceni a kariérni rust a systém RON, pro mzdové vymeéry.
Styl rizeni

Styl fizeni ve spoleCnosti bychom mohli popsat jako demokraticky. Vedouci pracovnici
na jednotlivych oddélenich maji pomérné velké pravomoci v oblasti rozhodovani v ramci
kazdodenni agendy v podniku. Existuji ovSem 1 rozhodnuti, ktera spadaji pfimo na
generalniho feditele, kterého v jeho nepfitomnosti zastupuji manazefi jednotlivych
oddéleni. Nastavena hierarchie a fetézec kompetenci tedy funguje tak, jak bylo
zamySleno. Pracovnici na jednotlivych urovnich fetézce znaji svd préva, pracovni
povinnosti a kompetence umoziujici jistou miru rozhodnuti bez nutnosti konzultace
s pfimym nadfizenym. Navic jsou v ramci kazdého dne absolvovany pravidelné porady,

kterych se postupné zucastiuji zastupci jednotlivych urovni fetézce. Hlavni problémy a
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aktuality denni agendy se tak kazdy den dostanou od pracovniki ve vyrobé az

ke generalnimu fediteli.
Spolupracovnici

Jak jiz bylo uvedeno celkova strategie spole¢nosti se soustfedi i na spokojenost svych
zaméstnancu, ktefi jsou jednim z kliovych faktort stabilniho fungovani spolecnosti a
jejiho budouciho rozvoje. SpoleCnost se proto snazi motivovat své zaméstnance
prostfednictvim riznych firemnich benefitd, v oblasti odmeén za jejich pracovni vykon ¢i
pravidelna skoleni a kurzy umoziujici dalsi kariérni a osobnostni rozvoj zaméstnancti.
V ramci zavodu jsou realizovany pravidelné setkani, a to vzdy jednou mésicné,
s Generalnim feditelem, ktery zaméstnance informuje o novinkach vramci celé
spoleCnosti a je zde poskytnut prostor k jakymkoliv otazkam, a to proto, aby byli vSichni
zaméstnanci vzdy obeznameni se vSemi zménami, novymi procesy a standardy a znali

divod k jejich zavedeni.
Schopnosti

Vyzadované schopnosti a znalosti u zaméstnanci jsou pozadovany dle jednotlivych
pracovnich pozic. Je samoziejmé, ze pozadavky pro pracovnika ve vyrobé budou nizsi
nez na manazerské pozice. Ve firmé vSak neni nastaven striktni systém minimalniho
pozadovaného vzdélani pro urcité pozice. Nabor novych zameéstnanct probiha v nékolika
etapach a u uchazece jsou vzdy posuzovany jeho schopnosti, znalosti, a predev§im
dosazené zkuSenosti z predeslych zaméstnani. Pro THP zaméstnance je v§ak podminkou
znalost anglického jazyka, jelikoz spolecnost pisobi na mezinarodnim trhu. Velmi
cenénou vlastnosti pro zaméstnance je pozitivni pristup a proaktivnost v ramci plnéni
svych pracovnich povinnosti. VSichni zaméstnanci maji moznost ucasti na rozvojovych
seminafich a Skolenich, které jsou v ramci spolecnosti zajistovany. Osobnostni rozvoj
zaméstnancu je sledovan a vyhodnocovan kvartaln€, a to tak, ze si na zacatku kazdého
kvartalu mize zaméstnanec zvolit oblasti, ve kterych by se chtél rozvijet a jakych skoleni
by se chtél zucastnit. Na konci tohoto obdobi, tedy po 3 mésicich, je nasledné jeho rozvoj

vyhodnocovan jeho vedoucim zaméstnancem.
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Sdilené hodnoty

Spolecnost se svymi zameéstnanci sdili spoleCnou politiku kvality, kterou ma kazdy
zameéstnanec na své firemni identifikacni karté€ a ta zni: ,, Teleflex poskytuje vysoce kvalitni
zdravotnické prostiedky vyhovujici vSem normdm a predpisiim a spolu s vyjimecnym
zdkaznickym servisem je zdrukou Spickové podpory vSech zajistovateli zdravotnické péce
s pozitivnim dopadem na pacienta. “ Hlavni hodnoty jsou nasledn€ zobrazeny na obrazku
1, které jsou zaméfeny predevsim smérem ke svym zaméstnanct. Jak mizeme vidét, tak
stted obrazce tvori lidé, mezi které spoleCnost fadi nejen své zameéstnance, ale také
dodavatele, partnery a finalni zdkazniky. S témito lidmi se spoleCnost snazi vzajemné
podporovat podnikatelského ducha, zahrnout také trochu zabavy a prohlubovat

vz4jemnou davéru. B7!

Obrazek 8 Spolecné hodnoty spole¢nosti
Zdroj: Interni dokumentace

5.5 Vyrobkové portfolio

Vyrobni procesy odstépného zavodu Arrow International CR, a.s. jsou pomérné Siroké a
zahrnuji zhruba 2000 finalnich vyrobk, které jsou uréeny pro zakazniky po celém svéte.
Zjednodusene¢ se jedna o vycCet vyrobka jako jsou SWG sestavy, jehly, dilatory, svorky,
skalpely, injekéni stiikacky, rousky, tacky, lidstocky a katetry s riznym poctem lumend,
dle jejich vyuziti.
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Jednotlivé finalni vyrobky jsou rozdéleny do 3 vyrobnich streamt v ramci zavodu, a to:

- Finalni baleni (PCK)
- Dychaci okruhy (BC)
- Urologie (URO).

Primarni a nejdualezitéj§i vyrobni procesy probihaji na oddéleni finalniho baleni, kde
dochazi, jak jiz vyplyva z nazvu streamu, k finalnimu baleni vyrobku na balicich linkach,
a to ve formé kith a setl, které se rozdé€luji do 3 skupin, dle svého vyuziti. Nejvétsi
zastoupeni vyrobku patii do skupiny CVC & Dial. Products (Central venous catheter and
dialysis products), kam se momentalné fadi 1353 vyrobku, které tvoii 90 % z celku na
tomto streamu a 75 % ze celého portfolia zavodu. Do této skupiny fadime kity a sety,
které obsahuji katetry umoziujici pfistup do centralniho vaskularniho systému pro
zavadéni ruznych tekutin, 1é¢iv a krevnich produkti. Druhou skupinou jsou tzv. PSI
(Percutaneous sheath introducer) vyrobky, které jsou specialni skupinou katetri se
zabudovanym hemostatickym ventilem pro dlouhodoby a vicenasobny piistup do cévniho
fecisteé. Tyto vyrobky tvoii 4 % ze vSech vyrobkl na tomto streamu. Posledni skupinou
jsou EPI (Epidural catheter), které predstavuji priblizn€ stejné velkou skupinu vyronku
jako PSI vyrobky, tvofi totiz 5 % z vyrobkt na tomto streamu. Kity a sety obsahujici
epiduralni katetry jsou v praxi vyuzivany pro kratkodoby pfistup do epiduralniho prostoru

prevazné pro fizeni bolesti v akutni péci.

Tyto 3 skupiny se nasledné déli na dil¢i skupiny, dle specifickych aspektl jednotlivych

skupin vyrobkt. Toto rozdéleni mizeme vidét v nasledujici tabulce €. 4.

Tabulka 4 Rozdéleni vyrobkového portfolia finilniho baleni
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace

PRODUCT FAMILY [PRODUCT TECHNOLOGY GROUP

Arrow|Access Tray

Arrow|Access Tray;Arrow|PICC

Arrow|]AGB / AGB+;Arrow|CVC

Arrow|AGB / AGB+;Arrow|Hemodialysis Catheter (Acute)
CVC & Dial. Products | Arrow|AGB / AGB+;Arrow|MAC

Arrow|Arterial Catheter

Arrow|Catheter Clamp & Fastener

Arrow|Clamp

Arrow|CVC
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PRODUCT FAMILY [PRODUCT TECHNOLOGY GROUP
Arrow|CVC;Arrow|AGB / AGB+
Arrow|CVC;ArrowMAC
Arrow|Dilator

Arrow|ECG Adapter
Arrow|Hemodialysis Catheter (Acute)
Arrow|MAC

Arrow|Midline Catheter

Arrow|PICC

Arrow|SLIC

Arrow|Spring Wire Guide
Arrow|Thermodilution Catheter
Arrow|Transradial

Arrow|Access Tray

Arrow|Epidural Catheter
Arrow|Epidural Needle
Arrow|Peripheral Nerve Block Catheter

Arrow|AGB / AGB+;Arrow|CVC;Arrow|PSI (Critical Care &
MAC)

Arrow|AGB / AGB+;Arrow|PSI (Critical Care & MAC)
Arrow|Cath-Gard

PSI Products Arrow|CVC;Arrow|PSI (Critical Care & MAC)
Arrow|CVC;Arrow|PSI (Critical Care & MAC);Arrow|AGB /
AGB+

Arrow|PSI (Critical Care & MAC)
Arrow|PSI (Critical Care & MAC);Arrow|AGB / AGB+

EPI Products

Urologie a dychaci okruhy spole¢né tvoii dva mensi vyrobni streamy, jejichz vyrobky
dohromady tvoii 20 % ze vsech finalnich vyrobkii zavodu. Mezi tyto vyrobky se radi
intermitentni a uretralni katetry ¢i sbérna zafizeni jako memobagy vyuzivané v odvétvi
urologie. V oblasti dychacich okruha se jedna predevsim o rizné druhy endotrachealnich
trubic, resuscitatni vaky, laryngoskopy ¢i laryngealni masky. Jejich dil¢i rozdé€leni

muzeme vidét v tabulce €. 5.

Tabulka 5 Rozdéleni vyrobkového portfolia Urologie a Dychacich okruhi
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni komunikace

UROLOGIE
Intermitentni katetry pro uzaviené systémy
Intermitentni katetry | Hydrofilni intermitentni katetry

Nepotazené intermitentni katetry

Zavadéci katetry
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UROLOGIE

Sbérna zarizeni

Spravamocoveho |y s e uncisi katetry
méchyfte
Uretralni katetry
Endourologie
Gynekologie
DYCHACi OKRUHY

Endobronchialni blokatory

Endobronchialni trubice

Predtvarované trubice
, ) Zesilené trubice

Endotrachealni trubice ) L
Trubice pro subglotické sani

Intubace

Jednorazové laryngoskopy

Laryngosko
yne Py Opakované pouZitelné laryngoskopy

Oralni a nosni dychaci
cesty

Pasivni zvlhéovani a
filtrace

62



6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této kapitole bude popsana soucasna situace v oblasti logistickych procesti v navaznosti
na vyskladiiovani materialti na vyrobni linky. Nejprve bude analyzovan soucasny tok
materialu od jeho nakupovani, ptes piijem a uskladnéni az po samotnou vyrobu. Nasledné
bude analyzovana organizacni struktura Cistého skladu, ktery je klicovym oddélenim
v tomto procesu. Posledni Cast kapitoly se vénuje analyze a grafickému zobrazeni
sledovanych dat za obdobi od 04.01.2021 do 30.07.2021. Toto obdobi bylo vybrano
z toho divodu, ze se praveé od zacatku roku 2021 zavadéla aktualizace systému ILMS
(The Integrated Logisitic Management Systém), jehoz ¢asti bylo zavedeni sledovanych
dat, které budou analyzovany v této praci. Prvni sledované je ukoncCeno datem
30.07.2021, které bylo poslednim datem, kdy se se vyuzival aktualni systém

vyskladiiovani materialu na vyrobni linky v ¢istych prostorech podniku.

6.1 Tok materialu

Pro spravné pochopeni feSené€ situace je nutné porozumét toku materialu a jeho prabéhem
celym logistickym fetézcem. V této kapitole budou piedstaveny jednotlivé faze toku

materialu v ramci zavodu.

6.1.1 Nakup a zasobovani podniku

Nakup materialu je, jak jiz byva zvykem, zastfeSovano oddelenim nakupu spolecnosti.
Oddéleni nakupu je momentaln€ obsazeno 4 lidmi, mezi kterymi je vedouci planovani a
3 operativni nakup¢i. Kazdy z nakupcich mé ve své kompetenci urcitou oblast nakupu
materialu, ktera je primarné rozdélena dle jednoho ze 3 vyrobnich streami, tedy urologie,
dychaci okruhy a finalni baleni. Dalsi rozdily mezi kompetencemi v oblasti nakupu

materialu urcuji predev§im dodavatelé, jejich zaméfeni a zemé ptivodu.

Oddé¢leni nakupu je Gzce spojeno s oddélenim planovani, a to prfedev§im z oddélenim
planovani budouci zakaznické poptavky, které dlouhodobé wvytvaii plan odbytu
jednotlivych finalnich vyrobkd, a tedy i komponent potiebnych k jejich vyhotoveni.
Budouci planované pozadavky jsou oddélenim planovani budouci poptavky zadavany do
spoleCného systému SAP, ktery podle kusovniku provede materialovy rozklad, na

zakladé, kterého kontroluje stav materialu, a v pfipadé potieby jeho doplnéni vytvari
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pozadavek kjeho ndkupu. Operativni nakupci se ve vét§iné situaci fidi pouze
pozadavkem ze systému, ale nastavaji 1 situace, kdy je tfeba zohlednit aktualni situaci,
kdy je znama delsi doba dodani z divodu nedostatku vstupniho materialu, ¢i dopravni

situace, €1 v poslednich letech situace spojené s pandemii Covid-19.

Oddé¢leni nakupu je stejné tak spojeno i s oddélenim planovani vyroby. Planovaci vyroby
se fidi dle stejnych pozadavki od zakazniki v systému a dle nastavenych pravidel tak,
aby nedoslo k nedostatku nakupovaného materialu. Obé oddéleni se fidi pravidlem, kdy
je do vyroby planovano v maximalnim rozmezi péti tydnt poptavky od zakaznik do
budoucnosti. Tim se rozumi, ze planovaci vyroby slucuji objednavky od zakaznikd pro
urCity vyrobek maximalné 5 tydnu vpied, s Cimz taktéz pocita i oddéleni nakupu a
material je nakupovan tak, aby ho v tomto rozmezi bylo vzdy dostatek. Mohou vsak nastat
neobvyklé situace, kdy je oddéleni planovani nuceno jednat mimo smluvené postupy, a

proto je nutna dukladna komunikace mezi t€émito oddélenimi.

6.1.2 Prijem a uskladnéni materiilu

Veskeré prostory zavodu se rozdéluji na Cisté a Spinavé. Stejné tak se tedy musi
rozdelovat 1 prostory skladové. Veskery pfijem nakupovaného materialu probiha
v hlavnim Spinavém skladu z&vodu. Hlavni sklad ma s oddé€lenim nékupu smluvena
vykladkova okénka, ktera se plni dle piijezdu jednotlivych dodavek materiala. Pfijimany
material je nejprve zkontrolovan skladniky na zakladé dodacich listi a pokud je vse
v poradku, je pfijat. Tento proces se lisi pouze v situaci, kdy je material dovezen ze
zahranici, kdy jeho piijem podléha pravidlim celniho rezimu, ktery je v interni smérnici
s ndazvem ZCMFG-006 charakterizovan nasledovné: ,,V pripadé zasilek pod celnim
dohledem predda pracovnik skladu vesSkeré dokumenty od zdsilky pracovnikovi nakupniho
oddeéleni. Do okamZiku propusténi celnim uradem neni povoleno se zbozim naklddat. Lze
pouze zkontrolovat dodané mnozZstvi a druh zbozi. Zbozi je z celniho dohledu propusténo
dnem vyddani rozhodnuti celniho uradu (JCD).“ Po prvotnim pfijeti materialu skladniky,
je nasledné¢ veskery materidl predavan oddé€leni kontroly, které musi material
zkontrolovat dle platnych pravidel charakterizovanych v ZCMFG-006 nasledovné: ,, Pri
manipulaci s materidlem v prostoru hlavniho skladu je prisné zakdzano otevirani nebo
narusovant, pokud je material doddvan ve dvojitém obalu. Pri kontrole materidlu, ktery

Je skladu preddn dopravcem zasilky, je nutno provést kontrolu neporusenosti prepravniho
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obalu, spravnosti dokumentace a oznaceni a kontrolu mnoZstvi. “ Az na zakladé této
uspeésné kontroly je material pripsan do systému a uskladnén (ve vétSin€ situaci)
v hlavnim Spinavém skladu. Jedna-li se o material ¢i komponent, ktery bude do dvou

nasledujicich dnl pouzit ve vyrobé, prevadi a uskladiuje se rovnou v Cistém skladu.

Prevod do Cistého skladu vSak obnasi urcita nafizeni a postupy, které je nutné podstoupit.
Cisty sklad se nachazi pfimo ve vyrobnich prostorech, které jsou soudasti Gistych prostor
zavodu. Material, ktery je prevadén zhlavniho skladu, musi byt pfevadén pres
materialové propusti, kde je prebalen a chemicky ocistén tak, aby zde mohl byt uskladnén
a prepraven na vyrobni linky. Tato aktivita je vykonavana pracovniky ¢istého skladu a
jedna se o Casove naroCnou pracovni ¢innost a jeji kroky jsou v rdmci interni smérnice
s nazvem ZMH-005 stanoveny nasledovné: ,, Pri pFesunu vyrobniho materialu do cistych

prostor je nezbytné dodrzet nasledujici postup:

a. Materidl je mozné naskladiiovat pouze pres materialovou propust.

b. Ve Spinavé casti materidlové propusti odstrarite vSechny vnéjsi obaly
materidalu (kartonové krabice, folie atd.). V pripadé podezieni na protrzeni
vnitiniho obalu (napr. z divodu hmotnosti materialu) Ize material
ponechat ve vnéjsim plastovém obalu. Pri presunu materidlu vSak musi
byt otieny obé vrstvy obalu.

c. Pokud odstranénim vnéjsiho obalu doslo k odstranéni oznaceni materialu,
Jje nutno materidl opétovné oznacit.

d. Nasadte si ochranné rukavice a ocistéte vnitini obal materialu IPA a
nechlupaticimi ubrousky.

e. Cisty vnitini obal s materiaglem presusite na odkldadaci plochu (stil, klec,
vozik) v cisté cdsti materidlové propusti.

f. Komponenty a vyrobky musi byt ve Spinavé i cisté casti materidlové
propusti vzdy opatieny obalem. Manipulace s exponovanymi komponenty

a vyrobky neni povolena s vyjimkou naskladriovani resinii.

Interni proces ZMH-005 taktéz specifikuje pravidla obalové techniky pfi uskladnéni
materiald v hlavnim a Cistém skladu spoleCnosti. Pro Cisté prostory zni smeérnice:
,, V§echen vyrobni materidl v Cistych prostordch je mozné skladovat v jednom uzavieném,

neporuseném obalu. Obal musi byt hladky (plastové krabice, plastové sdacky, papirové
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krabicky). Nepripustné jsou obaly kartonové a dievéné. “ Pro hlavni neboli §pinavy sklad,
jsou pravidla ve smérnici stanovena: ,,Skladovany materidl a vyrobky musi byt baleny ve
dvojitém obalu. Vyjimku tvori material a vyrobky, které nevstupuji do prostor s
regulovanym prostiedim, a také ty, jez jsou baleny v pevnych omyvatelnych obalech
(napr. plastovych krabicich, tubdch, lahvich, kanystrech, sudech apod.) a zabezpeci
ochranu proti potencialni kontaminaci a poSkozeni. Dvojitym obalem se rozumi
kombinace vnéjsiho a vnitiniho obalu (napr. 2 igelitové pytle, pytel a kartonova krabice,
papirova krabicka v kartonové krabici, papirova krabicka ve folii apod.), ale i vicevrstvé
obaly. Latexové balonky (TD katétry) a antimikrobialni katétry (AGB a AGB+) je nutno

uchovavat v obalech nepropoustéjicich slunecni zareni.

Pracovnici Spinavého ¢i Cistého skladu nasledné ukladaji materidl do pfifazenych
skladovych lokaci, které zadavaji do systému SAP, tak aby byly vzdy lehce dohledatelné.
V cistém skladu je material uskladiiovan za pomoci skladového systému kardex. Kardex
je rozdélen do osmi Casti, které jsou oznaCeny pismeny A az H. V kazdé z té€chto Casti se
nachazi 120 polic, které jsou vyuzivany pro uskladnéni materialu. Na zakladé ¢iselného
oznaCeni téchto polic je nasledné urCovana piesna lokace urcitého materialu.
Vyskladiiovani materialu probiha za pomoci vykladkovych oken, které jsou ovladany za
pomoci elektronického Ciselniku, do kterého operator skladu zada pozadovanou lokaci,
napi. B087, a zautomatizovany vytah nasledné do vykladkového okna pfiveze material
uskladnény na této lokaci. Stejné tak funguje i ukladani materidlu do kardexu, kdy
operator skladu vlozi materidl do vykladkového okna a nasledné na Ciselniku zada
pozadovanou lokaci, ve které ma byt material uskladnén. Priklad vykladkového okénka

muzeme vidét na obrazku ¢. 8.

66



‘,.

l

—
-
—_—
===
rE—
pe—
—
——:i
P

Obrazek 9 Vyklidkové okno kardexu
Zdroj: Vlastni zpracovani

6.1.3 Vlastni vyroba

Vyroba na streamu finalniho baleni probihd ve dvousménném rezimu, tedy ranni a
odpoledni sména. Vyroba na streamu URO a BC pouze v provozu jednosménném, tedy
ranni sména. Vyroba je fizena vyrobnimi zakazkami dle zakaznické poptavky, které jsou
poskytovany planovaci na jednotlivych streamech. Vyrobni zakazky jsou nasledné
zaplanovany do planu vyroby, ktery je individualni a fidi se specifickymi pravidly pro

jednotlivé streamy.

Na URO a BC je vyrobni plan sestavovan vzdy na cely nasledujici tyden a jednotlivé
vyrobni zakazky jsou dle jejich Casové naroCnosti rozplanovany do jednotlivych dnd.
Tydenniho planu je na téchto streamu mozné dosahnout predevs§im z divodu méné

objemnéjsi a méné diverzifikované vyroby.

Na streamu PCK je plan vyroby sestavovan vzdy minimaln€ na nasledujici dva dny. Toto
minimum je vSak prevazné i maximum, kterého jsou planovaci schopni dosdhnout.

Vyroba na tomto streamu probiha na sedmi vyrobnich linkach, které jsou rozdéleny dle
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typu vyrobku, které se na nich bali. Linka 1 a 2 jsou tzv. pomalé linky, kde se bali pouze
kity. Pomalé linky se jim nazyva z toho davodu, ze kitové vyrobni zakazky trvaji delsi
Casovy usek nez setové. Priméme je rozdil ¢asového useku, baleni pii 100 kusech kitové
a setové vyrobni zakazky, 25 %. Velikost téchto zakazek se pohybuje od 25ks do 1200ks.
Jejich naroCnost je zapfiCinéna velkym mnozstvim komponentd v jednotlivych
vyrobcich. Priklad kitového tacku mizeme vidét na obrazku ¢. 8. V tabulce €. 6 poté
nasledné vidime vycet komponentu, které je tfeba vyskladnit pro vyrobu jednoho tohoto

tacku. V tomto ptipadé se jedna o 35 riznych komponent.

Obrizek 10 Kitovy tacek
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace

Tabulka 6 Vycet komponentu pro kitovy ticek
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace

Material

Material Description

ATZ-04432-006

SWG ASSY:.826MM DIA X 60CM;10.9CM COIL

DZ-10000-007A

DRAPE COMM: 90 CM X 130 CM FENESTRATED

ECZ-00004-002

EXTENSION CABLE POUCHED

H-05400-002 NEEDLE COMM: 18GA X 1-1/2" FILTER (BNS)
JZ-90073-001 DRESSING COMM: 10 CM X 8 CM CICAPLAIE
K-01000-007 SPONGE COMM: 6" X 1-1/2" PREP
K-01000-023A SYR. COMM: 10ML LUER-SLIP

K-01000-143 POUCH PL COMM: 28" X 14-1/2" CORNER PEEL
K-04240-117 CORR: 16" X 14-3/4" X 10 -7/8" CSSC

K-04300-012B

NEEDLE: 18 GA X 2-1/2" XTW INTRODUCER
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Material Material Description

K-05600-033 DRAPE COMM: 30 +/- 1/2" X 30 +/- 1/2" CS
K-14703-007A CLAMP FASTENER COMMERCIAL
K-15703-013A SCALPEL COMMERCIAL

K-15703-017 CUP ASSEMBLY

K-15703-028A FOAM COMM: ADHESIVE PAD 3/4" DIA
KZ-03127-001 SYR COMM 5CC LUER-SLIP STANDARD
KZ-04400-100A | TRAY: INNER

KZ-05452-001 SUTURE COMM: SILK W/STRAIGHT NEEDLE
KZ-09800-003 GAUZE PADS COMM: 10 X 10 CM

KZ-22040-001 NEEDLE COMM: 22GA X 4 CM INJECTION
MCZ-35703-007A | CATH 3-L: 7FR X 20CM ANTIMICROBIAL
KZ-45703-002 SURGICAL APPAREL COMM: GOWN
P-02000-100 NON-STERILE ENVELOPE LABELING 10.5 X 7.5
K-14703-013A CLAMP CATHETER: 7 FR

SZ-00109-102A LABEL COMM: IFU FOR ECLIPSE NEEDLES-PROD
SZ-14703-001 DILATOR: 8.5FR X 10.2CM INTRO

T-15703-003 TAPE COMM: UNPRINTED PACKAGING TAPE
VZ-16494-001 STOPCOCK COMM: 4-WAY

PBZ-05000-107B | PAPER BL COMM: 17CM X 25.4CM COATED TH
PB-05000-005 PAPER BLANK COMM: 4-1/4" X 4-1/2"
LBL056062 CLID_DE-25703-AKK_PBZ-05000-107B
LBL056063 CORR_DE-25703-AKK_PB-05000-005
SZ-04730-132E PRODUCT IFU - ECG CABLE

S-25703-116A PRODUCT IFU - AGB CVC

CZ-04000-002 CONTAINER COMM: MEDICINE CUP 120 ML

Linky 4 az 7 patii spolecné do skupiny tzv. rychlych linek, kde se naopak bali pouze sety.
Velikost vyrobnich zakéazek na téchto linkach se pohybuje od 80ks do 4800ks. I pres
znatelné vyS$si velikost zakazek je jejich ¢asova narocnost ponékud nizsi, coz je dano
mensim poc¢tem komponentt v jednotlivych vyrobcich. Vyroba vétsiny setovych vyrobka
je zvalidovana na vSech rychlych linkach a je tak mozné je balit libovolné na téchto
linkach. Mezi rychlé linky se fadi taktéz linka 3, kterd je vSak nejvice specificka Sifi
vyrobku, které je zde mozné balit a je proto i specificky upravena. Vyrobky z této linky
se nedaji balit nikde jinde, stejné tak jako vyrobky z ostatnich linek se nedaji balit na této

lince.
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Obrizek 11 Setovy ticek
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace

Tabulka 7 Vy¢et komponent pro setovy tacek
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace

Material Material Description

R-14703-002 NEEDLE COMM: 20GA X 1-1/2" TRANSDUCTION
S-14703-156 DILATOR: INTRO 8.5 FR X 4"

S-22703-001 EXTRUS COMM: 9-1/2" GUARD

SNZ-14703-002

SYRINGE: 5 CC SAFETY ARROW RAULERSON

SZ-14703-001

DILATOR: 8.5FR X 10.2CM INTRO

TZ-15703-101B

TRAY: CONTOUR (CV)

VZ-51418-104A

CORR: 245MM X 158MM X 202MM 0201 (FEFCO)

RZ-14703-003

NEEDLE COMM: 20GA X 3.81 CM TRANS. PROBE

KZ-04300-002

NEEDLE: 18GA X 6.35CM XTW INTRODUCER

K-14703-013A

CLAMP CATHETER: 7 FR

K-14703-007A

CLAMP FASTENER COMMERCIAL

ATZ-04432-004

SWG ASSY:.826MM DIA X 60CM;10.8CM COIL

KZ-04300-002A

NEEDLE: 18GA X 6.35CM XTW INTRODUCER

KZ-05050-008

CAP DUST COMM: NON-VENTED MALE

PBZ-50014-103A

TYVEK: UNPRINTED, 15,6 CM X 22 CM

MCZ-35703-007A

CATH 3-L: 7FR X 20CM ANTIMICROBIAL

LBLO051522

LIDS_CV-25703-E_PBZ-50014-103A

LBL051523

CORR_CV-25703-E_PB-05000-004

PB-05000-004

PAPER BLANK COMM: 5" X 7"

S-25703-112A

PRODUCT IFU - AGB CVC

S-25703-113A

PRODUCT IFU - AGB CVC

A-20000-103A

CONTRAINDICATION - AGB CVC/AGB MAC

LBL062362

CONT_CV-25703-E_PB-10000-136A
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Material Material Description
PB-10000-136A | PAPER BLANK COMM: 36,4cm X 25,4cm

Vsechny vyrobni linky jsou ovladany manualn€. Komponenty do jednotlivych tacka
vyrobku jsou tedy manualné vkladany operatorkami na jednotlivych linkach. Kazda linka
ma svij vlastni zavarovaci stroj, na kterém operatorky manualné zavaiuji naplnéné tacky
potfebnymi komponenty. Kazdy tacek je zavaren s lidstockem, tj. kryci polopropustny
papir, ktery umoziiuje sterilizaci findlniho vyrobku. Po zavafeni putuji vyrobky
k operatoram kontroly a po pasovém dopravniku, ktery je vybaven vahami pro kontrolu
chybéjicich komponent, jsou nasledné odvazeny mimo Cisté prostory na paletizaci. Zde
jsou finalni vyrobky oznaceny, baleny do krabic, narovnany na palety dle paletiza¢nich
diagramu a nasledné odvazeny do hlavniho skladu, kde se jednotlivé palety pfipravuji na

expedici do sterilizacnich zafizeni.

Mimo finalni baleni probihaji v zavodu také podpirné vyrobni procesy, které se obecné
nazyvaji jako komponentova vyroba. Zavod tedy neni bezpodminecné zavisly pouze na
dodavkach materiali od sesterskych zavodu Ci externich dodavatel(, ale je v urcité mife
schopen vyroby vlastnich komponent potfebnych pro finalni baleni. Vétsina vyuzivanych
tacki je interné¢ vyrabéna na lisovaci lince pfimo v zavodu. Mezi dalsi procesy
komponentové vyroby patii naptiklad vyroba semifinalnich epiduralnich katetrd, extruze
jednolumennych trubicek na extrudovacich linkach ¢i vyroba stiikacek, dilatort a jehel
na plné automatizovanych montaznich strojich. Komponentova vyroba je zajistovana
specialné vyskolenymi sefizovaci a je stejné tak jako veskera vyroba planovana planovaci

na jednotlivych streamech.

6.1.4 Vychystani materialu

Vychystavani materialu pro balici linky probihd v Cistém skladu zavodu na zaklade
jednotlivych vyrobnich zakazek poskytnutych oddélenim planovani. Kazda vyrobni

zakazka obsahuje primérné 8 stran obsahujici nasledujici informace:

- uvodni stranu s nazvem vyrobku, ¢islem zakazky a systémem vygenerovanou
davkou zakazky,
- component list obsahujici seznam komponenti potiebnych k vyrobé zakazky,

- time sheet obsahujici jednotlivé pracovni postupy v ramci vyrobni zakazky,
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- producion order obsahujici souhrn informaci o vyrobni zakazce.

VétSina materialt a komponent je z kapacitnich davodt uskladnéna v hlavnim skladu a
pouze nejnutnéj§i mnozstvi je pirevadéno do skladu Cistého. Vychystavani materialu je
vzdy provadéno tak, aby byly zakazky kompletni na nasledujici sménu na jednotlivych
streamech. Na URO a BC je tedy naskladiiovano na ranni sménu nasledujiciho dne, na

PCK je naskladiiovano na nasledujici sménu bud’ téhoz, nebo nasledujiciho dne.

Nejvyuzivanéj§i materialy jsou uskladnény a pravidelné dopliiovany z hlavniho do
Cistého skladu bez vlivu vyrobnich zakazek v planu vyroby. V Cistych prostorech jsou
uskladiiovany za pomoci skladového systému kardex. Méné vyuzivané materidly
specifické pro jednotlivé zakazky jsou nasledné naskladiiovany dle aktualnich
pozadavka, vyplyvajicich z vyrobnich zakazek. Jejich naskladnéni je vSak Casove velmi
narocné a Casto dochazi k situacim, kdy pracovni ¢innost operatorek skladu neni plynula
a vnejhor§im piipadé se musi zastavit vyroba na vyrobni lince z davodu ne

naskladnéného materialu.

Casova naro¢nost naskladnéni materiald je pfimo zavisla na typu jeho balent, tedy po&tu
kust v jednom baleni, velikosti a hmotnosti. Fyzicky vétsi materialy jsou naskladfiovany
dle potfebného poctu, a proto je jejich naskladnéni Casové méné narocné. Operatorka
skladu napocita potifebny pocet potiebného materidlu v hlavnim skladu, nasledné ho
preveze do materialové propusti, kde je nasledné€ material ocistén dle internich predpisa
a nasledné je prevzat operatorkou skladu v Cistém skladu a naskladnén do klece pfitazené

k urcité vyrobni zakazce.
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Vyrobni zakéazka
v

Pozadavek na material

v

Vyskladnéni v hlavnim skladu

v

Oc15t€ni materialu v propusti

v

Ulozeni do klece

v
Vyrobni linka

Obrazek 12 Postup vyskladnéni velkych material
Zdroj: Vlastni zpracovani

Fyzicky mensi materialy jsou naskladiovany na zakladé procesu vazeni. Rozvazovani
téchto materialt do jednotlivych zakazek je provadéno na zakladé€ internich predpist a
postupt, kdy jsou operatorky proskoleny a obeznameny s normami potiebnych g/ks.
Vzhledem k piibliznému naskladnéni poctu kusi do vyrobni zakazky muze dojit
k situaci, kdy je tohoto materialu nedostatek a je nutno prevést dalsi potfebné mnozstvi
opét z hlavniho do cistého skladu. Vzhledem k nutnosti opakovani celého procesu
oCisténi materialu pro dodrzeni nutnych hygienickych opatteni dochazi k prodlouzeni

celého procesu naskladnéni materialu a pfipadnému zastaveni vyrobni linky.
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Vyrobni zakdzka

v

Pozadavek na material

v

Navazeni materialu v hlavnim skladu

:

Oci18téni materidlu v propusti

:

Ulozeni do klece

:

Vyrobni linka

Obrazek 13 Postup vyskladnéni malych materialu
Zdroj: Vlastni zpracovani

6.2 Sledovana data

V této kapitole budou analyzovana sledovana data za sledované obdobi ¢. 1. V tomto
obdobi byla sledovana vybrana data na zaklad¢, kterych byl vypracovan namét feSeni
nového systému vyskladiiovani materialu na vyrobni linky v podniku. VSechna sledovana

data jsou ovliviiovana pracovnimi postupy a procesy v Cistém skladu.

6.2.1 PInéni vyrobniho plianu

Prvnim sledovanym tdajem je plnéni vyrobniho planu. Data pro tento tdaj jsou sbirana
denné a vyhodnocovana tydné. Vyrobni zakazky, které jsou poskytovany oddélenim
planovani jsou planovany na jednotlivé linky dle jejich validaci, velikosti a paletizacnich
diagramd, a z toho divodu musi byt dodrzovano jejich poradi tak, jak je od planovace
zaplanovano. Kazdy vyrobek, a tedy 1 kazda vyrobni zakdzka ma nastavenou vlastni
normu, ktera urcuje dobu, za kterou bude zakéazka vyrobena. Operatorky na vyrobnich
linkéach zapisuji na konci kazdé smény pocet zakazek, které byly vyrobeny ve stanoveném
Case a u kolika zakazek se naopak vyrobni Cas prodlouzil z divodu nedostatku

naskladnéného materialu a nutnosti jeho doplnéni do potfebného poctu.
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V nasledujici tabulce muzeme vidét piiklad zaznamenavani a nasledného vypoctu
hodnoty plnéni cile ze dne 19.03.2021. Na fadku pocet plnénych zakazek vidime pocet
vyrobnich zakazek na jednotlivych linkach v tomto dni a v fadku nize vidime skutecny
pocet zakazek, které se vyrobily dle nastavené normy. Presnost plnéni je poté vypocitana

podle nasledujiciho vzorce €. 1:

PUVZ x 100

PY t plnéni =
fesnost plnéni Pp7

PUVZ — Presnost véas ukoncenych zakdzek

PPZ — Pocet planovanych zakdzek

Tabulka 8 Vypocet presnosti plnéni
Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni komunikace

PRESNOST
Datum L1{L2|Ll3|L4|L5(L6|L7| SUMA PLNENi
POCET PLI-’\I)IOVANY'CH o
OGE ZAKAZEK 9| 13| 2| 8| 4|12|12
2621' Po(:EIv(:fxs 63%
UKONCENYCH 38
ZAKAZEK 9| 6| 0| 0| 4|12| 7

Na nasledujicim grafu mizeme vidét denni data plnéni vyrobniho planu za sledované
obdobi ¢. 1. Cilovou hodnotou pro plnéni cile v oblasti presnosti plnéni vyrobniho planu
je 95 %. Tato hodnota je v grafu zobrazena Cervenou kiivkou. Jak mtizeme vidét, tak se
za sledované obdobi ¢. 1 podafilo splnit nastaveny cil pouze dvakrat. Divodem pro
neplnéni tohoto cile je predevsim zastaveni vyrobni linky z divodu nedostatku
naskladnéného materialu kvuli prehlceni operatora Cistého skladu a nedostatku ¢asu pro
naskladnéni vSech materiald v dostateCném cCasovém predstihu. Tato situace je
ovliviiovana predev§im produktovym mixem a komponenty potiebnymi k jeho vyrobé.
Dalsim divodem je nedostatek operatorek na vyrobni lince z divodu absence cCi

nemocnosti a nasledna vyroba v omezeném poctu, a tedy i v delSim casovém intervalu.
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Denni presnost plnéni planu
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Graf 1 Denni piesnost plnéni planu
Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf €. 2 zobrazuje hodnoty na tydenni bazi ve sledovaném obdobi ¢. 1. Tydenni hodnoty
jsou vypocitany jako prumér dennich hodnot urcitého tyden. Jak muzeme vidét, na
zaklade tydenniho vyhodnoceni nebyl cil splnén ani jednou. Priméma hodnota za celé

sledované obdobi €. 1 je 71 %.

Tydenni presnost plnéni planu
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Graf 2 Tydenni piesnost pInéni plinu
Zdroj: Vlastni zpracovani
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6.2.2 Lead time

Dalsi sledovanou hodnotou je lead time v ¢istém skladu. Tato hodnota je sledovana ve
dvou rovinach, a to jako lead time vyskladnéni 1000 ks materidlu a lead time vyskladnéni
celé vyrobni zakéazky. Tato hodnota je tedy ¢as (v hodinach) méteny od zadani pozadavku
k vyskladnéni od Leader operatorky az k ukonCeni vyskladiovani tisice kusu ¢i celé
vyrobni zakazky do klece pfifazené k urcité vyrobni zakazce. Leader v Cistém skladu
sbira v prubéhu smény data od jednotlivych operatort, ktefi zaznamenavaji ¢as pocatku
a ukonceni vyskladniovani jednotlivych material ve vyrobni zakazce. Po naskladnéni
vSech materiala potfebnych do urcité zakazky, je tento seznam i se zaznamenanymi ¢asy
predan leadrové, ktera data ulozi ve sdileném souboru. Supervisor Cistého skladu poté

data na denni bazi vyhodnoti a zaznamena do pfislusnych grafi.

V priloze ¢. 1 mizeme vidét priklad zaznamenanych dat z 1.3.2021. Jak mizeme vidét
jedna se o data aktualniho Casu vynalozeného k naskladnéni jedné vyrobni zakazky. Do
tabulky se zaznamenava datum, typ smény, na které byla zakazka vyskladnéna, jeji €islo,
pocet kust finalniho vyrobku, ktery bude v zakazce vyroben a start a konec vyskladnéni.
Casovy udaj je poté ziskan odetenim startu od konce vyskladiiovani zakazky a je

prepocten na sledovanou hodnotu lead time vyuzitim nasledujiciho vzorce €. 2:

L/T = Sum X 24

L/T = Lead time
Sum = Celkovy cas vyskladnéni zakazky

Nasledujici graf ¢. 3 zobrazuje pramérny lead time na vyskladnéni 1000 ks materialu za
sledované obdobi €. 1. Cilova hodnota vyskladnéni 1000 ks materialu je stanovena na
hodnotu 4, tedy 4 hodiny. Cilem je tedy dosazeni situace, kdy vyskladnéni tisice kusa
materialu trva pramérné 4 hodiny. Na zaklad€ dat zobrazenych v grafu ¢. 3 mizeme vidét,
ze cilové hodnoty bylo dosazeno na zacatku sledovaného obdobi €. 1, tedy v prvnich 3
tydnech, a poté opét ke konci sledovaného obdobi €. 1. Plnéni cile v téchto tydnech bylo
zaptic¢inéno produktovym mixem, a tedy i komponentovym mixem. Operatofi ve skladu

vyskladiiovali ¢asové mén€ naro¢né materialy a komponenty.
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Primémy tydenni L/T na 1000 ks
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Graf 3 Pramérny tydenni L/T na 1000 ks
Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf ¢. 4 zobrazuje pramérny tydenni L/T vyskladnéni vyrobni zakazky, tedy aktualné
vyuziti ¢as pro vyskladnéni celé zakazky za sledované obdobi €. 1. V tomto ptipadé byla
cilova hodnota nastavena na hodnotu 3, ktera je v grafu znazornéna Cervenou kiivkou.
Idealni situaci pro plnéni stanoveného cile by bylo primémé vyskladnéni zakazky za 3
hodiny. Jak mizeme vidét, tak ani v tomto ptipadé nebylo cilové hodnoty dosahovano.
Obé hodnoty lead time spolu uzce souvisi, a proto muzeme vidét obdobny trend u obou
grafli. Stejné tak jako v predchozim pripadé bylo cilové hodnoty dosahovano na zacatku

a na konci sledovaného obdobi ¢&. 1.
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Primémy tydenni L/T vyskladnéni zakazky
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Graf 4 Pramérny tydenni L/T vyskladnéni zakazky
Zdroj: Vlastni zpracovani

6.2.3 Produktivita

Posledni sledovanou hodnotou je produktivita operatort Cistého skladu. Tato hodnota je
v piimé zavislosti s idajem L/T vyskladnéni zakazky. Hodnota produktivity je odvijena
od poctu operatort na jednotlivych sménach v jednotlivych dnech. Hodnota produktivity
je ziskavana souctem cCasu vyskladiovani jednotlivych zakdzek za celou sménu a
nasledné vydélena poCtem operatort na smeéné. Tabulka ¢. 10 zobrazuje priklad vypoctu
produktivity v ¢istém skladu ze dne 1.3.2021. Stejny den byl vyuzit i pro demonstraci dat
pro vypocet L/T v tabulce €. 9.

Tabulka 9 Vypocet produktivity v ¢istém skladu
Zdroj: Vlastni zpracovani

Y Pocet . Prepocet L/T Pocet ..
Datum | Sména (R, O) Jakazek Pocet (ks)| Sum VYSKLADNENI | operatord Produktivita
1.3. R 18 16795 |60:27:00 60,45 16 3,78
1.3. 0] 27 14689 |69:06:00 69,1 20 3,455

PInéni cilové hodnoty za stanovené obdobi ¢. 1, kterd byla stanovena na hodnotu 5,
muzeme vidét na grafu €. 5. Dle zobrazenych dat mizeme vidét, Ze cilova hodnota byla
v tomto obdobi spiSe nenaplnéna. V prabéhu obdobi vidime jisté vykyvy, kdy dochazelo

k plnéni. Tyto tydny byly ovlivnény plnym poctem operatorti na smeéné¢, tudiz byla jejich
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produktivita nizsi a v tomto zpusobu vyhodnoceni i efektivngjsi, jelikoz byli operatori
schopni vyskladnit zakazky v primérné kratSim ¢asovém intervalu. Hodnota produktivity

je stejné jako L/T uvadéna v hodinach v desetinném cisle.

Priméma tydenni produktivita (hod)

(=]

A //\,./\_,/\A
\W NV

Hod
o

123456 78 91011121314151617181920212223242526272829
Tyden

Graf 5 Pramérna tydenni produktivita
Zdroj: Vlastni zpracovani

6.3 Piehled nezadoucich jeva soucasného stavu

V ramci sledovanych hodnot, které jsou soucasti zavedeného systému ILMS ve
spolecnosti, dochazi pfevazné k nedostateCnému plnéni stanovenych cila. Prvni z téchto
hodnot je plnéni vyrobniho planu, kde byla cilova hodnota stanovena na 95 %. Data jsou
ziskavana srovnanim inzenyry stanovené normy urcujici predpokladanou dobu nutnou
k vyrobé jednotlivych zakazek a skutecné doby, za kterou byla zakazka vyrobena.
Z divodu nedostatki soucasného systému vyskladriovani materialt na vyrobni linky je

vyrobni plan plnén primeérné na 84 %.

Lead time vyskladnéni materialti do jedné vyrobni zakazky je dal§im ukazatelem méficim
plnéni stanovenych cilti v ramci systému ILMS ve spolecnosti. Cilové hodnoty L/T jsou
nastaveny v po¢tu hodin potiebnych k dokonceni procesu vyskladiiovani bud’ v ramci
celé vyrobni zakazky, ¢i 1000 kust materiala. Cile jsou nastaveny tak, aby dochazelo
k co nejvyssi efektiviteé v ramci tohoto procesu vedouci k plnéni strategickych a
financ¢nich cilt spole¢nosti. Soucasny systém pracuje s postupem piimého naskladriovani

materialt z hlavniho skladu do kleci vyrobnich zakazek v Cistém skladu, coz vede ke
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zvySeni praimérné hodnoty L/T celé vyrobni zakazky o 15 % a 0 9 % v méteni L/T 1000

kust materialu.

Produktivita, a tedy efektivita jednotlivych operatorti v Cistém skladu, je hodnotou uzce
spojenou s L/T a celkovym poctem pracovnikd na jednotlivych sménach. Tato hodnota
je taktéz ovliviiovana produktovym mixem, a tedy celkovym poctem zakazek ve
vyrobnim planu. Jelikoz je produktivita taktéz sledovana v rdmci souhrnného systému
ILMS, je jeji plnéni méfeno taktéz v hodinach, a to predevsim z divodu dodrzeni
jednotnosti celého systému. Mezi nezadouci jevy soucasného systému je tato hodnota
zatazena z divodu nedostatecného plnéni stanoveného cile, a to prumérné o 8 % za

sledované obdobi €. 1

Z hlediska dopadu na ekonomickou situaci spolecnosti je nezadoucim jevem mnoZzstvi
prescasovych hodin, které operatofi tydné odpracuji. Potfeba prace mimo standardni
pracovni dobu je vyvolana nedostateCnou casovou kapacitou nutnou k vykonani
veskerych pracovnich Cinnosti souvisejicich se soucasnym systémem vyskladiiovani
materiald. Tento jev je znatelny jiz z vysledki jednotlivych analyz sledovanych dat.
Primeérmy pocet odpracovanych piescasovych hodin za mésic ve sledovaném obdobi ¢. 1

je 5,2 hodin, tedy 4,36 %, pii poctu 16 operatorti na smen€.
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7 VLASTNI NAVRHY RESENI

Cilem prace je zanalyzovat soucasnou situaci v oblasti logistiky zasobovani material na
vyrobni linky v podniku a na zaklad€ provedenych analyz navrhnout zmény v aktualnim
fizeni logistickych procesti v navaznosti na nedostatky vyplyvajici z téchto analyz. Na
zakladé chovani sledovanych dat bylo vypracovana komplexni zména v systému
vyskladiiovani materialu na vyrobni linky v Cistém skladu podniku. V této kapitole bude
vypracovana metoda ABC, na jejimz zakladu bylo v podniku zavedeno sekvencni
vychystavani materidlu na vyrobni linky a néasledné zde budou analyzovany zmény ve
sledovanych datech po zavedeni nového procesu. Systém sekvencniho vychystavani
materialu byl zaveden po sledovaném obdobi ¢. 1, tedy od 01.08.2021, a sledovani dat
probihalo do 28.02.2022 (dale sledované obdobi €. 2). Vybrané metriky byly sledovany
pravé do 28.02.2022, jelikoz v mésici bfeznu byla v podniku zavadéna aktualizace
systému na ILMS 2.0, ve kterém se aktualizovaly cilové hodnoty na zakladé aktualnich

strategickych cili pro stavajici rok.

7.1 Sekvenc¢ni vychystavani materialu

Navrhovanym feSenim pro vylepSeni souc¢asného systému naskladfiovani materialu pro
vyrobni linky, kdy dochazi k jejich zastavovani z divodu nedostatku naskladnéného
materialu kvuli nedostatku Casové kapacity pro vyskladiovani materialu a Casové
narocnosti tohoto systému, je sekvenéni vychystavani materialu. Kazdé zastaveni linky
v prubéhu smény je zaznamenavano do dennich grafii operatorkami linek. Priméme
dochazi ke 23 zastavenim linek za tyden, z cehoz je 80 % piipadu zapficinéno prave
nedostatkem naskladnéného materidlu. Mezi dalsi pficiny zastaveni patfi predev§im

technické problémy.

Timto feSenim byl zménén aktualni zptisob vyskladiiovani materialu s cilem zefektivnéni
pracovnich postupt a procesti v navaznosti na naskladiiovani materialu. Aktualni postup
vyskladiiovani byl popsan v kapitole 9.1.2., kdy je material prevadén dle vyrobniho planu
z hlavniho do cistého skladu, kde je ulozen do kleci jednotlivych zakazek a nasledné
vyuzit na vyrobnich linkach. Hlavnim rozdilem nového sekvenéniho vychystavani je

prodlouzeni casového horizontu naskladiiovani materialu a jeho pohyb timto procesem.
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Vyrobni plan je samoziejmé stale hlavnim voditkem pro vyskladiiovani materialu, ale
namisto naskladiiovani materialti na nasledujici sménu, se material prevadi z hlavniho do
&istého skladu s predstihem 48 hodin. Casovy usek 48 hodin byl zvolen z toho divodu,
ze plan vyroby je vzdy fixné€ stanoven pravé na nasledujicich 48 hodin. V tomto obdobi
jiz zustava plan vyroby neménny, a proto je na jeho zakladu mozné materialy prevadet
z hlavniho do cistého skladu. Nejedna se samoziejmé o veSkery material, ale o nejvice
pouzivané z nich, které jsou po pfevodu do Cistych prostor namisto ulozeni do klece,
ulozeny do kardexu, kde pockaji az do chvile, kdy je nutné prelozeni do klece vyrobni
zakazky. Na zacatku kazdé smény si tedy leader Cistého skladu ze systému stahne seznam
zakazek ve vyrobnim planu na dalSich 48 hodin, které nasledné preklopi na seznam vsech
potiebnych materiald. Tento seznam je nasledné upraven dle vypracované ABC metody,
ktera na zakladé€ vice aspektu fika, které materialy ihned prevést z hlavniho do ¢istého
skladu, a které naopak neptevadét a vyskladnit az ve chvili, kdy jsou potieba na vyrobni

linky.

Timto zptsobem je usetien Cas pii konecném vyskladiiovani materialu do urcité zakazky,
protoze materialy uz jsou fyzicky ulozeny v kardexu v Cistych prostorech. Proces
vyskladnéni ¢i navazeni v hlavnim skladu a o¢isténi v materialové propusti uz je hotov a
operatoti skladu material rovnou ukladaji do klece. Pouze materialy, které jsou objemné
a Spatné uskladnitelné se nechéavaji v hlavnim skladu, a jsou pfevadény dle starého

postupu, tedy pro vyrobu na nasledujici sménu.
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Obrazek 14 Postup sekvencniho naskladnéni materialu
Zdroj: Vlastni zpracovani

7.1.1 Metoda ABC

Metoda ABC byla v souvislosti se sekvencnim vychystavanim materidlu vyuzita pro
jejich rozdéleni do 3 skupin, dle nutnosti jejich pfevodu z hlavniho skladu do kardexu
v Cistych prostorech se 48hodinovym predstihem. Materialy byly rozdéleny na zaklade
objektivnich zkuSenosti leadrt v Cistém skladu a posuzovany dle jejich velikosti a typu
baleni. Na zaklade tohoto rozdéleni poté leadii rozhoduji o tom, které materialy se do
kardexu prevedou rovnou, a které¢ se budou vyskladiovat az ve chvili, kdy maji jit
v nasledujici sméné do vyroby. Takto zvoleny proces je zddoucim jevem, a to vzhledem
k mnozstvi riznych materialti potfebnych pro nasledujici vyrobni procesy a omezenému
skladovému prostoru v Cistém skladu. Materialy je tedy nutné rozdélit a analyzovat
proces jejich naskladnéni tak, aby na sebe jednotlivé vyrobni procesy hladce navazovaly.

Vzhledem ke komplexnosti této Cinnosti je zaskolen leader a jeho zastup na kazdé sméne¢.

Vzhledem k neustalé fluktuaci materialt v Cistych prostorech, je soubor potfebnych
materialt na dalSich 48 hodin stahovan na zacatku kazdé smény, at’ ranni ¢i odpoledni.
Na zaklad¢ analyzy tydennich vystupl naskladiiovanych materialti za sledované obdobi

¢. 1, bylo zjisténo, ze je do vyroby na dalSich 48 hodin potieba primémé 500 raznych

84



materiala. Tyto materialy byly dle jejich specifikace rozdéleny do 41 dil¢ich skupin, které
byly nasledné v metodé rozdeleny do skupiny A, B a C.

Skupina A obsahuje 20 skupin materialt, které tvofi 45,6 % z celkového objemu 500 kusti
materiald, které jsou prumérné vyskladiovany na dalSich 48 hodin. Jedna se o materialy,
které jsou nejvice pouzivané a jsou tedy prevadény zhlavniho skladu do kardexu
v Cistych prostorech na zacatku kazdé smény, pii analyze potifebnych materiald. Jsou to
pfevazné materialy, které jsou bud navazovany, nebo baleny v malych, dobfe
uskladnitelnych balenich, které obsahuji maximaln€ 200 ks materialu. Ve chvili, kdy jsou
v nasledujici sméné potfebné do vyroby, jsou piesunem z kardexu naskladiiovany do
kleci vyrobnich zakazek bez nutnosti aktivit v hlavnim skladu a materidlové propusti.
V tuto chvili také dochazi ke zjisténi chybéjiciho poctu u nékterych komponenti a
nutnosti jejich doskladnéni z hlavniho skladu. V tomto pfipadé je doskladiiovano pouze
malé mnozstvi chybéjiciho materialu, vétSinou se jednd o maximaln€ 100 ks, a proto trva

proces piesunu z hlavniho skladu primémeé o 40 % Casu méné.

Do skupiny B bylo zafazeno 11 skupin materiala, které tvoii 21,2 %. Tyto materialy
byvaji prevadény do kardexu na zakladé€ aktualniho poctu jednotlivych materialt
v Cistych prostorech. Jsou to tedy materialy, které se naskladiuji vzdy, kdyz jich aktualné
neni dostateCny pocCet v kardexu. Pokud je stav dostacujici, materialy se nepievadi.
Radime sem materialy, které jsou jiz baleny ve vétsich balenich, které obsahuji 200 ks a
500ks materiald, u kterych se nevyplati prevadét mala mnozstvi. Z toho davodu se
vétsinou prevadeji az ve chvili, kdy je vétSina zpracovana a je vytvoren prostor pro

uskladnéni téchto materialu.

Skupina C je tvorena z 10 skupin materiald, které se do kardexu nepfevadi nikdy a jsou
naskladiiovany az ve chvili, kdy ma jit zakazka v nasledujici sméné do vyroby. Tyto
materialy tvoti 33,2 %. To je dano tim, ze se v jednom zavafeném tacku vyskytuji dvakrat,
oproti ostatnim materialim, které jsou v kazdém tacku jednou. Do této kategorie fadime
zejména vSechny skupiny tiskovin (5 skupin z 10), které jsou baleny ve velkych balenich.
Tiskoviny neni tfeba do Cistého skladu prevadét s predstihem, jelikoz jsou baleny
v papirovych krabicich, ze kterych jsou v materialové propusti pouze pieskladany do
plastového boxu bez nutnosti dalsiho zabaleni, napiiklad do plastovych pytla. V dalsich

peti skupinach jsou fyzicky velké materialy, které jsou uskladnény ve velkych krabicich
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obsahujicich 20 ks az 30 ks material(. S predstihem tedy nejsou vychystavany predevsim

z kapacitnich divodi v ¢istém skladu.

Ve vychystavani materiala ze vSech tfech skupin vsak vzdy muize dojit k vyjimecnym
situacim, kdy je material pfeveden dle pravidel jiné ze tfi skupin. Tyto situace jsou
ovliviiovany predevsim velikosti vyrobnich zakazek, a tedy i poctem urcitého materialu,

ktery je nutny vyskladnit.

7.2 Ocekavané prinosy navrhu

Na zékladé navrzeného feSeni zavedeni nového systému vyskladiiovani materialu na
vyrobni linky v Cistych prostorech spolecnosti je o¢ekavano zlepSeni vysledkil v ramci
vSech sledovanych hodnot zavedenych v celkovém systému ILMS, jejichz plnéni by mélo
vést k plnéni celkovych strategickych a finan¢nich cild urcujicich Gspésnost a pozici

spoleCnosti na trhu.

Cilem navrzeného feSeni je primérné plnéni stanovenych cild v ramci jednotlivych
sledovanych metrikach a snizeni potiebnych presasovych hodin pro operatory Cistého
skladu. Z divodu viditelnosti dopadu navrhu na vysledky, zistanou cilové hodnoty

jednotlivych ukazateld v dal§im obdobi neménné.
Ocekavané pfinosy navrhu jsou stanoveny nasledovne:

1. Cilova hodnota plnéni vyrobniho planu zistava stanovena na 95 %. Po zavedeni
navrhu je o¢ekavano z primérného plnéni 84 % ocekavano zlepseni o 8 % az 10
%.

2. Obé hodnoty lead time jsou Uzce spojeny, a proto byl ocekavany vysledek
sjednocen pro obé metriky, a to na snizeni praimérného L/T 0 3 % az 5 %.

3. Hodnota produktivity operatora v ¢istém skladi pfimo navazuje na hodnotu L/T,
a proto je oCekavano jeji snizeni taktéz o 3 % az 5 %.

4. Snizeni praimérného poctu prescast za meésic o 1 %.

7.3 Skutecné prinosy navrhu

V této kapitole budou analyzovany hodnoty méfené ve sledovaném obdobi €. 2, ve kterém

byl navrh nového systému aplikovan v praxi, a proto je mozné zhodnotit skutecny dopad
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navrzeného feSeni. Vysledky budou interpretovany na zakladé zmeén u stejnych hodnot

sledovanych v ramci obou obdobi.

7.3.1 PInéni vyrobni planu

Cilova hodnota pro plnéni vyrobniho planu zustala ve sledovaném obdobi ¢. 2 po
zavedeni zmény neménna, tedy 95 %. Jak muzeme vidét na grafu €. 6, kde jsou zobrazeny
denni hodnoty pfesnosti plnéni planu, pohybuji se hodnoty spise nad cilem. Vzhledem
k sekvencnimu vychystdvani materidlu neni témeéf nutné zastavovat vyrobni linky
z divodu nedostatku vyskladnéného materialu C¢i nedostatku Casové kapacity pro
vyskladnéni v Cistém skladu. Pfipravenost materialu v kardexu v del§im casovém
horizontu pred vyrobou méla na tento ukazatel velmi pozitivni vliv. V grafu muzeme
samoziejmé stale pozorovat jisté dny, kdy se cil nepodafilo splnit. Tyto vykyvy byly
ovlivnény predevs§im nedostatkem operatorek na vyrobni lince z divodu nemoci ¢i

absence, a tedy pomalejsi vyroba zakazky na zakladé omezené kapacity na vyrobni lince.

Primérna hodnota plnéni vyrobniho planu za sledované obdobi €. 2 je 96 %. Pfi srovnani
s obdobim prvnim, kdy dosahovala primérna hodnota 84 %, je rozdil mezi obdobimi 11
%. Oc¢ekavanym piinosem zavedeni nového systému bylo zlepSeni plnéni této metriky o

8 % az 10 %. V ramci hodnoceni tohoto ukazatele bylo tedy ocekavani naplnéno.

Denni pfesnost plnéni planu po zméné
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Zdroj: Vlastni zpracovani
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Nasledujici graf ¢. 7 zobrazuje primérna data plnéni vyrobniho planu za jednotlivé tydny
ve sledovaném obdobi €. 2. Jak miizeme i v tomto grafu vidét, hodnoty se pohybuji spise
nad cilovou hodnotou. Cil plnéni vyrobniho planu byl tedy az na jisté vyjimky plnén. Jak
muzeme vidét, obdobi, ve kterych nebylo cile dosahovano odpovidaji dennim datim

z grafu €. 6.
Tydenni presnost plnéni planu po zméne

100,00% /\
95,00% /\ u

\ARR A

90,00%

85,00%

80,00%

75,00%

N o~ o o H o~ o o = H o 1 H = =1 N N N N
[ I e IR e N e’ N e N e I s AN Y e N e’ NN NN e’ NN e’ N e S e’ SN ! SO e Y e’ NN’ NN e I |
o o o o o o o o o o o oo o O o o o o o 9o o
S I T T TS T T T s s s A B B B A A A
QL W W o o o 2 2 2 o o o & o o8 4 o =4 o o o
S S S 859 H9a a9 ddddd o838 38 9 o9
L T U e T T T N o T 7 T T o T T o T o s~ o N~ S~ o o o B o o B o B ¥ I oV B o
o = & © A &~ © 4 &6 © 4 &8 © A &8 © A &6 © A 0™

Graf 7 Tydenni piesnost plnéni plinu po zméné
Zdroj: Vlastni zpracovani

Tteti graf v této kapitole predstavuje tydenni pfesnost plnéni planu za obé sledovana
obdobi, kde je na prvni pohled vidét rozdil mezi jednotlivymi obdobimi. V prvni ¢asti
grafu, tedy pred zavedenim sekvencniho vychystavani materidlu, se kfivka pohybuje
v niz§ich hodnotach a cilové hodnoty 95 % nebylo dosahovano. Vyvoj kiivky
v nasledujicim ¢asovém obdobi je pozitivni, a vidime, ze se pohybuje spiSe nad cilovou

hodnotou.
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Tydenni pfesnost plnéni planu za obé obdobi
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Graf 8 Tydenni piesnost plnéni plinu za obé obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

7.3.2 Lead time

Cilova hodnota se po aplikaci sekvencniho vychystavani taktéz nezmeénila a zistala tedy
na 4 hodinach. Jak mizeme vidét na nasledujicim grafu ¢. 9, ihned po zavedeni zmény ve
32 tydnu doslo k okamzitému plnéni cile, a to az do konce sledovaného obdobi €. 2, tedy
do tydne 8 vroce 2022. Diky zavedeni nového procesu vyskladiovani materialu se
operatorim skladu dafi naskladiovat 1000ks materialu v Casovém rozmezi maximalné
Ctyt hodin. Jak muzeme v grafu vidét, hodnotova kiivka se po vétsinu sledovaného
obdobi €. 2 pohybuje vrozmezi mezi 2,5 az 3,5 hodinami. Lead time je druhou
sledovanou hodnotou, u které¢ vidime okamzitou pozitivni reakci na zavedeni nového

pracovniho postupu v Cistém skladu.

89



Prumémy tydenni L/T na 1000ks po zmeéne
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Graf 9 Pramérny tydenni L/T na 1000ks po zméné
Zdroj: Vlastni zpracovani

Obdobné vysledky mizeme pozorovat i u pramérného tydenniho L/T zakazky,
zobrazeného v grafu €. 10. Taktéz sledujeme ihned po zavedeni zmény vyrazné zlepSeni
v dosahovani tohoto cile. Jak jiz bylo dfive feCeno, obé L/T hodnoty jsou vzajemné
propojené, proto je tento vysledek o¢ekavanym. Oproti L/T na 1000ks materialu, kde
dochazelo k plnéni po celou dobu sledovaného obdobi €. 2, vidime v tomto piipadé
vykyvy v prabéhu celého obdobi €. 2. Ty jsou ovlivnény velikostmi jednotlivych zakazek,
které byly vyskladiiovany. Dle podrobné analyzy vyskladiiovanych zakazek ve dnech,
kdy nebyl splnén cil, bylo zjisténo, ze hodnotu ovliviiovaly velmi malé kitové zakazky,
které jsou znamy velkym poctem malych komponentd, které musi byt navazovany.
Z tohoto duvodu trva jejich naskladnéni delsi casovy usek a hodnota L/T je lehce nad

cilovou hodnotou.
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Prumémy tydenni L/T zakazky po zméné
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Graf 10 Pramérny tydenni L/T zakazky
Zdroj: Vlastni zpracovani

Nasledujici grafy zobrazuji kiivku primérného L/T vyskladnéni 1000ks materialu a
vyrobni zakazky za ob& sledovand obdobi, tedy pfed i po aplikaci navrzené zmeény.
V téchto grafech je na prvni pohled viditelné zlepSené vysledka ve vyhodnocovani L/T
za jednotlivé tydny ve sledovaném obdobi €. 2. Hodnoty se v prvni casti sledovaného
obdobi pohybuji nad cilovou hodnotou, zatimco druha ¢ast sledovaného obdobi prokazuje
vyrazné zlepseni. Diky snadnéj$imu naskladniovani material(i jsou pracovni ¢innosti nejen

v Cistém skladu, ale také ve vyrob&, mnohem plynulejsi a efektivnési.

Ocekavanym vysledkem po aplikaci nového systému bylo zlepSeni dosahovanych hodnot
u obou ukazatelt 0 3 % az 5 %. V tomto ptipadé doslo o dvojnasobné vyssi dosazeni
vysledki, nez bylo ocekavano. U L/T na 1000ks materialu doslo ke zméné z prumérné
hodnoty 4,5 hod na 3,2 hod. U tohoto ukazatele bylo dosazeno plnéni cile po celé druhé
obdobi coz potvrzuje i zlepSeni prumémych vysledki o 29 % mezi obéma obdobimi. U
L/T na vyskladnéni zakazky se primérna hodnota zlepsila o 11,3 %, a to z hodnoty 3,27
hod za prvni obdobi, na hodnotu 2,9 hod za obdobi druhé. I u této metriky tedy doslo ke

splnéni predpokladanych piinost.
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Primémy tydenni L/T zakazky za ob¢é obdobi
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Graf 11 Pramérny tydenni L/T zakazky za obé obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani
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Graf 12 Pramérny tydenni L/T na 1000ks za obé obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

7.3.3 Produktivita

Treti sledovanou hodnotou je produktivita operatora v Cistém skladu. Kiivka praimérné
tydenni produktivity operatord za sledované obdobi C. 2 je zobrazena na grafu ¢. 13.
Cilova hodnota stale ziistava na 5 hodinach a jak mizeme videét, tato hodnota byla témer
v celém tomto obdobi plnéna. V tomto ptipadé vSak nevidime okamzitou reakci na novy

systém, ale vidime, ze na pocatku obdobi se hodnoty pohybuji ve vysSich rovinach, coz
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bylo zapficinéno vyssi absenci operatorii v Cistém skladu z diivodu letnich dovolenych.
Na vyskladnovani jedné zakazky je tedy k dispozici mensi poCet operatori a v piepoctu
na jednoho operatora je poté produktivita vyssi nez stanoveny cil, coz je v této metrice
povazovano za negativni vysledek. Od tydne 34 poté muzeme vidét stabilni vyvoj

hodnoty produktivity, ktera se pohybovala mezi hodnotou 3,8 a 5.

Pruméma tydenni produktivita po zmeéné (hod)
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Tyden

Graf 13 Primérna tydenni produktivita po zméné
Zdroj: Vlastni zpracovani

Stejné jako u predchozich sledovanych hodnot, je v nasledujicim grafu zobrazena ktivka
prumérné tydenni produktivity za obé sledovana obdobi. Na tomto grafu miuzeme opét
sledovat velmi pozitivni efekt zavedeni navrhovaného systému sekvencniho
vychystavani materiala v Cistém skladu. Prvni ¢ast kiivky zobrazuje sledované obdobi €.
1 pred zavedenim zmény, tedy puvodni systém vyskladfiovani materialti. Jak vidime,
k plnéni cilové hodnoty témeét nedochazi, zatimco v ¢asti druhé sledujeme piesun vyvoje
kiivky do nizSich hodnot, kde dochazi k téméf stoprocentnimu plnéni nastaveného cile.
Zavedeni nového pracovniho postupu tak pfinesl efektivnéj§i napli pracovnich
povinnosti operatori skladu a dle osobnich rozhovord s operatory také klidnéjsi a

ptijemnéjsi pracovni podminky v podniku.

Vzhledem k propojenosti ukazatele produktivity a L/T doslo i v tomto pfipad€ k naplnéni
ocekavanych pfinost. Primérma hodnota produktivity klesla mezi obdobimi o 15,5 %, a

to z hodnoty 5,43 hod na 4,59 hod.
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Pruméma tydenni produktivita za obé obdobi
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Graf 14 Pramérna tydenni produktivita za obé obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

7.4 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Ekonomickou tisporu navrzeného feseni je mozné vypocitat na zakladé mnozstvi nakladt
potiebnych pro mzdy zaméstnanct v souvislosti s odpracovanymi hodinami nad fond
pracovni doby. Vycislitelnym ukazatelem feSené problematiky je tedy snizeni nakladi na

mzdy operatort Cistého skladu.

Na zaklad¢ analyzy mésic¢nich vykaza dochazky za sledované obdobi €. 1, bylo zjisténo,
Ze pii poCtu 16 operatorti na jedné sméné bylo odpracovano celkem 499,4 hodin prescasu.
Jeden operator tedy za mésic prumérné odpracuje 5,2 hodin nad pracovni fond, tedy 4,4

%.

Dle § 93 odst. 2 zakoniku prace ¢.262/2006 Sb., ktery tika: , Prdci prescas miiZe
zaméstnavatel zaméstmanci naridit jen z vdznych provoznich ditvodi, a to i na dobu
nepretrzitého odpocinku mezi dvéma sménami, popripadé za podminek uvedenych v ¢ 91
odst. 2 az 4 i na dny pracovniho klidu. Narizena prdce prescas nesmi u zaméstnance cinit
vice nez 8 hodin v jednotlivych tydnech a 150 hodin v kalenddrnim roce “ a § 93 odst. 5:
,,Do poctu hodin nejvyse pripustné prdce prescas ve vyrovadavacim obdobi podle odstavce

¢

4 se nezahrnuje prdce prescas, za kterou bylo zaméstnanci poskytnuto nahradni volno, ‘
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je spole¢nost povinna poskytnout ndhradni volno za vSechny presCasové hodiny, které

jsou odpracovany nad povoleny ramec hodin za rok.

Za predpokladu stejného prabehu i druhé poloviny roku 2021 by byl celkovy pocet
odpracovanych hodin nad fond pracovni doby, pfi poctu 16 operatord na sméné 998,8
hodin, tedy 62,4 hodin na jednoho operatora za cely kalendaini rok. Primémy pocet

odpracovanych prescasovych hodin byl vypocitan podle nasledujiciho vzorce €. 4:
P = (pocCet presCast za 1. obdobi * 2)/ 16

kde P je celkovy pocet presCasu za rok/operator.
P =(499.4 * 2) / 16 = 62,4 hodin/operator

Primérna mzda operatoru Cistého skladu je aktualné 146,8 K¢/hod, pricemz jeste podléha
mzda piiplatku za prescasy, ktery je ve spoleCnosti nastaven na 25 % z celkové vySe mzdy
pracovnikd. Jak muzeme vidét v nasledujici tabulce €. 11, celkové rocni naklady na mzdy
pro pokryti pfes¢asovych hodiny by byly za 12 mésicti ve vysi 183 179,80 K¢.

Tabulka 10 Celkové naklady na mzdy za 1. obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

1. sledované obdobi
Celkem Poclet Priplatek za Celkové
(hod) operatoru Primérna mzda (hod) | pfescas naklady
998,8 16 146,80 K& 25 % | 183 279,80 K&

Stejny postup vypoctu byl aplikovan taktéz na sledované obdobi €. 2, které bylo pro tcely
srovnani celkovych nakladi a urCeni vyse uspor dosazenych navrzenym feSenim
zkraceno od 01.08.2021 do 31.12.2021, tedy tak, aby byla celkova doba obdobi taktéz 6
mesici. Za toto obdobi byl celkovy pocet odpracovanych prescast 425,3 hodin, pii poctu
16 operator na sméné. Za piredpokladu stejného trendu piescasu i v prvni poloving roku
2022 a vyuziti vzorce €. 4 bylo zjisténo, ze celkovy pocet piesCasovych hodin za rok by

dosahl hodnoty 850,6 hodin, tedy 53,2 hodin na jednoho operatora.

Jak muzeme vidét v tabulce €. 12, celkova vyse nakladi na mzdy za predpokladu stejného
trendu v prvni poloving€ roku 2022, by byla za 12 mésicti 156 085,10 K¢. Teoreticka vyse
ro¢nich uspor by dle analyz byla 27 194,70 K¢.
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Tabulka 11 Celkové naklady na mzdy za 2. obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

2. sledované obdobi
Celkem Priplatek za Celkové
(hod) Pocet operatord | Primérna mzda (hod) |pfescas naklady
850,6 16 146,80 K¢ 25 % | 156 085,10 K¢

Srovnani celkového poctu presCasovych hodin za prvni a druhé obdobi, tedy pred a po
zavedeni navrzeného feSeni ve spoleCnosti, mizeme vidét v tabulce ¢. 13. Pocet
celkového poctu hodin je ve druhém obdobi nizsi o 74,1 hod, tedy poklesl o 25 %. Pti
pfepoctu na jednoho operatora kleslo mnozstvi hodin o 1,6 %. Zavedenim nového

systému vyskladiiovani materialu bylo za druhé obdobi usetieno 13 596,83 K¢.

Tabulka 12 Srovnéini nikladu za obé& obdobi
Zdroj: Vlastni zpracovani

Pocet Primérna mzda Priplatek za | Celkové

Celkem (hod) | operatort (hod) prescas naklady
1. obdobi 4994 16 146,80 K¢ 25% | 91639,90 K¢
2. obdobi 425,3 16 146,80 K¢ 25% | 78043,07 K¢
Uspora 13 596,83 K¢
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo analyzovat soucasny stav v oblasti zasobovaci logistiky ve
vybraném podniku a na zakladé téchto dat navrhnout novy systém vyskladiiovani
materialu na vyrobni linky. Pro splnéni tohoto cile bylo nutné zanalyzovat vnitini a vnéjsi
prostfedi spole¢nosti a vybrané metriky v ramci sledovanych obdobi, pomoci kterych
bylo mozné navrhnout vhodné fesent, které by cely proces zefektivnilo a piipadné uSettilo

finan¢ni prostredky.

Na zaklad¢ interni dokumentace, poskytnutych informaci z vnitropodnikového systému
a rozhovord s kompetentnimi lidmi v ramci podniku jsem v Gvodu analytické Casti
nejprve za pomoci analyzy SLEPT a metody 7S analyzovala vnitini a vn&jsi prostredi
firmy. Nasledné¢ se v praci soustieduji na analyzu soucasného stavu v podniku
v souvislosti se zasobovaci logistikou, kde je za pomoci internich smérnic analyzovan tok
materialu logistickym fetézcem od oddéleni nakupu a jejich procesy nakupu a zasobovani
podniku, pfes hlavni sklad a procesy piijmu a uskladnéni materialu, pribéh a typy vyroby
az k procesuim vychystavani materialu v Cistém skladu podniku. Pro zhodnoceni
soucasného stavu jsem vyuzila analyzy vybranych sledovanych dat v ramci sledovaného
obdobi ¢. 1, tedy pfed zavedenim nového feSeni. Mezi vybrané metriky patfi plnéni
vyrobniho planu, lead time a hodnota produktivity operatorti v Cistém skladu. Na zakladé
analyzy téchto dat bylo zjiSténo, Ze za soucasného stavu neni dosahovani plnéni

stanovenych cilovych hodnot v rdmci jednotlivych metrik.

V dalSim kroku jsem pomoci metody ABC rozdélila 41 dil¢ich skupin vyuzivanych
material do 3 skupin, které nasledné predstavuji zakladni metodologii pro novy zptasob
vyskladiiovani materiald na vyrobni linky. Vstupni data pro vypracovani metody byla
ziskana na zaklade€ analyzy tydennich vystupt struktury vyskladiiovanych materiala za
sledované obdobi €. 1. Za pomoci této metody byl navrzen novy systém vyskladiiovani
materiall, a to sekvencni vychystavani materiali, mezi jehoz ocekavané pfinosy patfi
snizeni nutnost presCasovych hodin operatort v Cistém skladu a zvyseni plnéni cilovych
hodnot vybranych metrik. Skute¢né pfinosy navrzeného feSeni byly méfeny za pomoci
analyz sledovanych dat za sledované obdobi ¢. 2, ve kterém byl novy systém
vyskladiiovani material realizovan v praxi. Na zakladé téchto analyz bylo zjisténo, Ze

byly ocekavané prinosy feSeni naplnény. V zavéru prace je zpracovano ekonomické
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zhodnoceni nového feseni na zakladé analyzy mnozstvi nakladd potfebnych pro mzdy

zaméstnancu v souvislosti s odpracovanymi hodinami nad fond pracovni doby.

Diplomova prace byla vypracovana na zakladé ziskanych poznatkd a zkuSenosti, které
jsem ve firmé za dobu mého ptisobeni posbirala. Jsem presvédCena, ze navrzené feSeni
bude pro firmu pfinosem, o Cemz sveédCi analyza pfinost feSeni a fakt, ze v prub&hu
zpracovani této prace byl novy systém sekvencniho vychystavani materialu na vyrobni

linky uspésné zaveden.
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Priloha 1 Zaznamenana data pro vypocet lead time za vybrany den
Zdroj: Vlastni zpracovani

Datum Sména Vyrani Pocet Start Konec Sum Pfepocet L/'T
R, O) zakazka (ks) | vyskladnéni | vyskladnéni VYSKLADNENI
1.3. |[R 3536834 5 6:05 9:19| 3:14:00 3,23
13. |R 3145165 840 6:05 8:58 | 2:53:00 2,88
13. |R 3152948 230 6:05 8:49| 2:44:00 2,73
13. |R 3153619 3780 6:25 8:15| 1:50:00 1,83
1.3. |[R 3153815 2400 6:32 7:59| 1:27:00 1,45
1.3. |[R 3153616 1920 6:41 9:38 | 2:57:00 2,95
13. |R 3153106 640 6:55 10:25| 3:30:00 3,50
13. |R 3153893 2800 6:59 11:51| 4:52:00 4,87
13. |R 3153691 3360 7:05 9:21| 2:16:00 2,27
13. |R 3152223 100 7:17 11:38| 4:21:00 4,35
13. |R 3152233 150 7:48 12:02| 4:14:00 4,23
13. |R 3151116 80 8:03 12:37| 4:34:00 4,57
13. |R 3152320 80 8:20 12:15| 3:55:00 3,92
1.3. [R 3152338 150 9:21 13:40| 4:19:00 4,32
13. |R 3153077 60 9:35 12:36| 3:01:00 3,02
13. |R 3153078 80 9:33 13:10| 3:37:00 3,62
13. |R 3153079 60 9:49 13:16| 3:27:00 345
1.3. |[R 3153100 60 10:07 13:23| 3:16:00 3,27
1.3. |0 3149409 105 14:00 18:20| 4:20:00 4,33
1.3. |O 3152945 3360 14:00 15:57| 1:57:00 1,95
1.3. |O 3154610 2100 14:00 16:27| 2:27:00 2,45
13. |O 3154614 1200 14:00 18:10| 4:10:00 4,17
1.3. |0 3153886 150 14:30 15:51| 1:21:00 1,35
1.3. |0 3153103 80 14:40 16:31| 1:51:00 1,85
1.3. |O 3150502 40 14:47 17:59| 3:12:00 3,20
1.3. |[O 3153687 80 14:47 17:55| 3:08:00 3,13
1.3. |0 3153836 1120 15:08 17:49| 2:41:00 2,68
1.3. |0 3154609 2960 15:15 17:40| 2:25:00 2,42
1.3. |0 3153891 300 15:48 18:52| 3:04:00 3,07
13. |O 3152229 475 16:10 20:24| 4:14:00 4,23
1.3. |0 3153105 60 16:53 20:00| 3:07:00 3,12
1.3. |0 3152238 50 17:10 21:05| 3:55:00 3,92
1.3. |[O 3153828 80 17:21 19:49| 2:28:00 2,47
1.3. |0 3153835 1360 17:29 20:54| 3:25:00 342
13. |O 3147160 160 17:50 19:51| 2:01:00 2,02
1.3. |0 3153925 140 17:59 20:20| 2:21:00 2,35
1.3. |0 3152239 80 18:41 21:15| 2:34:00 2,57
1.3. |O 3149413 80 18:44 21:35| 2:51:00 2,85
1.3. |O 3149209 80 19:03 21:09| 2:06:00 2,10
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Datum Sména | Vyrobni | Pocet Start Konec Sum Pfepocet L/'T

R, O) zakazka (ks) | vyskladnéni | vyskladnéni VYSKLADNENI
1.3. |0 3149450 160 19:42 21:20| 1:38:00 1,63
1.3. |0 3152323 40 19:48 21:43| 1:55:00 1,92
1.3. |0 3153826 100 19:58 21:29| 1:31:00 1,52
13. |O 3152707 160 20:02 21:01| 0:59:00 0,98
1.3. |0 3153102 25 20:19 22:17| 1:58:00 1,97
1.3. |0 3152236 144 20:44 22:11| 1:27:00 1,45
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Priloha 2 Metoda ABC
Zdroj: Vlastni zpracovani

ABC analyza | Typ materialu Podil na objemu
Skupina A Needle 12,8%
Skupina A Tray 3,2%
Skupina A Catheter 9,0%
Skupina A Dilator 4,0%
Skupina A Surgical supply component 1,4%
Skupina A Valve 0,8%
Skupina A Blade cutter assembly 0,6%
Skupina A Stopcock 1,6%
Skupina A Pouch 2,0%
Skupina A Snaplock assembly 0,6%
Skupina A Extrusion 0,8%
Skupina A Cap 2,4%
Skupina A Cup assembly 0,6%
Skupina A Contraindication 0,6%
Skupina A Forceps 0,6%
Skupina A Scissors 0,6%
Skupina A Obturator 0,2%
Skupina A Tourniquet 0,2%
Skupina A Tape 0,6%
Skupina A Filter 3,0%
45,6 %
Skupina B SWG assembly 6,4%
Skupina B Clamp 1,6%
Skupina B Gauze 1,6%
Skupina B Drape 6,0%
Skupina B Syringe 2,4%
Skupina B Scalpel 0,8%
Skupina B Container 0,8%
Skupina B Implant card 0,8%
Skupina B Sponge 0,4%
Skupina B Foam 0,2%
Skupina B Gauge 0,2%
21,2%
Skupina C Contens 4,0%
Skupina C Label 8,0%
Skupina C Paper blank 2,0%
Skupina C Paper blank: Tyvek 0,6%
Skupina C Corrugent 10,4%
Skupina C Dressing 0,4%
Skupina C Lidstock 4,6%
Skupina C Suture 0,8%
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ABC analyza

Typ materialu

Podil na objemu

Skupina C Surgical apparel 1,2%
Skupina C Sheath 1,2%
33,.2%
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Priloha 3 Layout linky 4
Zdroj: Vlastni zpracovani

LAYOUT PROCESU

VERZE Jednostranné zavareni, 3 pozice vkladani

Linka 4
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Priloha 4 Layout linky 1
Zdroj: Vlastni zpracovani

LAYOUT PROCESU

VERZE Oboustranné zavareni, 3 pozice vkladani
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