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Anotace

Zavérena diplomova prace ,,Rizeni vybraného podnikového procesu analyzuje vybrany
podnikovy proces ve spole¢nosti ZF Passive Safety Czech s.r.0. a nasledné poskytuje
navrh optimalizace tohoto interniho procesu. Teoretickd ¢ast shrnuje teoretické znalosti
z oblasti logistiky, fizeni materidlového toku, zasobovani, skladovéni a skladovacich
systému. V Gvodu praktické ¢asti je uvedena zakladni charakteristika vybrané spolecnosti
a predstaveny stéZejni podnikové procesy. Nasledné se zavérecnd prace zabyva analyzou
procestt vramci podnikové logistiky. Z obdrzenych informaci ohledné zjisténych
nedostatkil je vyvozen navrh feSeni. V zavérecné €asti je poté uveden dopad a ekonomické

zhodnoceni navrhovaného fe$eni.
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Just in time, kanban, logistika, materialovy tok, skladovani, skladovaci systém, zasobovani



Annotation

The diploma thesis named ,,Management of the chosen corporate process™ analyses a
chosen company process in the ZF Passive Safety Czech s.r.o. company and subsequently
provides the suggestion for optimization of this internal process. The theoretical part
summarizes theoretical knowledge about domains such as logistics, material flow
management, supply, storage and storage systems. Opening of the practical part presents
basic characteristics of the chosen company and introduces crucial company process. The
thesis subsequently deals with the analysis of chosen company processes. Acquired
information about detected deficiencies allows to provide recommended solution. Final

part provides impact and economical evaluation of the recommended solution.
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Uvod

V soucasné éfe informativniho veéku, kdy hraje efektivni pfenos informaci a vyvoj
a aplikace novych technologii zasadni roli pfedev§im v oblasti pramyslu, je pro spole¢nosti
otazkou pieziti, aby nezlstavaly pozadu a pfizptisobovaly se nové vzniklym trendim.
Vyjimkou neni ani oblast logistiky, jez tvofi jeden ze zékladnich pilifi podnikovych

procesu.

Zavéredna diplomova prace ,,Rizeni vybraného podnikové procesu se zabyva zejména
problematikou interni logistiky. Analyzuje aktudlni stav interni logistiky ve spole¢nosti ZF
Passive Safety Czech s.r.o. Identifikuje nedostatky wvnitropodnikovych logistickych
procesi. Navrhuje mozné fteSeni, jehoz aplikace by mohla vést k optimalizaci
analyzovanych procesi a nasledné poskytuje ekonomické zhodnoceni tohoto

navrhovaného fe$eni.

Diplomova prace se déli na ¢ast teoretickou a cast praktickou. Teoreticka ¢ast vychazi
z odborné literarni reSerSe. Zaméfuje se zejména na vymezeni teoretického hlediska
v oblasti logistiky, fizeni materialového toku, skladovani a zasobovani. Nasleduje
prakticka cast, ktera nejprve obsahuje predstaveni profilu a historie spolecnosti ZF Passive
Safety Czech s.r.o. spolu sanalyzou soucasného stavu podnikovych procesi. Z této
analyzy nasledn¢ vychazi navrh optimalizace feSeni. V zavéru diplomové prace je poté

uvedeno ekonomické vyhodnoceni aplikace navrhovaného feSeni.
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1 Zakladni pojeti logistiky

Tématem této zavérecné diplomové prace je fizeni vybraného podnikového procesu, jimz
je v tomto piipadé logisticky fetézec. Nasledujici ¢ast prace se tudiz blize vénuje
definovani zakladnich logistickych pojmt véetné problematiky zasob. Autor se zde mimo
jiné zamétuje na koncept skladovani a ptridruzené skladovaci systémy véetné informacnich

systémil pouzivanych v ramci optimalizace logistickych procesu v podniku.

1.1 Logistika

Kompletni logisticky fetézec 1ze v dnesni dobé povazovat za jeden ze zakladnich pilif,
bez kterého si nelze prosperujici firmu témét predstavit. Jednotlivé podniky se na denni
bazi zabyvaji zajisténim onoho logistického fetézce tak, aby zabezpecily a podpotily
spravné fungovani navazujicich podnikovych procest. Rizeni logistickych toku je tudiz
soucasti kazdodenniho manazerského rozhodovani, pifi kterém v dne$Snim konkuren¢nim
prostfedi neni prostor pro chyby. V nasledujicich podkapitolach si podrobnéji
specifikujeme pojem logistika, pfiblizime si jednotlivé logistické funkce a cile

a v neposledni fadé se zamé&fime na rtizné pohledy z hlediska rozdéleni logistiky.
1.1.1 Logistika a jeji definice

Historie pojmu logistika se pravdépodobné zacala psat jiz v dobach starovékého Recka.
Tento pojem ma totiz zaklad hned ve dvou feckych slovech. Ve slové ,,logos* (pravidlo,
rozum, myslenka) a ve slové ,,logistikon* (rozum, diimysl). Z poc¢atku byl vyvoj logistiky
velmi pevné spjat s vojenstvim, kdy bylo potfeba dostate¢né zasobit armady na
jednotlivych  frontdch nejen zbranémi a pozdéji vojenskou technikou, ale
I proviantem a novymi rekruty. Nejvétsi rozvoj pak logistika zaznamenala v 19. stoleti,
kterému se piezdiva stoleti pary. Pravé diky zdokonaleni a rozSifeni parniho stroje
a nasledn¢ poté dopravnich prostredkt vyuZzivajicich tento zdroj energie, konkrétné parnich
lokomotiv v pozemni dopravé a parnikli v lodni doprave, se zacala psat historie moderni

logistiky (Sixta a Macat 2005).

Definic logistiky 1ze v dne$ni dob¢ dohledat nepfeberné mnoZstvi v mnoha odbornych

publikacich zabyvajicich se problematikou logistiky a vnitropodnikovych tokt.. Prvni
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oficialni definice pochazi jiz zroku 1964 a definuje logistiku jako ,,proces planovani,
realizace a Fizeni ucinného nakladove efektivniho toku a skladovani surovin, zdasob ve

vyrobe, hotovych vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby*

(Pernica, 2005).

J. Stisek (2007) definuje logistiku jako synchronizované, koordinované a integrované
fizeni informacnich a vykonnych procesi, jez jsou v celém prubéhu neoddélitelné
provdzany s piipravou, realizaci a dokonfenim produktu. Cilem tohoto procesu je
uspokojit zékaznika prostfednictvim dodrzeni hodnotovych, mistnich a casovych

parametra.

Podle evropské normy je logistika definovana jako "planovani, uskuteciiovani a kontrola

pohybu a umistovani osob a zbozi a podpiirnych cinnosti vztahujicich se k tomuto pohybu

a umistovani, v ramci systému k dosazeni specifickych cilii" (CSN EN 14943, 2006).

Poslani logistiky 1ze poté efektivné shrnout pomoci tzv. 7R — Richtig ¢i v ¢estin¢ 7S —
Spravné. Jednd se o jakousi logistickou pomucku ¢i pravidlo, kdy je potieba zajistit
doruceni spravného vyrobku ve spravném mnoZstvi, Case, jakosti, na spravné misto, a to

spravnému zékaznikovi za spravnou cenu (Giemann, 2010).
1.1.2 Logisticky Fetézec

Logistické fetézce dostupné v soucasné dobé jsou orientované na vybraného zikaznika,
vyrobek nebo skupinu vyrobki ¢i zakazku. V soukromé oblasti je zdkaznikem konecny
spotiebitel, naopak v oblasti primyslu na pozici zakaznika ¢i odbératele vystupuje podnik,
poptipad¢é konkrétni pracovisté odebirajici nedokoncené vyrobky ¢i polotovary urcené
k naslednému zpracovani. Zajisténi efektivniho pohybu materialu, energie, piipadné osob
celym logistickym fetézcem je jednim z zivotné dulezitych tkonl v rdmci managementu
logistiky podniku. Pohyb logistickym fetézcem je umoznén diky dopravnim,
manipulaénim a ostatnim pomocnym prostftedkim a struktura fetézce je vysledkem
procesu uspokojovani zdkaznickych potifeb. Implementace optimalniho logistického
fetézce spolu se vSemi souvisejicimi logistickymi procesy vyzaduje kontinudlni ziskavani,

upravu a pienos informaci vhodnymi komunika¢nimi kanaly (Sixta, 2005).
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Logisticky fetézec je tvofen dvéma sférami: hmotnou a nehmotnou, viz obrazek ¢. 1.
Hmotna sféra fetézce se vyznacuje toky veskerych hmotnych prvkd, mezi které 1ze zaradit

toky materialu, surovin, polotovart, komponent, nedokoncené vyroby, oballi a odpadd, ale

Hmotné toky

Podnik

Dodavatelé <@ Zisobovani <@ Vyroba [«@{ Distribuce |- Zdkaznici

Nehmotné toky

Obrazek 1: Obecny logisticky Fetézec
Zdroj: vlastni zpracovani VANECEK, Draho$, Logistika, str. 178
také toky energie a osob. Naopak v nehmotné sféfe se feSi veskeré toky informaci

a pen¢znich prostfedkd, jez jsou potifebné k zajisténi hladkého pohybu vySe zminénych

hmotnych toki (Vanécek, 2008).

1.1.2.1. Klasifikace logistickych Fetézca

Co se tyce kategorizace logistickych fetézcl, mizeme se v odbornych publikacich setkat

s n€kolika riznymi pohledy. V podstaté vsak lze klasifikovat 3 rizné typy fetézcti:

o Retézec spietrzitymi toky neboli tradiéni typ. Znakem tohoto typu je
minimalizace ndkladli pomoci sériové vyroby, objednavky a dodavky velkych
objemid materialu a hmotné ¢ili materialové toky zalozené na principu Push, jenz
spociva Vv tlaku dodavky od jednoho c¢lanku fetézce K c¢lanku nasledujicimu
V pozadovaném mnoZstvi a terminu.

e Dalsim typem, se kterym se Ize setkat, je Fetézec se synchronnim tokem, jenz je

povazovan za idedlni typ. Vyznacuje se nepferusenym a plynulym materidlovym
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tokem a pruznou reakci na zmény v poptavce, diky ¢emuz nedochazi k tvorbé
zbyte¢nych zéasob, které by v sob¢ vazaly kapital.

e Poslednim typem je Fetézec s kontinualnimi toky. Tento typ je opakem tradi¢niho
typu fetézce a funguje na principu Pull, ve kterém jeden clanek fetézce odesila
dodavku az na zaklad¢ zadosti nasledujiciho clanku. Rozdilné jsou také velikosti
objednavek a dodavek, které jsou mensi a castéjSi. Na zaklad¢ skutecnosti, Ze
vyroba je pruzna a dokaze flexibiln¢ reagovat na zménu poptavky zékaznikd, je

cely fetézec dynamicky (Macurova aj., 2018).

Nicméné 1 v piipad€, Ze dva podniky vyuzivaji stejny typ fetézce, tak se od sebe

mohou tyto fetézce nepatrné lisit z divodu individualizace vyroby a odli$nych potieb.

1.1.3 Funkce logistiky

Nepostradatelnou soucasti kompletniho logistického fetézce je stanoveni vSech
piidruzenych funkci, aktivit a ¢innosti, jeZ na sebe navzajem navazuji. Zde se opé&t autofi
ve svych ndzorech rozchéazeji a v rliznych odbornych publikacich 1ze dohledat odlisné
rozdéleni logistickych funkei. Obecné vSak lze za ,.fetézec” zdkladnich funkci nutnych
ke spravnému  fungovani logistického fetézce povazovat funkce vyobrazené na

obrazku ¢. 2.

Planovani na strategiclce
a operativni tirovni

v

Ziskavani zdrojn Pomocne operace
Cinnosti spojené s dopravou Identifikace zboZi
Mlanipulaéni operace ——— Baleni

Obrazek 2: Zakladni funkce logistiky
Zdroj: vlastni zpracovani dle GROS, IVAN, Velka kniha logistiky, str. 31-32
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Do funkce planovani na strategické urovni lze zahrnout zejména ¢innosti jako je
rozhodovani o cilech logistiky, lokalizaci zdroju a zptisobech fizeni. Na operativni
urovni se jedna zejména o ¢innosti spojené se samotnym vyfizovanim objednavek
a optimalizaci kompletniho dodavatelského fetézce, véetné planovani a distribuci.
Funkce ziskavani zdroju se, jak jiz nazev napovida, zabyva zabezpecenim vsech
potfebnych surovin, materidlu, komponent, vyrobni techniky, energii apod. pro
zajisténi fungovani celého logistického toku.

Nasleduje funkce dopravni, jez tvofi nejvétsi ¢ast souhrnnych logistickych
nakladi. Jejim tkolem je zabezpecit efektivni piepravu veskerych surovin,
komponent, polotovar a vyrobkli mezi vSemi zainteresovanymi c¢lanky
logistického fetézce.

Manipulaci s témito polozkami at’ jiz pii vyrobé, skladovani ¢i kompletovani se
zabyva funkce manipulaéni.

Navazujici funkci je baleni, tedy kompletace objednavek do piepravnich
a manipulac¢nich obalt.

Poté ptichazi na fadu proces identifikace, pfi kterém je pomoci ¢arovych ¢i RFID
koédia zbozi fadné oznaceno, jsou piidany potiebné ndvody a vyrobky jsou
vybaveny zakonnymi informacemi deklarujicimi slozeni apod.

V neposledni fadé zde mame funkci pomocnych operaci, jez zahrnuje mimo jiné

manipulaci s vratnymi obaly, jejich nasledné tfidéni, myti a prvotni zpracovani.

Vyse zminéné logistické Cinnosti se mezi sebou vzajemné prolinaji a dopliuji podle

potieby tak, aby byl zajistén hladky prabéh celého logistického fetézce (Gros, 2016).

1.1.4 Logistické cile

Stanoveni cilti logistiky je vystupem funkce planovani na strategické Grovni. Vychazi tedy

z firemni strategie a je uzce provazano s dlouhodobymi strategickymi cili podniku.

Obecnym cilem logistiky je snaha 0 zajisténi hladkého priubéhu celého logistického fetézce

tak, aby doSlo k uspokojeni potieb koneénych zakaznikd prostiednictvim doruceni

objednavky ¢i poskytnuti sluzeb. Na tento cil 1ze nahliZzet ze dvou moZnych thla pohledu:

ekonomického a vykonového. Ekonomicka stranka pohlizi spiSe na otdzku ndklada a fesi

doruceni objedndvek ¢i zabezpeCeni sluzeb za piedpokladu optimalizace néakladt
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(Macurova, 2018). Vykonovy cil je poté ztélesnénim konceptu 7S, viz kapitola 1.1.1.
a zaméfuje se na doruceni spravného vyrobku v pozadovaném mnozstvi, ve spravném
terminu a jakosti, na spravné misto, spravnému zakaznikovi a za dohodnutou cenu

(GieBmann, 2010).

Dal$im moznym rozd¢€lenim cilti logistiky, se kterym se mizeme v odbornych publikacich
I praxi setkat, je déleni cilii na vnitini a vnéjsi. Tento zpusob déleni cilu je vysledkem
nardstajiciho konkuren¢niho prostiedi, které nuti podniky optimalizovat své podnikové
logistické fetézce takovym zplsobem, jenz by jim pfinesl vyhodu pied konkurenci

a pomohl jim ziskat vétsi podil na trhu.

e Vnitini cile logistiky se, jak jiz ndzev napovida, zaméfuji na chod uvnitt podniku
a snazi se optimalizovat vSechny logistické funkce zminéné v kapitole 1.1.2 spolu
s minimalizaci nékladii na skladovani, manipulaci, fizeni zasob a vyrobu. V praxi
to znamena optimalizaci mnozstvi zasob tak, aby nedochazelo k tvorbé zbytecné
velkého mnozstvi zdsob, které v sobé vazou kapital, jenz by mohl byt vyuzit
efektivnéjSim zptisobem.

e Vngsi cile logistiky se na druhou stranu snazi zacilit spiSe na konecného
spotiebitele ve snaze zvysit trzni podil a hladinu prodeje prostiednictvim zajisténi
spokojenosti zakaznika pomoci kratkych dodacich lhit, spolehlivosti a Uplnosti
dodavek, vysokym poctem vydejnich mist a celkovou logistickou pruznosti

podniku.

Ke sledovani a naslednému vyhodnoceni vySe zminénych logistickych cilli dochazi pomoci
tzv. vykonovych ukazateli, mezi které¢ se fadi dodaci lhata, stupen uplnosti dodavky

a stupeii spolehlivosti dodavky (Stiisek, 2007).

1.1.5 Déleni logistiky

Autofi odbornych publikaci uvadéji nespocet moznosti, jak Ize logistiku rozdélit. Jednim
z nejCastéji vidénych konceptit v ramci klasifikace logistiky a zdroven kategorizaci, které
se pro ucely této zavéreCné prace budeme vénovat, je rozdé€leni na makrologistiku,

logisticky podnik a mikrologistiku, viz obrazek €. 3. V ptipadé mikrologistiky se mliZzeme
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setkat i s oznaCenim podnikova logistika, ktera se poté dale d¢li na logistiku distribuéni,

vhitropodnikovou, zasobovaci a zpétnou (Sixta a Macat, 2005).

Logistika

Makrologistika distribuce

Vnitropodnikova
logistika

Mikrologistika —»  Podnikova logistika

Logistika
zasobovani

Logisticky podnik Logistika

Zpétna

Y v vy

Obrazek 3: Zakladni klasifikace logistiky »
Zdroj: vlastni zpracovani dle SIXTA, Josef a Vaclav MACAT, Logistika: teorie a praxe, str. 46

Makrologistika, jak jiz nazev napovida, je komplexnim v&dnim logistickym oborem
presahujicim bézné hranice podniku jako takového. Zabyva se kompletnim logistickym
fetézcem, jenz je nezbytné¢ nutny v ramci zivotniho cyklu produktu, pocinaje tézbou
surovin, jejich naslednym zpracovanim, zhotovenim vyrobku, az po prodej a doruceni

vyrobku kone¢nému zdkaznikovi.

Logisticky podnik, nékdy téZ nazyvany metalogistika, je typ podniku specializujiciho se
pouze na poskytovani logistickych sluzeb ostatnim subjektim logistického fetézce. Mezi
takové sluzby patii naptiklad tizeni a kontrola vztahti mezi dodavateli, odbérateli
a prepravci, fizeni toku surovin a materiali, optimalizace dopravy a skladovéani u jinych
subjekti atd. Rozpoznavacim znakem logistického podniku je fakt, ze sam neni

producentem ani prodejcem vlastnich sluzeb ¢i zbozi.

V neposledni fadé je v rozdéleni mikrologistika, jez se na rozdil od vySe zminéné
makrologistiky zabyva logistikou uvnitf podniku ¢i v ramci jeho vyrobnich zavodd,
z tohoto divodu se s ni v odborné literatufe muzeme setkat pod ndzvem podnikova
logistika. Podnikova logistika tedy feSi otdzku optimalizace pohybu materialu ¢i sluzeb

uvnitt podnikového logistického fetézce (Sixta a Zizka, 2009).
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Podnikova logistika se, jak jiz bylo zminéno, déale déli na logistiku distribuce,

vnitropodnikovou logistiku a logistiku zdsobovani.

Logistika distribuce je logistické odvétvi orientujici se na kompletni logisticky fetézec ve
snaze o jeho optimalizaci. Re§i aktivity typu piijmu zboZi, baleni, expedici a dopravu az ke
kone¢nému zakaznikovi prostfednictvim vyuziti sluzeb dopravce, velkoobchodlii nebo
maloobchodti. Z téchto divodlii se zaméfuje na ucinné zplsoby dopravy a distribucni

modely tak, aby bylo dosazeno rychlosti a spolehlivosti pii doru¢eni produktu spotiebiteli.

Vnitropodnikova logistika, n¢kdy také vyrobni logistika, se specializuje na efektivni
vyuziti materialovych tokd, vyrobnich prostor a pracovnich podminek v ramci podniku,
vyvoj a implementaci manipulac¢nich systému, optimalizaci pohybu surovin, materialu,

polotovari a vyrobkt a v neposledni fadé operativné fidi vyrobni proces.

Dalsi ¢asti mikrologistiky neboli podnikové logistiky, je zdsobovaci logistika. Ukolem
tohoto logistického odvétvi je Gispésné zajisténi kompletniho souboru procesti obchodniho
pripadu ¢i uskuteénénych i neuskuteénénych zakazek. Zakazka je vysledkem piedchoziho
procesu vytvofeni nabidky, jeZ sestdva ze stanoveni zplsobu dopravy, mista a terminu

doruceni, ceny apod.

V neposledni fad¢ je zde logistika zpétna, jez se zamétuje na zavérecnou Cast logistického
fetézce, udrzeni kontaktu se zdkaznikem a zajiSténi jeho spokojenosti prostiednictvim
poprodejnich sluzeb. Je soucasti zakaznického servisu specializujiciho se mimo jiné na
zpétny tok reklamovanych vyrobkil vcetné obalil a odvoz a likvidaci odpadt ve finalni fazi
zivotniho cyklu vyrobku. Zpétnd logistika tedy zajiStuje manipulaci s odpady, jejich
recyklaci, poptipad¢ likvidaci a ostatni environmentalné vyhlizejici aspekty logistiky.
(Jurova, 2016)

1.2 Materialovy tok v podniku

Nasledujici kapitola se blize zaméfuje na tok materialu a jeho typy v ramci podniku,
uspésné fizeni materialového toku a Vv neposledni fadé vybrané nastroje materidlového
fizeni. Materialovy tok predstavuje jednu z ¢asti hmotného logistického fetézce, ktery byl
probiran Vv kapitole 1.1.2. Jedna se o usporadany pohyb surovin, materialu, polotovart

a komponent ve vyrobnim procesu, ¢i obéh zhotovenych vyrobkl za pomoci ptepravnich,
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manipula¢nich a pomocnych prostiedkt tak, aby byl zajistén hladky prubéh logistického
fetézce. V SirSim hledisku dochézi k toku materidlu u vSech druhti zasob, nastrojl, energii
a dalsich potfebnych prvku pocinaje ziskem surovin, pies proces vyroby, az po samotnou

distribuci.
Mezi prvky ovliviiuyjici pribéh materidlového toku v podniku patii zejména:

e zplusob organizace dopravy, geografickd dostupnost a mnozstvi dopravnich
prostiedk;

e usporadani, typ, velikost a kapacita vyrobniho procesu,

e technologicka ¢lenitost a naro¢nost vyrobnich procest;

e cCetnost operaci jednotlivych vyrobnich fazi;

e rozmisténi a mnoZstvi ostatnich pomocnych prvk vyroby (centradlni vydejny,

narad’ovny, odd¢€leni udrzby atd.) (Jurova, 2016).
1.2.1 Rizeni materialového toku

Rizeni materialového toku je diileZitou soudasti logistického Fizeni, které 1ze zjednodusené
definovat jako proces optimalizace logistického fetézce s cilem uspokojeni
spotiebitelskych pozadavki, prostfednictvim zajisténi efektivniho toku zbozi, informaci

a sluzeb.

Konkrétnim cilem materidlového ftizeni je snaha o zabezpefeni dostateného objemu
materialu v kompletnim logistickém fetézci tak, aby byla =zajisténa plynulost
prostfednictvim optimalniho objemu objednavek a dodavek. Diky efektivnimu
materidlovému fizeni je vyroba schopna pruzné reagovat na poptdvku a tim padem
zvySovat uroven sluzeb poskytovanych zadkaznikiim, coz vede k tvorb¢ zisku a zlepSovani
konkurenceschopnosti podniku. Neopomenutelnou soucasti tohoto procesu je i informacni
tok, jenz zajistuje nezbytné nutné informace potifebné k uskute¢néni pohybu materialu,
surovin, komponent, vyrobki, zdsob a obalovych materiali v celém vyrobnim procesu
(Sixta a Macat, 2005). Oba vySe zminéné toky Vramci podniku jsou znazornény na

obrazku ¢. 4.
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Objednavka
zakaznika

Nakup <—— Plan zdsobovéni <@——— Plin vyroby g Zpracovani <

¢ objedndvek

Objednavka

¢

Dodavatel Sklad materiall Vyroba Sklad hotovych 5 :
=> o dilil => y => vyrobkd => Zakaznik
$ Tok materidlu —p» Tok informaci

Obrdazek 4: Materidlovy a informacni tok v podniku
Zdroj: SIXTA Josef a Vaclav MACAT, Logistika: teorie a praxe, str. 51

Ze schématu materidlového a informacniho toku v podniku je jasné patrné, ze tok
informaci doprovazi kazdy krok materialového toku. Schéma tak vyzdvihuje vyznam
komplexniho procesu ptenosu informaci. Spolehlivy a pfesny informacni tok umoziuje
planovani, tvorbu a implementaci optiméalniho odbytového planu, diky némuz je

management schopen stanovit zasoby materidlu a efektivné rozplanovat vyrobni procesy.

V odborné literatufe se miizeme setkat se ctyimi zakladnimi aktivitami, na které se fizeni

materidlového toku zamétuje:

e zajiStovani zdrojii a materialu;
e doprava a zavedeni materialu do podniku;
e predikce materidlovych pozadavk;

e sledovani stavu materialu.

S nevyhnutelnou zménou trznich podminek doslo i ke zméné samotného fizeni toku
materialu v podniku, jeZ se muselo adaptovat na soucasnou situaci, tzn. trh nakupujiciho
a dokonala konkurence. Zménu vlastnosti sou¢asného pojeti materidlového fizeni oproti

tradi¢nimu zobrazuje obrazek ¢. 5. (Lambert, 2000).
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Materialové Fizeni

Soucasné pojeti

Tradiéni pojeti

Trh kupuijiciho, silna

Trh prodavajiciho, nizka

Trh konkurence, globalni trh konkurence, vyvozni omezen
éirolcf;' sortiment, krathy Mensi sortiment, dlouhy
Vyrobky sivotnd cvlkdus, vsoka #ivotni cyklus, nizka
technologicka aroved technologicka trovefi
Vysoka pruinost, kratka Nizlka flexibilita, dlouha
Vyroba doba dodani, nizké naklady, doba dodani. vysoké

nakup z externich zdroji

naklady, vlastni viroba

Urovel servisu

Nizke stavy zasob, rychly
logisticky proces, kratka

Vysoke stavy zasob,
pomaly logisticky proces,

doba piepravy dlouha doba pfepravy

Elektronické zpracovani
dat, vvtazeni &i omezeni
papirové administrativy

Zpracovani dat manualng,

Informacni technologie . .
g papirova administrativa

Podnikova strategie Orientace na trh Orientace na virobu

Obrazek 5: Kontrast soucasného a tradicniho materialového rizeni
Zdroj: vlastni zpracovani dle LAMBERT, Douglas, Logistika, str. 183

1.2.2 Materialové planovani a potieba materidlu

Materidlové planovani a materidlové fizeni jsou dveé uzce kooperujici a navzijem
provazané vnitropodnikové €innosti, jeZ umoziuji uspokojit soucasné potreby materialu
podniku. Na pocatku procesu tvorby materidlového planu respektive pied zahajenim
samotného materialového planovani, je potfeba zajistit bezchybnou komunikaci v ramci
celého podnikového logistického fetézce. Optimalni materidlovy plan vyzaduje aktualni
a presné informace tykajici se zejména soucasného stavu zasob, urovné poptavky ci

schopnosti dodavateli dorucovat dodavky v piesném mnozstvi, kvalité a ve spravny cas.

Ke kalkulaci nadchdzejici Grovné potteby materidlu lze vyuzit tfi rtizné orientované
modely. Model orientovany na troven spotieby, jenz je zalozeny na domnénce, Ze uroven
spotfeby materialu je rovna t€ dosavadni. Takovy model stoji zejména na analyze ¢asovych

fad. Poté programové¢ orientovany model, ktery se zamétfuje zejména na vyrobni plan,
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kusovnik a spotfebni normy a v neposledni tadé¢ subjektivni model vychdzejici ze

znaleckého posudku ¢i ze zkuSenosti z minulych obdobi. (Jirsak, Mervant a Vins, 2012)

1.2.3 Zakladni koncepty materialového rizeni

RozliSujeme dvé zakladni strategie fizeni toku materialu v podniku: Push (tlak) a Pull
(tah). Pii vybéru potiebné strategie jsou brany v potaz nasledujici faktory majici na

optimalizaci materialového fizeni v podniku nejvétsi vliv:

e délka dodani materialu;

e Uroven spotfeby materidlu (vyhodnoceni pomoci analyzy ABC, jez vychazi
z Paretova pravidla);

e stabilita spotieby (vyhodnoceni pomoci analyzy XYZ neboli analyzy pravidelnosti
spotieby);

¢ hodnota polozek z hlediska nakladu;

e délka zivotniho cyklu zasob;

e propor¢nost zasob;

e flexibilita vyroby.

Na zaklad¢ vyhodnoceni vy$e zminénych parametrii je implementovana vhodna strategie.
V ptipad¢ kratké dodaci lhity materidlu, zafazeni materidlu do vyrobkovych skupin
A (ABC analyza) a X (XYZ analyza), vysoké cen¢ skladovych polozek, kratkého Zivotniho
cyklu, rizika zastaravani a v neposledni fadé pti potiebé zvySenych narokt na skladovani
u rozmérnéj$ich polozek by materialové toky mély byt fizeny systémem Pull. V opaéném
ptipadé vyse zminénych predpokladi pfichazi na fadu strategie Push. (Ketkovsky a Valsa,
2012)

Strategie tlaku neboli systém Push spociva na principu tlaku vyrobenych vyrobkti smérem
k zékaznikovi. Diiraz pfi implementaci tohoto systému je kladen zejména na optimalizaci
skladovych zasob hotovych vyrobku i materialu a silnou zakaznickou satisfakci. Stézejnim
prvkem zajisténi vysoké uspéSnosti pii pouziti PUSH strategie je schopnost predvidani
zakaznické poptavky, pficemz skute€na uroven poptavky neni znama. Poté je na zaklade¢
této ocekavané urovné poptavky zaloZeno materidlové fizeni a planovani. Hlavni

nevyhodou tohoto systému fizeni jsou nepiesnosti pii uréovani tirovné poptavky.
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Na druhé strané stoji systém tahu ¢ili Pull strategie, vnémz se na rozdil od vyse
zminéného systému Push veskeré podnikové procesy realizuji az po obdrzeni objednavky.
V piipadé tohoto systému ma prednost materialové fizeni majici za ukol zajistit potfebné
mnozstvi materialu na zaklad¢ piijaté objednavky ze strany zékaznikii. Materidlové
planovani jiz neni nutné vzhledem ke znamé urovni poptavky a vyrazné nizSimu riziku.
Nicméné¢ i pies fakt, ze mnozstvi materialu je ur€eno na zékladé zdkaznickych objednévek,
muze dojit ke zpozdéni dodavek potiebného materidlu ze strany dodavatele. Z tohoto
divodu se pii realizaci strategie Pull pocitd s alespon minimalni pojistnou zasobou.
Mnozstvi materialu tedy viceméné ptesné koresponduje se zpracovanymi zakaznickymi
objednavkami, coz umoznuje zefektivnit proces drzeni kratkodobych skladovych zasob.
Vysledkem optimalizace stavu zasob je znac¢na uspora nékladii a zrychleni pocatecni faze

vyrobniho procesu. (Jirsak, Mervart a Vins, 2012)

V praxi se vSak také muizeme setkat s piipadem, kdy podnik vyuziva kombinaci obou
téchto strategii. Systém PUSH je uplatiiovan na vstupu v fetézci a systém PULL naopak na
jeho vystupu. Ke spojeni obou vySe zminénych strategii dochazi zejména v piipadé, kdy
jsou dodaci lhiity materialu nepfijatelné a mohli by ohrozit plynulost logistickych procest.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)
1.2.4 Nastroje materialového Fizeni

Cilem materialového fizeni je snaha o zajiSténi plynulosti materialového toku vSemi
logistickymi ¢innostmi prostfednictvim optimalizace toku zdrojii a materialu, rozplanovani
dopravy, procesu zavadéni materialu do podniku, predikci materidlovych potieb
a sledovani aktudlnich zasob materidlu viz kapitola 1.2.1. DosaZeni vySe zminéného cile
a zachovani ndkladové optimalizace je zajiSténo volbou vhodného nastroje materiadlového
fizeni. Jednotlivé nastroje maji za ukol udrZzovani dostate¢ného mnozstvi zasob,
prostiednictvim stanoveni pozadované frekvence a prostfedktt dopliiovani zasob (Popesko
a Papanaki, 2016). V nasledujici Casti zavérecné prace se autor zaméfuje na nejhojnéji

vyuZzivané nastroje materidlového fizeni, mezi které patii zejména:

e ABC analyza,
e EOQ model,

e Kanban;
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e Justin Time (JIT).
ABC analyza

ABC analyza neboli pravidlo 80/20, jez vychdzi z ptedpokladu, ze 80 % nasledkl je
zpusobeno 20 % pficin. V pfipadé materidlového fizeni lze toto pravidlo aplikovat
nasledovné: 20 % skladovych polozek pfitomnych Vv podniku zabira 80 % dostupnych
skladovych prostor, ¢i 20 % polozek tvoti 80 % penézni hodnoty vSech zasob atd., viz
obrazek ¢. 6. ABC analyza se vyuziva pii kategorizaci jednotlivych prvkd v ramci
materialového fizeni podniku a nasledné individualizaci fizeni jednotlivych kategorii podle
dalezitosti. V situaci, kdy podnik v ramci logistickych ¢innosti operuje s vét§sim mnozstvim
skladovych polozek, umoziiuje analyza identifikovat takové prvky, jez maji podstatny vliv
na logisticky a vyrobni proces. Prvky na zakladé¢ klasifikace ABC analyzou se obvykle déli
do ttech, poptipadé ¢tyfech zakladnich kategorii a k rozdéleni dochazi na zakladé podila
nakladu ¢i spotieby na celkovém objemu nakladi ¢i spotiebovaného mnozstvi v kusech.
Nejprve probiha identifikace skladovych polozek a stanoveni urovné spotieby, poté se jiz
muze pristoupit k roziazeni polozek do jednotlivych kategorii podle spotieby ¢i nékladi.

(Popoesko a Panasaki, 2016)

Podil poétu polozek Podil skladovych prostor
20 %
80 %
80 %
20 %

Obrazek 6: Priklad grafického zpracovani ABC analyzy
Zdroj: vlastni zpracovani
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EOQ model

DalSim v ifad¢ bézné pouzivanych modeld je EOQ model (z angl. Economic Order
Qantity) neboli optimalni velikost ¢i ekonomické mnozstvi jedné objednavky, jehoz cilem
je urceni optimalniho mnozstvi kust v jedné dodavce tak, aby bylo dosazeno minimalizace
nakladi v ramci materidlového toku. Zaklady tohoto modelu polozil Ford W. Harris jiz
v roce 1913. Z historického hlediska se jednd o jeden z nejstarSich modelti materidlového
fizeni, presto si diky fad¢ rtuznych modifikaci v priabéhu ¢asu zachoval vyuzitelnost az

dodnes. Optimalni velikost dodavky je dana vypoctem matematického vztahu (1):

2%Np*S
Ng

E0Q = 1)

Kde N, znac¢i naklady na pofizeni jedné objednavky, S vyjadfuje ro¢éni spotiebu materialu
¢i poptavku po materidlu v naturalnich jednotkdch a Ns roc¢ni ndklady na skladovani
(Vachal a Vochozka, 2013). V odborné literatuie se mizeme u tohoto matematického
vztahu setkat s oznacenim Harris-Wilsontiv, Wilsoniv ¢i Campiv vzorec. Jak jiz bylo
feceno, cilem modelu EOQ je dosaZeni co nejniZSich celkovych logistickych nédkladd, jez
se dale déli na pofizovaci a skladovaci naklady. V zédkladnim modelu obsahuje slozka
pofizovacich nakladti naklady administrativniho charakteru, jmenovité naklady na
vytvofeni a preddni objednavky dodavateli, dale naklady na kontrolu pfejimky
objednané¢ho materidlu a v neposledni fad€¢ naklady souvisejici s pfesunem materidlu do

potiebnych skladovych prostor ¢i pfimo na vyrobni linku.

Skladovaci naklady zahrnuji podslozku nakladii souvisejici zejména se skladovymi
prostory a manipulaci s materialem pomoci skladové technologie a dopravnich prostredki,
naklady vyplyvajici ze znehodnocovani a zastaravani zasob a kapitalové naklady na

pofizeni nového majetku, renovace apod. (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2014).

V misté, kde kiivka celkovych pofizovacich nakladi jedné objednavky protind kiivku
celkovych skladovacich nakladi, lezi pozadovany bod EOQ ¢ili optimalni ekonomické
objednaci mnozstvi. Kiivka celkovych logistickych nédkladt se Vv pfimce tohoto bodu

nachdzi ve svém lokalnim minimu, viz grafické vyobrazeni modelu na obrazku €. 7.
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Naklady

\]kové naklady /

Skladovaci naklady

Poiizovaci naklady

EOQ Velikost dodavky

Obrazek 7: Grafické zobrazeni modelu EOQ
Zdroj: vlastni zpracovani

K tspésné implementaci modelu materialového fizeni EOQ je potieba, aby byly splnény

nasledujici ptfedpoklady:

e Troven poptavky je konstantni;

e spotieba zadsob je linearni;

e konstantni pofizovaci lhiita a velikost dodavek;

e naklady na pfepravu a cena je nezavisla na velikosti objednavky;
e nedostupnost kapitdlu se nebere v potaz;

e jednotlivé polozky zasob jsou na sob& nezavislé;

e neexistuje vznik nadbytku ¢i nedostatku zasob (Lambert, Stock a Ellram, 2005).

Vyse zminéné piedpoklady modelu jsou vSak v praxi ve vétSing piipada spiSe vyjimkou

a nelze se na n¢ spoléhat.
Kanban

Autorem Kanban systému, dal$iho z fady rozsifenych nastroji materialového fizeni, je
japonsky podnikatel a primyslovy inZenyr Taiichi Ohno, ktery je téZ povazovan za
zakladatele Toyota Production System (TPS). TPS je systém zalozeny na tizké spolupraci

vyroby s kompletnim logistickym fetézcem od dodavatelti az po zakazniky. Kanban vznikl
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na pocatku 50. let 20. stoleti a samotny autor tento systém definuje jako: ,, velmi efektivni
system, ktery zjednodusuje kancelarskou praci a dava autonomii vyrobé, ktera se vyporada

se zménami s vetsi flexibilitou“ (Ohno, 2013).

Myslenka Kanban systému spoc¢iva v uspokojovani poptavky po materialu bez zbyteéného
prodleni. Pokud je pfi vyrobé na vyrobni lince pozadovan material, m¢l by byt dorucen
pravé v Case jeho potieby, aby byla zajisténa kontinuita celého vyrobniho procesu. Vyhody
plynouci z UspeSné implementace tohoto systému piedstavuji zejména nizs$i uroven
drzenych zasob, transparentnost vSech vyrobnich a logistickych procesti a v neposledni

fad€ nizkd narocnost na podpiirné systémy IT.

Zakladnim principem systému Kanban je pouzivani a ob&éh tzv. Kanban karet mezi
zainteresovanymi clanky logistického fetézce. V pribéhu cCasu zaznamenala podoba
a format téchto karet mnoho vyraznych zmén. Zpocatku se pracovalo s klasickou
papirovou podobou a pozdéji se pieslo k trvanlivéjsi a odolnéjsi plastové formée. Nicméné
V dne$ni éfe rozmachu informacnich technologii se do poptedi dostavaji moderné;si

technologie na pienos informaci v podob¢ elektronickych ¢ipt ¢i ¢arovych kodu.

Pouzivaji se dva typy karet, vyrobni a pohybové. Pohybova karta je sou€asti ptepravni ¢i
balici jednotky. V okamziku, kdy zamé&stnanec za¢ne odebirat material z jednotky, je tato
karta odeslana do mista odpovédného za distribuci materialu a zaroven to zaméstnanciim
Vv distribuénim stfedisku dava signal k pfipravé dal$i jednotky totozného materidlu
k odeslani na misto jeho spotieby. Prepravni ¢i balici jednotka piipravena k expedici na
vyrobni linku mé ptidélenou svou vyrobni kanban kartu, ktera je pfed odeslanim do vyroby
nahrazena kartou pohybovou. Ukolem vyrobni karty je poté poskytnout potiebné
informace stfedisku odpovidajicimu za vyrobu poZadovanych jednotek s materidlem.
K zajisténi hladkého pribéhu vyse zminéného systému je potieba, aby kazda kanban karta

obsahovala nasledujici informace:

e identifika¢ni oznaceni;

e zakladni informace o materialu,

e kapacitu prepravni ¢i balici jednotky v€etn€ minimalniho objemu dodavky;

e zikladni informace o zakaznikovi (odbérateli), dodavateli, skladu, vyrobni ¢i

montazni operaci,
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e jednoduchy popis vyrobni ¢i montdzni operace (Tomek a Vavrova, 2014).

Cil systému Kanban tedy spociva ve schopnosti pohotové dodavat na pracovisté¢ vyzadany
material tak, aby doslo ke snizeni objemu drzenych zasob mezi dvéma dodavkami a tim ke
snizeni objemu vazaného kapitalu. Implementace systému ptfedpoklada udrzeni vysoké
urovné kvality v rdmci celého proces. Zejména pak dostatecné propracované logistické
¢innosti, flexibilni vyrobu findlnich dilti, bezchybnou kvalitu vyrobkl a v neposledni fade
disledné zaSkoleni a informovanost vSech zainteresovanych zaméstnancu. K zajisténi

bezchybného fungovani systému je zapotiebi dodrZeni nasledujicich ptedpist:

e veskera manipulace materidlu v ramci celého logistického fetézce probiha pouze na
zakladé informaci z kanban karet;

e dodrzovani syst¢ému FIFO v ramci celého procesu;

e pokyn k ptesunu potfebného materialu iniciuje pracovist¢ momentalné vyuzivajici
pfepravni ¢i balici jednotku s materidlem;

e Kkazda jedna ptepravni ¢i balici jednotka s materialem disponuje pouze jednou
kanban kartou;

e zajisténi produkce vyrobkd v nejvyssi mozné kvalité (Lambert, Stock a Ellram,

2005).
Just in Time (JIT)

Just in Time je nastroj materidlového fizeni, jehoZ primarnimi cili jsou zejména
minimalizace nakladd souvisejicich s dopravou a drzenim zasob, urychleni a zvyseni
efektivnosti celého vyrobniho procesu a zvySeni kvality produktii. Poprvé tento nastroj
zacCala vyuzivat japonska spole¢nost Toyota produkujici automobily, obdobné jako systém
Kanban. Do povédomi subjektti primyslového sektoru se tento pojem rozsifil v 80. letech
20. stoleti a postupem casu se stal béZn€ pouzivanym nastrojem materidlového fizeni.

(Véchal a Vochozka, 2013)

Principem JIT je minimalizace pohybu materialu v ramci podnikového logistického fetézce
a odstranéni procesu s nulovou pfidanou hodnotou. Systém tedy neoperuje s zadnou trovni
pojistnych zéasob. K zajisténi fungovani celého systému je vSak potiteba bezproblémového

pfenosu informaci at’ jiz rdmci podnikového informacéniho systému ¢i s externimi ¢lanky
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fetézce. Museji byt zajistény podklady umoziujici pldnovani, implementaci, fizeni
a sledovani logistickych a vyrobnich procest. Stézejni je mimo jiné i zajiSténi bezchybné
koordinace vSech zainteresovanych clankti kompletniho logistického fetézce zahrnujici

dodavatele, dopravce, odbératele ¢i kone¢né spotiebitele.

Zavedeni systému JIT v ramci vybraného logistického toku s sebou ptinasi narast nakladt
na dopravu a manipulaci s materidlem. Na druhou stranu zaroven dojde k vyraznému
poklesu nakladti souvisejicich S drzenim zasob, ¢imz se snizi objem kapitalu vazaného
V zasobach, jez muze byt vyuzit mnohem efektivnéji. Dalsi benefity plynou zejména
z vyfazeni nepotiebnych logistickych ¢lankd a tim tak vyznamnym zkrdcenim délky

materialového toku. Je také dosazeno vyssi produktivity jednotlivych vyrobnich procest

a vyrazného snizeni objemu skladovych kapacit. (Lai a Cheng, 2009)
Zavedeni systému Just in Time s sebou vSak mize pfinést i nasledujici uskali:

e nevhodné situovany €lanek logistického fetézce zplisobujici Spatnou dostupnost;

e riziko nedodrzeni ¢asovych harmonogrami v rdmci piepravy materialu,

e neadekvatni informacni systém €1 informacni tok v rdmci fetézce;

e vyrazné¢ zvysSena hustota dopravy a stim souvisejici vys$Si nehodovost a Casova
narocnost;

e znacny negativni vliv na Zivotni prostfedi zptisobeny spalovanim vétSiho objemu

pohonnych hmot produkujici sklenikové plyny.

V ramci nastroje materidlového fizeni JIT se rozliSuji dvé rizné strategie: Emancipa¢ni

a Synchronizaéni strategie.

Pii implementaci emancipacni strategie se dodavatel zamétfuje na vyrobu s cilem
minimalizace vyrobnich nakladd. Dochazi tak k produkci vice dodavek soucasné, jez
nasledn¢ dodavatel uskladni a poté je expeduje odbérateli v potiebném mnozstvi
a frekvenci v ramci pfedem stanovenych smluvnich podminek. Vyhody této strategie
plynou zejména ze schopnosti dodavatele pruzné reagovat na zménu poptavky odbératele.
Co se tyCe nakladl, dojde k jejich poklesu pii vyrobé€, zaroven vsak kvili nutnosti

skladovani u dodavatele dojde ke zvySeni skladovacich nakladi.
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Principem synchronizacni strategie, na rozdil od vySe zminéné strategie emancipacni, je
vyroba presn¢ takového mnozstvi, které odbératel pozaduje. Dodavka s pozadovanym
mnozstvim je po vyrobé odeslana odbérateli, neni proto potieba skladovacich prostor.
Z toho plynou tspory v ramci ndkladi na skladovani. Nicmén¢ jelikoz dochazi k vyrobé
mensiho mnozstvi s vyssi frekvenci, rostou naklady na vyrobu a s tim souvisejici naklady

na dopravu.

Z pohledu uspory nakladi jsou zminéné dvé strategie zcela odlisné, kazda z nich se
zaméiuje na rozdilny koncept realizace vyrobniho procesu a dopravy. Pti volbé vhodné
strategie hraje roli zejména vzdjemnd pozice dodavatele a odbératele, tedy prepravni
vzdalenost a pozadovana hospodarnost minimalniho vyrabéného mnozstvi. (Sixta a Macat,

2005).
1.3 Koncept zasobovani a skladovani

Nasledujici kapitola je vénovana konceptu zasobovani a skladovani. Na tivod autor nejprve
uvede definici zasob a mozné ihly pohledu kategorizace zasob. V dalsi casti kapitoly se
autor blize zamétuje na skladovani. Nastini funkce, typy a organizaci skladi a skladovani,
techniku vramci skladovani, skladovaci systémy a Vneposledni fadé automatizaci

V oblasti skladovani.
1.3.1 Definice zasob

Pojem zésoba je obecny termin, ktery v zdsadé oznacuje suroviny, material, komponenty,
polotovary, nedokoncené a hotové vyrobky, obaly apod., jeZ jsou urcitym zpisobem
pouzity v ramci vnitropodnikovych procesu. V odbornych publikacich se muzeme setkat
s nepiebernych mnozstvim definic zasob. Jednou z nich je definice podle Synka (2007),
ktery hlavni smysl zasob spatfuje zejména v prostiedku k zajisténi vysoké efektivity
vyrobniho procesu prostiednictvim plynulého a bezproblémového vydeje skladovych
polozek do vyroby K jejich nasledné spotiebé. Dalsi z mnoha definic zasob uvadi skupina
autorti Jirsak, Mervant a Vin§ (2012), jez za zdsobu povazuje urcit¢é mnozstvi zbozi ¢i
sluzeb, které je rozdéleno mezi zainteresované vyrobni procesy tak, aby bylo dosazeno
pozadovanych podnikovych cilli. Z téchto divodl drzeni Grovné zasob specifické pro

rizné podniky piedstavuje jeden ze zakladnich predpokladd pro zajisténi plynulého
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vyrobniho procesu a prostfedek k uspokojovani interni poptavky po materidlu. Vyjimku
tvoii vyuzivani konceptu Just in Time, viz kapitola 1.2.4, u néhoz je proces zasobovani ¢i

drzeni zasob zcela vyfazen ¢i piesunut na dodavatele.

1.3.2 Kategorie zasob

Jednim z moznych zplsobl kategorizace zdsob je rozdéleni podle zptusobu vzniku ¢&i
porizeni zasob. Pokud si podnik vytvoii zdsoby v ramci vlastniho vyrobniho procesu,
jedna se o zasoby spadajici do kategorie vlastni vyroby. Opacnou kategorii v ramci
zpusobu pofizeni zasob jsou zasoby nakoupené od dodavatele, jez jsou poté dopraveny

odbérateli a dale vyuzity ve vyrobé.

Daéle je mozné zasoby délit podle jejich dalsi pouzitelnosti na pouZitelné a nepouZitelné.
Pouzitelné jsou v ptipadé, ze dojde k jejich dalSimu vyuziti. Na druhé strané pak stoji
zasoby nepouzitelné, jez jsou vysledkem nékteré z nasledujicich aktivit: nepiesny odhad
poptavky, zmény v rdmci vyrobniho procesu, inovace vyrobkového portfolia apod. Takové

zasoby jiz nemohou byt dale vyuZity & prodany. (Sixta, Zizka, 2009)

Dal$im zptisobem rozdé€leni je podle uéelu, jenz jednotlivé zasoby plni v ramci podniku.

V ramci tohoto zplsobu klasifikace se zasoby rozdéluji na:

e béznou ¢i cyklickou zasobu;
e minimalni zasobu;

e pojistnou zasobu;

e strategickou zasobu;

e spekulacni zasobu;

e sezoOnni zasobu;

e technickou zasobu (Kulcak a Kral, 2010).

Bézna ¢i cyklicka zasoba je takova zasoba, jez je drZena za Gi€elem pokryti spotieby zasob
mezi dvéma navazujicimi doddvkami ¢i k uspokojeni trovné poptavky po materidlu ve
vyrobé. Pti pouziti zasob pii vyrobnim procesu, €i jejich prodani dochdzi k pravidelnému

doplnovani tak, aby byla zachovana potiebna troven bézné zasoby v podniku.
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V ptipadé, ze doslo k vyCerpani bézné zasoby, tvoii uroven zasob do doby doruceni dalsi
dodavky minimalni zasobu. Jedna se tedy o stav zasob v okamziku tésné¢ pred dalsi

dodavkou, pod ktery by mnozstvi zasob na skladé nemélo klesnout. (Kul¢ak a Kral, 2010)

Ucelem pojistné zasoby je zajisténi plynulého prab&hu vyrobniho procesu. Jedna se o ¢ast
zasob, ze kterych se Cerpa v pfipad¢ neplanovanych vykyva ve spotiebé, na vstupu,
popiipad¢ vystupu. K vykyvim vznikajicim na stran¢ vstupu patii zejména nespravné
mnozstvi dodané dodavatelem ¢i nedostacujici frekvence dodavek. Na druhé strané
v ptipad¢ odchylek na strané vystupu se mizeme setkat s narazové zvysSenou potiebou

Serpani zasob. Uroveti pojistné zasoby je v ramci kazdého podniku nastavena specificky.

Strategicka zasoba piedstavuje Cast zasob drzenych pro pfipad vyskytu nepfiili§ Castych

krizovych situaci, jeZ by mohly ohrozit Zivotaschopnost podniku jako takového. Mezi tyto

situace lze zafadit napfiklad stdvky, véle¢ny stav, pfirodni pohromy apod. Jedna se
0 zasoby, jez jsou pro podnik zivotné dulezité, nebot’ maji strategicky vyznam pro zajisténi

spravného chodu podniku. (Oudova, 2016)

V ptipadé, Ze vrcholovy management podniku ocekava vyznamny nardst cen surovin ¢i
materidlu, jez podnik vyuzivd v rdmci vyrobniho procesu, necha vytvofit spekulativni
zasobu. Paklize dojde k pfedpokladanému cenovému nardstu, umoziuje spekulativni

zasoba pokracovat v produkci s pivodni urovni nakladi.

Sezénni zasoba je tvofena, jak jiz nazev napovida, v souvislosti S riznymi Casovymi
obdobimi, kdy nelze proces Cerpani a tvorby zasob cCasov€ sladit. Na jedné strané
Vv ptipad¢€, Ze dochazi ke spottebé zadsob v ramci omezené¢ho obdobi a proces tvorby zasob
trva zpravidla delsi dobu. A na druhé strané v situaci, kdy je spotieba rozlozena

rovnomérné, ale tvorba zasob je mozna pouze v ¢asoveé ohraniceném obdobi.

V neposledni fad¢ jsou nékteré podniky zamétujici se na vyrobu specifickych produktt
nuceny tvofit tzv. technické zasoby. Timto pojmem se oznacuje takové mnozstvi surovin,
materidlu, polotovarit ¢i nedokoncené vyroby, jez je potteba ptfed dalSim pouzitim
specifickym zpiisobem upravit. Jedna se napiiklad o zrani produktd (vino, syry, maso),
vysychani, namaceni ¢i jakakoliv jind Gprava nutna pied dalsi fazi vyrobniho procesu ¢i

samotnym prodejem produktd. (Lambert, Stock, Ellram, 2000)
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1.3.3 Skladovani

Skladovani jako nedilnd soucast logistickych systéma pifedstavuje i nadale vyznamny
vnitropodnikovy proces, jenZ umoziuje propojeni v ramci dodavatelsko-odbératelského
vztahu. Ucelem skladovani je zejména poskytnuti moZnosti Kk uskladnéni surovin,
materidlu, polotovarti, komponent, nedokoncené vyroby ¢i hotovych vyrobkli v mistech
jejich vzniku, dalSiho zpracovani, spotieby ¢i prodeje. Skladovaci systémy vyuzivané pti
¢innosti skladovani poskytuji informace fidicim pracovnikiim a managementu o stavu
zasob a jeho rozmisténi. Mimo jiné umoziuji naplanovat proces fizeni a tvorby zasob, tak

aby bylo dosazeno pozadované hospodarnosti. (Malek, 2009)

1.3.4 Funkce skladu a skladovani

Sklad tvofi diilezitou a az na vyjimky nenahraditelnou soucast logistické¢ho fetézce.
Predstavuje prostfedek umoziujici uskladnéni zdsob a jejich naslednou distribuci
Vv potebné kvalité, mnozstvi, podob¢ a frekvenci, kterou pozaduje navazujici odbératelsky
¢lanek tetézce. Jednd se o prostor s presné ohranicenou plochou uréenou ke skladovéni.
Prostor vybaveny skladovaci technologii a technikou umoziujici manipulaci materidlu

a poskytujici managementu veskeré potiebné informace o skladovanych polozkach.

Pfi pohledu zpatky do historie skladi operovaly sklady na principu tlaku a poskytovaly
prostfedek k uskladnéni prebytecné produkce. Tehdejsi trzni podminky umoZziovaly
produkci, aniz by podnik musel piilisné reagovat na spotiebitelské pozadavky. S postupem
casu vSak doSlo k vyraznym zménam trZnich podminek, a tak muselo zékonité dojit
I kur€ité evoluci v oblasti skladovani. Z toho divodu se princip skladovani zmeénil
a sklady zacaly operovat v odlisném konceptu. Timto konceptem je tzv. princip tahu, kdy
sklady slouzi jako prostfedek k uspokojovani odbératelskych a zakaznickych potieb
a poskytovani urcité urovné sluzeb. Moderni sklady kombinuji oba vySe zminéné principy
v ramci logistického fetézce. Princip tlaku je pouzivan pii vstupu do podniku (tvorba
zasob) a princip tahu je naopak vyuzivan pii vystupu z podniku (expedice dodavek). (Gros,
2016)

V odborné literatuie se mizeme setkat s nasledujicim vyctem skladovych funkci:

e Vyrovnavani;
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e ZzabezpeCovani;

komplementovani;

spekulovani;

ZuSlecht’ovani.

Cilem vyrovnavaci funkce je regulace rozdila v piipadé proménlivého Cerpani, respektive
tvorby zasob z hlediska mnozstvi ¢i frekvence. Funkce zabezpecovaci ma za kol zajistit
plynulost vyrobnich procest drzenim potiebného mnozstvi materidlu. Kompletovani se
poté zaméfuje na pripravu veskeré¢ho sortimentu zasob potiebného pro jednotlivé vyrobni
procesy podniku. Spekula¢ni a zuslechtovaci funkce skladu jsou totozné s pojmy
spekulativni a technicka zasoba, jez byly podrobné vysvétleny v kapitole 1.3.2. (Sixta
a Macat, 2005)

Co se tyce funkce skladovani, rozliSuji se 3 elementarni funkce, které jsou pro zajisténi

plynulosti procesu skladovani stézejni:

e uskladnéni materialu;
e manipulace s materialem;

e transfer informaci.

V ramci funkce uskladnéni materialu rozliSujeme dva typy. Prvnim typem je uskladnéni
Casoveé omezené, jez fesi problematiku nadmérnych zasob, které jsou tvotfeny z divodu
proménlivosti ¢i sezénnich zmén v ramci poptavky, spekulativnich ndkupi a v neposledni
fadé Gpravou ¢i pfidanim vyrobki. Druhym typem je uskladnéni ptechodné zajist'ujici

zasoby potiebné pro neustalé dopliovan zasob zakladnich.

Funkce manipulace s materiadlem je rozsahly proces pohybu zasob v ramci podniku

obsahujici nasledujici ukony:

e kompletni proces pifijmu materialu;

e uskladnéni materialu;

e komplementace objednavek dle zakaznickych pozadavk;

e presun materidlu z mista vstupu do mista vystupu vV rdmci podniku,

e baleni a expedice objednavek.
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Posledni z vy¢tu skladovacich funkci je funkce transferu informaci, jez ma za ukol
zabezpecit spravné fungovéani obou predchozich funkci. Poskytuje informacni podporu
vV podobé udaji o soucCasném stavu zasob, kde se jednotlivé druhy zasob nachazeji,
informace o vytizenosti skladovych kapacit, vstupu a vystupu dodavek, skladovaci

technice a personalu. (Sixta a Macat, 2005)
1.3.5 Typy skladi

V odborné literatufe se muzeme setkat s riznymi pohledy na problematiku typologie
skladovych prostor. Jedno z moznych rozdéleni skladi uvadi Gros (2016), ktery typy
sklad deli podle polozek, na které se jednotlivé sklady specializuji. Rozlisuje sklady

zaméfené na:

e rozmérny material;

e drobny material,

e hutni material;

e stavebni material;

e nebezpecny material;

e chlazené a mrazené zbozi.

Sklady specializujici se na rozmérny material obsahuji mensi pocet velkych dilli majici
vysoké manipulacni naroky, ale jez jsou snadné na kompletaci. Sklady drobného
materialu naopak obsahuji vysoky pocet malych dild s vysSimi komplementa¢nimi
naroky. Hutni a stavebni material vyzaduje bytelnou skladovou konstrukci s velmi
vysokou nosnosti.  Skladové prostory nebezpeéného materidlu vyZzaduji specidlni
manipulaci a maji vysoké naroky na zajiSténi specifickych bezpecnostnich podminek.
V neposledni fadé chladici a mrazici sklady maji naopak vysoké energetické, manipula¢ni

a hygienické naroky.

Dalsi mozny thel pohledu na klasifikaci skladd uvadéji autofi Sixta a Macat (2005), viz

obrazek ¢. 8.
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Obrdzek 8: Skladova kategorizace
Zdroj: SIXTA, Josef a Vaclav MACAT, Logistika: teorie a praxe, str. 149

1.3.6 Organizace skladi a skladovan

S problematikou organizace skladovych prostor a volbou typu skladovéani se v dne$ni dobé
potyka kazdy podnik. Snaha o zajiSténi takové prostorové organizace, jeZ by vyhovovala
pfedstavam managementu 1 zaméstnancli samotnych, je stézejni k zajiSténi vysoké

produktivity vyrobniho procesu i logistického fetézce.

Proces optimalizace uspofadani skladovych prostor zpravidla piinese -efektivnéjsi
materidlovou manipulaci a zlepSeni pracovnich podminek, coz nasledné¢ vyusti ve

zvysenou spokojenost zaméstnanct a snizeni nakladt. (Lambert, Stock a Ellram, 2005)
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Zpisob organizace skladovani se odviji od druhu skladu a materidlu, ktery je potieba
uskladnit, viz kapitola 1.3.2. Podle zpisobu skladovani rozliSujeme nasledujici typy

uskladnénti:

e Vvolné uskladnéni;

e fizené uskladnéni.

Pti volném uskladnéni dochézi k ulozeni materialu na nejbliz§im mozném vhodném mist¢
tak, aby nedochazelo ke znehodnocovani materialu. Tento typ uskladnéni se pouziva
piedevsim u bezobalového sypkého materialu, jako je napt.: pisek, uhli, rizné druhy $térkt
apod. Nasledna distribuce takového materialu probiha na zakladé principu FIFO. FIFO
(z angl. first in first out) pfedstavuje univerzalni zplisob expedice materidlu, pfi kterém se
vychystava ten material, ktery byl uskladnén jako prvni a je tedy na sklad¢ nejdelsi dobu.
Tento systém fizeni toku materidlu umoznuje ob&h materialu v podniku tak, aby

nedochdzelo k ptipadnym ztratdm ze zastaravani zasob.

Ptednosti volného skladovani je zejména moznost vyuzit veskeré skladové prostory.
Nevyhodou jsou na druhou stranu vysoké naroky na manipulaci s materialem pti distribuci

a s tim souvisejici 1 vy$§i Casové naroky. (Vanécek, 2008)

Druhym zminénym typem uskladnéni je Fizené skladovani, v jehoZ ramci mé kazda
skladova polozka ptifazené specifické misto. K manipulaci s materialem dochazi zejména
rucng, regalovymi zakladaci ¢i vysokozdviznymi voziky. Vyhodou tohoto zpusobu
skladovani je Casova uspora pifi manipulaci s materidlem plynouci ze znalosti pracovniki

o zazitych pozicich uskladnéného materialu. (Pernica, 2005)

1.4 Skladovaci systém

Pojem skladovaci systém predstavuje souhrn veskeré logistické skladovaci technologie
vcetné logistickych informacnich systému a pracovnikii. VSechny tyto zminéné c¢lanky
tvofi vzdjemné provazany podnikovy Systém umoziujici efektivni fizeni skladovacich

procest s cilem zaji$téni kompletniho logistického fetézce.
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1.4.1 Skladovaci technologie

Jednim ze zminénych ¢lankt k zajisténi efektivity v ramci logistického fetézce, respektive
vramci skladovani, jsou skladovaci technologie. Tento pojem piedstavuje veskeré
skladovaci jednotky a manipulacni prosttedky pouzivané v ramci kompletniho
skladovaciho procesu podniku. Technologii v ramci skladovani lze dé€lit na dynamickou

a statickou.

Manipulace s veSkerymi zasobami je =zajiSténa pomoci dynamické skladovaci
technologie. Do tohoto technologického odvétvi spadaji zejména manipulacni prostiedky
typu nemotorové a paletové voziky, vysokozdvizné voziky, zdvihaci ploSiny, rudly,
skluzy, dopravniky ¢i jetaby apod. V zavislosti na urovni automatizace skladovaciho
syst¢ému daného podniku se odviji, vjakém rozsahu jsou tyto manipula¢ni procesy
vykonavany zaméstnanci ¢i specifickymi automatizovanymi systémy. Pfestoze trendem
dnesni doby je vysokd uroven automatizace veskeré technologie, neztraci manualni
prostiedky pro manipulaci se zasobami na dulezitosti. Vzhledem k jejich moznostem a ve
spojeni se zkuSenymi zameéstnanci umoziiuji i nadale vysoce efektivni materidlovou
manipulaci. Stinnou strankou této manipulace jsou rizika ohrozujici zdravi zaméstnanci ¢i
poskozeni materialu. Ptilezitostné tak v praxi dochazi k pracovnim trazim a velmi
vyjimecné 1 k umrti zaméstnancl. Je tak na rozhodnuti vrcholového managementu jaké
mnozstvi manuélnich manipula¢nich prostfedkli v rdmcei podniku zvolit, aby bylo dosaZeno
potiebné  ndkladové  hospodarnosti a  celkové  efektivity  zainteresovanych
vnitropodnikovych procesii soucasné s dodrzovanim bezpecnosti a ochrany zdravi pii

praci. (Gros, 2016)

V ramci statické skladovaci technologie se miZeme nejcastéji setkat s regalovymi
systémy, jez jsou v dnesni dob¢ elementarnim vybavenim vétSiny béznych sklada. Jedna se
0 vysokokapacitni vicepodlazni zafizeni, jez lze stohovat podle potfeby a podminek
skladovych prostor. Sohledem na vlastnosti skladovaného materidlu, zejména na
hmotnost, rozméry, trvanlivost a obratkovost je volen nejvhodnéjsi typ regalovych systémut
ze Siroké Skaly provedeni. Regalové systémy vyZzaduji specifické podminky a zplsob
manipulace. Zejména podlahu odolnou vii¢i deformacim, bytelné zakotveni zdkladovych

sloupii a fizené ukladadni materidlu do regalli, které zajisti rovnomérné rozlozZeni véhy.
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Vyhodami tohoto typu statického skladovéani je zejména vysokd kapacita, prehlednost

a relativné snadna piistupnost ke vsem skladovanym polozkam. (Gros, 2016)
Mezi Sirokou Skalu regalovych systému Ize zaradit:

e prihradové regaly;

e valeCkové Push-back regaly;

e spadové regily;

e Kkonzolové stromeckové regaly;
e karuselové zakladace;

e policové regaly;

e paletové regaly (Jungheinrich AG, 2019).

Regaly prihradové patii v dneSni dob¢ k nejcastéji pouzivané skladovaci technologii.
Vyuzivaji se zejména pii potiebé uskladnéni vétStho mnozstvi paletovych polozek.
Nicmén¢ velikou vyhodou je jejich vSestrannost. Umoziuji skladovani polozek s velkou
variabilitou rozmértt i hmotnosti. Lze se setkat se dvéma zakladnimi provedenimi
Vv zavislosti na skladovych potiebach: s tzkou ulickou a Sirokou ulickou. V zavislosti na
stupni automatizace lze zvySovat kapacitu, respektive vysku regalii podle podminek na
vice nez 20 metrd. K zaklddani a vychystavani materialu dochdzi pomoci regalovych

zakladacu, ¢i vysokozdviznych voziki.

Valeckové Push-back regaly se pouZzivaji zejména pii skladovani velkého poctu palet se
stejnymi skladovymi polozkami umisténymi v jedné fad¢€. Regdly jsou situovany tésné
vedle sebe s pfistupem pouze z jedné strany, zpravidla zepfedu. Konstrukce valeckovych
regalli je tvofena valeCkovymi drahami snosnymi a brzdovymi valeCky. V ptipadé
odebrani palety zajisti systém valeckt automatické posunuti dalsi palety v fadé k mistu

odbéru.

Spadové regaly jsou svym vzhledem velmi podobné valeckovym regalim. Na rozdil od
nich vSak disponuji dv€éma samostatnymi obsluznymi rovinami. Jedna z nich je urcena
k zakladani zbozi a druha k odebirani zbozi z regalu. Spadové regaly poskytuji podminky
idealni pro realizaci principu FIFO, viz kapitola 1.3.6.
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Konzolové stromeckové regaly jsou typem regalovych systémi pouzivanych vyhradné
k uskladnéni rozmérného materialu, zejména co se délky tyce. V fadé usporadané regaly
disponuji nosnymi sloupy s konzolami umoziujici uskladnéni dlouhych tyci, kabelt,

plechti apod.

Karuselové zakladace jsou pln¢ automatizovanym regalovym systémem Operujicim na
principu paternosteru (plynuly obézny pohyb dvou vytahovych Sachet kolem své osy, jedna
pohybujici se dolit a druha ve stejny moment nahoru). Zameéstnanec si podle potieby na
konzoli navoli patro spozadovanym materidlem, které mu za nckolik vtefin sjede
k obsluznému otvoru, ze kterého si nasledné material odebere. Karuselové zakladade
umoziuji vysokou hustotu uskladnéni a rychly a snadny pfistup k jednotlivym polozkém.

Pouzivaji se k uskladnéni spise mensich polozek.

Policové regaly jsou implementovany zejména v piipadé skladovani drobného materialu
s relativné nizkou hmotnosti. Police umoziuji piimy pfistup k veskerému uskladnénému
materialu a jeho rychlé vychystavani. VysSka a mnozstvi stohovanych regalt se odviji od
zpusobu vychystavani, které muize byt provadéno rucné, s vyuzitim vysokozdviznych

a vychystavacich vozika ¢i regalovych zakladaca.

Paletové regaly, stejné jako regély piihradové, umoziuji uskladnéni velkého mnozstvi
paletovych polozek s vyssi hmotnosti. Pomoci manipulaéni techniky mohou byt tyto
polozky flexibiln¢ a bezpecné¢ uskladnény i1 ve vysSSich patrech. Rozdilem oproti
ptihradovym regalim je, Ze maji konstrukci bez podlah a navzajem na sebe navazuji bez

uli¢ek. (Jungheinrich AG, 2019)

1.4.2 Automatizace skladovacich systému

Zvysujici se naroky na kvalitu a rychlost se nevyhnuly ani oblasti skladovani. Aktualnim
trendem je zejména proces automatizace, ve kterém firmy spatfuji prosttedek ke zvyseni
efektivity veskerych skladovacich procesii. Automatizace v soucasné dobé zasahuje do

vetSiny znamych oblasti a procest a Ize se s ni setkat témét vSude. (Gros, 2016)

Zautomatizovani skladovych procest pfinasi fadu vyhod, zejména pak zvyseni efektivity
Vramci manipulace s materidlem. Automatizace umoZiuje eliminaci lidského faktoru

a s tim souvisejici benefity. V zavislosti na stupni automatizace dochazi k Gplné ¢i ¢astecné
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eliminaci chybné provedenych tukont, nehod a rizik poskozeni materidlu. Dale také
dochdzi ke zrychleni transferu zasob, a diky faktu, ze ve skladovych prostorach neni

potieba udrzovat jinak nezbytné pracovni podminky pro pracovniky, i k uspote nakladu.

Proces automatizace vSak neskytd pouze benefity. Spolu se skuteCnosti, ze pfechod na
automatické skladovaci systémy s sebou piinasi usporu nékladi, je potfeba také zminit
opacnou stranu mince. Zavedeni takovych systémt vyzaduje velky pocatecni kapital
vzhledem Kk vysoké pofizovaci cené automatickych systému a potiebé specifickych uprav

skladovych prostor spolu s vysokymi naklady na udrzbu. (Nenadal, 2018)
1.5 Informacni systémy Vv logistice

V soucasnosti je na informacni tok kladen velky diraz. Diky efektivnimu informacnimu
toku je podnik schopny pruzné¢ reagovat na pozadavky zdkaznikl a odbératelt. Poskytuje
také informace o sou€asné situaci na trhu, ¢i pfedzvést piipadnych trznich zmén, jez by

podniku mohli pfinést ziskani konkuren¢nich vyhod a zajisténi vyssiho trzniho podilu.

Vykonavani veSkerych procesii souvisejici s ¢innosti podniku je zavislé pfedevSim na
spravnosti, rychlosti a zplsobu poskytnutych informaci. Takové informace jsou
zprostfedkovany ptislusnymi manazerskymi informaénimi systémy Vv pozadované kvalité
a podobé. Soucasti rozsahlého vnitropodnikového balicku téchto systému je i logisticky

informacni systém.

Logisticky informaéni systém umoZiiuje koncentraci velkého mnozstvi dat a jejich
naslednou transformaci do pozadované podoby. Prostfednictvim zprosttedkovanych
informaci je umoznéno efektivni fizeni potfebnych podnikovych procest. Logisticky
informacni systém se sklada z n¢kolika subsystému, mezi které patii: fidici systém, systém
fizeni materidlového toku, informac¢ni systém a komunikacni systém. Tento komplexni

systém zahrnuje nasledujici problematiku:

e veskeré urovné planovani: operativni (mén€ nez 1 rok), taktické (1-5 let),
strategické (vice nez 5 let);

¢ informace o kompletnim logistickém fetézci;

e naklady vznikajici v rdmci logistického fetézce;

e piehled vyuZivané logistické technologie (Cemerkova, 2013).
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Jednim z prvnich méné komplexnich podnikovych systémi je MRP systém (z angl.
Materials Requirements Planning). Jedna se o systém planujici materidlové potieby
v podniku, aby se eliminovalo ¢i alesponn minimalizovalo riziko zastaveni vyrobniho
procesu. K planovani vyroby pomoci tohoto systému dochazelo zejména v 60. a 70. letech
20. stoleti. V ramci MRP systému se nekalkulovalo s problematikou vyrobnich zdroji
a omezeni, zejména s kapacitou pracovni sily a stroji. Postupem cCasu byl tento zpisob

fizeni vyroby nahrazen komplexné;jsi verzi MRP I1.

MRP Il (z angl. Manufacturing Resource Planning) je koncept planovani podnikovych
zdrojt, jez na rozdil od svého ptedchiidce MRP zahrnuje naptiklad oblast personalistiky,

financi, nakupu ¢i marketingu. (Drex| a Kimms, 2014)

Dal$im zfady podnikovych informacnich systéml je systém planovani podnikovych
zdroji ERP (z angl. Enterprise Resources Planning). Jedna se komplexni systém fizeni
veskerych podnikovych c¢innosti, zahrnujici oblasti vyroby, distribuce, personalistiky,
marketingu, podnikovych financi, nakupu, prodeje, fizeni zasob, atd. V ramci ERP ma
kazda z téchto oblasti sviij vlastni subsystém. Mezi témito subsystémy dochazi k vzajemné

komunikaci a pfenosu informaci, aby byla zajisténa celistvost celého systému.

S rostoucimi pozadavky na podnikové informacni systémy doslo k evoluci i v ramci tohoto
systému a na fadu ptiSel ERP Il. Syst¢ém ERP II se mimo automatizace vnitropodnikovych
procesti snazi fidit i procesy vné podniku. RozSifuje své pole plisobnosti smérem

k obchodnim partneriim, dodavatelim a zakazniktim. (Mula¢ova a Mula¢, 2013)
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2 ZF Passive Safety Czech s.r.o.

Spolecnost ZF Passive Safety Czech s.r.o. (aktudlni obchodni nazev platny od 15. 10.
2019), drive také znama pod obchodnim nazvem TRW-Carr s.r.o0., je ¢eska firma, ktera se
od roku 1996 =zabyva produkci pasivné bezpe¢nostnich prvki, piedev§im pak
bezpecnostnich past. Sidlo spolecnosti se nachazi ve Staré Boleslavi v okrese Praha-

vychod ve Stiedoceském kraji.

ZF Passive Safety Czech je od roku 2016 dcefinnou spolecnosti divize Passive Safety
Systems (PSS) némecké holdingové spole¢nosti ZF Friedrichshafen AG (dale ZF Group).
PSS zahrnuje mimo subdivizi SBS — Seat Belt Systems zaméfujici se na vyrobu
bezpecnostnich past i subdivize SWS — Steering Wheel Systems; Inflators a IRS —
Inflatable Restraint Systems, viz obrazek ¢. 9. Divize PSS se fadi mezi svétové dodavatele

bezpecnostnich automobilovych komponent pfednim automobilovym spole¢nostem.

ZF and Active & Passive Safety Technology

‘ Braking H Electronics H Occupant Safety Systems

[ Steering Wheel Systems H Inﬂators” Inflatable Restraint Systems H Seat Belt Systems]

ZF Passive Safety
Czechsro

Steering ‘ ‘ Other businesses

Obrazek 9: Organizacni struktura spolecnosti ZF Group
Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialt spolecnosti ZF Passive Safety Czech

Spole¢nost ZF Passive Safety Czech v soucasnosti produkuje predevsim piedni a zadni
bezpecnostni pasy disponujici standardnimi, ale také pokrocilejsimi automatizovanymi
technologiemi vyuzivajicimi pyrotechniku. V zavislosti na zvySujicim se zajmu o tyto
pyrotechnické systémy se méni pomér produkce mezi témito dvéma technologiemi ve

prospéch vyspélejsich bezpecnostnich systémi.

Zakladni kapital spolecnosti ke dni 31. prosince 2018 ¢ini 230 100 000 K¢ a je tvofen

vyhradn¢ penézitym vkladem jediného spole¢nika: TRW Automotive Czech s.r.o.
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Spole¢nost zaméstnava vice nez 1 800 zaméstnanct (2018) a patii tak v ramci regionu
K vyznamnym zaméstnavatelim. Vyrobni zavod ve Staré Boleslavi se rozklada na plose
presahujici 23 000 m% Vedeni spolecnosti zajidtuji dva jednatelé: Richard Elias Asfour,
ktery je spolenost opravnén zastupovat samostatné a Bernd Kohler, jenz je opravnén
zastupovat spole¢nost vzdy pouze spolecné s druhym jednatelem. Spolu s jednateli

spolecnosti je opravnéna K pravnimu jednani také prokuristka: Helena Plihalova.

Trzby spolecnosti ZF Passive Safety Czech v roce 2018 presahly 8,2 mld. K¢ a vétSina
prodeji je realizovdna v rdmci zemi Evropské unie. Mezi nejvétSi odbératele se fadi
Volkswagen, Daimler, BMW, Ford Motor Company, Groupe PSA, Renault, Fiat Chrysler

Automobiles, Jaguar Land Rover aj., viz obrazek ¢. 10.

Odbératelé

® \Jolkswagen
® Daimler

= BMW

= Ford

B Ostatni
mPSA

Obrazek 10: Vyznamni odbératelé
Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiala spoleénosti ZF Passive Safety Czech

Jak jiz bylo zminéno, od roku 2016 je spole¢nost ZF Passive Safety Czech soucasti
némecké holdingové spolecnosti ZF Group. ZF Group je globalné pusobici spole¢nost, jez
na péti svétovych kontinentech zaméstnava témet 150 000 zaméstnanct ve vice nez 230
vyrobnich zavodech situovanych ve 40 zemich. Spole¢nost sidli v Némecku ve mésté
Friedrichshafen, jenz je hlavnim méstem okresu Bodensee nachazejiciho se ve spolkovém

statu Badensko-Wiirttembersko.
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2.1 Historie spole¢nosti

Historie spolecnosti ZF Passive Safety Czech se zacala psat jiz na pocatku 20. stoleti, kdy
byla v roce 1901 zalozena ptivodni spole¢nost Cleveland Cap Screw Company spolecniky
Davidem Kurtzem, Williamem Carrem, Johnem Morleym a bratry Vernerem

a Frederickem Brightovymi v Clevelandu ve Spojenych statech americkych.

Prvnich n¢kolik let se firma specializovala na produkci specialniho typu elektricky
uchycenych hlav Sroubti. V roce 1904 se na zaklad€ impulzu Charlese E. Thompsona firma
preorientovala na vyrobu automobilovych motorovych ventili. Béhem nésledujicich
nckolika let byla spolecnost schopna vyrobu ventilii natolik zefektivnit a dodavat ventily
v tak vysoké kvalité, ze jiz v roce 1915 se stala nejvétsim producentem ventild v USA.
Pivodce této zmény, Charles Thompson, byl za zasluhy jmenovan generalnim feditelem
spole¢nosti. Béhem prvni svétové valky firma zaznamenala sviyj historicky nejvyssi rist
produkce. V té dob¢é Spojené staty zaznamenaly téméf dvojnasobny narust HDP a doslo
k piiblizn¢ 40% navysSeni produkce automobili. V roce 1926 se spolecnost TRW

pfejmenovala na Thompson Products.

Prvni velky propad trZzeb zaznamenala firma v roce 1929 s ptichodem svétové hospodaiské
krize. Bylo zapottebi pfijit na zptisob, jak uc¢inné podpofit prodej a dostat se opét na prvni
pricky. Firma se proto zaméfila na vyvoj zcela nového typu produktu, ktery by ji umoznil
odlisit se od konkurence. Diky nové objevené slitiné firma vyvinula revoluéni typ
motorového ventilu s nékolikandsobné delSi Zivotnosti, nez deklarovaly tehdej$i bézné
ventily. Od poc¢atku druhé svétové valky az do konce valky v Koreji dodavala spole¢nost

Thompson Products témét 90 % celkové potieby motorovych ventilti pro vojenské tcely.

V roce 1959 doslo ke spojeni spole¢nosti Thompson Products a Ramo-Wooldridge v nové
vzniklou Thompson Ramo Wooldridge Inc., neoficidlné zndmou také jako TRW Inc.
Oficidlné piijala spolecnost jméno TRW vroce 1965. V nasledujicich letech firma
vyznamn¢ rozsifila své produktové portfolio v rdmci automobilového primyslu a rozsitila
své pole plisobnosti do celého svéta. Na pocatku 21. stoleti firma zaméstnavala globalné
vice nez 122 tisic zaméstnancl a jeji vyrobni zdvody se nachazely v celkem 25 zemich.

(Jacobson, 2001)
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2.2 Vyrobkové portfolio

Vyrobkové portfolio spole¢nosti ZF Passive Safety Czech obsahuje nékolik typu
nasledujicich vyrobki: bezpecnostni pasy pro osobni a ndkladni automobily, bezpe¢nostni
zamky pro osobni a nékladni automobily a v neposledni fad¢ horni nastaveni pro osobni
a nakladni automobily. Fotografie vySe zminénych produktl jsou k dispozici k nahlédnuti
v ptiloze diplomové prace. Bezpe¢nosti zdmek je v rdmci automobilu nepostradatelna
souCast bezpecnostn¢ pasivnich prvkd. Umoznuje pevné uchyceni a uzamceni
bezpec¢nostniho pasu tak, aby byla zajisténa maximalni ochrana pasazérti. Horni nastaveni
je Cast systému bezpecnostniho pasu, ktery umoziiuje manipulaci s vyskou upevnéni
bezpecnostniho pasu tak, aby uzivateli zajistil maximdlni pohodli a zvysil ucinnost

a ochranu.

Za rok 2019 tvoftila produkce celkem 25 150 000 kusti vySe zminénych produkti. 60 %
produkce tvofily bezpecnosti pasy s 15 000 000 kusy. Bezpec¢nostni zamky byly ve vyrobé
zastoupeny ve vysi 38 % s 9 600 000 kusy. Horni nastaveni tvofila v roce 2019 s 550 000
kusy 2 % produkce. Produkty a jejich zastoupeni na celkové produkci spole¢nosti ZF
Passive Safety Czech jsou vyobrazeny na obrazku 11.

Vyrobkové portfolio

2%

B Bezpecnostni pasy
B Bezpecnostni zamky

® Horni nastaveni

Obrazek 11: Vyrobkové portfolio
Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti spoleénosti ZF Passive Safety Czech
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2.3 Zasoby a skladovani ve spoleCnosti

Zasoby spolecnosti ZF Passive Safety Czech jsou rozdéleny do nekolika zdkladnich

skupin: spojovaci material, komponenty, tkanina, prototypové polozky a ostatni polozky.

V nasledujicich podkapitolach bude popséan proces potizeni zdsob ve spoleCnosti ZF

Passive Safety Czech spolu s procesem fizeni zasob.

2.3.1 Porizeni zasob

Proces pofizeni zasob je ve spolecnosti feSen dvéma zakladnimi zptsoby. Drtiva vétSina
zasob je pofizena nakupem od dodavatell, zbytek zasob plyne z procesu vlastni vyroby.
V roce 2018 vynalozila spole¢nost na potizeni zdsob ndkupem od svych dodavatelll ¢astku
ptesahujici 200 mil. K& Hodnota zasob plynoucich z procesu vlastni vyroby tvoftila téméf

95 mil. K¢.

Nékupem od dodavateld, kterych ma spolecnost v souctu vice nez 350, zejména ze zemi
Evropské unie, Severni Ameriky a Asie, pofizuje zejména spojovaci material, komponenty,
mnoho druhti tkanin a ostatni polozky. Proces pofizeni zasob od dodavatelti probihd na
zakladé ramcovych smluv. Rdmcova smlouva piedstavuje prosttedek vymezujici zakladni
pravidla spoluprace pfi predpokladu navazani dlouhodobé&jSiho obchodniho vztahu mezi
dvéma ¢i vice smluvnimi stranami. Rdmcovd smlouva nezakldda konkrétni prava
a povinnosti smluvnich stran. Zavazkovy vztah vznikd az na zdkladé¢ tzv. realizacnich

smluv uzaviranych s odkazem na smlouvu rimcovou.'

Druhou metodou pofizovani zasob, kterou spole¢nost ZF Passive Safety Czech vyuziva, je
vlastni vyroba. Zplsob pofizeni zasob vlastni vyrobou spolecnost vyuziva v drtivé vétsSing
pii produkci prototypovych polozek z ditvodu utajeni. Vyvoj a vyrobu jednotlivych
prototypovych poloZzek mé& na starosti oddéleni vyzkumu a vyvoje, které vyviji
a experimentuje s novymi typy bezpecnostnich past a zamki. Ostatni ¢ast zasob pofizenou
vlastni vyrobou Si spole¢nost od roku 2015 zajistuje sama z diivodu potieby specifickych
komponent a spojovaciho materialu, na které v minulosti neexistovala adekvatni nabidka.

Spolecnost se tak snazi zabranit riziku vykyva ve vyrobé¢, ke kterym v minulosti dochazelo

! Rozsudek Nejvyssiho soudu Ceské republiky sp.zn. 29 ICdo 26/2012, ze dne 29.9.2014
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z divodu nepravidelnych dodavek specifickych komponent, a zvysit tak flexibilitu procesu

vyroby.

2.3.2 Rizeni zasob

Problematika fizeni zasob je ve spolecnost ZF Passive Safety Czech feSena pomoci
podnikového informacniho systému SAP S/4HANA. Tento inteligentni integrovany ERP
systém predstavuje idedlni prostfedek umoziujici spolupraci v ramci celé organizace.
Poskytuje analyzy dat v realném case, jez slouzi k flexibilnimu a efektivnimu rozhodovani
napti¢ vSemi podnikovymi procesy (nadkup, ucetnictvi, lidské zdroje, logistika, distribuce,
vyroba, ...). Databdze podnikového a manazerského informacniho systému SAP S/4AHANA
disponuje veskerymi daty potfebnymi pro nadkup a planovani zasob vcetné fizeni

skladovych operaci.

Spole¢nost v ramci procesu fizeni zasob vyuziva dadle ABC analyzu, metodu Just in Time

a kanban systém, viz kapitola 1.2.4.

ABC analyzu spole¢nost vyuziva pii procesu klasifikace zasob. Zasoby jsou déleny do tii
skupin podle ndkladt tak, aby bylo umoznéno jejich efektivni fizeni a vyuziti. Ve
spolecnosti ZF Passive Safety Czech se vyskytuje celkem 4 737 jedine¢nych druhovych
polozek zasob. Prvni skupina zésob, tedy skupina A, obsahuje 147 skladovych polozek. Do
druhé skupiny B spada 1 185 poloZek a tfeti - posledni skupina zasob C - obsahuje zbylych
3 405 druht skladovych poloZek. Skladové polozky skupiny A a B tvoii celkem 79,88 %
podilu celkové hodnoty ndkladii zasob, z toho divodu vyzaduji zvySenou pozornost

a efektivni fizeni.

Metodu Just in Time spolecnost vyuziva pro pokryti potieby zhruba poloviny skladovych
polozek, a to zejména nekteré typy spojovaciho materidlu, komponent a tkanin. Just in
Time operuje na zéklad¢ kratkodobého a stifednédobého planu. Kritkodoby plén fesi
problematiku planovani zasob v ramci jednoho pracovniho tydne. Jednd se tedy
o variabilni plan, ktery dodavatelim poskytuje aktudlni potfebné informace
prosttednictvim webového rozhrani. Na zaklad¢ téchto online udaji jsou dodavatelé
schopni dodavat potfebné mnozstvi zasob k zajisténi plynulosti vyrobniho procesu bez

odstavek. Stfednédoby plan poté planuje rozvrzeni zasob v ramci 4-6 tydnii. Jedna se
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viceméné o hruby odhad potieby materidlu, ktery je kazdy tyden postupné uptesiiovan

kratkodobym planem.

Metodu Just in Time spolecnost ZF Passive Safety Czech vyuzivd z diivodu znacnych
uspor nakladt plynoucich z drzeni zasob Ci potieby vlastnit rozsédhlé skladové prostory.
Spolecnost planuje v ramci n€kolika let postupné zvySovat pomér vyuziti systému JIT, aby

doslo k navyseni tspor.

Metodu JIT vyuziva firma i v ramci své interni logistiky, a to dvéma moznymi zptisoby.
Prvni zptsob je oznacovan jako sekvenéni vychystavani. Jedna se o metodu, pii které
zacne proces vychystavani materidlu ze skladu na vyrobni linku jest¢ v momenté, kdy
nebyla dokoncena piedchozi vyrobni faze. K ptipravé materidlu dochéazi na zakladé ptijmu
dat z vyroby do podnikového informacéniho systému. Druhy zptsob, ktery firma v rdmci

své interni logistiky vyuziva, je logisticky systém kanban, viz kapitola 1.2.4.

Kanban je ve spolecnosti ZF Passive Safety Czech uplatiiovan na zasobnikovém principu
a je vyuzivan pro vSechny typy ptfepravnich ¢i obalovych materialli, které firma v ramci
svych internich logistickych a vyrobnich procest vyuziva. Ve firm€ obihaji nasledujici

obalové a prepravni jednotky:

e plastova bedna B2?,
e plastova bedna B3?,
e plastové stohovatelné EURO boxy*,

e stohovaci ptepravniky HESON®.

V praktické ¢asti v kapitole 2.5 se autor zabyva zejména internim ob&hem plastovych
beden B2, z toho dliivodu je zde uveden ptiklad fungovani systému kanban pravé na tomto
typu obalového materialu. V ramci konkrétni vyrobni linky se nachazi vzdy nékolik

stanoviSt, viz schéma vyrobni linky v pfiloze. Na kazdém stanovisti operuje jeden

2 B2 - plastova bedna s rozméry 40x29,5x12 cm a nosnosti 15 kg
¥ B3 - plastova bedna s rozméry 59x38x22 cm a nosnosti 30 kg

* EURO box - plastové stohovatelna bedna s rozméry 80x60 cm, s moznosti nastavitelné vyiky boxu az do

45 cm a nosnosti 50 kg
> HESON - kovovy stohovaci pfepravnik s rozméry 120x100x50 cm a s nosnosti az 1 000 kg

58



zamé&stnanec, ktery ma pro sebe k dispozici dvé plastové bedny B2 s kanbanovou kartou.
Kazda kanbanova karta disponuje svym jedineénym ¢islem a poskytuje zainteresovanym
pracovnikiim veskeré potiebné informace, zejména oznaceni materialu, mnozstvi materialu

v baleni, misto, kde doslo k nakladce a vykladce materialu atd.

Ve vyrobnim procesu odebiraji pracovnici material nejprve z prvni plastové bedny B2.
V momenté, kdy pracovnik zapocne proces Cerpani materialu, pohybova karta, jez byla
soucasti balici jednotky je odeslana do skladovych prostor. To poskytuje operatorovi
logistiky signal k piipraveé dalsi potiebné balici jednotky s totoznym materialem k odeslani

na misto spotieby.

Po vy€erpani materialu piejdou pracovnici plynule k odebirani materialu z druhé bedny
B2. Prvni prazdna bedna B2 je nasledné pfisluSnym zaméstnancem piepravena na sbérné
misto. Po dobu piepravy prazdné bedny B2 je zastaven vyrobni proces na piislusném
stanovisti, a dochazi tak ke snizeni vyrobni kapacity, viz kapitola 2.5. V nahodnych
casovych intervalech je poté prazdny obalovy materidl ze sbérného mista vyzvednut
odpovédnym manipulantem pomoci manipula¢ni techniky a dopraven do skladu na
vymezené misto. Prazdné bedny B2 si ndsledné vyzvedne dodavatel pii dalSim
planovaném doru¢eni materialu, aby mohly znovu poslouzit jako piepravni obalovy

material pfi nékteré budouci dodavce.
2.3.3 Skladovani

Spolecnost ZF Passive Safety Czech se snazi postupem cCasu ¢im dal tim vice vyuZzivat
systém Just in Time tak, aby sniZila ndklady plynouci z drzeni zasob, ¢i postupné snizovala
¢1 jinym zpusobem vyuzivala interni ¢i externi skladové prostory. V soucasné dobé vsak

spole¢nost stale disponuje znacnym mnozstvim zasob a skladovych prostor.

Rozloha internich skladovych prostor spolec¢nosti ¢ini 8§ 000 m? a &ita vice nez 13 000
skladovych pozic. Denné je ze skladu do vyroby pfi plném vytizeni vSech vyrobnich linek
vyexpedovano zhruba 1 000 palet materialu. Material je do spolecnosti dopravovan
pribézné¢ a tydn€¢ si do spoleCnosti najde cestu az 400 pln€ nalozenych kamionii
s materialem. Zhruba polovina z nich zavéazi material v rdmci systému Just in Time, zbytek

pak prabézné dopliuje skladové zasoby.
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Ve skladovych prostorach je zaméstndno okolo 75 operatort logistiky a manipulatora, ktefi
maji na starosti efektivni uklddani materidlu takovym zplisobem, aby dochazelo
k maximalni mozné uspote skladovych prostor. Déle zabezpecuji efektivni vychystavani
materidlu ze skladi do vyroby na zaklad¢ tzv. pohybovych kanban karet, jez jsou soucasti

interniho logistického a produk¢niho systému kanban, ktery firma vyuziva.

Spole¢nost ZF Passive Safety Czech v rdmci interniho skladovani vyuZzivé nasledujici

manipulacni techniku:

e indukéné navadéné zakladace,
e vysokozdvizné voziky Celni,
e standardni retraky,

e retraky pro vyssi zakladani.

Operatoti logistiky a manipulatoii maji k dispozici celkem 4 pln¢ automatické zakladace
s nosnosti az 1 500 kg a vyskovym dosahem az 13 metrd operujici na zaklad¢ indukéniho
navadéciho systému zabudovaného v podlahovych prostorach. Tyto zakladace jsou fizeny
automatickym fidicim pocitaem a disponuji systémy, které maji na starost efektivni
polohovani, prijezd ulickami a zataCkami a kontrolou stfedéni a obrysu. Dale maji
zameéstnanci k dispozici celkem 7 ¢elnich vysokozdviznych vozikl riznych typt s nosnosti

od 1 500 do 4 000 kg a s maximalni vyskou zdvihu 6,5 metru.

Dalsi typ manipulacni techniky, kterou spole¢nost ZF Passive Safety Czech vyuZiva, tvofi
celkem 9 tzv. reatraki neboli vozikli s vysuvnym sloupem. Spole¢nost vyuziva dva typy
této techniky. Standardni retraky a retraky umoziujici vyssi zakladani. Zna¢nou vyhodou
voziku s vysuvnym sloupem oproti klasickému vysokozdviznému voziku s celnim
upevnénim zdvizného mechanismu je moznost instalace uzSich ulicek mezi jednotlivymi

skladovymi prostory, a tim padem zvySeni kapacity skladovych prostor.

Spole¢nost disponuje sedmi standardnimi retraky, které maji nosnost od 1 000 do 2 000 kg
a maximalni vysku zdvihu 7,4 metru. Zbylé dva retraky uréené pro vyssi zakladani maji

nosnost az 2 500 kg a vysku zdvihu ¢itajici 13 metrt.

Spolec¢nost v ramci svého skladového systému vyuziva piihradové uspofddani regalt

s tizkou ulickou, které umoznuje efektivni vyuziti prostoru, viz kapitola 1.4.1.
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2.4 Plan vyroby

V nasledujici kapitole se autor zabyva problematikou procesu vyroby ve spole¢nosti ZF
Passive Safety Czech. Autor popisuje dil¢i operace z technologického planu montazni
vyroby vybranych produktt, které svym podilem tvoii nejvétsi ¢ast z produktového

portfolia spolecnosti.

V ramci procesu navratu prazdného obalového materidlu z jednotlivych linek zpét do

skladu nejprve autor popise jednotlivé technologické operace z vyrobniho postupu linek
P16, P55, N36 a Z33.

2.4.1 Vyrobni linky hlavnich produktii

Vyrobni linky vybranych typti bezpecnostnich past - linky fady P, bezpe¢nostnich zdmk -
linky fady Z a navijaka - linky fady N, maji kazda sviij specificky layout se seznamem
pracovist’ a operaci, viz fotodokumentace pod popisy montaznich procesi jednotlivych
linek. Navijaky nejsou zafazeny ve vyrobkovém portfoliu v kapitole 2.2, protoze jsou VvV
rdmci spolecnosti ZF Passive Safety Czech vedeny jako soucést bezpecnostnich past

a spolecnost je samostatné nenabizi.

Montazni linky jsou rozd€leny do nékolika pracovist, které¢ jsou v nékterych ptipadech
déle rozdéleny na tzv. substanovisté. Kazdé z pracovist’ je zpravidla obsluhovano jednim
zam&stnancem a ma pifesné¢ vymezeny postup ¢innosti odpovidajici danému pracovisti
a dané operaci vcetn¢ Casové ndro¢nosti odpovidajici montaZni operace. Jednotliva
pracovisté¢ a montazni operace jsou v ramci technologické dokumentace oznaceny ndzvem

konkrétni vyrobni linky spolu s pofadovym c¢islem operace.

V ramci vyrobni linky P16, na které dochdzi k montazi tfibodového navijeciho
bezpecnostniho pasu, se nachazi celkem 11 pracovist. Ke kazdému pracovisti je
odpovidajici technologickou dokumentaci pfifazena jedna operace, kterd je vykonavana
jednim ¢i ve vyjimecnych pifipadech dvéma operatory vyrobni linky. Pocate¢nim
pracovistém vyrobni linky P16 je pracovist€¢ s nazvem P16-02, na kterém se provadi
operace s oznatenim P30. Zaméstnanec zapocne proces vyroby tfibodového
bezpecnostniho pasu protazenim pasu navijecim mechanismem, nasleduje operace P130,

pii které zaméstnanec na navijeci mechanismus upevni vedeni pasu, které ma za ukol
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zabezpecit spravny uhel pohybu pasu pfi navijeni. Nasledné je pii operaci P50 proveden
uhlovy test, ktery prokaze spravnost fungovani navijaku. V operaci P40 operator vyrobni
linky provede montaz komponent (zapadky a prtvlaku) na bezpecnostni pas a poté tyto
komponenty zabezpeci zalisovanim tzv. knofliku. Nasleduje operace P60, kterd znaci
proces Siti kotevniho drzdku, zamku ¢i druhé zapadky, a to podle typu vyrabéného
produktu. V operaci P300 provede operator montaz tzv. malého knofliku, ktery
bezpecnostnimu pasu zabranuje v Uplném navinuti na navijeci mechanismus. Existence
operace P190 je poté podminéna typem vyrobku. V piipadé, Ze pii operaci P60 dojde
k ptipevnéni druhé zapadky, pracovnik navic provede zakryti této druhé zapadky
zalisovanim spodni a vrchni krytky. V pfipad¢, Ze si odbératel zvoli konfiguraci
bezpec¢nostniho pasu s poutkem misto knofliku, je operace P40 nahrazena operaci P290,
kterd se od operace P40 1isi zabezpeCenim zapadky a privlaku poutkem misto knofliku.
Proces vyroby bezpec¢nostniho pasu zakoncuji operace P70 a P80, pti kterych dochazi

k zavére¢né vizualni kontrole a balicimu procesu.

| ’ lLinkaP16 E | StardBolesiav |
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" Operaca | &. pracovists [Nazev pracoviste Operace | €, pracovidts jNézev pracovists
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P130 P16-03 |MontaZ vedeni P70 P16-08 |Konecna kontrola
P50 P16-04 |Uhlovy test P80 P16-10 |Balenl
P40 P18-05 |MontaZ komponent P280 Pi6-11 |Sitl poutka
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Obrdzek 12: Layout montazni linky P16
Zdroj: Interni materialy spole¢nosti ZF Passive Safety Czech
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Druhd vybrand montdzni linka nese oznaceni P55. Této lince je pfidélena montaz
vyspélejsiho bezpecnostniho pasu s elektronickym systémem a je rozdélena na 10
pracoviSt. Proces montaze pasu zacina operacemi P30 a P40, které jsou totozné
s po¢ate¢nimi operacemi zminénymi u predchozi linky P16. Nasleduje operace P180, kde
se na navijak bezpecnostniho pasu upevni ECU - elektronicka ftidici jednotka, ktera
zvySuje ucinnost bezpecnostniho pasu pfi piipadné kolizi. Nasledujici operaci je operace
s oznacenim P170, pfi které se provede nahrani softwaru podle typu bezpe¢nostniho pasu.
Operace P60 oznacuje proces Siti ptislusného typu kotevniho drzaku podle typu vyrobku.
Pti nasledujici operaci P50 operator upevni bezpecnostni pas do automatizované¢ho
ptistroje ATOS, ktery provede uhlovy test a zkousku elektronické fidici jednotky. Proces
vyroby tfibodového bezpecnostniho pasu s elektronickym systémem zakoncuji operace

P70 a P80, pfi kterych stejné jako u ptedchozi linky P16 dojde k vizuélni kontrole a baleni

vyrobku.
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Vyrobni linka N36 je ur¢ena k montdzi navijecich mechanismd, které nasledné tvofi
s ttibodovymi bezpecnostnimi pasy komplexni zadrzny bezpecnostni systém. Linka N36 se
déli na 9 pracovist. Uvodni pracovisté je evidovano pod oznaenim N36-01 a je na ném
provadéna operace N320, pfi které operator vyrobni linky provede piipevnéni sestavy
pistnice pomoci nytld. Nasledujicim krokem v mont4zi je operace N30, pfipevnéni
fixaCnich plechti k navijaku. Montdz pokracuje procesem boc¢niho nytovani pistnice
a naslednym zacisténim vytvofeného polotovaru - operace N330. Poté¢ je vysSkolenym
zamestnancem v ramci operace N340 provedeno frikéni svafovani. Nasleduje operace
N170, ve které probihd dalSi proces nytovani, kdy operator montazni linky pfipevni
k sestavé nektery z moznych typu drzakd. V operaci N120 zaméstnanec provede
ptipevnéni pievodovky navijaku k soustavé pomoci Sroubtll. Poté se pii operaci N50 navine
pruzina ptrevodovky piipevnéné v predchozi operaci. ZavéreCnym krokem montaze
navijeciho mechanismu je operace N70, pii které se provede pripevnéni senzoru a nasledné
I jeho krytky. Senzor navijeciho mechanismu zajistuje v ramci zadrzného bezpecnostniho
systému zaseknuti past v pozadovaném uhlu. Spolecnost ZF Passive Safety Czech nabizi
v ramci svého vyrobkového portfolia 2 typy navijecich mechanismi. V pfipadé, Ze
odbératel zvoli specificky typ bezpecnostniho zadrzného systému, mize byt v procesu
montdze navijdku pfi operaci N170 piipevnén MQB drzak s elektronicky fizenym
systémem zaseknuti pésu.
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Posledni z vybranych vyrobnich linek, kterd bude v této podkapitole autorem piedstavena,
je montdzni linka Z33, kteréd je rozdélena na 6 na sebe vzajemné navazujicich pracovist’.
Na této lince dochdzi k sestavovani bezpecnostnich zamki, které slouzi k "uzamdceni"
bezpecnostniho pasu. Proces montdze zamku zacind na pracovisti Z33-1 operaci Z10.
Prvotni tkon spociva v procesu nytovani hlavy bezpecnostniho zdmku. Nasleduji dvé
sdruzené operace probihajici na jednom stanovisti, operace Z40 a Z60. V ramci
montazniho kroku Z40 provede operator vyrobni linky montaz konektoru. Po uplném
dokonceni bezpec¢nostniho zamku a jeho nasledné instalaci do pfisluSného automobilu
signalizuje tento konektor po uvedeni vozidla do pohybu, ze je néktery z pasazérd
nepfipoutan. Druhou ze sdruzenych operaci je operace Z60, pii které pracovnik
k nedokonéenému zamku ptipevni buZzirku, ktera slouzi jako ochranny kryt konektoru, aby
nedoSlo pfi transportu ¢i instalaci k jeho poSkozeni. Poté je pfislusSnym pracovnikem pii
operaci Z140 upevnén zamek do automatického pfistroje, ktery provede proces
"smrstovani", pii kterém dojde k navinuti ¢asti konektoru s buzirkou vné bezpecnostniho
zamku. Dalsi operaci v procesu montdze zamku je operace Z190, kterd spoc¢iva v montazi
ochrannych krytek zdmku. Poté pracovnik v operaci Z100 pfilepi na zadmek Stitek a na
vybrana mista i ochranny filc. Stitek poskytuje podrobné informace o piisluiném typu
bezpecnostniho zamku. Filc neboli plst’ je plos$na textilie ze vzajemné prolnutych vlaken
slouZzici k ochrané pred poSkrabanim ¢i k zabranéni rezonance bezpecnostniho zamku pfi
pohybu vozidla. Zavérecnym krokem v procesu montdze bezpecnostniho zdmku jsou
operace Z70 a Z170, pti kterych operator vyrobni linky provede kone¢nou vizualni
kontrolu a zabali produkt do odpovidajiciho obalu.
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Pocatek procesu navratu prazdnych obalovych jednotek za¢ina v momenté, kdy dojde
k vycCerpani komponent z obalového materidlu s oznacenim B2, viz kapitola 2.3.2. Po
vyprazdnéni jedné bedny B2 za¢ne operator vyrobni linky plynule Cerpat komponenty
z dal$i bedny B2. Po urc¢itém casovém intervalu, ktery zavisi na typu montazni linky, se
v prostoru uréeném pro prechodné odkladani prazdného obalového materidlu zacnou
prazdné B2 hromadit. Je pak pouze na uvazeni operatora vyrobni linky, ktery ma transport
prazdnych B2 v popisu prace, kdy prazdné bedny odnese z prostorit montazni linky na
misto vyhrazené pro koncentraci prazdného obalového materidlu. Z tohoto mista jsou opét
v nahodnych intervalech odpovédnym skladovym manipulantem prazdné obaly odvezeny

pomoci vysokozdvizného voziku zpét do skladovych prostor firmy.

Mist uréenych pro koncentraci prazdnych obalovych jednotek B2 je ve vyrobnich halach
spolenosti ZF Passive Safety Czech n¢kolik. Na kazdém 2z nich dochazi ke

shromazd’ovani prazdného obalového materidlu z nékolika montaznich linek.
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Takt vyrobni linky se odviji od druhu produktu, ktery se na dané lince vyrabi. Casové
nejnarocnéjsi je montaz tribodovych bezpecnostnich past, nasleduje montdz navijecich

mechanismi a nejmén¢ ¢asoveé narocna je montaz bezpecnostnich zamku.

K vypoctu taktu vyrobni linky slouzi matematicky vztah (2)
t=— )
Kde Tc znaci disponibilni ¢asovy fond v minutach a n znaci pocet vyprodukovanych kust.

Ve spolecnosti ZF Passive Safety Czech je vyroba rozd€lena na tfisménny provoz
v pracovnich dnech. V piipad¢ zvysené poptavky po produktech spolecnosti muize byt
vyrobni proces aktivni i o vikendech. V minulosti k podobnym situacich vyjimecné
dochazelo, nicméné vzhledem k soucasné situaci, kdy se vétSina svétovych
automobilovych producentli potyka spise s odstavkami vyroby nez se zvysenou produkci,

nebere autor diplomové prace vikendové smény v potaz v ramci svych vypocta.

Standardni sména trva 450 minut ¢istého ¢asu, tedy 7,5 hodiny. Je potieba kalkulovat
s pfestavkou v praci v délce nejméné 30 minut, kterou je zaméstnavatel povinen
zaméstnanci poskytnout nejdéle po 6 hodinach nepfetrzitého pracovniho vykonu.® Vypoétu
taktu vyrobni linky tedy dosdhneme podilem mezi disponibilnim ¢asovym fondem Tc

v minutach a poétem vyprodukovanych kust n.

Montazni linka s oznacenim P16 je schopna za 450 minut (Tc), tedy jednu pracovni sménu,
vyprodukovat 1 250 ks (n). Vyrobni takt linky je tedy 0,36 min/ks (t), coz odpovida

jednomu vyrobenému kusu za 21,6 sekundy, viz nasledujici vypocet (3).

Tc 450

tP16 - ; tP16 - E tP16 - 0,36 min/ks (3)

Casové nejnaro¢néjsi je vyroba na lince P55, kde dochazi k montazi pokrogilejsiho
tiibodového bezpecnostniho pasu se zabudovanym elektronickych systémem. Pocet

vyprodukovanych kust za jednu pracovni sménu dosahuje 1 100 kust (n) a takt linky se

® Podle ustanoveni § 88 odst. 1 zak. & 262/2006 Sb., zdkoniku prace
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rovna 0,409 min/ks (t). Jinymi slovy na lince P55 dojde k vyhotoveni jednoho kusu
produktu kazdych 24,55 sekundy.

Na montazni lince navijecich mechanismti N36 operatofi vyprodukuji za 450 minut (Tc)
celkem 1650 kust (n) navijakd. Takt montazni linky ¢ini 0,273 min/ks (t), neboli kazdych
16,36 sekundy dojde k dokonceni jednoho navijaku.

Jak jiz bylo zminéno, montaz bezpecnostnich zamk je ¢asoveé nejméné naro¢nd. Montazni
linka Z33 je tak schopna za jednu pracovni sménu, tedy 450 minut (Tc) vyprodukovat
celkem 2667 kust (n) bezpe¢nostnich zamka. Vyrobni takt na této lince je 0,168 min/ks

(t), coz odpovida jednomu zamku vyrobenému za 10,12 sekund.

2.5 Identifikace nedostatkii v procesu navratu prazdného

obalového materialu z vyrobnich linek zpét do skladi

Odborna konzultace s manazerem internich logistickych procest poukazala na
nedostatecné¢ efektivni proces navratu prazdného obalového materidlu z jednotlivych
vyrobnich linek zpét do skladovych prostor, se kterym se v souasné dob& spolecnost ZF

Passive Safety Czech potyka.

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 2.4.1, proces navratu prazdnych obalovych jednotek
z montadzni linky zpét do skladu je nésledujici: po odebrani veskerého materialu z bedny
typu B2 je prazdna bedna dopravena pracovnikem na misto vymezené pro sbér prazdnych
oball, které¢ se nachazi v blizkosti montdzni linky. V momenté, kdy se prazdné obaly
naakumuluji, jsou odpovédnym operatorem montazni linky manudlné transportovany do
nékolika metrti vzdaleného sbérného mista, kam se stahuje prazdny obalovy material
z nékolika linek soucasné. Takové misto ma v ramei firemni technologické dokumentace

oznaceni "sbérny uzel".

Ze sbérného uzlu jsou prazdné obaly v ndhodnych Casovych intervalech transportovany
odpovédnym skladovym manipulantem pomoci manipulac¢ni techniky zpét do skladu.
Nedostatek tohoto procesu tkvi v tom, Ze po dobu, kdy jsou prazdné obalové jednotky
pracovnikem manudlné transportovany z jednotlivych vyrobnich linek do sbérnych uzl,
dochazi k preruseni vyrobniho procesu. Zaméstnanec musi do¢asné opustit svou pracovni

pozici, coz ma za nasledek sniZzeni vyrobniho taktu linky. Primérna doba, kterou ptislusny
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zaméstnanec strdvi manudlnim transportem nékolika kust prazdnych beden B2 do
sbérného mista, ulozenim beden na misto a ndvratem na svou pracovni pozici, €ini
25 vtefin. Tento tikon je zaméstnanec povinen provést prumérné dvakrat za jednu pracovni
sménu. Jedna se tedy o nedostateCné propracovany proces navratu obalového

materialu z montaznich linek zpét do skladu.

Proces hromadéni prazdnych obalovych jednotek ve sbérmém uzlu v sobé také skryva
nedostatky spocivajici v absenci konkrétnich ¢asovych intervalll transportu prazdnych
obalii ze sbérnych mist zpét do skladu. Kvuli absenci zpiisobu, ktery by po dosazeni
ur€itého poctu prazdnych oballi dal odpovédnému operatorovi logistiky signal k transportu
obalti zpét do skladu, dochazi k problematickym situacim, kdy tento operator je povinen
provadét pravidelné vizualni kontroly stavu kapacity sbérného uzlu. V dusledku toho je
operator logistiky nucen ptrerusovat své hlavni pracovni povinnosti, a tim rovnéz dochazi
ke sniZeni efektivity vykonu pracovni ¢innosti pifislusSného zameéstnance. Jedna se tedy
0 absenci elektronického systému, ktery signalizuje dosaZeni maximalniho limitu

prazdnych obalu.

Ukladani prazdnych obalovych jednotek s ozna¢enim B2 probiha ve sbérnych uzlech tak,
7e bedny se zpravidla stohuji na sebe a v ptipadé, ze odpovédny skladovy manipulant
neprovede jejich transport vcas, dosahuji do nékolikametrové vysky, stavaji se
bezpecnostni nestabilnimi a pfedstavuji potencidlni riziko pro zameéstnance pohybujici se
v okoli sbérnych uzli. Jde tak o nedostatky v ramci bezpe¢nosti a ochrany zdravi p¥i

praci.

Vyse zminéné nedostatky interniho logistického procesu a bezpe¢nosti a ochrany zdravi pii
praci jsou predmétem piipadové studie této diplomové prace. Autor prace se pokusi
navrhnout adekvatni opatfeni, kterd by umoznila proces zefektivnit a zvysit bezpecnost

plynouci pro dotéené zamé&stnance.
2.6 Navrh reSeni

Nasledujici kapitola je vénovana navrhu feSeni nedostatkll, se kterymi se spole¢nost ZF
Passive Safety Czech v rdmci svych internich logistickych procesti potyka. Autor po
analyze vybran¢ho podnikového procesu identifikoval nasledujici nedostatky v oblasti

interni logistiky spole¢nosti:
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e nedostatecné propracovany proces navratu obalového materidlu z montaznich linek
zpét do skladu,

e absence elektronického systému, ktery signalizuje dosazeni maximalniho limitu
prazdnych obalt,

e nedostatky v ramci bezpe¢nosti a ochrany zdravi pii praci.

Prvni zminény problém ma za nasledek zasah do vyrobniho procesu jednotlivych linek.
Dochazi k nevyuzivani maximalnich vyrobnich kapacit, a ve spolecnosti tak dochazi
k uslému zisku. ReSeni tohoto problému autor vidi v nékolika moZnostech. Spole¢nost by
mohla provést investici do technologie induk¢éné vedeného voziku. Tato technologie
vyuziva specialni vodi¢ zabudovany v podlaze vysilajici neptetrzity signal. Pomoci tohoto
signalu, ktery voziky snimaji pomoci senzorti, dochazi k pfenosu informaci o sméru jizdy.
Informace mohou byt ulozeny v fidicim pocitaci ¢i ve voziku samotném. Autonomni
indukéni vozik by se ve stanovenych intervalech pohyboval v naplanované trase okolo
linek a operatofi vyrobnich linek by tento vozik mohli vyuzivat k odkladani prazdnych
obalovych jednotek B2.

Nejvétsi vyhoda zavedeni indukéné vedeného vozika spocivd v neptferusovani vyrobniho
procesu. Zaméstnanci by nemuseli opoustét své pracovni pozice z divodu manudlniho
transportu prazdnych obalovych jednotek B2 do sbérnych uzld. Doslo by tak ke zvySeni

vyrobniho taktu jednotlivych montaZnich linek.

Dal$im moznym feSenim prvniho identifikovaného problému by bylo zaméstnani dalsiho
zaméstnance, jehoZz hlavni pracovni ndplni by byl transport prazdného obalového
materialu z montaznich linek do sbérnych uzli, ¢i pfimo do skladl. Doslo by tak sice ke
zvyseni mzdovych nékladu, ale opét by piestalo dochéazet k prerusovani vyrobniho procesu

a zvysily by se takty jednotlivych montéznich linek.

Reseni druhého identifikovaného problému spodiva v zavedeni technologie laserovych
snimacich senzora v piisluSnych mistech sbéru prazdnych obalovych jednotek. V piipadé,
prekroCeni urcité kapacity ve sbérném uzlu, kdy by prazdné bedny B2 dosahli do
maximalni pfijatelné vysky, by doSlo k pferuSeni paprsku laseru. To by pfisluSnému
skladovému manipulantovi pomoci automatického fidiciho systému signalizovalo, Ze ma

provést transport prazdnych obalil z ptislusného sbérného uzlu zpét do skladu.
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Hlavni vyhodou zavedeni vyse zminéné technologie je zvyseni efektivity vykonu pracovni
¢innosti pfislusného skladového manipulanta, ktery by jiz nebyl nucen pravidelné
a neuceln¢ prerusovat své hlavni pracovni povinnosti ve skladu, aby provedl vizualni

kontrolu stavu prazdnych obalii ve sbérmych uzlech.

Navrhované feSeni druhého identifikovaného problému by zaroven vyfesilo i tieti zminény
problém, kterym je nedostatek v ramci bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci. Pokud by
byl zaveden systém laserového sniméni, nedochazelo by k piekracovani maximalni
bezpecné vysky stohovani prazdnych beden B2 ve sbémych mistech. Zaméstnanciim
pohybujicim se v okoli sbérnych uzlii by tak nehrozilo potencialni riziko plynouci z padu

prazdného obalového materialu.
2.6.1 Inovace v podobé nového typu obalového materialu

Dal$i mozny zplsob optimalizace nedostate¢né efektivniho procesu néavratu obalového
materidlu z montaZnich linek zpét do skladu, s kterym se spole¢nosti ZF Passive Safety
Czech potykd, vidi autor v pofizeni a nasazeni nového typu piepravnich obalovych
jednotek. Jedna se o specialni skladaci EURO boxy, které svou délkou a Sifkou odpovidaji
rozmérim beden B2, viz 2.3.2, které spolecnost v soucasné dob& pro prepravni ucely
vyuziva. Nicméné vyska EURO boxi dosahuje oproti bedndam B2 dvojnasobné hodnoty,
coz by umoznilo ulozeni vét§iho mnozstvi komponent, a snizilo tak frekvenci dovozu.
Zaroven diky moznosti sloZeni boxi by doslo ke snizeni poctu cest pfi navratu prazdného

obalového materialu dodavateli.

Boxy jsou vyrobeny z lehkého a zaroven velmi pevného polypropylenu, ktery je odolny
vici vétsing kyselin, louhtl, olejii a tukii. Po uplném rozlozeni Ize snizit objem boxu az
0 82 %. Prodejce garantuje snadné a rychlé slozeni a rozloZeni a bezpe¢nou stohovatelnost
do témét dvoumetrové vysky (8 na sobé pln€ nalozenych boxt). Spole¢nost jiz tento typ
obalového materialu vyuziva - EURO box, viz kapitola 2.3.2. Nicmén¢ jednd se o boxy
s veétSimi rozméry urenymi pro prepravu t€zSich komponent, které pro skladovéani obsahu

beden B2 nejsou vhodné a jejich pouzivani by snizilo efektivitu vyrobniho procesu.
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Obrdazek 16: Skladaci EURO box

Zdroj: vlastni zpracovani dle dostupnych materialti z webovych stranek prodejce

Pofizeni a nasazeni nového typu obalového materialu by spole¢nosti umoznilo snizit
frekvenci té cCasti dopravy, ktera se tyka komponent piepravovanych v obalovych
jednotkach B2, coz je zhruba pétina veSkeré pozemni dopravy pokryvajici potieby

spole¢nosti. Doslo by tak k Gspofe této ¢asti dopravnich nakladd v priméru az o 20 %.

2.7 Ekonomické zhodnoceni

V nasledujici kapitole diplomové prace se autor vénuje ekonomickému zhodnoceni
moznych feSeni, kterd byla v kapitole 2.6 spolecnosti ZF Passive Safety Czech navrhnuta.
K zjisté€ni miry ekonomické efektivnosti doporucenych investic autor vyuZzije metodu ¢isté

soucasné hodnoty.
2.7.1 Metoda Cisté soucasné hodnoty - proces navratu prazdnych obali

Ukazatel &isté soucasné hodnoty (dale CSH) predstavuje jednoduchy a efektivni zpiisob pii
vyhodnoceni miry efektivnosti investi¢niho projektu. Autofi Fotr a Soucek (2011) definuji
CSH jako: "soucet diskontovaného cistého penézniho toku projektu béhem jeho Zivota,
zahrnujictho obdobi vystavby, obdobi provozu a fazi likvidace projektu". Diky této
dynamické metod¢ zohlednujici faktor Casu lze zahrnout i1 vliv inflac¢nich tlaki. Na zakladé
vysledku CSH lze provést odpovidajici rozhodnuti, zda je vhodné pfistoupit k realizaci

konkrétniho projektu ¢ nikoliv. V ptipadé, Ze je CSH > 0, je projekt vhodny k provedeni.
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K provedeni vypoétu CSH slouzi nasledujici matematicky vztah (4):

n
v _ P; _
CSH = E - ( e K) 4)

kde:

¢ t=jednotlivé roky zivotnosti investice;

e N =uvazovany pocet let zivotnosti investice;

e P;=ocfekavany penézni ptijem v jednotlivych letech trvani investice;
e 1= diskontni urokova mira;

e K =kapitalovy vydaj (Svozilova, 2011).

Pti vyuziti metody zhodnoceni néavratnosti investicniho projektu pomoci ¢isté soucasné

hodnoty je potieba vzit v potaz nasledujici Cinitele:

a) pocatecni naklady navrhovaného investi¢niho projektu;
b) odhadovana doba Zivotnosti projektu;
C) ro¢ni narust trzeb;

d) diskontni sazba alternativniho vyuZziti finan¢nich prostiredki.

a) Pocdate¢ni naklady navrzeného investi¢niho projektu tvoii v zavislosti na zvoleném
navrhu feSeni bud'to vydaje plynouci ze zavedeni technologie indukéné vedené¢ho voziku
spolu s tpravou podlahovych prostor v mistech, po kterych by se m¢l indukéné vedeny
vozik pohybovat, nebo zvySeni mzdovych nékladi plynouci ze zaméstnani dalsiho
pracovnika. Dalsi ¢ast nakladl je tvofena vydaji na instalaci laserovych snimacich senzort

a pridruZeného fidiciho systému.

a.1) Dle aktualni trzni nabidky by zakoupeni indukéné vedeného voziku spolu se
zabudovanim pasky speciadlniho vodi¢e do podlahovych prostor vyslo spolecnost ZF
Passive Safety Czech na 4 600 000 K¢. Za instalaci laserovych snimacich senzort a
fidictho systému by spolecnost zaplatila dalSich 1 500 000 K¢. Vzhledem k rozmérim
vyrobni haly a mnozstvi sbérnych uzll, u kterych je potieba zavést laserové snimaci
senzory signalizujici dosazeni maximalni kapacity, odhaduje vedeni spole¢nosti na zakladé

nabidky na trhu celkové néklady za investice do obou vySe zminénych technologii na 6
100 000 K¢.
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a.2) V pfipad¢, ze by spolenost dala pfednost zaméstnani dal$i pracovni sily pied
zvySenim automatizace svych podnikovych procestt v podob¢ investice do technologie
induk¢né vedeného voziku, bylo by potieba zamé&stnat nejméné dva nové zaméstnance, aby
doslo ke stejn¢ efektivnimu sbéru prazdného obalového materialu z vyrobnich linek do
pfislusnych sbérnych mist ¢i skladovych prostor. Celkové mési¢ni mzdové naklady na
jednoho operatora logistiky dosahuji ve spole¢nosti 33 450 K¢. Hruba mzda zaméstnance
tvoii 25 000 K¢&. Spole¢nost je povinna z hrubé mzdy odvést za zaméstnance pojistné na
nemocenské pojisténi 2,1 %, dichodové pojisténi 21,5 % a prispévek na statni politiku
zameéstnanosti 1,2 % v souhrnné vysi 24,8 % - 6 200 K¢. Dale musi spolecnost odvést
ptispévek na zdravotni pojisténi za zaméstnance ve vysi 9 % - 2 250 K¢. Roc¢ni mzdové

naklady plynouci ze zaméstnani 1 dal$iho operatora logistiky ¢ini 401 400 K¢&.

b) Co se ty¢e odhadované Zivotnosti projektu, spole¢nost ZF Passive Safety Czech na
zakladné garance zivotnosti vybranych technologii, kterou dodavatelé nabizi, kalkuluje

s délkou zivotnosti projektu 10 let.

C) Zavedeni technologie autonomniho indukéniho voziku ¢i zaméstnani dalsi pracovni sily
by pfineslo spole¢nosti zvySeni vyrobniho taktu plynouci z nepferuSené vyroby a z toho
plynouci narist ro¢nich trzeb ve vysi 2 880 000 K¢. ZvySeni takti vyrobnich linek
plynouci z nepferusovani vyroby dosahne v zavislosti na typu linky 0 2 ks (P16, P55), 3 ks
(N36) a 5 ks (Z33). Vzhledem k primérné cené produkti: 328 K¢ za bezpecnostni pas, 324
K¢ za bezpecnostni zdmek a 298 K¢ za horni nastaveni dojde k navySeni denni trzby o 11

478 K¢ (3 826 K¢ za sménu).

d) Spolecnost ZF Passive Safety Czech stanovila v zavislosti na rentabilit¢ vlastniho

kapitalu diskontni sazbu ve vysi 11 %.
Piehled hodnot, které ovliviiuji vysledek CSH:

e pocatecni naklady ve vysi 4 600 000 K¢ pfi investici do indukéné vedeného voziku
¢i roéni mzdové naklady ve vysi 802 800 K¢ pii zaméstnani dalSich dvou
pracovniki + 1 500 000 K¢ za investici do laserovych snimacich senzort pfi
aplikaci kterékoli z moznosti navrhu;

e odhadovani zivotnost projektu 10 let;

e nartst rocnich trzeb ve vysi 2 880 000 K¢;
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e diskontni sazba 11 %.
1) Na zaklad¢ vySe zminénych tdaju lze prejit k vypoctu Cisté souc¢asné hodnoty, Vviz
tabulka 1. Vypocet lze provést pomoci programu MS Excel s vyuzitim funkce

"CISTA.SOUCHODNOTA" po zadani viech pozadovanych hodnot.

Tabulka 1: Cista soucasnd hodnota - indukcéné vedeny vozik

Pocatecni naklady CSH Diskontni sazba

-6 100 000 K¢ 9784 674,05 K¢ 11%

Roky odhadované Zivotnosti Ro¢ni narist trzeb
1 2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
10 2 880 000 K¢

O (00 [N (oo [O1 [ (W (N

Zdroj: vlastni zpracovani

Na zékladé idajti z tabulky 1 je patrné, ze CSH v ramci investice do technologie indukéng
vedeného voziku dosahuje 9 784 674,05 K¢. Tato hodnota pifedstavuje nariist trzeb,
kterych lze po pokryti ptislusnych investi¢nich nakladi za odhadovanych 10 let Zivotnosti
investi¢niho projektu dosahnout. Vzhledem k faktu, ze CSH > 0, je investi¢ni projekt

vhodny k realizaci.

2) V piipad€ vyuziti druhé moZznosti navrhu feSeni, tedy zaméstnani dalSich dvou
pracovniki, jejichZ ndplii prace by spocivala v transportu prazdného obalového materidlu
z prostoru montaznich linek do sbérnych uzla, by spole¢nost opét zaznamenala ro¢ni
narast trzeb ve vysce 2 880 000 K¢, pocatecni naklady ve vysi 1 500 000 K¢ za instalaci
laserovych snimacich senzorti a pfidruzeného fidiciho systému a zaroven zvySeni ro¢nich

mzdovych nakladii ve velikosti 802 800 K¢&.

Abychom mohli co nejefektivnéji porovnat CSH obou navrhovanych moznosti, budeme
pro zjednoduseni pocitat s predpokladem, ze jsou ro¢ni mzdové naklady fixni. Poté

dosahuje CSH v piipadé zaméstnani dalsich dvou pracovniki hodnoty uvedené v tabulce 2.
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Tabulka 2: Cista soucasnd hodnota - zaméstnani novych pracovnikil

Pocate¢ni naklady CSH Diskontni sazba

-9 528 000 K¢ 6 696 385,76 K¢ 11%

Roky odhadované Zivotnosti Ro¢ni narist trzeb
1 2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
2 880 000 K¢
10 2 880 000 K¢

O |00 N o |0 b~ [w (N

Zdroj: vlastni zpracovani

Uvedené tdaje z tabulky 2 vy¢isluji CSH pii volbé navrhu feseni v podobé zaméstnani
dalsi pracovni sily na 6 696 385,76 K¢. Stejné€ jako u investice do technologie indukéné
vedeného voziku je CSH > 0, z ¢ehoZ vyplyva, Ze jsou oba projekty vhodné k realizaci.
Nicméné CSH u projektu indukéné vedeného voziku pfinese za celou dobu trvani investice
témer o 32 % vyssi narust trzeb, kterého lze po pokryti ptislusnych investi¢nich nakladt

dosahnout.

2.7.2 Metoda Cisté soucasné hodnoty - novy typ obalového materialu

Pocatecni naklady plynouci z investice do ndkupu nového typu obalového materialu by
spole¢nost ZF Passive Safety Czech vysly zhruba na 3 200 000 K¢. Pro pokryti potieb
nového typu obalového materialu (pivodné bedny B2) pro cely vyrobni proces spole¢nosti
by bylo potfeba nakoupit alesponn 8 000 kusti nového typu skladaciho ulozného boxu.
Primérnd cena takového boxu se dle aktualni trzni nabidky pohybuje okolo 400 KC¢.
Prodejce garantuje prodlouzenou zaruéni dobu boxu po dobu 5 let. Uspora nakladii na
dopravu materialu ptivodné piepravovaném v bednach B2, kterou by tato investice pfinesla

¢ini 2 400 000 K¢ ro¢né.
Piehled hodnot ovliviiujici vysledek CSH:

e pocatecni naklady ve vysi 3 200 000 K¢&;

e odhadovani zivotnost projektu 5 let;
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e rocni Gspory ve vysi 2 400 000 K¢;

e diskontni sazba 11 %.

Tabulka 3: Cistd souc¢asnd hodnota - nakup nového typu obalového materidlu

Pocatecni investice CSH Diskontni mira
-3 200 000 K¢ 5108 245,80 K& 11%
Roky odhadované Zivotnosti Ro¢ni tspora naklada
1 2 400 000 K¢
2 2 400 000 K¢
3 2 400 000 K¢
4 2 400 000 K¢
5 2 400 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Na zakladé tdajio z tabulky 3 je patrné, ze CSH v ramci investice do nového typu
obalového materialu ¢ini 5 108 245,80 K¢&. Tato hodnota pfedstavuje rocni uspory
dopravnich néakladi, kterych lze dosdhnout po pokryti investi¢nich nakladl v ptipadé, ze
pétilety odhad délky trvani investice je spravny. Vzhledem k tomu, ze CSH > 0, je

investi¢ni projekt pfijatelny a doporucuje se k realizaci.
2.7.3 Piehled ekonomického zhodnoceni navrhovanych investic

Vysledky vyplyvajici z kapitoly 2.7, ve které autor provedl ekonomické zhodnoceni
nékolika pfipadnych navrhli feSeni nedostate¢né efektivniho interniho logistického
procesu, se kterym se spole¢nost ZF Passive Safety Czech potyka, prokdzaly vhodnost
aplikace navrzenych investicnich projektd. Autor hodnotil ekonomickou efektivitu

nasledujicich investi¢nich projekti:

e investice do technologie indukéné vedeného voziku;
e zaméstnani dal§ich dvou operatorii logistiky;

e investice do nového typu obalového materialu.

Navrh fesSeni tykajici se absence zpisobu signalizujiciho maximalni kapacitu prazdného
obalového materidlu ve sbérnych uzlech v podobé¢ instalace laserovych snimacich senzorii
autor zakomponoval do prvnich dvou zminénych investicnich projekti. Ptestoze toto
feSeni primarné necili na usporu nédkladl, vyznamné pfispéje ke zvySeni bezpecnosti

zaméstnancl spole¢nosti pohybujicich se v blizkosti sbérnych uzlu.
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Z.avér

Zavérecna diplomova prace nesouci nazev "Rizeni vybraného podnikového procesu" se

vénuje problematice interniho logistického toku prazdného obalového materialu.

Uvodni ¢ast zavérecné diplomové prace se zaméfuje na teoretickou stranku oblasti
logistiky, materidlového fizeni, zasobovani, skladovani a v neposledni fad¢ informacnich
systémul. Autor se zde vénuje reSerSi odborné literatury, pomoci niz definuje zakladni

pojmy z vySe vyjmenovanych oblasti.

V ramci praktické ¢asti autor spolupracoval se spolecnosti ZF Passive Safety Czech, s.r.o.,
jez se zabyva produkci pasivné bezpecnostnich technologii v ramci automobilového
primyslu. Predmét feSeni diplomové prace spo€iva nejprve v analyze aktualniho stavu
vybraného podnikového procesu, kterym byla interni logistika, ve zvolené spole¢nosti.
Nasledné v zavislosti na této analyze identifikovat konkrétni problémy, se kterymi se
spole¢nost potyka a vypracovat ekonomicky optimalni navrh feseni, ktery by spolecnosti

poskytl moZznost odstranéni objevenych nedostatki.

Pii zpracovani praktické ¢asti autor spolupracoval predevSim s manaZery interni logistiky
a vyroby spole¢nosti ZF Passive Safety Czech s.r.o., ktefi mu umoznili nahlédnout do
internich podnikovych procest a ozfejmili mu fungovani téchto postupt. Uvod praktické
Casti byl vénovan zakladni charakteristice a historii spole¢nosti ZF Passive Safety Czech
S.r.0. spolu s predstavenim vyrobkového portfolia. V nésledujici ¢ésti se autor zaméfil na
popis procesu skladovani a problematiku zasob. Blize se vénoval charakteristice procesu
pofizeni a fizeni zasob. V neposledni fad¢ autor na zdklad¢ poskytnutych vyrobnich
schémat a pochopeni vyrobniho procesu charakterizoval plan vyroby hlavnich produkth
spolecnosti. Na zakladé poskytnutych materialii a vypozorovanych skute¢nosti mohl autor
identifikovat nedostatky ve vybraném podnikovém procesu a nasledné vypracovat navrhy

fesSeni.

Identifikace nedostatkli prokdzala nedostatecné efektivni proces névratu prazdného
obalového materidlu z vyrobnich linek zpét do skladovych prostor a nevyhovujici typ
tohoto obalového materialu. Autor v diplomové praci navrhuje nékolik moznosti, jak

nedostatky odstranit, a zefektivnit tak vybrany podnikovy proces, jimz je interni logistika
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spole¢nosti. Prvni zplisob navrhu feseni autor spatfuje v investici do technologie indukéné
vedeného voziku ¢i zaméstnani dalSich dvou pracovnikl. Oba navrhy feSeni by umoznily
zefektivnit proces navratu prazdnych obali a pfinesly by shodné navysSeni vyrobniho taktu.
Autor se v ramci prvniho navrhu feSeni zamétil dodateCné na vylepSeni bezpecnostnich
podminek pro zaméstnance. Navrhl investici do laserovych snimacich senzort, které by
vCas signalizovaly maximalni kapacitu prazdnych obali ve sbérnych mistech. Druhd
moznost vylepSeni logistického procesu spociva v inovaci obalového materialu, ktera by

spolecnosti umoznila snizit naklady na dopravu.

V zavéru praktické ¢asti diplomové prace se autor vénoval finan¢ni strdnce zminénych
navrhl feSeni a vyhodnotil ekonomickou efektivnost investice pomoci Cisté soucasné
hodnoty. Na zakladé interpretace vysledku ekonomického zhodnoceni mohl autor
konstatovat, Ze vSechny jim doporucené navrhy feSeni jsou vhodné k piijeti. Nejvyssi
ekonomické efektivnosti vSak dosihl investicni projekt v podobé& indukéné vedeného

voziku, ktery by spolecnosti za dobu trvani projektu piinesl nejvyssi celkovy narust trzeb.

Vypracovani této zaveéreéné diplomové prace poskytlo autorovi informace o internich
procesech a fungovani jednoho z ptednich producentii pasivné bezpecnostnich technologii
v ramci automobilového primyslu. Spoluprice s vedoucimi zaméstnanci stézejnich
podnikovych procesti a pozorovani téchto procesti autorovi umoznilo ziskat ptedstavu
o dulezitosti interni komunikace, koordinace a kooperace k zajisténi efektivniho fungovani

dil¢ich procesti 1 celé spolecnosti.
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