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Uvod

V soucasné dobé¢, kdy se klade dlraz na tspory, racionalizaci a zefektivnéni Cinnosti
podnikll a zaroven se zadda co nejkvalitnéjsi vystup, popiipad¢ jeho navySovani, je jiz
nezbytné pouziti metod analyz a naslednych uplatiiovani v systému. Tyto, v soucasnosti
oblibené a vyuzivané, postupy maji za cil vzdy analyzovat soucasny stav pro ziskani
objektivniho pohledu na véc a také pro lepsi pochopeni fungovani dil¢ich procest. Diky
pocatecni analyze je tak ziskan vychozi stav pro nasledné méteni zmén a jejich ucinnosti,

aby bylo mozné zhodnotit miru pfinosu implementovanych uprav procest.

S ohledem na piani zastupcl spoleCnosti ziistat v anonymité hovoii autor o této
spolecnosti jen pod fiktivnim ndzvem A-B AUTOMOTIVE, s.r.o., stejné tak i jejich

pridruzenych spolec¢nostech.

Cilem diplomové prace s titulem ,, Analyza vnitropodnikovych operaci s materidlem se
zameérenim na zpétnou sledovatelnost dodavek komponent* je ramcové navrzeni zmény
soucasného logistického systému tak, aby byl stavajici systém efektivnéjsi, kvalitngjsi,
omezilo se plytvani a vyskyt faktoru lidské chyby v obsluznych procesech a aby byla
zdokonalena zpétnd dohledatelnost vyrobnich davek. Spole¢nym jmenovatelem vSech

téchto aspektil je uspora naklada.

Zasady vypracovani jsou stanoveny ndsledovné: PopiSte roli zasob a skladovani
v logistickém systému. Charakterizujte dany podnik. Analyzujte soucasny zplsob
skladovani s ohledem na vyskyt zjisténych vad ve finalni produkci podniku. Navrhnéte
modifikaci systému pro fizeni skladu s navrhem jeho implementace. Porovnejte situaci

ptfed a po implementaci a zhodnot'te jeji pfinos.

Diplomové prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti, teoretické a praktické. Obé tyto
Casti sestavaji z nékolika dilCich kapitol. Prvni ¢ast prace se zabyva teoretickou stranou
problematiky, ve které je podrobné popisovana tematika logistiky, skladovani a
zasobovani. Ve  druhé  Casti, empirické, je  pfedstavena  spolecnost
A-B AUTOMOTIVE, s.r.o., ve které je kratce zminéna jeji historie, podnikatelska
¢innost, a predevsim pak cely systém jeji interni logistiky, ktery je rozebiran v priabéhu
dil¢ich kapitol prace. Popsan je zde systém dodavek, forma skladovani, zptisob internich
pfesunt polotovard, zpisoby vyroby a navaznost jejich stanovist’ ¢i cest vyrobkd az

k dokoncenému vyrobku a jeho expedici.



Po analyze soucasného stavu autor navrhuje vhodné zmény, upravy a inovace
v logistickych procesech, které mohou zefektivnit systém logistiky firmy a prenesen¢ tak
1 jeji celkovou efektivnost. Z palety vSech téchto vhodnych zmén a uprav se poté blize
zaméfuje na zlepSeni trasability komponent a poté fesi svym navrhem vSechny nedostatky
jednim feSenim.

Teoreticka Cast prace Cerpd z odborné literatury zabyvajici se problematikou logistiky.
V praktické Casti autor Cerpa z firemnich zdroji ve formé rozhovori a konzultaci
s projektovym manazerem, omezenym nahlizenim do reportd findlni produkce a

z komplexni exkurze celym logisticko-vyrobnim procesem.



1 Logistika

Tato kapitola definuje logistiku a jeji vyznam, shrnuje zékladni pojmy, pfiblizuje

historicky vyvoj a popisuje jeji podstatu, logistické fetézce a dalsi souvisejici ¢asti.

1.1 Historicky vyvoj a vznik logistiky

Slovo logistika by se dalo nejlépe odvodit od feckého slova logistikon, tedy rozum,

damysl, nebo logos, tedy slovo, fe¢, myslenka, pojem, zékon, pravidlo.

Pojem logistiky se zacina objevovat na konci 16. stoleti a v pribé¢hu ¢asu nabyvalo
nékolika vyznami. V nau¢ném slovniku z 30. let 20. stoleti stoji, Ze slovo logistika
poprvé pouzil francouzsky matematik Frangois Viéte v souvislosti praktického pocitani
s Cislicemi, které bylo, na rozdil od aritmetiky, védeckou naukou o ¢islech. V roce 1591

¢

Viete pouzil vyraz ,,logistica numerosa‘ pro pocty pomoci Cisel a pojem ,, logistica

specioza “ pro operace pomoci pismen. (Dolensky, 1931)

Dalsi historickd zminka o logistice je ve filosofickém slovniku z roku 1966, ve kterém
stoji, ze ,,nejprve se tak nazyvaly logické kalkuly. Leibniz mluvil c¢asto o matematické
logice jako logistice. Ztotoznéni logistiky se symbolickou cili matematickou logikou bylo
dohodnuto na Zenevském filosofickém kongresu roku 1904 na navrh Itelsona, Lalandea

a Couturata. ““ (Svoboda, 1966)

Slovnik cizich slov, taktéz z roku 1966, rozliSuje logistiku na dvé pojeti: ,, . symbolicka
logika wuzivajici matematickych formuli a metod; 2. v terminologii nékterych
zdpadoevropskych mocnosti oznaceni pro soubor zarizeni v hlubokém tylovém uzemi,
které slouzi armadeé jako vycvikovy prostor, sklady zasob, materidlového vybaveni

a podobné. “ (Rejman, 1966)

Z vyse uvedenych zdznamd je az toto posledni nejvice podobné tomu aktudlnimu, byt jen
okrajové€ zasahuje soucasnou aplikovanou logistiku. Podobné pojeti vykladaji dalsi staré

piekladové slovniky, kde se vyraz ,, logistic “ tyka pfesunt, ubytovani a zasobovani vojsk.

Vetejny sektor se zacal s logistikou setkavat az v poloviné 20. stoleti, a to ve spojenych
statech, kdy bylo tfeba odpovédi na otdzku, jak raciondln¢ dostat vyhotovené zbozi
z vyspé€lého a industrializovaného severovychodu do ostatnich oblasti. Z divodu
prilisnych vzdalenosti napfic staty, kdy neptichdzela v tivahu jednorazova doprava vlaky

¢1 kamiony, se zacalo uvazovat o rozmist'ovani prekladist’ a meziskladu a také o tom, jaké
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cesty poté vyuzivat pro dorucovani ke spotiebitelim. Pravé zde nastoupily zkuSenosti
armady a metody, které vyvinula pro svou ¢innost, a tak se zacala formovat civilni
logistika. Zajimavosti je, ze tato distribu¢ni problematika se na starém kontinentu
prosadila zhruba az o dvacet let pozddji. V Ceskoslovensku se fefila témata
materidlovych hospodarstvi, tokl, vnitrozdvodové dopravy a manipulace nebo
skladového hospodaistvi. VSechny tyto discipliny v tuzemsku feSil Institut

manipulacnich a dopravnich systému. (Pernica, 1994)

V druhé poloving 20. stoleti doslo v ramci logistiky k rozvoji jejich dil¢ich vymezeni,
konkrétn¢ podnikové logistiky, logistiky distribuce, ftizeni distribuce, fizeni
materidlovych toki nebo marketingové logistiky a mnoho dalsich pojmt. Pozdéji diky
rozmachu automobilového primyslu pfibyl do logistiky také pojem zdsobovani.

(Horvath, 2007)

Koncem minulého stoleti vznikal novy trend vyrobnich podnikd, které v rdmci logistiky
planuji svou vyrobu, a tak vznikaji specializované logistické firmy, které¢ poskytuji
dopravni sluzby vyrobnim podnikim. Logistika se tedy stava také pfedmétem
outsourcingu. V soucasnosti je logistika neodmyslitelnou souc¢ésti jiz pii planovani

strategii firem nebo modelovani vyrobnich procest. (Horvath, 2007)

1.2 Vymezeni pojmu logistiky

Pojem logistika nemé ustalenou definici, mnoho autori odbornych publikaci uvadi
rozdilné vymezeni, avSak vSechny tyto definice maji jednu stejnou podstatu, kterou je:

,, Organizace vSech tokii od zdroje surovin ke spotiebiteli a uspokojeni poZadavkii na

trhu. ** (Danék & Plevny, 2009, s.7)

Horvath (2007) uvadi, Ze obsahem logistiky jsou procesy, které obsahuji ¢innosti
pifemistovani objektll v prostoru a ¢ase. Logistika jako takova hodnoti tyto procesy podle

kritérii efektivnosti na dosazeni cile systému, v ramci kterého se tyto procesy zkoumaji.
Logistika miiZze byt ov§em chéapana rozdilnymi pohledy:

e jako teoretické uméni planovani, fizeni a kontroly pohybu materialu, osob,
energie nebo informaci v systémech,

e coby zptisob ¢i néstroj pro logické a efektivni uspotradani procesti a podnikovych
systémil,

e jako soubor Cinnosti, které¢ zabezpecuji dostupnost:
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o spravného mnozstvi,

o spravnych objektii (material, energie, informace, osoby, zbozi),

o na spravném misté (misto zdroje a misto urceni),

O Ve spravny cas,
o ve spravné kvalité,

O za spravnou cenu.

Meértitkem toho, co je zrovna spravné, je spokojenost zékaznika. (Horvéath, 2007)

Stejné jako je logistika chapana né€kolika pohledy, je stejné tak mozné ji dle Danka

a Plevného (2009) chapat ¢i dé€lit na logistiku zasobovaci, vyrobni a distribu¢ni,

prestoze je logistika jako takova jen jedna.

Horvath (2007) dale rozviji logistiku v piipad¢ aplikace na vyrobni podnik a jeho procesy.

Do podnikové logistiky vyrobniho podniku fadi nasledujici stéZejni ¢innosti:

zasobovani vyroby materialem,

skladovani materialu,

fizeni zasob materialu,

vyskladnéni materidlu,

manipulace s materidlem a nedokoncenymi
specializovanymi na urcité technologie operace,
tfizeni zasob nedokonc¢enych vyrobkii,

skladovani hotovych vyrobki,

fizeni zasob hotovych vyrobkd,

baleni hotovych vyrobkd,

expedice hotovych vyrobkt k zdkaznikim.

vyrobky

mezi

pracovisti

Dan¢k a Plevny (2009) narozdil od Horvatha (2007) hledi na logistiku jako na soubory

tokt, které mezi sebou rozliSuji na toky materialové, informacni, obalové, toky energii

a odpadu. Materidlové toky jsou Uplnym zakladem, nebot’ pravé diky nim mizeme

uspokojovat potieby zdkaznikd. Organizace téchto materidlovych tok probiha

v rovinach:

o Tok materialu, ktery mizeme chépat jako uspofaddany pohyb materialu

od zdrojl surovin ptes prvotni zpracovani, zhodnoceni vyrobou az po doruceni

koncovému zakazniku a nalozeni s odpady.
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Obrazek 1 - Materidalovy tok

Prvotni

Zpracovéani

_’ Zikaznik _’ odondd

Dobyvéini

A Zpracovani Vyroba
surovin =i g =

Zdroj: Danék & Plevny (2009)

Organizace tohoto toku pracuje s aktivnimi a pasivnimi prvky. Aktivni prvky
jsou takoveé, které svou ¢innosti ovliviuji prvky pasivni. Zpravidla si tak mtizeme
pfedstavit manipulacni nastroje, voziky, jetdby, dopravni prostfedky. Pasivni
prvky jsou analogicky subjekty, které jsou t€émi aktivnimi ovliviiovany. Jedna se
o pfepravni a manipula¢ni jednotky, jako je naptiklad paleta, kontejner a podobné.
o Prepravni Fetézec predstavuje premistovani materialu vSech forem mezi
jednotlivymi misty, kde se material zpracovava. Rozumi se tim i dorucovani

vyrobku kone¢nému uzivateli a zpracovani odpadii.

Obrazek 2 - Prepravni retézec

*_ ............. > Picprava
* .................... } Preprava
+ ..................... .} Pi-.:pm'l.:a

Distributni
sklady

+ ............... _}. Picprava

Zdkarnik

+ ................. .} Picprava

Zpracovini
odpadi

Zdroj: Danék & Plevny (2009)
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1.3 Logisticky retézec

Logisticky fetézec je komplexnim faktorem. Spoc¢iva v organizaci materidlovych toki,

planovani, administrativnich ¢innostech nebo pohybu informaci a obsahuje oba ptedeslé

faktory, tedy materialovy tok a ptfepravni fetézec. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Gros et al. (2016) upozoriiuje, ze je tfeba mezi sebou rozliSovat logisticky fetézec
a logisticky systém, kdy logisticky fetézec je posloupnost ¢innosti, jejichz vykonani je
nezbytné pro splnéni pozadavkl koncového zakaznika v pozadovaném case, mnozstvi,
kvalit¢ a na pozadované misto, kdezto logisticky systém je soubor organizaci a vazeb
mezi nimi, jehoz prvky se podileji na pldnovani a vykonu posloupnosti ¢innosti

definovanych v logistickém fetézci.

Obrazek 3 - Logisticky retézec

Zdroje o
J Vyroba
surovin
Materidlovy
« Informaéni tok
e e S Finanéni tok

Zdroj: Dan¢k & Plevny (2009)

1.4 Logistické ¢innosti

Logistické ¢innosti jsou v ramci dodavatelského ¢i logistického fetézce nedilnou soucasti.
Oznacuji se tak Cinnosti, aktivity a funkce, které jsou vykondvany za celem plnéni
pozadavki zakaznikl. Neexistuje jejich jednotné urceni, utvaii se totiz na zakladé miry

jejich dekompozice, volbou ttidiciho kritéria nebo jejich ucelu urceni. (Gros et al., 2016)

Gros et al. (2016) povazuji za zdkladni funkce kaZdého dodavatelského systému

nasledujici ¢innosti:

o planovani na strategické a operativni irovni, kde se mezi strategické
planovani ¢leni rozhodovani o cilech, lokalizaci zdroju, struktufe systémii a jejich
fizeni; mezi operativni pak fadi ptedvidani poptavek, sledovani, zpracovavani
a vyftizovani reklamaci, poptavek, objednavek, stavu zasob, planovani distribuce

nebo staly monitoring kvality sluzeb ¢i plnéni pozadavka,

Zikaznik




o zajiStovani zdroji ve smyslu ndkupu surovin, materidlli, strojl, energii,
investi¢nich celkli ¢i komponent a jejich naslednou transformaci pii vyrobé,
dodavku, resp. distribuci k zdkaznikiim a zajiSténi zpétnych tokd ve formé

vracenych vyrobku, obalil ¢i odpadu.
K naplnéni téchto funkci Gros et al. (2016) dale definuji potfebné operace:

. dopravné orientované ¢innosti pro piepravu surovin, dilti, vyrobk, jez
tvoii nejvetsi ndklad v logistickych nékladech; nalezneme zde mezioperacni
dopravu, tedy dopravu vramci stanovist vyroby, skladu, technologickymi
operacemi pii zhotovovani; vnitropodnikovou dopravu, kterou chapeme jako
premistovani objekti mezi budovami, sklady, aredly, alternativni néazev
meziobjektova pak lépe vystihuje jeji vymezeni; a dopravu mezi prvky
dodavatelského systému, kterymi jsou vyrobci, distributofi, prodejny a koncovi
uzivatelé,

o manipula¢ni operace, dekomponované na operace ve vyrobé, napft.
vkladani komponent do strojii ¢i manipulacnich obali, sefizovani a ¢isténi linek,
pfemistovani strojii; loZzné operace v dopravé, tedy nakladka, vykladka,
upevnéni vyrobkll nebo vyjimani z manipulacnich obalt; skladové operace ve
skladech, jakoZto piejimka, vyskladnéni nebo vyjimani zobalii piepravy;
a kompletacni operace, pii kterych se sestavuje finalni produkt, ktery mize byt
tvoren vice dily,

o baleni hotovych produktli do spotiebitelskych obalii, do hromadnych
baleni, zkompletovanych objedndvek do ptepravnich obald,

o identifikace zbozi kody, vyrobnim sloZenim, popisem vlastnosti,
nalezitosti k uzivani ¢i montazi nebo navody,

o pomocné operace formou zajiStovani ndvratu manipulacnich oballi zpét
na pocatek vyroby, jejich oSetieni, dale odbér vratnych obalii nebo nakladani

s nevratnymi obaly.

Oproti predeslému pojeti logistickych Cinnosti v podadni Grose et al. (2016) definuje
Dan¢k a Plevny (2009) tyto ¢innosti spiSe z pohledu zasad a plnéni pozadovanych kritérii.
Logistickym ¢innostem pfikladaji nasledujici parametry:

o dodaci lhita neboli Cas, ktery je potiebny pro dodani objednaného

vyrobku zakaznikovi, vznikd pfijetim zdkaznické objednavky; dodaci lhita
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zastieSuje doby trvani zpracovavani objednavek, vyskladnovani, expedici,
ptepravu a také priabéznou dobu vyroby,

. dodaci spolehlivost, pod kterou se skryvd schopnost daného systému
dostavat svym dodacim lhiitdm a je udavéana v procentech doby prodleni,

. pruznost dodani je schopnost systému reagovat na zmény puvodné
zadaného pozadavku zakaznika, které byvaji zpravidla Casové, mnozstevni
a druhové,

o dodavana kvalita je aspekt spocivajici ve splnéni vSech vyse zminénych
kritérii, doplnény o doddni v neporuseném stavu a ve spravné kvalité, tudizZ systém

musi splnit otdzku ¢asovou, mnozstevni, kvalitativni a jakostni.

Pro srovnani autor struéné uvadi tieti pojeti hlavnich logistickych ¢innosti dle Ellram et

al. (2005), ktefi téchto stézejnich bodi stanovili Ctrnéct:

o zakaznicky servis,

. prognoza poptavky,

° fizeni stavu zasob,

o logistickd komunikace,

o manipulace s materialem,

o vyfizovani objednavek,

° balenti,

o podpora, servis a ndhradni dily,
. urceni mista vyroby a skladovani,
. pofizovani,

o nakladani s vracenym zboZim,
o reversni logistika,

o doprava a pfeprava,

. skladovani.

Z vyse uvedenych Clenéni je ziejmé, ze, stejné jako logistika samotna, maji 1 logistické

¢innosti rizna chépani a pro kazdy podnik a ticel se vymezuji v rizné mife a detailnosti.
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2 Zasoby

Zasoby jsou neodmyslitelnou soucasti vyroby podniku. Plni hned nékolik, pro
bezproblémovy chod firmy, dalezitych roli. Obecné si pod slovem zdsoby muzeme
ptedstavit zbozi, material ¢i pfedméty, které dany podnik nakoupi za Gcelem budouci
premeény téchto zasob prostifednictvim své Cinnosti a diky nové pridané hodnoté vznikne
urcCity vyrobek, se kterym podnik dale obchoduje. Zde je ale nutné ¢tenaii rozsitit obzor

o dal$i mozné chapani zasob pomoci nasledujicich termini.

Zakladnim vymezenim zasob je jiz zminény ndkup materidlu ur¢eného k ptemén¢ danou
¢innosti podniku. V ramci Ucetnictvi se ale zdsoby rozdéluji na zdsoby nakoupené
a zasoby vlastni vyroby, pod néz spadaji konkrétn€ uctované a jiz zminéné zasoby

materialu, zasoby rozpracované vyroby, polotovari, hotovych vyrobkt a zdsoby zbozi.

Pro snadnou piedstavu, jak uchopit tyto varianty, je definovano pojeti zdsob parafrazi
Horvatha (2007) o zasobach, ktery tyto jednotlivé druhy odviji od momentalniho stavu
vyroby v podniku. Tedy, Ze zasoby obecné chapeme jako nakoupeny materidl za ucelem
jeho pozdéjsiho zpracovani ve vyrobek. Pokud na tyto zdsoby hledime v moment€, nez
se zacnou jakkoli zpracovavat, hovotime o zasobach materialu. Pokud hledime na
zasoby, které jiz proSly casti vyrobniho procesu, avSak stdle nepfedstavuji konecny
produkt, mluvime o zasobach nedokonéené vyroby. Pokud jiZ na téchto zasobach
prob&hly vSechny technologické operace, pak se vzniknuvsi vyrobek, ktery doposud

nebyl prodan zakaznikovi, fadi do zasob vyrobkii.

vvvvv

problémy. Negativni strana jejich vysoké vySe tkvi ve vézanosti velkého mnoZzstvi
kapitalu, spotieby prace a prostfedkli na jejich udrzovani, skladovani nebo zajis§tovani
stale kvality v Case. Oproti tomu jejich dostatetna vySe dokaze absorbovat Casovy,
kapacitni, mnoZstevni nebo sortimentni nesoulad mezi aktualni vyrobou a nahlou zménou
poptavky. Zajistuji tedy plynulou vyrobu a eliminuji vykyvy poptavek a dodavek.
(Drahotsky & Rezni¢ek, 2003; Dangk & Plevny, 2009)

Existuji dva stéZejni ptistupy k drzené vysi zasob ve firmé, které se od sebe znacné lisi.
Jedna se o zdpadni a japonsky piistup. Zasadni rozdil téchto dvou ptistupti je takovy, ze
zapadni pfistup primarné zajiStuje plynulost a nepfetrzitost vyroby za cenu vyssich

nakladli na drzeni zasob. Ten japonsky naopak operuje s malym mnoZstvim zasob,

15



v nékterych ptipadech i s nulovymi zasobami, coz v takovém piipad¢ vyzaduje odkryvani
nedostatkll v fizeni a realizaci vyroby, kdy je nutné tyto problémy zacit odstrafiovat.
Zapadni pfistup tyto problémy nemé moznost odhalovat z diivodu dostate¢né vyse zasob,

ktera takové nedostatky piekryje. (Dan¢k & Plevny, 2009)
Oba ptistupy jsou znadzornény v nasledujicim obrazku.

Obrazek 4 - Pristupy k zasobam

A ZAPADNI PRISTUP A JAPONSKY PRISTUP
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Velké zasoby umoZiiuji: Malé zasoby odhaluji:

— plynulost vyroby — procesy, kde dochazi k problémiim
— rychlé dodavky — §patné vyvazeni kapacit

— pieklenuti poruch — nedostate¢nou pruznost

— hospodérnou vyrobu — piiciny vzniku zmetkt

— konstantni vytiZzeni kapacit — neschopnost plnit terminy

Zdroj: Danék & Plevny (2009), vlastni zpracovani

2.1 Funkce zasob

Zasoby zastavaji v logistickém fetézci né€kolik stézejnich funkci. Prvni znich,
geograficka, tvofi podminky pro tizemni specializaci. Vyrovnavaci funkce ma za cil
zajistovani plynulosti vyroby a potlacuje vliv vykyvl v dodavkach a pteprave, kam se
fadi mimo jiné i sezonni nebo ndhodné vykyvy poptavky. Technologicka funkce vedle
toho spociva v drzeni zasob jako nutné soucasti vyroby, pfikladem zde mize byt zrani
mlécnych, masnych ¢i alkoholickych vyrobki. Posledni, spekulativni funkce, kde je jeji
vyznam ziejmy jiZ z ndzvu, neni pro chod a vyrobu nezbytny, nicméné piinasi vyhody
z okoli konkurence podniku, kdy mlze firma drzenim nadbyte¢ného mnozstvi zasob
znevyhodiiovat konkurenci ¢i, v piipadé¢ vyhodnych cen a pravdépodobnosti jejich
opétovného ristu, potidit zdsoby na del§i obdobi, nez je zvykem, a realizovat tak jisté

uspory. (Dan¢k & Plevny, 2009)
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2.2 Klasifikace a stavy zasob

Autofi Sixta a Zizka (2009) rozdéluji typy zasob dle jejich charakteru potieby nasledovné:

e Obratova (béZna) zasoba je stav zasob zajist'ujici dispozici materialu pro vyrobu
mezi dvéma dodavkovymi cykly a pohybuje se mezi svym maximem a minimem,
tedy stavem v momenté naskladnéni, resp. stavem v moment¢ hranice pojistné,
a tedy minimalni zasoby.

e Pojistna zasoba tlumi vykyvy jak na stran¢ vstupu, tak 1 vystupu. Pfedchdzi tak
zastaveni vyroby kvili opozdéné dodéavce ¢i uspokojeni vétsiho poctu zdkaznikd,
nez bylo planovano. Tuto zdsobu si zpravidla utvaii firmy s nepravidelnym
odbytem a vytizenim.

e Zasoba pro predzasobeni je podobna té pojistné, avS§ak ma za cil cilené utvotit
zasoby pro predpokladany vykyv, zpravidla sezénniho charakteru.

e Vyrovnavaci zasoba se zamysli k pohlceni neo¢ekavanych vykyvil v procesech
s kratkodobym cyklem.

e Strategicka (havarijni) zasoba umoznuje bezproblémovou vyrobu i v piipadech
katastrof, krizi, zaniku dodavatele a dalSich vzacnych situaci. Vytvaii se
u nepostradatelnych komponent pro zajisténi plynulé vyroby.

e Spekulativni zasoba, jak naznacuje jeji nazev, se vytvaii za ucelem vynosu, ktery
spocivad v nakupu zasob, u kterych lze v budoucnu ocekavat potencidlni rist
hodnoty. Tento vynos nad rdmec je tvofen opétovnym prodejem zasob za vyssi
cenu nez nakupni.

e Technologicka zasoba je jiz uvedena v predeslé kapitole funkci. Je to takova
zasoba, kdy se z néjakého technologického aspektu, jako je napft. schnuti nebo
zrani produktu, musi jeSt¢ urCity Cas ponechat na skladé¢ pro docileni

pozadovanych vlastnosti produktu.
Z hlediska stavii zasob a jejich vysSe se hovoii o zadsobach nésledujicich:

e Maximalni zasoba je stav v moment¢ pfijeti nové dodavky a nelze dosahnout
vys$iho, bariérou mize byt naptiklad omezené zazemi a plné vyuziti kapacity
skladu.

e Minimalni zasoba existuje v momenté tésné¢ pred piijetim nové dodavky

a nachézi se na hranici pojistné ¢i havarijni zasoby.
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e Signalni zasoba nebo také objednaci je moment, kdy pfi urcité zbyvajici hladiné
zasob musime jiz vytvorit novou objednavku na dalsi dodavku.
e Okamzita zasoba neboli dispozicni zasoba je stav zdsob v konkrétnim momenté.

e Prumérnou zasobu urcuje stfedni hodnota zasob pii urcitém intervalu. (Sixta &

Zizka, 2009)

Zde je vhodné uvést priklad ze soucasnosti, kdy v poloving roku 2020 nastal celosvétovy,
zna¢ny nedostatek Cipl potfebnych k vyrobé dnes uz prakticky ¢ehokoli, co ma v sobé
néjaky zdroj, od hracek ptes elektroniku az po automobily, a ani dnes, pocatkem roku
2023, stale neni situace jako pied touto krizi. Pokud se zamétime pravé na vyrobu
automobilti, mohli jsme postiehnout, Ze a¢ na jedné stran¢ vyrobni koncerny zastavovaly
vyrobu ¢i ji radikaln¢ omezovali, napt. Stellantis ¢i VW Group, na stran¢ druhé nékteré
koncerny stale vyrab€ly bez vyraznych zmén, jako tieba Toyota Motor Corporation ¢i

Hyundai Motor Company.

Jelikoz drtivéa vétSina téchto spolecnosti vyrabéjicich automobily vyuziva z velké ¢asti
zasobovani metodou Just-In-Time, coZ znamend, Ze jim odpadaji ndklady na provoz
velkych skladl pro drzeni velkého mnoZstvi zasob, nebot’ jim jsou dodavky dopravovany
pfesné v takovém mnozstvi a Case, kdy je skutecné potiebuji, nedrzi tak zasoby pro
vyrobu na dlouhou dobu doptedu a takové vypadky dodavek, které aktudlné trvaji, jim
ochromuji celou jejich vyrobu a nemohou tento problém v dany moment nijak odvratit.
Jak jiz bylo zminéno, nékteré automobilky toto prakticky nepostihlo. Toyoty se tento
vypadek nedotkl vlbec, jelikoz praveé téchto komponent drzi vyrobce velmi vysoké
zasoby, diky své pfedchozi zkuSenosti z roku 2011, kdy pfi havarii jaderné elektrarny
Fuku$ima pfiSla Toyota o dodavky mimo jiné i téchto komponent a uvédomila si, ze
takovy problém nelze fesit operativné a uz vitbec ne rychle. Diky tomu pak upravila svou

strategii zasob, z &ehoZ v soudasnosti t&zi velkou vyhodu pred konkurenci. (CTK, 2021)

Situace spole¢nosti Hyundai je o poznani kuri6znéjsi. Dlouhodobym sledovanim trendi
na trhu s ¢ipy vedeni spoleCnosti podstoupilo riziko jednordzového nakupu téchto
komponent namisto zavedeného Just-In-Time systému. Jednalo se o miliardovy nékup
a nikdo nemohl s jistotou fict, ze se automobilce vyplati, nicméné stalo se tak. Diky
v€éasnému zasahu a predpovédi budouci situace na trhu s Cipy, kterd se spole¢nosti
potvrdila, si v€as zajistila alespont dostacujici mnozstvi zadsob pro vyrobu v dohledném

Case. V dob¢, kdy ostatni automobilky jesté nepiedpokladaly takovy vypadek, méla firma
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Hyundai jiz sjednany obchod s Cipy a pravdépodobné tim i pozdéji znesnadnila poptavani

téchto soucastek ostatnim automobilkam. (Miler, 2021)

2.3 Naklady na zasoby

Ptedchozi kapitoly a piiklady davaji najevo, ze existuji snahy o co nejmensi stavy zdsob
pifimo v podniku, a to pravé z divodu jejich nékladnosti. Pro firmu je vyhodnéjsi
zpravidla drzet pouze nezbytné mnozstvi v podob¢ vyrovnavacich nebo pojistnych zasob
a minimalizovat tak ndklady na jejich drzeni, s ¢imz také souvisi otazka skladovani,
kterému se tato prace vénuje v dalsi kapitole. Naklady souvisejici se zasobami patii
k jedném z nejvysSich nakladi logistiky. Optimalizace zésob je mozné dosahnout

minimalizaci celkovych nakladi této slozky.
Horakova a Kubat (1998) vyuzivaji k modelovani optimalniho stavu tiech druht nakladui:

e Objednaci naklady ptedstavuji ndklady vynalozené na samotné pofizeni zdsoby
a jeji doplnéni, kam se fadi dopravné, balné, kontrola, piejimka, uskladnéni nebo
zaevidovani.

e Niklady na drZeni zasob, které spocivaji v ndkladech na skladovy prostor
a spravu zasob, na riziko vyplyvajici z vdzanosti prostfedkd, o kterém vsak nelze
uctovat v bézném ucetnictvi, jelikoz se jedna o tzv. ndklady obétované piileZitosti.
Prvni slozka tkvi ve sprave skladi a evidenci zasob, kde néklady tvofi naklady na
zaméstnance, spotiebované energie, odpisy nebo pojisténi budov. Pod naklady
rizika si lze pfedstavit moZznou degradaci zdsob, at’ uz fyzickou ¢i moralni, a
znemoznéni jejich pouZitelnosti.

e Naklady z deficitu jsou nezadouci tim stylem, kdy firma nemuze vcas
a v dostatecné mife uspokojit pozadavky svych klientd kvili nedostatku zasob
a musi volit ndkladné&j$i zplisob, jak tomu co nejdiive zamezit. Pfikladem mtize
byt vyuziti ndkladnéjsi formy dopravy, kterd mize byt rychlejsi, nebo zavedeni

a proplaceni pfes€asii pro navyseni vyroby a dalsi.

2.4 Metody Fizeni zasob

Z predchozich kapitol vyplyva, ze ne vSechny ptipady vyroby bézi konstantné, a tak ani
zasobovani a pofizovani zasob neni vzdy stejné a musi se neustale vyrovnavat. K tomuto

ucelu existuji dva, resp. tfi systémy.

19



Q-systém operuje s pevnym mnozstvim zbozi v dodévce, kdy dle aktualni spotieby ve
vyrobé upravuje ¢asové hledisko objednavani, tedy frekvenci objedndvek. U tohoto
systému je tieba mit stanovenou signalni hranici zasob pro iniciaci objednavky, aby
dodavka dorazila idedln€¢ v momenté¢, kdy se stav zasob octne na hranici pojistné zasoby,

v krajnim piipadé pied vy&erpanim pojistnych zasob. (Sixta & Zizka, 2009)

P-systém analogicky operuje spevnym c¢asovym intervalem mezi doddvkami
a proménlivou veli¢inou je pravé mnozstvi zbozi v kazdé dodévce. Zde se za béznych
okolnosti o signalnim stavu neuvazuje, sleduje se totiz prubézné spotfeba materialu a jeji

zbyvajici mnozstvi. (Sixta & Zizka, 2009)

PQ-systém, také nazyvan systémem dvou zasobnikl, kombinuje vlastnosti dvou
ptedeslych a spociva v existenci dvou zasobniki, velkého a malého. Z velkého se zasoby
bézné spotiebovavaji a v momenté, kdy je velky zasobnik vycerpan, utvaii se nova
objednavka a do doby jejiho piijeti vyroba Cerpa ze zdsobniku malého. Vycerpani velkého
tedy mizeme pfirovnat k signdlnimu stavu zasob a maly zasobnik lze charakterizovat

jako pojistnou zasobu. (Sixta & Zizka, 2009)

2.5 Strategie Fizeni zasob

Na ptedchozi kapitolu je navazano piehledem strategii fizeni zasob, jeZ cili na optimalni

stanoveni Urovni zasob v logistickém systému.

e Rizeni poptiavkou jiz napovida, Ze zédkladni myslenkou je orientace na zakaznika
v systému, ktery ovliviiuje velikost a pohyb zasob. StéZejni podminkou této
strategie je absolutni rovnost mezi zékazniky 1 vyrobky z hlediska dosazeni zisku
dodavatele. Pfedpoklada se neomezend zasoba vyrobkii u dodavatele, s ¢imz se
poji 1 predpoklad neomezené kapacity jejich vyrobct, aby bylo mozno vyrobit
potfebné mnozstvi v moment¢ vzniku potieby na trhu. Jedna se o systém ,,pull®.
(Dan¢k & Plevny, 2009)

e Rizeni planem pevné stanovuje pohyb a velikost zasob bez ohledu na skuteéné
pozadavky odbératelli. Pevné dany podrobny plan obsahuje jednotlivé pozadavky
na distribuci v kazdém z napldnovanych obdobi, ktera jsou zpravidla tydenni.
Zasadni podminkou je detailni odhad pozadavk spolu s komplexnim sledovanim

pohybu zasob a dodavek. Jedna se o systém ,,push®. (Dan¢k & Plevny, 2009)
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e Pruzna metoda Fizeni oekavan¢ kombinuje a stiidd ob¢ strategie predesl¢. To,
jaky systém bude aktualné¢ pouzit, zavisi na faktorech rentability a stalosti
segmentll na trhu, zéavislosti poptavky, rizika nejistoty a kapacity zafizeni

distribu¢niho fetézce. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Pro uceleni terminologie je kratce charakterizovan systém pull a push. Systém push je
tlacny systém, spocivajici v urovani vyrobcem na stran¢ nabidky, co a kolik se bude
obchodovat. Systém pull, tazny systém, je opakem a co a kolik se bude obchodovat,

urCuje zakaznik na stran¢ poptavky.

Dan¢k a Plevny (2009) zavérem dodavaji, ze pokud chceme vyfesit problémy, které ndm
zasoby skryvaji (viz obrazek 4 - Piistupy k zasobam v kapitole 2 - Zasoby) a soucasné
snizit naklady na tuto polozku, musime zasoby postupné snizovat, odkryvat a fesit

vznikajici problémy postupné, az se nakonec miizeme soustiedit na jejich fizeni samotné.

2.6 Logistické vyrobni technologie

V soucasné dob¢ je konkurenceschopnost podniku klicova. Aby takovy podnik na trhu
uspél, musi dbat logistickych zdsad napfic vS§emi svymi ¢innostmi. S postupem casu tak
vznikaly rizné technologie a metody, diky kterym se dafilo snizovat naklady
a zefektiviiovat chod podnikd. V nasledujicich podkapitolach jsou rozebirany

nejpodstatnéjsi z nich, které se v dnesni dob€ hojné vyuzivaji.
KANBAN

Hlavnim zastupcem taznych systému je technologie KANBAN. Jeho ptivod sahéd do
padesatych let minulého stoleti do firmy Toyota Motor Company a je zndm také pod
nazvem Toyota Production System, zkracené TPS. Filosofie tohoto systému tkvi v tom,
ze dily a materidl by m¢ly byt dodany pfesné v tom okamziku, kdy je vyrobni proces
potiebuje. Jedna se o optimalni strategii jak z hlediska ndkladového, tak z hlediska irovné
sluzeb. Lze vyuzit pro jakykoliv vyrobni proces, ktery v sobé zahrnuje opakované

operace. (Ellram et al., 2005)

Zakladem této technologie je utvoteni tzv. samoregulacnich okruht zahrnujicich vzdy
dva sousedni vyrobni stupné, mezi kterymi koluji karty piedstavujici interni objednavky.
Karta vzdy obsahuje predmét objednavky a jeho specifikace a Casové pozadavky.

V soucasnosti jsou fyzické karty nahrazovany elektronickymi. (Dan¢k & Plevny, 2009)
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Aby technologie KANBAN fadné fungovala, musi byt dodrzena tato pravidla:

e persondl nasledujiciho pracovisté musi odebrat material z pfedeslého podle karty,
e vyrabi se a dodava jen to, co pozaduje karta,

e pokud nejsou na pracovisti zadné karty, nesmi byt vykonavana zadna ¢innost,

o fyzické karty se vraci zpét vzdy s materidlem,

e personal odpovida za stoprocentni kvalitu dodavaného materialu,

e pocatecni pocet karet se musi postupné snizovat na optimalni pocet. (Danc¢k &

Plevny, 2009)
Just in Time (JiT)

»Systémy JiT jsou rozSifenim systému KANBAN, nebot propojuji nakup, vyrobu
a logistiku.” (Ellram et al., 2005, s. 196)

Druhd polovina minulého stoleti se vyznacovala nartstajici tendenci odklonu od
optimalizace dil¢ich podnikovych funkci a procesti a zacala inklinovat k integrované

optimalizaci materidlovych tokli, hodnot a informaci. (Gros et al., 2016)

svwvr

eliminace, diky ¢emuZz nema podnik v zasobadch vazany nezanedbatelny podil

kapitalovych prostiedki.

Zakladem filosofie této technologie je tak mysSlenka vyrabét jen to, co je nezbytné nutné
a s co nejniz§imi moznymi naklady. Analogicky pro pfipad zdsobovani se uvadi cil

svwvr

2009)

Technologie JiT umoziiuje firm¢ fungovat bez zasob nebo jen s jejich minimalnim
mnozstvim. Vyzaduje naopak piehledné toky materidlu, informaci a hodnot,
synchronizaci vyroby a zasobovani, integrovan¢ zpracovavat informace a pruzny, Siroce
kvalifikovany personal. Samoziejmosti je synchronizace planu vyroby a zdsobovani mezi
¢astmi podnikl a souhra ptepravné-technickych podminek od dodavatele k odbérateli.

Interakce s dodavateli byva charakterizovana nasledovné¢:

e dodavatel¢ jsou z blizkého okoli,

e Casto objednavana mala mnoZzstvi,

e z4soby jsou u dodavatelt,

e maly pocet dodavatelil, kazdy dodava velky pocet dila,
22



¢ jediny dodavatel nabizi nejnizsi cenu a vysokou kvalitu,
e dodavatelé a odbératel¢ jsou partnery,
e vysoka kvalita diky ekonomické zavislosti dodavatelt,

e Uzka spoluprace, divéra a kooperace partnerti. (Dan¢k & Plevny, 2009)
Pokud chceme uspésné zavést JiT, musime splnit nésledujici:

e vyzadovat stoprocentni kvalitu objednan¢ho materialu,

e snizovat velikost objednacich déavek,

e rovnomérné vyuzivat kapacity,

e zajistit bezporuchovy chod dopravniho zafizeni,

¢ navrhnout modularni strukturu vyrobku a standardizovat komponenty,
e aplikovat skupinové technologie,

e zavést novy systém fizeni jakosti,

e zavést novy systém zasobovani obsahujici interakci s dodavateli,

e zavést tymovou praci a odpovédnost. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Vysledkem téchto kritérii je dodani spravného vyrobku ve spravny ¢as, spravném

mnoZstvi a na spravné misto ve stoprocentni kvalité. (Dan¢k & Plevny, 2009)

,» Vyrobky vyrabét v ¢ase, mnozstvi a kvalité, aby je odbératel dostal praveé tehdy, kdy je
pottebuje. (Dan¢k & Plevny, 2009, s. 114)

Just in Time II (JiT II)

Rozsitena verze technologie JiT pridava k té pivodni aspekt zaméstnance dodavatele
zatazeného do nakupniho oddéleni odbératele. ZlepSeni spociva ve zrychleni komunikace
a diky tomu vylepSeni dodavkového procesu. Zavérem Dan€k a Plevny (2009) uvadi
nejcastéjsi zdroje ztrat pii vyrobé:

e nedostate¢nd standardizace vyrobki a procestl,

e dlouhé¢ ¢ekani ve vyrobnim procesu,

e zbyteCna manipulace a preprava,

e nadvyroba,

e nedostacujici kvalita,

e drZeni vysokych zésob,

e nadmérna spotieba materialu,
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e vicenasobny sbér stejnych dat.
Lean Production ($tihla vyroba)

Tato technologie spoc¢iva v delegovani neboli outsourcingu, a to jak ¢astecného nebo
uplného, nékterych Cinnosti a problémti mimo vlastni proces vyroby na dodavatele ¢i je
fesit ve spolupraci s nimi. Vysledkem téchto zmén je striktni zestihlovani vSude, kde je

to jen trochu mozné:

e prenesenim Casti vyvoje a vyroby vyrobku jiz na dodavatele, tim se zmensi
slozitost vyroby,

e mezioperatni sklady a zasobniky byvaji zpravidla redukovany C¢i zcela
eliminovany,

e zjednodusuji se vyrobni procesy a materidlové ¢i informacni toky. (Dan¢k &

Plevny, 2009)

,Stihla vyroba podobné jako cela ,Lean‘ filosofie usiluje o zkraceni pribé&zné doby

eliminaci plytvani v dodavatelsko-odbératelském fetézci.* (Dlabac, 2015)

Plytvanim je v8e, co neptidava zadnou hodnotu danému vyrobku a zvySuje jeho vyrobni
naklady. Aspekt plytvani je nutné eliminovat, k ¢emuz slouZzi urcité nastroje, niZze jsou

uvedeny nekteré z nich.

Abychom ale plytvani mohli eliminovat, musime ho nejprve nalézt. K odkryvani plytvani

slouzi mimo jiné tyto nastroje:

e VSM (Value Stream Mapping) — mapovani hodnotového toku. Jedna se
0 nastroj pro grafické zndzornéni a popis soucasné¢ho stavu procesu s cilem
navrhnout stav budouci. Data se ziskdvaji pfimo pfi provozu a znazoriiuji se
graficky, standardizovanymi piktogramy.

e Procesni analyza — jde o analytickou metodu popisujici t€innost a vykonnost
operaci tvofenych hojnymi presuny, prostoji a prekdzkami. Vystupem je pak
procesni diagram, ktery graficky zndzorfuje sled aktivit pomoci symbolil operaci,
¢ekani, kontroly, skladovéni a transportu.

e Snimek pracovniho dne — tento zplsob identifikace plytvani je jiz cilené
zaméfen na konkrétni pracovisté, nikoli na cely materidlovy tok. Snimek je
zaméfen na konkrétniho pracovnika a zaznamenava veskeré jeho spotieby

pracovniho ¢asu béhem smény formou neustalého pozorovani. (Dlabac, 2015)
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Metody pro redukovani a postupnou eliminaci plytvani vychézeji z poznatkii predeslych

metod a uplatiiuji se ptredevsim tyto:

Metoda 58S, vizualizace a standardizace — pfi jeji fadné implementaci dokdzeme
odstranit zadkladni formy plytvani nebo definovat layout pracovist’, standardizovat
vyrobni proces, zvysit kvalitu produkce, zkratit ¢as na zauCeni nového
zaméstnance, uSetfit plochu, omezit hledani nastrojii a naradi, zajistit poradek
a Cistotu na pracovisti a v neposledni fad¢ zlepsit kulturu prostfedi a vytvofit
podminky pro dalsi zlepSovani a optimalizaci.

Maximalni vyuZiti strojnich zarizeni — Celkova efektivnost zarizeni (CEZ) je
ukazatel zohlediujici celkovy disponibilni ¢as strojniho zafizeni, jeho skutecnou
rychlost a kvalitativni uroven jeho produkce. Manazer dostdva informaci pouze
ve formé jednoho ¢isla, které je dano soucinem téchto tii kritérii. Obecné se vSak
da ftici, ze vzdy narazime na problémy souvisejici s poruchou zafizeni ¢i prostoji
pfi pfechodu na jiny typ vyroby. V tomto ohledu mize byt vhodna implementace
Total Productive Maintenance (TPM) zaméfujici se na zvySovani efektivnosti
zatizeni diky nastaveni komplexniho systému UdrZzby za ucasti jak servisnich
pracovnikd, tak vlastnich operatorti. Snizit ¢as mezi dokoncenim posledniho kusu
stavajiciho typu produkce a vyrobenim prvniho kusu produkce nasledné, tedy cas
pfetypovani, pomaha metoda Single Minute Exchange of Dies (SMED). Je
zaloZena na snaze zkratit Cas interni pfestavby stroje na co nejkrat$i dobu za

pomoci pfedem daného postupu. (Dlabac, 2015)

Kaizen

Metoda racionalizaéni technologie je stvofena japonskou snahou o maximalni efektivitu

vyrobniho procesu. Stavi na faktu, Ze i sebedokonalejsi technolog ¢i projektant nemusi

vzdy zcela zvladnout dany problém do sebemensiho detailu technologie. Je tak mozZné,

Ze pracovnici pfimo participujici na daném projektu mohou navrhovat pfinosna zlepSeni

operaci, kterd v prvotni fazi pfiprav nebyla ziejma. Pfistup tak vyZaduje neustalé

zlepSovani vSech ¢innosti za pomoci vSech pracovniki, a to neustile. (Danck &

Plevny, 2009)

Co se stane v pfipad¢ nalezeni nedostatku, je rozepsano nize:

je velmi detailn¢ popsan,

je analyzovan z hlediska pfi¢in vzniku,
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e je naplanovano opatfeni k jeho eliminaci,
e zavedena opatfeni a zmény jsou sledovany a vyhodnocovany. (Dan¢k & Plevny,

2009)

Technologie Kaizen miize ovSem fungovat jen v podnicich, které cti hlavni ptfedpoklady
pro jeho efektivni fungovéni. Jsou jimi pfedev§im decentralizace pravomoci, tvorba
hodnot v tymovych skupindch a v neposledni tad¢ stanoveni transparentnich cila

a poskytovani stejné tak transparentnich informaci. (Dan¢k & Plevny, 2009)
Quick Response

Smysl rychlé odezvy spociva v bleskové vyméné informaci napfic celym logistickym
fetézcem a je vyuzivan hlavné v maloobchod€. ZvySuje se tak soucinnost dodavatele
a odbératele. Diky této technologii mohou podniky realizovat mensi naroky na sklady
a zasoby, roste zisk a ztraci se riziko. Zaclenéni Quick Response vyzaduje uzivani

technologie JiT napfti¢ celym fetézcem. (Jirsak et al., 2012)
Hub and Spoke

Systém Hub and spoke je jednim ze zplisobti, jak dosdhnout vyssi efektivity distribu¢ni
logistiky. Spociva ve sdruzovani zésilek z vice zdrojit do vétSich ptepravnich celkd, jejich
pfepravé ve vétSich objemech mezi prekladiSti (tzv. huby), rozdruZeni zasilek
v prekladisti nejblize zdkaznikiim a néasledné distribuci. Nékdy byva tento model
ptezdivany také jako paprskovy, ponévadZ z kazdého centralniho hubu vybihaji jako

paprsky slunce jednotlivé piepravy ke koncovym zékazniktim. (Kolat & Martoch, 2017)
Optimized production technology (OPT)

Technologie se zaméfuje na tizkd mista vyroby a po identifikaci jejich kapacity odvozuje
¢innost celé vyrobni linky, aby bylo docileno plynulého toku materidlu celym
zhotovovacim procesem. Kazdy vyrobni systém ma tuto svou unikatni technologii a drzi

se ji opakovanim nasledujicich Sesti krokii:

e sbér informaci o objednavkéach, normach, prognézach, vyrobnich operaci ¢i
postupech,

e bilance kapacitnich pozadavk, pfi kterych se odhaluji uzka mista,

e rozd¢leni pracovist na uzka a ostatni mista,

e rozvrh vyroby na Uzké mista s pfipadné omezenymi zdroji, stanoveni optimalni

vyrobni davky,

26



e analyza ostatnich pracovist’, zda nevznikla nova uzka mista,
e konfrontace rozvrhu spozadovanymi terminy dodani a pii jejich
pravdépodobném nedodrzeni dojde k navyseni kapacit tzkych mist. (Dan¢k &

Plevny, 2009)
VytéZovaci systém

Diky této technologii jsou pracovnim mistim ukladany jen takové objemy ukolt, kolik
jich je vuvazovaném case realné splnit. Na pracovisti se tak diky tomu nehromadi
vyrobni ukoly, minimalizuji se ¢ekaci a prubézné¢ doby vyroby. V ptipad¢ potieby
vykonat vétsi mnozstvi tkold, nez je kapacita pracovisté, posouvaji se ulozené tikoly na
dalsi Casové obdobi, avSak maji prioritu pted ukoly ptichdzejicimi poté. Kritérium pro
toto posouzeni je vytéZovaci hranice, jez stanovuje maximalni velikost zasoby
nedokoncené vyroby pro dané pracovisté. Sleduje se vykon daného pracovisté, zasoba

nedokoncené vyroby a prumérny ¢as pribézné doby vyroby.
MilK run

Technologie Milk run pochazi z Velké Britanie a vznikla na zéklad¢ distribuce mléka
z mlékarny k zdkaznikovi. Mlékarensky viiz obsluhujici urcitou stanovenou trasu pfiveze
k odbératelim plné sklenice s mlékem a ty prazdné z predeslého dne odveze. Po
dokonceni rozvozu plnych a svozu prazdnych lahvi se vrati zpét do mlékarny. Tento
zpusob distribuce snizuje naklady na dopravu dle rliznych zdroji az o 30 %, snizuje téZ
naklady na skladovéni a na celkové spotfebované palivo z dlivodu mens§iho poctu cest

a zvysuje také vyuziti vypraveného vozu. (Srajbr, 2013)

Ve vyrobnich podnicich je systém vyuzit obdobn¢. Na konkrétn€ stanoveném misté je
v dany c¢as vylozeno potiebné zbozi a zaroven jsou zpét z vyroby odvéazeny prazdné

manipulacni jednotky od spotfebovaného materialu.
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3 Skladovani

Skladovani je nedilnou soucasti kazdého logistického systému. Ellram et al. (2005) jej
definuji jako Cast podnikového logistického systému, jenz zabezpecuje uskladnéni
produkti v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby,
a poskytuje tak managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovanych

produkti.

Definice Darika a Plevného (2009) jesté tuto definici rozsSifuje o fakt, ze skladovany
material neméni v ¢ase ani v prostoru své misto, pouze v ramci skladu. Neméni zrovna
tak své vlastnosti. Existence vlastniho skladu a skladovani vlastnich z4sob je samo o sobé&
nezadouct, jelikoz tvoii dodatecné ndklady a vaze v sobé znaéné financni prostiedky.
V praxi je tedy zadouci vést sklad maximalné s minimalni, pojistnou zasobou. V idealnim
pripadé¢ by dorucené zasoby putovaly okamzit¢ do vyroby bez nutnosti skladovani. Toto
ale neplati, pokud se jedna o ptipad skladovani za ucelem zisku, coz nize ptiblizuje

spekulativni funkce skladu.

3.1 Funkce skladu

vewr

(2009) tyto:

e Vyrovnavaci funkci sklad plni tehdy, kdy coby zasobnik vyrovnava neshodu
mezi dvéma Clanky logistického fetézce, nejCastéji pak mezi vyrobou
a zakaznikem.

e Technologicka funkce nebo téZ zuSlechtovaci, je zastdvana pfedev§im v ramci
rozpracovand vyroba, resp. polotovary, musi po né&jakou dobu ménit své
vlastnosti, a to pravé skladovanim po urcitou dobu. Pro lepsi predstavu se muize
jednat o zrani potravinaiskych vyrobki, zasychani nebo chladnuti a tvrdnuti.

e Spekulativni funkce je naplnéna tehdy, jestlize provozovatel nakoupi ve velkém
mnozstvi materidl, u néhoz se ptedpoklada rist pofizovaci ceny, a do doby

zvySeni cen jej skladuje.
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Oudova (2013) zékladni funkce skladu dopliuje jesteé o nasledujici funkce:

e Zabezpecovaci funkci, ktera je spojena s cetnym kolisanim pii vyrobé, nestalymi
potiebami na odbytovych trzich ¢i s Casovym odstupem zasobovani.

e Kompletaéni funkci, jez je tfeba kvili neshodé skute¢né¢ho vystupu s vyrobné-
technickymi pozadavky odbératele. Funkci sklad zajistuje s cilem vytvaret

sortimentni druhy dle potfeb jednotlivych provozu.

3.2 Clenéni skladi

Danék a Plevny (2009) rozdéluji sklady na zaklad¢ nékolika kritérii:

e dle konstrukce — podlazni/regélové,

e dle druhu zbozi — sypké/kusové/tekuté materidly,

e dle vlastnictvi — vlastni/cizi,

e dle zpisobu skladovani — pevné/volné/ndhodné,

e dle toku materidlu — bézné/prichozi/cross-docking,

e dle moznosti ptistupu — vefejné/soukromé.

Konstrukéni déleni skladu je mozné uvaZovat v podlazni varianté, kde jsou jednotky
skladovany v jedné urovni ¢i stohovany na sebe a uspotfadani jednotek miize byt v jedné
az tfech fadach na ulozné ploSe, a regalové varianté, kde se jednotky ukladaji do polic

regélii. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Déleni na zakladé konzistence materialu se uvazuje v ptipadé sypkych bud’ v pozemni
¢1 zasobnikové formé, v pfipadé kusovych podlazné ¢i regalové a tekuté materidly

v nadrzich, at’ uz nadzemnich ¢i podzemnich. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Vlastnické déleni definuje vlastni sklady, kdy objekt i skladované materidly patii témuz
subjektu, nebo cizi, kdy skladované materidly nendlezi vlastnikovi skladu. (Dan¢k &

Plevny, 2009)

Zpisob skladovani déli skladovani na pevnou formu, kdy ma kazdy druh zbozi pevné
ptidélené misto ve skladu a i pii absenci tohoto materialu pro néj zstavé volné misto, je
prostorové naro¢ny. Oproti tomu volné skladovani sniZuje prostorové naroky, jelikoz
skupiny materialt jsou skladovany po sekcich, tudiz neni vyhrazen prostor pro kazdy
druh pfedmétu. Nahodné skladovani je nejméné narocné na prostor, avSak je tfeba

zavedeni informacniho systému, nebot’ je potfeba mit piehled, kde se pravé pozadovany
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pfedmét nachazi. V ramci pevného i nahodného skladovani je pak vhodné umistovat
pfedméty s rychlym obratem nejblize k expedici, ¢imz se usetii na objemech manipulace.

(Dan&k & Plevny, 2009)

Clenéni dle toku materialu rozdéluje skladovani na b&zné a prichozi. B&zny zpiisob je
oznacovan tehdy, kdyz se material naskladni na své misto a pfi vyskladnéni se ze stejného
mista op€t odebere. S timto zpisobem se poji metoda LIFO, kdy se do vyroby odebira
kus, ktery se naskladnil jako posledni. Prichozi sklad si miizeme ptedstavit tak, Ze ke
kazdé pozici materidlu lze pfistoupit ze dvou stran. Z jedna strany se material naskladiuje
a nikdy se zde neodebira, to se déje prave na opacné stran¢ konkrétni pozice, na které se
zas analogicky nikdy nenaskladnuje. S timto zptiisobem se poji metoda FIFO, kdy se

odebira kus, ktery je ve skladu nejdéle.

Technologie Cross-docking je také znama jako pritokovy sklad. Vyuziva se prakticky
pro vSechny typy zbozi, u nichz je potieba jej rychle zpracovat a dale piepravit, zpravidla
za nékolik hodin. Zbozi se ve skladu fyzicky nehromadi, ale pouze jim prochazi. Tim je
zajiSténa rychlost i ndkladova efektivita, umoZnéna minimalni manipulaci a skladovanim.

(Kotora, 2018)
Dangk a Plevny (2009) uvadi tfi zptisoby vyuzivani technologie cross-docking:

e palety jsou s vyrobky pfemistovany rovnou z dopravniho prostiedku dodavatele
do dopravniho prostiedku odbératele bez ttideni,

e material pfichazejici pfes distribucni centrum je z palet rozdélovan do menSich
celku a odesilan odbérateltim,

e objednavky jednotlivych odbératelli jsou kompletovany do danych zasilek jiz

vyrobcem.

3.3 Skladovaci operace

Operace s vétSinou vyrobku se uskuteciiuje ve Ctyfech krocich — piejimka, uskladnéni,
expedice a nakladdka. Zpravidla se rozliSuji a skladuji dva typy predmétl. Jednim jsou
dily, suroviny a souc¢astky, tedy zdsobovani, druhym pak dokoncena vyroba, respektive

distribuce. (Lambert et al., 2005).

Prijem spociva ve vykladce zbozi z dopravniho prostfedku a ptfevzeti do evidence dle
dokladt a fyzické skute¢nosti. Soucasti ptijmu zpravidla byva i uloZeni na manipulacni

prostiedky, pokud tomu tak jiz neni pfi pfijmu. (Dan¢k & Plevny, 2009)
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Piesun a uklddani probihd z vyklddaciho mista na misto uloZzeni, kde se materiél

ponechd. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Pro vyskladnéni se nejprve nalezne potiebné mnozstvi materialu, ktery je nasledné

piepraven na misto expedice. (Dan¢k & Plevny, 2009)

Expedice spociva v ovéfeni spravnosti a mnozstvi materidlu, vystaveni potiebnych

dokladiti, dodacich list a nakladce na dopravni prostfedek. (Danék & Plevny, 2009)

V zavislosti na typu skladu volime zpisob, jaké kusy vyrobkii budeme prave

vyskladiovat:

e Metoda FIFO tik4, ze material opousti sklad ve stejném potadi, v jakém byl piijat,
tedy First In First Out a uplatiiuje se predevsim v priibéznych skladech.

e Metoda LIFO zas naopak tika, ze sklad opusti ten vyrobek, jenz byl do skladu
pfijat jako posledni, tedy Last In First Out a uplatiluje se v béZnych skladech.
(Dan¢k & Plevny, 2009)
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4 Predstaveni spoleCnosti

V ramci praktické Casti diplomové prace je feSena problematika systému logistiky
spole¢nosti A-B AUTOMOTIVE, s.r.o. Spole¢nost je soucasti koncernu A-B
Corporation, ktery je nejvétsim svétovym vyrobcem systémul fizeni pro osobni
automobily a je dodavatelem fady vyznamnych automobilek po celém svéte. Zdejsi
pusobeni koncernu A-B Corporation sidli v nékolika ceskych metropolitnich méstech.

(A-B.cz, 2022)

Spolecnost se sidlem v jedné z ¢eskych metropoli vznikla roku 2006, kdy navazala na
¢innost spolecnosti K-S-S-C, s.r.o0., ktera zah4jila sériovou vyrobu v tomto mésté v roce
2005. V soucasné dobé pracuje pro firmu zhruba 900 zaméstnanct a jejich pocet se stale

zvysSuje. (A-B.cz, 2022)

V soucasnosti spole¢nost vyrabi systémy fizeni pro celou fadu vyrobcii osobnich
automobilll, mezi néz se fadi napiiklad Toyota, PSA Peugeot, Citroén, Renault, Daimler,
Nissan, Skoda, Dacia, Volkswagen a fada dal$ich, v celkovém rocnim objemu kolem tii

milionil vyrobenych kust. Produktové portfolio firmy zahrnuje ¢tyfi typy systému fizeni:

e manualni hiebenové fizeni,
e fizeni s elektrickym pastorkovym posilovacem,
e fizeni s elektrickym sloupkovym posilovacem,

e fizeni s elektrickym dvojitym pastorkovym posilova¢em. (A-B.cz, 2022)

4.1 Politika firmy

Charakter politiky a filosofie firmy se odviji od jejich japonskych kofenti s diirazem na
odpovédnost, kvalitu a fad. Mezi povinnost kazdého pracovnika v rdmeci jeho ptsobeni
v podniku patfi nasledujicich deset dovednosti a zésad:
e Uspokojit zakaznika. Divat se na véci z pohledu zdkaznika a poskytovat zboZzi
a sluzby, které ho uspokoji. (zadkladni cesta mysleni)
e Byt ambiciézni. Osvojeni si silné touhy zlepsit svét a spolecnost, coz vede
ke zvySovani kvality prace. (myslenka ,,Monozukuri®)
e Osobné se angaZzovat. Myslet a jednat dle své osobni zodpovédnosti

a vykonavat tak dobfe svou praci. (myslenka ,,Monozukuri‘)
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Pracovat poctivé. Pokorn¢ naslouchat nazorim druhych a ucit se, jak soustfedéné
tesit ukoly a pracovat poctivé. (myslenka ,,Monozukuri®)

Pfijimat vyzvy. Mit sny, stanovit si vysoké cile a nelinavné na nich pracovat.
(pracovni metoda)

Myslet globalné. Vidét véci v Sir§im zabéru, zvazovat, které postupy jsou nejlepsi
pro vSechny a sledovat je. (pracovni metoda)

»Genchi-Genbutsu®“: ovéfovat situaci na misté. Osobné navstévovat pracoviste
k prosetfeni riznych situaci a vyuzivat metodu ,,5 Pro¢?* (pracovni metoda)
Myslet inovativné. Nepfetrzité a vytrvale usilovat o zlepSeni a inovace. (pracovni
metoda)

Reagovat neprodlené. Svét se méni rychle, proto je tieba zacit hledat optimalni
feSeni a snazit se je vyzkouset. (pracovni metoda)

Pracovat tymové. Pracovat na dosazeni tymovych cili plnénim svych tkola
a povinnosti a zaroven pomdahat jeden druhému. (pracovni metoda)
(A-B.cz, 2022)

o ,,Monozukuri®v japonstin€ doslova znamena ,,vyroba véci®. Sirsi vyznam
zahrnuje propojeni technologické zdatnosti, know-how a ducha
japonskych vyrobnich postupii. Duch zahrnuje upfimny ptistup k vyrobé
s hrdosti, dovednosti, obétavosti a snahou o inovace a dokonalost.
V Japonsku je to v soucasnosti mdédni slovo a mnoho Japoncii véfti, ze
Monozukuri dovedlo Japonsko k dominantnimu postaveni na svétovém

trhu. (Babu, 2016)

Skupina A-B v z4jmu uspokojovani ocekavani zakaznikl (Zékaznik na prvnim miste),

dodrzovani zékoni,, ochrany Zivotniho prostiedi a posileni diveéry akcionait

a zamé&stnancl zaklada svou politiku na 4 strategickych zamérech. Tento strategicky

piistup je ctén napfic celou spolecnosti, vS§emi oddélenimi 1 procesy.

Bezpecnost — vysokd uroven ochrany pii pracovnich tkonech zaméstnancii
vedouci k zajisténi jejich bezpecnosti. Vysokd spolehlivost a odolnost vyrobku
sméfujici k dosaZeni bezpecnosti koncovych uzivateli. Nedilnou soucasti je
i ochrana a ucta k zivotnimu prostiedi.

Kvalita — vysoka troven shody vyrobku odpovidajici zdvazku a pozadavkim.

Vysoce kvalitni servis (cenova konkurenceschopnost, spolehlivost dodavek,
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podpora vyvoje, reakce na problémy) se zaméfenim na péci o zdkazniky
a o dosazeni jejich spokojenosti a ditvéry.

e Obchod a zisk a souvisejici aktivity, které piredstavuji zakladni podminku pro nas
trvaly rozvoj, zdokonalovani sluzeb zakaznikiim a nas budouci rust.

e Lidské zdroje — ohleduplnost k zaméstnancim a jejich odbornému rozvoji
(dovednosti, mnohostrannost) v prostfedi motivace, vztahii a komunikace s cilem

podpofit inovativni mysleni a tvorbu pfidané hodnoty. (A-B.cz, 2022)

4.2 Mateiska spole¢nost

A-B Corporation je japonské spolecnost vytvorena v lednu roku 2006 slou¢enim dvou
spole¢nosti, K-S Co., zalozené roku 1921, a T-M-W, zalozené roku 1941. Ob¢ tyto
praptvodni spolec¢nosti v Japonsku vyrabély automobilové dily a také ziskaly nékolik
prvenstvi v pokroku automobilismu, jako naptiklad vynalezem prvniho elektronického
posilovace fizeni nebo uzitim keramickych lozisek. V soufasnosti ma spolecnost
napiiklad vysadu jediného vyrobce konkrétniho systému diferencidlu s omezenou

svornosti (LSD), jehoz vyhradni licenci ziskala automobilova spolecnost Toyota, resp.

vvvvvv

Skupina A-B ma pfiblizné 150 dcefinych spolecnosti a 50 000 zaméstnancii ve zhruba
30 zemich svéta. Nejveétsi podil tvori praveé produkce systémil fizeni, v nichz je zaroven

svétovou jednickou. (A-B.co.jp, 2022)

Ve vSech téchto spolecnostech se uplatiiuje spolecnd politika a filozofie zvand A-B

WAY, spocivajici na téchto principech a pochopeni:

e Zakaznik je na prvnim misté. Jsme odhodlani nahlizet na véci z pohledu
zakaznika a upfimné reagovat na zdkaznikovy pozadavky. Jsme odhodlani
vytvaret hodnoty, které jsou pro svét nové, dodavat produkty a sluzby, které
presahuji o¢ekéavani zakaznikt. Je tfeba si uvédomit, ze zakazniky ptredstavuji nasi
externi 1 interni zdkaznici.

e Usili o zlepSeni. Jsme odhodlani se vydavat na misto, abychom se o viem
presvédcili na vlastni o¢i, diikladné pochopili situaci a identifikovali kofenové
pficiny.

e Usili o inovace v nasi praci. Snazime se neomezené vylep$ovat nasi technologii

a dovednosti, abychom se stali lidry na poli inovaci. Jsme odhodlani podporovat
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takovou firemni kulturu, abychom si vSichni zachovali zajem ucit se novym
vécem a rozvijet se navzajem.

e Tymova prace a cilevédomost. Jsme odhodlani byt disciplinovani a provadét
jakykoli kol s védomim naléhavosti. Jsme odhodlani aktivné¢ komunikovat,
abychom navzajem spojovali své sily. Je tieba si uvédomit, ze spolecna
spoluprace a efektivni komunikace jednodusSe zvysi nasi silu a také nam umozni
postupovat rychleji.

e AngaZovanost. Jsme odhodlani ke v§emu pfistupovat, jako by Slo o nasi vlastni
véc. Jsme odhodlani pochopit podstatu véci a piijmout okamzitd opatieni.
Chceme-li dosahnout ambicidznich cilt, pfekonat sami sebe, nikdy nebudeme
efektivngj$i, nez kdyz budeme bojovat za své vlastni zdjmy. Budoucnost

spole¢nosti A-B je samoziejmé spole¢nou budoucnosti nds vSech! (A-B-pa.com,

2022)

Z vyse uvedeného si muzeme povSimnout podobnosti téchto principi se
zaméstnaneckymi zdsadami, jelikoZ se tato spolecnd strategie rozkladd napii¢ celou

skupinou A-B.

Tato forma interpretace je vlastni japonskym firmam, které¢ takto motivuji své
zaméstnance, ktefi se zpravidla ztotoziuji s kazdym jednotlivym slovem a tidi tak podle

toho veskeré své jednani ve firmé.

4.3 Cile a vize firmy

Jak jiz bylo napsano vyse, kazda spolecnost se ztotoZiuje se spole¢nou filozofii skupiny.
Cil spole€nosti:

Spole¢nost A-B AUTOMOTIVE, s.r.o., usiluje o to, aby pfispivala ke Stésti lidi
a k rozkvétu spolecnosti prostiednictvim vyroby produktl, které si ziskaji jeji davéru.

(A-B-pa.com, 2022)
Vize spole¢nosti:

Nase vize byt ,,nejlepsi a jedine¢ni* definuje optimalni pozadovany budouci stav. Udava
smér a poskytuje inspiraci k tomu, na co se ma organizace zaméfit v horizontu péti, deseti

a vice let. Spolecnost A-B AUTOMOTIVE, s.r.0., usiluje o to byt nejlepsi a jedinecnou
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ve svych aktivitdich a technologiich: fizeni, loziska, hnaci soustavy, obrabéci stroje.

Usiluje o to byt prvnim partnerem, ktery klientovi vytane na mysli. (A-B-pa.com, 2022)

4.4 Cinnost a produkce firmy

Jak je jiz autor zminéno uvodem, spolec¢nost A-B AUTOMOTIVE, s.r.o., dale jen A-B
AUTOMOTIVE, je vyrobcem pifevodovek fizeni pro celou fadu znacek a modela

osobnich aut. V soucasné dobé¢ firma vyrabi dily pro tyto modely automobilek:

e TOYOTA

e RENAULT/NISSAN Group
e SMART

e DAIMLER

e STELLANTIS Group

Vyroba sestava z kompletace komponent na nékolika vyrobnich linkach, firma totiz
vyrabi nékolik druhli systému zaroveil. Konkrétné sedm linek slouzi k vyrobé¢ finalnich

vyrobkl a pét linek obstarava vyrobu nékterych subkomponent.

Firma také vyradbi komponenty pro ostatni sesterské spolecnosti ve svété, naptiklad pro
zavod ve Francii. Piikladem mlZe byt lisovani kulovych cepll fizeni
(obrazek 5) nebo soustruzeni ozubenych pievodi, jelikoz tato technologie neni ze

strategickych a finan¢nich divodii v kazdém vyrobnim zavodé.
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Obrazek 5 - Interni vyroba pro zavody A-B

produkce pro autorizované servisy a B2B prodej, coZ je nezbytné z diivodu plnéni reguli
automobilek, které stanovuji svym dodavatelim povinnost byt schopni vyrobit dil az
15 let po ukonceni sériové vyroby daného projektu. V praxi se pak odhadem jednou do
roka pfetypuje vyrobni linka pro vyrobu konkrétni, napt. 50 kusové série nékteré¢ho

z nahradnich dilu.

Vyroba v podniku béZi neustale, stfida se zde tfisménny provoz. Produkce v letech
2018-2020 dosahovala asi 2,5 — 2,8 milionu vyrobenych kusi fizeni ro¢n¢. Soucasna

vyrobni kapacita zavodu je stanovena na 3 miliony kusi fizeni rocné.
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5 Analyza soucasného stavu podnikové logistiky

Neodmyslitelnou soucasti chodu firmy je prave logistika. V¢asné zasobovani a distribuce
napfi¢ celou firmou, od dodavek materidlu pfes zasobovani vyroby az po expedici
vyrobkd, je v tomto odvétvi klicova. Jedna se o proces, se kterym je nutno neustile
pracovat a upravovat jej, reagovat na rizné externi vlivy, které se také snazit vcCas
a spravné progndzovat. Piikladem muze byt soucasna valka na Ukrajin€, kdy se kvuli
zruSeni letovych tras nad Ruskem prodlouzily dodaci lhity nékterych komponent
dodavanych piimo z Japonska, nebo se kvili pandemii covidu-19 zvysila nespolehlivost

dodavatelt v terminech dodavek dilt.
Filozofie A-B AUTOMOTIVE logistiky fika:
,Poskytovat pouze CO je potieba, KDY je potieba, pouze KOLIK je potieba.*

,Poskytovat ve SCHVALENEM baleni, s poticbnymi DOKUMENTY, v nejlepsi
KVALITE.“ (interni dokumenty A-B AUTOMOTIVE, 2022)

5.1 Externi logistika

Externi logistikou se rozumi veskera preprava a nakladani s materidlem ¢i obaly, které
bezprostiedné nenavazuji na samotnou vyrobu ani v pfedchazejici, ani nasledné fazi. Radi
se sem piijimani dodavek materidlu, prejimani do skladu, ale 1 vyskladiovani ¢i

distribuovani vyrobkl a komponent ze spole¢nosti.

Terminy ptejimani dodavek jsou dodavatelim pfedem piesné stanovené podle rozvrhu
pfejimek A-B AUTOMOTIVE na obrazku 6, aby v momenté piijezdu kamionu byly
k dispozici prosttedky na jeho bezprostfedni obslouzeni, jako jsou vysokozdvizny vozik
a jeho obsluha, opera¢ni prostor k vylozeni, volny ,,gate pro pfistaveni kamionu na
vykladkovou rampu a v neposledni fad¢ také pfipravené vratné obaly komponent na
odeslani zpét piisluSnému dodavateli v ramci reverzni logistiky. Jinak feceno, pfi
vylozeni novych komponent se do ptislusného kamionu naloZi prazdné obaly od tohoto
dodavatele pro jejich opétovné pouziti. Analogicky se tak déje na strané expedice, kde

vvvvvvvv

dokoncend vyroba, se kterou op¢t putuji do automobilky.
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Obrazek 6 - Rozvrh prejimek materialu

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

5.2 Reverzni logistika a uzivané obaly

Reverzni neboli zpétna logistika je pojem, pod kterym si mizeme piedstavit logistiku
vratnych obalil zpét do mista plnéni, tedy k dodavateli, at uz ze zdvodu A-B
AUTOMOTIVE k jednomu z jeho dodavatelti komponent anebo z nékteré automobilky
zpét do podniku.

V A-B AUTOMOTIVE ma zpétna logistika své vlastni pracovisté, kde se obaly reviduji,
chystaji na expedici a kontroluje se jejich stav (obrazek 7). Tato ¢ast logistiky je vSak
nemén¢ dulezitou, jelikoz musi byt zajisténo, aby mél dodavatel do ¢eho vkladat svoji
vyrobu a nasledné ji odesilat. Pokud by nastala situace, ze néjakym zpisobem selze
vraceni oballi, mohou se tak zpozdit i dodavky materialu, protoze dodavatel svou
vyrobenou produkci nemél do ¢eho umistit a expedovat ji. Pfi¢ina pfipadnych vypadkt

dodavek materialu tak tkvi pravé ve vlastnim chybném obalovém hospodafstvi.
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Obrazek 7 - Oddéleni reverzni logistiky A-B AUTOMOTIVE

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Obaly v sobé vazi, stejné jako zdsoby na skladé, znacné finanéni prosttedky. Jejich
vlastnictvi ptipada bud’to dodavateli komponent, firm&¢ A-B AUTOMOTIVE, nebo jsou
tyto obaly pronajiméany od tfetich stran, v zavislosti na jejich povaze, ¢etnosti a poctu
moznych vyuziti.

Bézné obaly, jakymi jsou krabice, bedny nebo dal$i standardizované obaly, patii
nejcastéji dodavatelim komponent, jelikoZ se mohou vyuZivat i pro dalsi odbératele, je
mozné do nich umistit mnoho rozli¢nych predméti a jejich mnozZstvi v obéhu je veliké.
Stejné tak naklady na vyvoj jejich konstrukce a vyrobu jsou vzhledem k jejich mnozstvi

a jednoduchosti podstatn€ nizs§i nez u obalt specifickych.

Specifické obaly si v piipadé A-B AUTOMOTIVE nechava spolecnost vétSinou vyrabét
na miru, jsou tak jejich vlastniky. Dlivodem je jejich vysoka pofizovaci cena a omezena
moznost dal§iho vyuziti pro ostatni vyrobky, coz neni pro dodavatele komponent
slozitou konstrukci, tvarovanim, vyrobou specifickych a mnohdy jednorazovych forem a
jejich narocnym modelovanim podle vlastnosti umistovaného vyrobku. I pfes omezené
uziti téchto oballl pro jiny typ komponenty se pfi jejich navrhovani co nejvice dba alespon
na uplatnéni pro velmi blizké soucéstky liSici se jen drobnymi rozdily, naptiklad pouze
délkou, Sitkou ¢i jinou rozmérovou odliSnosti, a tak je kuptikladu obal pro hiebenovy

prevod uzpiisoben na pét délek a tii tloustky, v zavislosti na modelu jeho pozdéjsiho
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urc¢eni. Na obrdzku 8 je mozné vedle sebe spatiit bézné obaly ve vlastnictvi dodavatelli

(uprostted) a specifické obaly A-B AUTOMOTIVE (nalevo).

Obrazek 8 - Bézné a specifické obaly

S 2 =

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Expedicni obaly ve formé kleci, v nichZ jsou umistény finalni pfevodky fizeni viditelné

na obrazku 9, jsou ve vlastnictvi A-B AUTOMOTIVE ¢i zdkaznika a z automobilek jsou

vvvvvvvv
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Obrazek 9 - Klec s prevodkami rizeni

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

5.3 Objednavky

Objednavky komponent se vytvareji prostiednictvim syst¢ému WEB EDI, coz je
komplexni objednavkovy systém slouZici v§em zicastnénym v dodavatelském fetézci pro
jednotnou formu objednéavek a predavani dat. Systém obsahuje data prognoz objednavek
planovani celého projektu, na zakladé pribéhu vyroby a objedndvek automobilek
a dalsich dlouhodobych aspektii, revize plant vzdy ale probéhne kazdé patecni
odpoledne. Tyto progndzy jsou pak smérodatné pro vSechny dodavatele, kteti maji

darazné doporuceno se jimi fidit a planovat podle nich svou vyrobu.

Kazdy dil mad v A-B AUTOMOTIVE sviyj jedine¢ny koéd/Cislo zvané SEBANGO, na

zaklad¢ kterého se odviji vesSkeré operace s materidlem v podniku. Kazd¢é SEBANGO je
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pro lepsi komunikaci v systému SAP provazano s vlastnim kédem vyrobce, jelikoz kazda

spolecnost si své dily znaci jinym zplsobem.

A-B AUTOMOTIVE ma s kazdym svym dodavatelem ujednany tzv. Logistic Protocol,
ktery obsahuje vSechny podminky a skuteCnosti spoluprace. Mezi stézZejni body patii
podminka uziti vratnych plastovych obalii, uzivaini WEB EDI objednavkového systému
nebo KANBAN karty umistované na ptepravni boxy se soucastkami. Protokol tak
zajistuje lepsi koordinaci a zpracovavani dat, standardizuje nékteré procesy a piesné

vymezuje odpoveédnost a podminky spoluprace.
Proces objednani

Presné stanovené objemy a terminy kazdé nadchazejici dodavky jsou pak komunikovany
s ptedem dohodnutym ptedstthem v ramci Logistic Protocol, vytvofenim konkrétni
objednavky v syst¢ému WEB EDI, v zavislosti na aktudlni spotieb¢ a signdlnich bodech
pro objednani danych komponent, ve kterych je jiz znam den, kdy objednat, doba
nakladky, den a cas dorucovani, a celkova dodaci lhita. Mnozstevni hodnoty
v objednavce se mohou liSit v rozmezi + 20 % od dlouhodobé prognézy a tyto objednavky
jsou uskute¢novany kazdy den. V praxi se do systému zada zdvazna objednavka, ¢imz se
dodavateli umoznuje okamzité zahgjit proces expedice a kterou si piisluSny vyrobce ze
systému stahne ve form¢ dokumentu zvaného Supplier Manifest, slouziciho dodavateli
pro jeho vlastni archivaci v pfipadé€ zpétného trasovani a obsahujiciho ¢islo objednavky,
kod dodavatele, datum ptijezdu do A-B AUTOMOTIVE, ¢as odjezdu od dodavatele, druh
zbozi a jeho mnozstvi. Soucasné s timto se dodavateli vygeneruji dokumenty slouzici pro

evidenci v A-B AUTOMOTIVE, kterymi jsou:

e Logistic Partner Manifest, slouzici pro evidenci v systému SAP
a obsahujici vstupni data o piijaté objednavce (oba manifesty museji byt
podepsany jak dodavatelem, tak fidicem),

e Skid Label, ktery se umistuje na kazdou paletu a informuje o mnozstvi dili
a pfepravnich boxt v dané palete,

e KANBAN Kkarty, které jsou umistény na kazdém pifepravnim boxu obsahujicim
jiz konkrétni soucastky (standardni bilé, v piipadé zmény designu je prvni karta
zlutd a v piipad€ prvni garantované dodavky po problémech s kvalitou je prvni

karta modr3).
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Nasledné se dand objednavka nalozi na kamion a putuje dle ptesného rozvrhu do zavodu.

Proces tedy Ize stru¢né€ shrnout v péti krocich:

zadani objednavky do WEB EDI,

stazeni objednavky dodavatelem,

tisk dokumentu,

e oznaceni pfepravnich jednotek piislusSnymi dokumenty,

nakladka a pteprava.

Plnéni objednavek dodavateli v fadnych terminech, poZzadované kvalit€¢ a spravnosti
obsahu utvari jejich procentudlni hodnoceni, tzv. Service Rates, které indikuji
spolehlivost a duvéru k dodavateli nebo ptipadnou obezietnost ¢i signal pro hledani
nahradniho dodavatele. Je tedy zddouci, aby vSichni dodavatelé dosahovali pokud mozno

maximalni hodnoty 100 %.

5.4 Vstupni kontrola kvality

Jelikoz jsou do A-B AUTOMOTIVE dodavany tisice komponent denné, neni v béZnych
silach kontrolovat kazdou dodavku, natoZ kazdy dil. K namatkové vstupni kontrole zde
slouzi rozpis, ktery dle ptedem danych kritérii ulozi pracovnikovi zkontrolovat ptislusny
pocet piepravnich jednotek, v nich dany pocet dild, a pokud se nezjisti zddna anomalie,

je soubor dila vracen na svou adresu ve skladu.

V opacném ptipad¢, pfi ndlezu kazu, se ihned za¢ne kontrolovat veskerd zasoba téchto
dilt, pocinaje nejnovejsi dodavkou a pokracujici k tém starSim. V ptipadé, ze se zmetky
stacily dostat az do vyrobniho procesu, vystopuje se, do jak velké ¢asti produkce se tento
dil stacil nainstalovat a tato produkce se stdhne z vyroby a skladu, a ihned se hleda
individualni feSeni. V kazdém ptipad¢ se ale komponenty u vyrobct reklamuji, je
pozadovana jejich ndhrada. Dodavateli tak klesa jeho Service Rate, ¢imz se stava pro

A-B AUTOMOTIVE po néjakou dobu potencialné nespolehlivym.

5.5 Skladovani

Forma skladovani a drzeni zasob hraje v podniku dtlezZitou roli. Filozofie A-B
AUTOMOTIVE v otazce skladovani tkvi v drzbé minimalnich zasob a Castych dodavek
potfebného materidlu. Jedna se tedy o Just in Time model, diky némuz nemusi

spole¢nost vazat zna¢né financni prosttedky ve formé zasob.
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Nicmén¢ ale jistou uroven zasoby komponent udrzovat musi a jeji vySe se odviji od
charakteru komponenty, mista jeji vyroby a doby dodaci lhtty. Naptiklad bézné vyrabéné
drobné Casti po Evropé se na skladé drzi v arovni zhruba tfidenni spotieby, dily pfimo
z Japonska pak tfeba v sedmi az desetidenni rezerv€. V minulosti i soucasnosti se tyto
pojistné ¢i vyrovnavaci zdsoby mirné navysily, pfedevsim z diivodu vypadkii vyroby
napfi¢ celym odvétvim komponent kvili pandemii a nyni kvtli valce na Ukrajiné, kde
sice nepusobi zadny dodavatel A-B AUTOMOTIVE, ale kvili zméndm a prodlouzeni
leteckych tras mimo rusky vzdus$ny prostor se také prodlouzily dodaci lhiity komponent
letecky ptepravovanych. Konkrétné se dodavky prodlouzily na zhruba pét dnd, respektive
deset az ¢trnact dni v piipadé japonskych dilii. V souvislosti s timto faktorem se musi
uzpusobovat i organizovani skladu, které probiha i za béznych okolnosti fadové dvakrat
ro¢n€, v souvztaznosti na nové, probihajici a koncici projekty. Reorganizace probihé ve
smyslu zmén pozic jednotlivych dilti v ulickach a fadach, zmén tras zasobovacich vlacka

a odliSnostem v mnozstevni zasobé kazdého SEBANGO.

Typ skladu se zhlediska toku materidlu tadi k prubéZnym/prichozim skladim
a u spotieby kazdé soucastky se uplatiiuje metoda FIFO, tedy spotfeba sady dild, ktera je
ve skladu nejdéle. Sklad je ¢lenén na ti1 hlavni €asti, kterymi jsou prostor pro sdruzovani
prazdnych obalt, prostor pro pfejimku a skladovani materialu pro vyrobu a prostor pro
finalni produkeci, ze kterého se nasledné vyskladiuje k expedici. Ob& hlavni ¢asti skladu,
tedy druhd a tieti ¢ast, jsou ¢lenény na nékolik ulicek, ve kterych se vedle sebe nachazi
fadove desitky fad dle SEBANGO. Kazda fada je pfistupnd z obou stran pfilehlych
uli¢ek, kdy z jedné strany je fada vzdy z4dsobena novymi dily a ze strany druhé je vzdy
mozné dily pouze odebirat do vyroby. Na obrdzku 10 je mozné spatiit jednu z ulicek
obsahujici n€kolik fad pozic ze strany, kde se materidl odebird do vyroby, Zzluté
SEBANGO dilu je vZdy umisténo nad kazdou fadou. Kazdé SEBANGO ma4 stanovenou

maximalni hodnotu stohovani kviili stabilité, bezpecnosti a povaze obalu ¢i vyrobku.
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Obrazek 10 — Pozemni skladovani materialu

g entiey
iyl

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Obrazek 11 - Skladovani ve spadovych regalech

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Na obrazku 11 jsou zachyceny spadové regély, které slouzi pro uskladnéni mensich dild
a baleni, opét plnéné z jedné, vyssi strany a vyprazdiované z druhé, nizsi strany. Jak jiz
bylo zminéno vyse, sklad se priabeézné reorganizuje, coz znamena, ze se premist'uji pozice
neboli adresy jednotlivych SEBANGO a s nimi i pfislusny material na jinou adresu. D¢&je

se tak z divodu optimalizace pro zasobovani vyroby, nebot’ se dily umist'uji tak, aby pfi
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kazdé zasobovaci trase vlacku jeho ftidi¢ absolvoval konkrétni okruh co mozna
nejplynuleji, nejrychleji a s co nejmensi vzdalenosti, bez zajizd¢k tak, aby mu jednotlivé
adresy naplanovanych tras na sebe navazovaly. K této ¢innosti se tak vaze 1 skute¢nost,
ze se po kazdé reorganizaci méni i plan ¢i mapa skladu, kde se dané SEBANGO pravé
nachdzi, coz je komplikace pro fidice voziki, ktefi se nejprve museji zajet podivat na
digitalni seznam skladu, kde teprve naleznou pozadované nové adresy. V praxi si ale
f1idi¢i novy systém celkem rychle osvoji a nepiisobi jim pfilisné potize, nicméné je zde

prostor pro urcita zlepSeni.

5.6 Interni logistika

Pod timto pojmem si mizeme piedstavit pirepravu ¢i tok materidlu mezi skladem
a vyrobou, popfipadé mezi vyrobou a skladem dokoncené vyroby. Pro zasobovani
vyroby, také formou Just in Time, se ve firm¢ uzivaji tzv. vlacky, sestavajici z fizené¢ho

elektrického voziku a n¢kolika piivésnych.

Zasobeni linek riznymi dily probiha v cyklu 40 minut a je vZdy planovano den pfedem.
Systém v dany cas sestavi Picking list (obrazek 12), seznam dill a jejich SEBANGO,
ktery si fidi¢ vytiskne a absolvuje po pfedem stanovené a naplanované trase cestu skrze
sklad, kde na ptislusné adrese sbird vzdy pozadovany pocet pfepravnich jednotek daného
dilu. Po nalozeni dild ze vSech adres sméfuje cesta vlacku k vyrobnim linkam, kde opét
na prisluSna mista vyklada ptisluSné prepravni boxy s dily. Zaroven vzdy pti zastavce
odebere prazdné obaly, které po dokonceni zasobovaciho kola doveze na misto evidence
vratnych obal. JeSté nez je tam ale vyloZi, vyjme ze vSech obalit KANBAN karty, které
poté naskenuje, aby se v systému propojila data v takovém smyslu, Ze byly dily pfijaty
na sklad, poté spotfebovany ve vyrobé a nasledné obsazeny v sérii/ddvce konkrétnich

kust prevodek. Takové sledovani pohybu dilli se nazyva trasabilita.
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Obrazek 12 - Picking list
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Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Vyznam tohoto sledovani tkvi ve zpétné dohledatelnosti, zejména v piipadé zjisténi
zavaznych nedostatkl, at’ jiz na vstupni kontrole, nebo na findlnim vyrobku. Pifevodka
jako takova sestava z n€kolika dil¢ich komponent, a pokud se zpétné objevi zdvada na
nékteré z nich, Ize tak zpétné vytrasovat, kolika a jakych typt vyrobki se toto zjisténi
tykd. V praxi se tak mizeme setkavat s hromadnymi svolavacimi akcemi automobilek,
podle nichz lze Caste¢né rozeznat, jak diikladné a Casto eviduji svou vyrobu v ramci
osazovani komponent, resp. jak Casto toto hlidaji jejich dodavatelé. Obecné tak plati, Ze
¢im men$i pocet svolanych automobili vramci takovych akci je, tim lepsi
a peclivéjsi evidence se pii jejich vyrobé vede. Piesto je ovSem 1 sebemensi svolavaci
akce nanejvyse nezadouci. Zpétné je tak mozné dojit az na uroven jednotlivych davek
vyroby kazdého dodavatele komponent. Opacnou stranou mince je ovSem velkd

narocnost spravy této evidence a s ni souvisejici i dodate¢né vynalozené naklady.

V soucasnosti se tok materialu v A-B AUTOMOTIVE eviduje pouze na tfech mistech,
resp. u tfech procest, a tak, zjednoduSené feceno, nelze presnéji dohledat, kdy presné
a kolik komponent z ur€ité¢ postizené vyrobni davky bylo pouzito na které¢ prevodky
fizeni. Museji tak byt oznaCovany velmi Siroké intervaly vyroby, od chvile, kdy se
nejdiive mohly komponenty dostat na vyrobni linku az do chvile, kdy mohly byt

nejpozdéji spotfebovany, aby byla dosazena jistota, ze vSechny teoreticky dotené
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vyrobky budou piekontrolovany a zachyceny. Je to velmi neefektivni feSeni, které zna¢né

zatézuje celou firmu, a proto je tieba mnozstvi takto revidovanych komponent snizit.

Prvni ze zminénych tii evidenci toku materidlu se provadi u novée ptichoziho materialu,
a to v kancelafi tzv. Receivingu, tedy pfijmu. Pfi tomto kroku se do systému SAP ruc¢né
vlozi idaj o mnozstvi a typu doruc¢enych komponent. Tento zptsob jiz skyta néktera dalsi
uskali, naptiklad v podob¢ neprovazanosti konkrétnich KANBAN karet na ptepravnich
boxech s daty v systému, zejména co se tyce casového rozliSeni dodavek. Zde se systém
spoléha pouze na lidskou dislednost v zavazeni a rovnani dilit do fad manualni metodou

FIFO bez dvoji kontroly.

Druhé skenovani je ¢inéno az v moment¢, kdy obsluha zasobovaciho vlacku odebira jiz
prazdné, spotiebované ptepravni jednotky od vyrobni linky, odvazi je do skladu a vyjima
jejich KANBAN karty. Systém aZ v tuto chvili eviduje spotiebu téchto komponent

a odecita jejich mnozstvi od skladovych zasob.

Treti, posledni skenovani v sou¢asném systému, probiha pti skenovani hotovych fizeni.
Systém ma diky pfeddefinovanym skladbam ftizeni piehled, jaké4 pfevodka obsahuje kolik
a kterych dila.

Komponenty, respektive jejich prepravni jednotky, se tedy eviduji ru¢né na ptijmu a poté
az po vyzvednuti prazdného obalu od vyrobni linky. To je velky nedostatek jak z hlediska
trasability vyrobkd, tak i z hlediska piehledu a spravy dilt ve skladu.

Soucasné pfi teéchto krocich existuje jesté jedno velké riziko, kterym je riziko poruseni
FIFO. Naptiklad pti vyzadané kontrole kvality, kdy se na kontrolni stanovi$té prevazi jen
nekolik malo ndhodnych ptepravnich jednotek komponent z celé dodavky. Nebezpeci
poruseni FIFO nastava tehdy, pokud jesté pfed navratem téchto kust z kontroly kvality
zpét na misto uréeni, adresu, je dovezena dalsi dodavka stejnych komponent, které¢ jsou
zavezeny na svou pozici ve skladu jesté pred ndvratem téch kontrolovanych. Neexistuje
tedy systém ve smyslu Poka-joke, ktery by zabranil zavézt novée ptichozi dily, pokud se
ve skladu pohybuji dily starSiho data, které museji byt zavezeny pied t€émito novymi.
PoruSeni FIFO ma v ptipadé¢ svolavacich akci, potazmo zpétného dohleddvani série dild,
dalekoséhlé nasledky. Stejné riziko se objevuje u nakladani jednotek na zasobovaci
vlacek vyroby. V souCasnosti zde také neexistuje ovéteni praveé nakladané jednotky, a tak
je mozné, ze tidi¢ vlaCku mize nedopatienim nalozit chybné jednotky a FIFO také

porusit. Rizikem je zde také lidsky faktor.
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Jak jiz bylo nastinéno vyse, pii kazdé reorganizaci skladu, tedy presunech materidlu na
jiné pozice, adresy, je samoziejmosti sestaveni novych obsluznych tras pro logistické
vlacky. Jejich trasa musi byt co mozna nejkratsi, nejrychlejsi, bez zbytecnych zajizdek
a prostoju. Pfed kazdym dokoncenim reorganizace absolvuje Logistic manager, spole¢né
s fidi¢em voziku, novou trasu se stopkami, aby se stanovila zdkladni doba obsluhy na této

trase. Pfi soucasném uzptisobeni skladu trva jedna obsluZna trasa 24 minut.

5.7 Skladovani dokoncené vyroby

V bézném rezimu linka produkuje jednu pievodku fizeni v rozpéti mezi 3045 vtefinami,
dle pozadavku na kapacitu linky. Tato produkce se uklada do specialnich kleci, ve kterych
ptevodovky putuji az k vyrobnim linkdm automobilek. Po naplnéni jsou klece osazeny
podvozky, na kterych se prepravi do skladu findlni produkce. Tam setrva ve skladu
v pruméru tfi dny, nezZ je nalozena a expedovana k zékaznikiim. Je tomu tak z diivodu
kontroly kvality, kdy je mozné zpétné zjistit jisté problémy na vyrobcich, a diky této
prodlevé mezi vyrobou a expedici je mozné vadu odhalit v¢as, pred expedovanim

zakaznikovi.

Ukléadani v této ¢asti skladu funguje velice podobné skladu na vstupu, je avSak vylepSeno
o digitalni, dynamickou reorganizaci skladu, coZ v praxi znamena, Ze se ve skladu nemusi
stejné dily ukladat do sousednich pozic tak, aby na sebe navazovaly z hlediska FIFO. Na
zemi jsou pied kazdou fadou vylepeny velké Stitky s QR kody, které se daji v systému
naprogramovat vzdy na vyrobek, ktery fada praveé obsahuje. Je tak mozné mit totozné
vyrobky na né€kolika mistech po celém skladu, coZ na prvni pohled neni elegantnim
a prehlednym japonskym feSenim, avSak odpada tak nutnost pfesunti vyrobkd mezi
fadami, aby byly ty totoZné pfimo vedle sebe, odpada nutnost planovat rozmistovani ve

skladu 1 nutnost vyhledéavat ta nejlepsi mista pro uloZeni.

Skladnik tak mtze pfijet s Cerstvé vyrobenou dodavkou dilt do skladu, kde v systému
vidi, zda u SEBANGO dilu na dané adrese, které pravé veze, se jest¢ nachdzi volna
kapacita pro dalsi jednotky, ¢i je nutné zalozit novou fadu. V takovém ptipadé¢ piijede
k prvni prazdné tfad¢, naskenuje QR kody vylepené na zemi, zalozi v systému novou
adresu konkrétniho dilu a davku zde slozi. Analogicky se pii vyskladiovani v systému
zobrazuje, na jakych adresach lezi pozadovany dil. Na obrazku 13 je zachycen sklad

hotovych vyrobki a vylepené QR kody pied kazdou z tad.
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Obrazek 13 - Sklad finalni produkce

Zdroj: vlastni snimek, A-B AUTOMOTIVE (2022)

5.8 Pripady zaznamenanych defekti vyrobki a jejich zpétna kontrola

V ptedchozich subkapitolach autor detailn€ popsal cely systém podnikové logistiky, ktery
se na prvni pohled jevi bezchybny a propracovany, pfesto se v ném vyskytuji pochybeni,
ktera mohou vést az k objemnym reklamacim odbératelli, coz pro firmu ptedstavuje

velkou zatéz.

Autor prostudoval vSechny ptipady pfichozich reklamaci dilti vyrobenych spolecnosti
A-B AUTOMOTIVE za uplynulych pét let, tedy za obdobi let 2017-2021, kterych bylo
celkem €trnact. Graf na obrazku 14 nize vyobrazuje vyskyt pfipadl za toto obdobi. Lze

pozorovat oscilujici trend, ktery nevykazuje znamky rostouci ¢i klesajici tendence.

Obrazek 14 - Vyskyt pripadii za uplynulych 5 let
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Zdroj: vlastni zpracovani, A-B AUTOMOTIVE (2022)

Pti¢iny reklamaci pochazely jednak z vlastniho chybného zpracovani a jednak z vadnych
komponent dodavatelti. Spolecnym, na prvni pohled poutajicim, negativnim znakem

vSech téchto piipadii bylo enormni mnoZstvi zpétné kontrolovanych davek a celkové
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naklady jednotlivych reklamacnich Fizeni. V tabulce 1 nize je sestaven piehled téchto
udalosti z historie na zaklad€ informaci o firemnich statistikdch, ziskanych pii
konzultacich s manazerem spolec¢nosti. Z diivodu ochrany dat spole¢nosti byly ziskany

pouze zaokrouhlené hodnoty, které ovSem velmi presn¢ reflektuji realitu.

Tabulka 1 - Prrehled reklamaci z let 2017-2021

Nazev piipadu Datum | Mnozstvi Pocet Pocet | Naklady | Naklady | Celkové
zjisténi | podezielych | kontrolo | skute¢ | na na naklady na
zavady | davek fizeni | vanych | né kontrolu | napravu | odstranéni

... | kust vadny | 1 kusu 1 kusu vad (v K¢)
Kusu’rlzem ch fizeni fizeni
v 1 ddvee fizeni | (vK® | (vKO)

1) Chybné 02/2017 | 5 11500 | 6000 | 200 0 2 300 000

nastaveny

moment

kompleta¢niho 2300

stroje

2) Uziti nového 06/2017 | 2 2 000 600 60 2 000 1320 000

typu ¢epu na

stavajicim fizeni 1000

3) Otiepy na 102017 | 4 8 000 4700 |30 900 4 470 000

vysoustruzenych

hfidelich 2 000

4) Uziti vazeliny | 12/2017 | 5 15000 | 5300 |30 1 600 8930000

odlisné

specifikace 3 000

5) Krive 05/2018 | 4 12000 | 4900 |50 2200 11 380 000

vyfezany zavit v

téle 3 000

6) Chybné 07/2018 | 9 13500 | 6200 | 120 300 3480 000

kalibrovany

motor 1500

7) Nedostate¢né | 01/2019 | 7 15400 | 10000 | 400 0 6 160 000

dotazené Srouby 2200

8) Prasklé 09/2019 | 2 5000 2300 |40 650 1 695 000

konektory

kabeldze 2500

9) Strzené zavity | 12/2019 | 5 5000 2500 | 100 2 100 5750 000

cept 1000

10) 02/2020 | 5 5000 3000 |30 1 000 3150 000

Nerovnomérné

odlité prachovky 1000

11) Uziti 10/2020 | 4 6 800 100 300 2500 2290 000

chybného

pastorku 1700

12) Trhliny v téle | 04/2021 | 2 2 000 800 100 2400 2120 000

fizeni 1 000
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13) Nezakalené 06/2021 | 8 20800 | 7000 | 250 1 000 12 200 000
Srouby

2 600
14) Vadna 11/2021 | 7 10 500 6 000 150 2500 16 575 000
loziska 1500

Zdroj: vlastni zpracovani, konzultace s manazerem A-B AUTOMOTIVE (2022)

Jak je jiz zminéno vySe, pocet kontrolovaného mnozstvi a dédvek je v porovnani se
skute¢n¢ zjisténymi zavadami opravdu velmi vysoky. Blizsi analyza tohoto problému je

vypracovana v tabulce 2 a ptidruzenych vypoctech.

Tabulka 2 - Analyza pripadii z let 2017-2021

Pocet navic , Pocet navic ’ Néklady na Podil
kontrolovanych | kontrolovanych , -
. o o o navic dodatecnych
Nazev ptipadu kust od kusti od . . .
< s . kontrolované | nakladd na
skute¢nych skutecnych Kusy v K& celkovich
nalezi (abs) nalezii (rel) Y Y
1) Chybn¢ nastaveny
moment kompleta¢niho 5500 48 % 1 104 000 48 %
stroje
2) Uziti nového typu Sepuna | 45 70 % 84 000 6 %
stavajicim rizeni
3) Otiepy na o o
vysoustruzenych htidelich 3300 4% 98 400 2%
4) U'Zl'[l vazeliny odli§né 9700 65 % 390 000 49,
specifikace
fgl;(rlve vyfezany zavit v 7100 500, 265 500 20,
6) Chybné¢ kalibrovany 7300 549, 874 300 250,
motor
?) Nedostate¢né dotazené 5 400 359, 2156 000 359
Srouby
8) Prasklé konektory 2 700 54 % 108 000 6 %
kabelaze
9) Strzené zavity cepi 2500 50 % 250 000 4 %
10) Nerovnomérné odlité 2000 40 % 60 000 20,
prachovky
11) Uziti chybného pastorku | 6 700 98 % 1 999 200 87 %
12) Trhliny v téle fizeni 1200 60 % 120 000 6 %
13) Nezakalené Srouby 13 800 66 % 3432 000 28 %
14) Vadna loziska 4 500 43 % 677 250 4 %
Primérné 5221 56 % 829 939 19 %

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
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Primérné naklady za obdobi na 1 ptipad: 5 844 286 K¢
Primérné naklady za obdobi na 1 rok: 16 158 000 K¢
Celkové néklady na kontrolované kusy za obdobi navic: 11 619 150 K¢

Obrazek 15 - Graf dodatecnych nakladu v jednotlivych letech
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Jelikoz se jedna o velice riiznorodé piipady, ve kterych se mnozstvi davek, kontrolované

objemy a jednotkové naklady oprav zna¢né lisi, nelze z téchto sumarizaci vyvozovat

konkrétni vychodiska, avSak pro odhad budoucich tspor a predpokladaného efektu

navrhované inovace jsou tyto orientacni souhrny dostate¢nym srovnavacim znakem.

Posledni pfipady tabulky 1 vySe jsou pro zajimavost podrobnéji rozebrany:

Piipad 14 - Vadna loZiska

Toto zjisténi bylo objeveno na n€kolika zanovnich vozech, kdyz zékaznici
u dealerti reklamovali vile v fizeni v podobé riznych zvukovych projeva
a drobnych vili ve volantu pfi pfejizdéni nerovnosti. Pfi¢ina byla v dodavce
lozisek, které mohla byt nedostatecné naplnéna vazelinou, a tak po né¢kolika
kilometrech zacaly vznikat viile v fizeni vlivem jejich brzkého opotiebeni. Vadna
loziska piimo v hlavni ose fizeni, uloZzena v paru, zapficinila stazeni 2 000 vozii
do servisu. Toto ¢islo neni v pfipadech svolavacich akci az tak zavratné vysoké,
avsak je to pouze pocet aut, které byly jiz u dealertt ¢i v provozu. Tato
nejnakladnéjsi faze stahovani se nazyva fazi ,from field“, tedy ,,z pole®, coz
znamena, ze auta jiz jezdi v bézném provozu. Dale bylo v ramci této zjisténé vady
piekontrolovano dalSich 8 500 kust pievodek ve skladech a dodavatelskymi

tfidicimi akcemi bylo provéfeno na 50 000 kust samotnych lozisek, kterd jeste
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nebyla osazena. Pfitom zavérecna zprava tohoto piipadu uvadi, ze skute¢n¢ vadna
loziska byla pouze na 1 000 autech a 5 000 ptevodkach.

Pripad 13 - Nezakalené srouby

Zavada byla tentokrat objevena pracovniky servisi pii garan¢nich kontrolach
prodanych vozi, pticemz byl vzdy pferuSen jeden nebo vice Sroubt z celkovych
4 spojujicich télo fizeni, které po ujeti nékolika jednotek tisic kilometri zacaly
takto praskat a hrozil rozpad celé ptevodky. U tohoto ptipadu bylo dohledavani
o to slozitéjsi, jelikoz se jeden typ Sroubu pouziva pro vice typt fizeni. Bylo nutné
dohledéavat podezielé davky nejen z jedné linky, ale hned ze tfi soucasné. Do
servistl tak bylo svolano 5 000 aut, kterym byly vyménény celé prvky fizeni. Déle
se prekontrolovalo 25 davek po 10 000 Sroubech, tedy 250 000 kust Sroubti.
Pticina praskani spojovaciho materidlu byla v nedostatecné zakalenych Sroubech
jejich dodavatelem, ktery potvrdil, ze byla jejich doba lazn€ nedopatifenim
zkracena z 8 na 3 hodiny. Neosazenych pievodek tak bylo zrevidovano 16 000.
Skute¢né vadnych kust ale bylo opét znatné¢ mén¢, nezakalené Srouby byly na
2 000 vozech a 5 000 tizeni.

Piipad 12 - Trhliny v téle rizeni

Pti vystupni kontrole se namatkou kontroluji vyrobend fizeni také pomoci
rentgenového skenovani. Nalezeni ¢etnych trhlin v hlinikovém téle pfevodky na
provedenych rentgenovych snimcich iniciovalo okamzitou kontrolu 2 000
dokoncenych prevodek a 3 000 odlitkl ve skladu. Zavada byla naStésti zachycena
jeste ve fazi ,,Zero Kilometer”, tedy v moment¢, kdy vyrobeny viiz jesté neni
automobilkou predan dealerstvi ¢i se nachazi na vyrobni lince; nebo jesté pred
expedici fizeni do automobilek. Bylo objeveno 800 vadnych kusti dokoncenych
fizeni.

Pripad 11 - Uziti chybného pastorku

Objeveni této ville v fizeni bylo u€inéno pii testovacich jizdach praveé vyrobenych
automobill testovacimi jezdci. Vile se nastésti zaCala projevovat ihned, a tak se
vozy jesté nestacily dostat do prodeje. Po rozborce a hledani ptic¢iny bylo zjisténo,
ze urcity vzorek komponent, konkrétné pastorki, ktery byl odebran ze skladu ke
kontrole, pak opomnél kontrolni pracovnik n€kolik tydna vratit zpét do ptivodni
dodavky. Ta byla mezitim spotiebovana, navic doSlo v priabéhu casu jeste

k modifikaci tohoto dilu, ktery mél nové S§irsi télo a bylo mu tak uzplsobené
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1 drazkovani na ptislusné htideli. Na prvni pohled nejsou tyto zmény patrné, a tak
se staré pastorky smichaly s modifikovanymi a byly spotfebovany do vyroby.
Po nalezeni pfi¢iny bylo dohledano, Ze se jednalo o vzorek 100 kust. Prob¢hla
kontrola veskerych, zhruba 4 000 nevyexpedovanych, ptfevodek na sklad¢,
objednana kontrola zasob fizeni v automobilce (kolem 2 000 kust) a také byly
objednany testovaci jizdy 50 inkriminovanych, jiz vyrobenych vozl. Témito
kontrolami se nalezlo vSech 100 kusti chybné umisténych pastorkd, ale z divodu
nedostate¢né vedené trasability bylo nutno zkontrolovat takto vysoké mnozstvi
vyrobkd.
e Pripad 10 - Nerovnomerné odlité prachovky

Vadu objevil pracovnik osazujici pfevodku do automobilu na vyrobni lince, ktery
se v8iml praskliny na okraji méchu, kudy by mohla pfi provozu auta unikat
vazelina a zaroveii se dovnitt dostavat necistoty vydirajici loziska a klouby uvnitf.
Kazdé fizeni je osazeno dvéma méchy, na kazdém konci jednim. Pii hledani
pri¢iny této trhliny bylo zjisténo, ze byly prachové méchy pii jejich vyrobé
jejich obvodu. Na ten¢i, defektni strané, tak vznikaly pfi ohybani praskliny.
Muselo byt piekontrolovano 200 vozii na odstavnych plochach automobilky
a také 10 000 kust prachovek na 5 000 hotovych fizeni. Nalezeny byly 3 000

vadnych prachovek a vyména se tykala 30 vyrobenych vozi.

Pficina takto vysokych objemul stahovanych a kontrolovanych vozl a komponent viici
skutecnym poctiim nalezii tkvi v nedostatecné trasabilité ¢i pfehledu o toku materialu ve

skladu a vyrobé.
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6 Navrh inovace a jeji implementace, posouzeni zmén
Sesta kapitola pojednava o zlepSeni vramci logistickych operaci ve firmé
A-B AUTOMOTIVE, s.r.o. Autor v navaznosti na analyzu soucasné¢ho déni ve firme

ptredstavuje svlj konkrétni navrh na zlepSeni.

Dnesni dobu siln¢ ovliviiuje trend digitalizace, kterd se stala az nezbytnou soucasti
kazdého procesu, at’ se jedna o vyrobu, sluzby, logistiku, nakupy ¢i finance. Autor se tak
podrobnéji v ramci svého navrhu zaméfuje na tento aspekt a navrhuje na tomto poli
zlepSeni s vyuzitim pravé zminéné digitalizace se zamétenim na problematiku zpétného

trasovani komponent uzitych ve vyrobé.

Konkrétni inovaci, které se tak autor vénuje, je digitalizace Toyota FIFO systému,
kontroly a ptehledu materialu v redlném case. Vystupem je ramcovy navrh systému pro
spravu materialu a jeho pouzivani, jehoz efekt je nejmarkantnéj$i pravé v trasabilité

vyroby.

6.1 Navrh systému spravy materialu

Autorova teze je takova, Ze kazdy logistik, at’ se jedna o pracovnika u pfijmu materialu
nebo o pracovnika zdsobujiciho vyrobu, disponuje Ctecim zatizenim, které slouzi ke
kontrole spravnosti pravé manipulované jednotky, ke kontrole spravného uloZeni ve
skladu, k ptehledu, co se ma s danou paletou, potazmo bednami, které obsahuje, provést,
jako napftiklad dovézt urcity pocet jednotek na kontrolu kvality, a v neposledni fad¢ by se
vSechna tato zaznamenana data propisovala do systému SAP, kde by odpovédna osoba
m¢éla ptehled, kde se nachazi jaky materidl, jaké jednotky pravé putuji k vyrobé ¢i kolik
jich zbyva na skladg.

Kazdy systém ma jak softwarové, tak i hardwarové pozadavky. Z hlediska hardwaru
takovy systém vyZaduje pofizeni Cctecich terminal, vybaveni pro bezdratovou
komunikaci téchto zafizeni, centralni zatizeni zaznamenavajici data z cteCek a prevadéjici
je do systému SAP. Z hlediska softwarové stranky je nezbytné oslovit firmu zabyvajici
se programovanim a vytvafenim téchto podnikovych systémil piesné podle pozadavka
zakaznika. Na tomto poli naptiklad piisobi plzeiiska firma Aimtec, a.s. Je také nezbytné
zajistit u vyvojaia SAP rozsifeni systému a vytvotit modul, jehoz ucelem bude poskytovat

piehled o materialu ve skladu formou dotazovacich ptikaz, typickych pro systém SAP.
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Pro lepsi pfedstavu je na nasledujicich snimcich vytvotena graficka vizualizace prostiedi
¢tecich terminald s nékterymi moznostmi tikont. Na obrazku 16 je znazornéno ptihlaSeni
osoby a vybér oddéleni, ve kterém operuje. Ten mize byt zvolen 1 automaticky, pokud

bude mit osoba omezena opravnéni.

Obrazek 16 - Prihlaseni a vyber oddeéleni

Vitej ROZUM.
Vyber oddéleni:

PRIHLASENI Lptien
KOD NEBO OSOBNI
Qr

2. Interni logistika

3. Pfichozi kontrola

Zdroj: vlastni zpracovani dle A-B AUTOMOTIVE (2022)

Nasledujici krok se bude tykat, v ptipad¢ pracovnika na pfijmu materidlu, charakteru
presunu materialu. Ten mtze byt bud’ standardni, jedna se tedy o piesun rovnou do fady
dle SEBANGO, déle jiny presun, coz mize byt presun ke kontrole kvality, k piebaleni,
pfesun na docasné stanovisté, k likvidaci nebo k vraceni zboZi odesilateli.

Obrazek 17 - Prikazy k ukoniim s jednotkou
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Zdroj: vlastni zpracovani dle A-B AUTOMOTIVE (2022)
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Na obrazku 17 jsou barevné znazornény moznosti, které mohou nastat po naskenovani
doruceného zbozi. Bud’to je nutné jej predat kontrole kvality (Zlutd), nebo jej prebalit
(modrd), odvézt na standardni pozici (zelend) nebo jej umistit na docasnou pozici
zdivodu zaplnéné adresy SEBANGO (oranZova). Zarovenl se zobrazuji pocty

pozadovanych jednotek.

Obrazek 18 - Kontrola chybné manipulace

Naskenuj jednu
KANBAN z palety

w0 4 2 - os i1 2 3 an w0 4 2 3 am
5 16 4 5 16 4 5 6
7 8 19 i 8 19 7 8 19
@) 0 © 0 - g 0

Zdroj: vlastni zpracovani dle A-B AUTOMOTIVE (2022)

Na obrazku 18 je znazornéno chybové hlaseni, pokud se logistik bude snaZit o umisténi
mladsi jednotky pted starsi, porusil by tedy FIFO u komponenty. V druhém ptipadé je
zamezeno zavezeni jednotek do fady, pokud jesté nebyly na vstupu naskenovany do
evidence.

V pfipadé interniho logistika, ktery zasobuje vyrobni linku, by prostiedi vypadalo

nasledovné.
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Obrazek 19 - Skenovani pri odebirani ze skladu
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|
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Zdroj: vlastni zpracovani dle A-B AUTOMOTIVE (2022)

Na obrazku 19 logistik nejprve naskenuje Picking list a systém zarovenl ovéfi, zda je na
skladé dostatek materidlu, v opacném ptipadé vysle urgentni hlaSeni piislusné osobé
o nedostatku zasob, ktera toto operativné fesi. Pracovnik nasledné skenuje vSechny
jednotky, které preklada na manipulacni vlacek. Pokud neni dodrzeno FIFO, terminal
ohlési chybu, tudiz pracovnik tuto jednotku nesmi odebrat, dokud nebudou odebrany
vSechny star$i jednotky. Poté pokracuje k dalsi adrese, kterou vidi na terminalu
v elektronickém Picking listu. Zde je nutné zvazit, do jaké miry jej bude skenovani

kazdého piepravniho boxu zdrZovat, pokud je nyni obsluZzna trasa stanovena na 24 minut.

Obrazek 20 - Inventura
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Zdroj: vlastni zpracovani dle A-B AUTOMOTIVE (2022)
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Také se muze prihodit, ze n¢kterd linka zaznamena potize a musi byt pozastavena, a tak
se nevyrobi pfedem planovany pocet prevodek, ¢i naopak dojde k nespecifikovanym
ztratdm béhem manipulace, napt. k posSkozeni apod., a vSechny tyto skute¢nosti se musi
nahlasit patficnym odpovédnym osobam, jez museji upravit data v systému. Pokud se tak
ovSem nestane, vznikd na skladé nesoulad mezi skuteCnosti a evidenci. Manualni
inventura materialu zde probiha pravidelné, avSak z hlediska casové a persondlni

naroc¢nosti veci se jedna o neefektivni zpiisob.

Proto také autor okrajové navrhl doplnék pro inventuru zasob, kde obrazek 20 znazoriuje
prostfedi pro pracovnika inventarizujictho materidl, majiciho na vybér fadnou ¢i
pribéznou inventuru. Pfi naskenovani KANBAN karty se v systému zobrazi, kolik
jednotek, poptipadé kusti soucastek, se nachdzi na daném miste. Pokud se skutecnost lisi,
muze pracovnik hodnotu prepsat (tfeti snimek). Pro pfehled mu slouzi seznam vSech mist,

kde a v jakém mnozstvi se dané SEBANGO nachazi.

Ke vSem témto udajiim a hodnotdm ma pfistup odpovédny pracovnik prostfednictvim
systému SAP, ve kterém si miiZe ovéfit aktudlni stavy zasob a dalsi dileZité informace.
Zaroven se v systému uchovavaji data o kazdém skenovéni a presunu. Data obsahuji
SEBANGO, cas, cislo objednavky, termin doruCeni objedndvky, obsluhujiciho

pracovnika, typ presunu a ¢as pfesunu.
6.2 MozZné uziti v praxi

Pfi doruceni nové dodavky materidlu pracovnik logistiky vylozi pomoci
vysokozdvizného voziku palety s ndkladem na prostor k tomu uréeny. Ridi¢ kamionu
preda v kancelafi ptislusné dokumenty o dodavce a pracovnik naskenuje QR kédy z tzv.
Logistic manifest. Tim se v systému SAP vytvofi zdznam o existenci piijatych zasob
obsahujicich data o mnoZzstvi a Casech dodavek. Pracovnik, ktery vylozil palety, postupné
skenuje kazdou z nich, pfi¢emz se mu na termindlu zobrazi, kolik pfepravnich jednotek
paleta obsahuje a jaké misto ve skladu SEBANGO tohoto dilu zaujima. V tomto kroku se
mu také zobrazi, kam ma konkrétni paletu zavést. MlZe to byt na kontrolu kvality, na
fadné misto, na piebaleni ¢i na doc¢asné stanovisté, pokud je fadné misto zaplnéno. Stejné
tak muze v pfipadé¢, ze momentalné neni persondlni kapacita na uklid palet na sva mista,
jelikoz pftijizdi dalsi kamion, ktery je nutné neprodlené vylozit, v systému zvolit, Ze je
paleta pfesunuta pouze na docasné stanovisté, odkud musi byt pozdé€ji zavezena na fadné

stanovisté. Pokud z n¢jakého divodu dojde k opomenuti téchto prozatimné sloZzenych
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palet, a mezitim uz pfijedou nové, jejichz stejné dily by chtél pracovnik zavézt na pozici,
systém mu pii skenovani nahlasi, Ze se na doasném stanovisti nachdzi strasi vyrobky,
které musi zavézt jako prvni, coZ je znazornéno na obrazku 18 vyse. Obdobny piipad
nastava, pokud se starsi vyrobky nachazi na kontrole kvality. Pracovnik opét nesmi zavézt

novéjsi vyrobky na pozici, jinak by bylo poruseno FIFO.

Po spravném a uspé$ném ulozeni materialu do svych pozic, kdy pracovnik zaroven tyto
piesuny zaznamenava pro zajisténi prehledu materialu, tedy kde se pravé nachazi kolik
jeho jednotek, pfichdzi dalsi krok nového uziti ¢tecky, a to pii naklddani pfepravnich
jednotek na zasobovaci vlacek. Ridi¢, ktery si pred opusténim vychoziho stanoviste
naskenoval do termindlu Picking list, sméfuje k prvni zobrazené adrese dilu. Pred
fyzickym uchopenim a naloZenim jednotky na vozik skenuje jeji KANBAN kartu, kdy se
mu jednak ovéfi, zda odebird spravnou jednotku a FIFO bylo dodrZeno, a jednak se
v centralnim systému vytvoii zdznam o Case, mnozstvi, SEBANGO dilu a dodavce, ve
které tyto dily ptisSly. Je tomu tak z diivodu zpétného sledovani, aby bylo mozné dohledat,
kdy byl dil odebran do vyroby.

V predchozi ¢asti prace je zminéno, Ze pii zasobeni vyrobnich linek logistici soucasné
odebiraji 1 prazdné obaly. Toto je v novém systému zachovano a naslednym skenovanim
pouzitych KANBAN karet se v systému propoji data o ¢ase, mezi kterym soucastky do
vyrobniho cyklu vstoupily a kdy v ném byly spotfebovany. Tim se uzavira cyklus vyuziti
nového systému v logistice podniku. Dal§i propojeni dat ze systému spravy materialu
s daty o hotovych vyrobcich spociva ve skenovani klece s findlnimi vyrobky. Setkaji se
tak data o soucastkach pouzitych k vyrobé dan¢ho fizeni, respektive z jakych dodavek
pochézely, kdy byly montovéany a do kolika dokonc¢enych tizeni se urcité série komponent

dostaly.

Dalsi funkci navrhovaného systému je mozZnost inventury skladu. Pracovnik se na
termindlu pfihlasi do spravy materidlu a u kazdého SEBANGO ma piehled o mnoZstvi
a mist¢, na kterém se pozadované dily nachézi, coz je znazornéno na obrazku 18. Jedna
se o data, ktera se propisuji ze SAP a podle kterych se monitoruji zasoby. Pokud dojde
k nesrovnalostem v datech oproti realité, pracovnik ma opravnéni u naskenovaného

SEBANGO upravit skutecny pocet na sklade¢.
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6.3 Navrh moZné implementace systému

Zaclenéni nového systému do firemnich procest takovychto rozméri neni otdzkou
nékolika tydnii. Tato zména s sebou nese fadu dalsich aspektl, predevSim nutnost zcela
nového planovani zasob a vyrobnich plant, jelikoz se informace o aktualnich stavech

ziskavaji témer v redlném Case s velmi vysokou piesnosti.

Samotné iniciovani takového systému obndsi pfedev§im dikladnou, detailni pifipravu
a analyzu firmy, respektive jeji vyroby. K sestaveni takového systému, ktery je usit na
miru firmé¢ takového formatu, je zapotiebi oslovit IT spole¢nost, kterd se timto zabyva.
Jeji konzultant projedné se zastupcem firmy A-B AUTOMOTIVE otazku konkrétnich
pozadavkl, funkcionalit systému a jeho strukturu. Tyto faktory byvaji do zadéani
zapracovany zpravidla kolem jednoho mésice. Po vzajemném odsouhlaseni névrhu se
zacne systém programovat. V zavislosti na typu zadani miiZze tvorba systému zabrat asi
6 mé&sicii az jeden rok, né€kdy 1 vice. Poté se spousti ve spolupréci s nékterymi zaméestnanci
spole¢nosti pilotni provoz, obvykle s trvanim do 3 mésicli, béhem kterého ma byt
otestovana  funkCnost,  pfivétivost  prostfedi,  spolehlivost,  kompatibilita
a v pripad¢é dodatecnych pozadavkil ze strany zdkaznika i dodéani ¢i upraveni nékterych

funkci.

Soucasné jsou s vyvojarskou firmou osloveni zastupci spolecnosti SAP, aby v internim
syst¢tmu firmy implementovali modul, ktery bude pfijimat a zpracovavat data
z implementovaného Cteciho systému. Stejné jako u Cteciho systému jsou i1 u tohoto
roz§iteni diskutovany funkce, chovani a ndvaznost na ostatni, jiz bézici, moduly SAP.
Zminovany pilotni provoz nového systému nemize byt spustén pied dokoncenim tohoto

rozsifeni systému, ktery ovSem byva dokoncen diive, nez je napsan cely novy systém.

Po dokonceném pilotnim provozu, zhruba po jednom roce od zaddni, se spole¢nost
pfipravuje na plné nasazeni systému do uZzivani. Tento krok obnd$i obezndmeni
zucastnéného persondlu s uzivanim nového systému, a to od fadovych zaméstnanct ptes
odpovédné vedouci pracovniky, manazery logistiky az po IT spravce
A-B AUTOMOTIVE. Zmény zavedenim dalSiho systému ve firmé se tak mohou
dotknout 30 az 50 zaméstnancti. Takovéto prvotni Skoleni provadi nejdiive pracovnik
vyvojatské firmy, ktera uci svého zékaznika vSem funkcim a obsluze systému. Dalsi

Skoleni, naptiklad nové ptichozich zaméstnanct ¢i tzv. doskolovani personalu, které se
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tykd zmén a Gprav systému, bude smét provadét jiz Skolici odbornik A-B AUTOMOTIVE

po ptedeslych konzultacich u vyvojaiské firmy ohledné zminénych uprav.

Samoziejmou soucasti implementace je 1 uzivani ptislusnych novych zatizeni, zejména
terminall a ¢tecek. Nakup téchto Ctecich terminalti mize byt jednak soucasti samotného
vyvoje systému, kdy takova firma disponuje t€émito terminaly a doda je naprogramované
spole¢né s vytvoirenym programem, nebo ma A-B AUTOMOTIVE moznost je zakoupit
od tfeti strany a nasledné je pouze vybavit nové dodanym softwarem. V piipadé
A-B AUTOMOTIVE by se jednalo o nakup zhruba 10-15 termindldi pro pracovniky ve
skladu, pro  pracovniky  zavazejici = komponenty  k vyrobnim  linkdm

a inventarizujici pracovniky.

V neposledni tfadé¢ je nutno tuto investici pfednést ke schvdleni investicni radé
spolec¢nosti, jelikoz se jednd o nemalou investici v fadu 3-8 miliont K¢, v zavislosti na
rozsahu realizace. Tento odhad poskytl majitel jedné z vyvojarskych IT spolecnosti. Pro
ucely pozdéjsich vypoctl je pocitano s ¢astkou 6 miliond K¢. V nasledujici tabulce 3

jsou uvadény odhadované naklady na zavedeni systému.

Tabulka 3 - Odhad nakladii na investici

Nékladova polozka Odhadovana ¢astka v K¢

Vyvoj a ladéni software | 4 000 000

Pofizeni hardware 650 000
Rozs$ifeni modulu SAP | 1200 000

Skoleni zamé&stnanci 150 000

Suma 6 000 000

Zdroj: vlastni zpracovani, konzultace s IT spolec¢nosti (2022)

6.4 Zhodnoceni mozného stavu po implementaci inovace

Smyslem inovace v podniku je zlepSeni soucasného stavu zménou urcité technologie,
procesu, postupu tak, aby tato zména ptinesla celkové zlepSeni ve firmé formou snizeni
nakladd, narocnosti, zvySeni efektivity, bezpecnosti nebo konkurenceschopnosti.
Piinosem této navrhované zmény je mimo jiné zvySeni efektivity a kvality, pfenesené
1 snizeni nékladii v pripad¢ svolavaci akce, pokud jsou vyrobeny zmetkové vyrobky, které
se dostanou do provozu. Veskeré naklady na tyto svolavaci akce totiz hradi vyrobci

chybnych komponent a ¢astky se mohou pohybovat ve statisicich az milionech eur.
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Zaroven je touto implementaci posilena konkurenceschopnost, jelikoz firmy nejen tohoto
odvétvi prochazi pravidelnymi audity, zavislymi i nezavislymi. Prvni zminéné zadavaji
automobilky samy, aby byly provéieny dodavatelské vyrobni zavody, druhé zminéné,
tedy nezavislé, se provadi pravidelné, na zaklad¢ legislativy tohoto odvétvi. Ve vystupu
téchto auditii se hodnoti n€kolik aspekti hodnocenych procenty, zejména vyuzivani

modernich dostupnych technologii pro sledovani trasability ve vyrobe¢.

V soucasnosti a ndvaznosti na aktudlni déni ve svété maji ale vystupy auditi mensi
prioritu, jelikoz je dnes, v obdobi nedostatku komponent napii¢ celym trhem, obtizné
sehnat jakékoliv dily a soucasti v pozadovaném mnozstvi, kvalit¢ i cené¢, tudiz si

automobilky nevybiraji své dodavatele podle téchto hodnoceni.

Soucasny systém, kterym nyni A-B AUTOMOTIVE fidi své zasoby na sklad¢ a pied
uzitim ve vyrob¢, patii k standardnim systémtim, které jsou v auditech hodnoceny jako
namét ke zlepSeni. Nyn¢;jsi trasabilita je omezena pouze na okamzik odebrani prazdnych
komponenty do vyroby dostat, a na ruéni zadavani piijatych dodavek materidlu na vstupu
skladu, tedy na samotny pocatek, kdy komponenty mohly putovat do vyroby. Navic se
spoléhé pouze na lidskou duslednost v fazeni FIFO, tudiz miize pti vyrobé¢ dojit, v ptipade
lidské chyby, ke spotfebovani dilii ze zcela jiné dodavky, a tim se mohou v piipadé
svolavacich akci enormné, a predevsim zbyte¢né, navysit poCty svolavanych automobilil
¢1 komponent, coz predstavuje markantni dodate¢né naklady. Navrhované inovace by
jednak pomohla bezchybné ctit FIFO systém, a pfedevS§im by dokézala zminovanou
trasabilitu, respektive jeji pfesnost, zvySit az na uroven jednotlivych piepravnich
jednotek, boxi, ve kterych mohou byt dily naptiklad pouze po 10 az 100 kusech. V praxi
ovSem byva Castéjsi, ze se stahuji nebo kontroluji celé série komponent nebo celé

dodavky, tudiz neni nezbytna az takto vysoka presnost.

Z hlediska presnosti se ale nejednd o zbytecnost ¢i nadbyte¢nost, jelikoz systém z téchto
dat vyhodnocuje mnohem vice idajii, naptiklad ptehled o zasobach v realném case. Dnes
se prehled utvari z plant vyroby a spotfebovaného materialu, av§ak miize dojit k tzv.
informa¢nimu Sumu, opomenuti informovat ¢i zpracovat informaci. Pfikladem muze byt
piipad, kdy logistikovi ¢i operatorovi vyroby spadne dil nebo dily tak, ze se poskodi
a jsou jiz nepouzitelné. V takovém piipad¢ pracovnik vezme dalsi dil, a pokud informace
o této skutecnosti nedoputuje na spravné misto, vznika tak postupem ¢asu nesoulad mezi
skuteCnym stavem zdsob a stavem indikovanym v systému. V extrémnim pfipad¢ tak
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muze dojit i k momentalnimu nedostatku zasob a zastaveni vyroby, coz je ale spise jen
teoreticky pfipad. Diky novému systému bude mozné sledovat stav zdsob okamzité,
zaznamenavat jejich zvySenou spotfebu, upravovat jejich skuteCny stav na misté a
okamzité, vCas reagovat a upravovat pocty objedndvanych kusii. Oproti tydennimu
planovani objednavek se tak mohou jejich objemy upravovat piesné¢ podle aktudlni
spotieby a drzet tak na skladé co moznd nejmensi moznou zasobu. V soucasnosti toto
opatfeni ovSem neni prioritou, jelikoz firma navysSila pojistnou zasobu z divodu

aktualniho déni ve svéteé.

Diskutabilnim aspektem této inovace muze byt Casova ndro¢nost skenovani kazdé
prepravované a naklddané jednotky. V ptipadé tidi¢d vysokozdviznych voziki kazdé
palety a v ptipad¢ fidict vlackl kazdého prepravniho boxu. Jelikoz jsou zasobovaci trasy
meéfeny a stanovovany s presnosti na minuty, bude nejspise nutné upraveni zasobovacich
cyklt vyrobnich linek. Dodatecna ¢asova narocnost zavedenim skenovani se ocekava
v rozmezi 5-8 minut, coz i pfi prodlouzeni zasobovacich tras nepfedstavuje pro plynuly

chod vyrobnich linek zddné omezeni.
Pro lepsi prehled je sestaven struény vycet piinosti a moznych nevyhod systému:
Piinosy/zlepSeni

e zpfesnéni zpétné dohledatelnosti dilu,

e kontrola a zaji§téni dodrzovani FIFO,

e climinace lidského faktoru chyby,

e prehled o momentalnim stavu skladu,

e moznost prubéZzné inventury zasob,

e piesnéjsi prehled o spotfebé a zpfesnéni objednavek,

e rychlejsi a konzistentni pfedavani zprav a informact,

e v piipadé vypadku systému lze pokracovat ve vyrob¢ souasnym zpiisobem.
Nevyhody

e velmi ndro¢né zabudovani do soucasného provozu,

e vysoka finan¢ni i Casova narocnost vyvoje systému,

e narocnost udrzby systému a hardware,

e pouze Castecné ulehceni od papirovych dokument,

e v¢tsi Casova narocnost pii béznych ukonech pracovnik.
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6.5 Analyza predesSlych pripadii pri zavedeném navrhu systému

Presny efekt ¢i Gspory pii zavedeni systému na tyto konkrétni pfipady v kapitole 5.8
nelze jednoznaéné vycislit ¢i statisticky vyjadrit jednak pro nizky pocet ptipada a jednak
pro jejich vysokou riznorodost ve smyslu objemt stahovanych nebo kontrolovanych
vyrobkil, mnozstvi postizenych komponent v konkrétnich dodavkach (napt. Srouby po
desitkach tisic ¢i téla prevodek po desitkdch jednotek), zplsobli napravy,
pravdépodobnosti vyskytu, okamziku odhaleni zavady atp. Piesto 1ze odhadnout mozné
sniZeni stanovené¢ho objemu komponent uréenych ke zpétné kontrole, z ¢ehoz je mozné
alespoit ramcové odhadnout snizeni ndkladl na odstrafiovani vad a vyjadfit jejich

odhadovanou tsporu.

Je ziejmé, ze ve vetSin€ piipadl nelze zabranit vzniku téchto pochybeni, ale zmirnit jejich
nasledky lze jednozna¢né velmi spolehlivé. Reé¢ je pravé o zavedeni navrhovaného
systému, v jehoz ramci by se tok materidlu zdsobovacim a vyrobnim procesem
kontroloval mnohonasobné Castéji a také v mensich objemech. Tim by se dala zpé&tné
dohledat postizena komponenta az do konkrétni prepravni jednotky, kterd zpravidla ¢ita
desitky, maximaln¢ stovky kust, a tak by jiz nebylo nutné stahovat celé, nebo dokonce
nékolik vyrobnich davek, ale naptiklad pouze konkrétni rozmezi vyrobnich cisel
prevodek, jelikoz by v systému bylo mozné propojit finalni vyrobek s konkrétné uzitymi

komponenty ze skladu.

NiZze je rozebran posledni zndmy listopadovy piipad zroku 2021 v tabulce 1
z kapitoly 5.8, konkrétné ptipad ¢. 14 — Vadna loZiska, na kterém je pfedvedeno, jakym
zptsobem by probihal vybér rozsahu vyrobki uréenych ke kontrole a nasledné oprave,
v ptipad¢ odhaleni téze vady, ovSem jiZ pii zavedené navrhované inovaci. Zbyl¢ ptipady
1ze charakterizovat jako obdobné, u kterych bude postup dohledavani a vysledny efekt

velmi podobny.

e V pfipad¢ nalezu vadnych lozisek by se pii takovém zjiSténi dle vyrobniho ¢isla
pfevodky dohledala vyrobni davka téchto fizeni, na zaklad¢ které by systém
zjistil, jakd manipula¢ni jednotka, popt. doddavka komponent, s jakou historii
a v jakém mnoZstvi inkriminovanych komponent dorazila k vyrobni lince a do
kterych kusii prevodek byla namontovana. V takovém piipadé by bylo mozné
urcit konkrétni kusy fidicich sloupk, které obsahuji tuto zdvadu. Zde se jednalo

o prevodky fizeni oznatené SEBANGO 5658, které se vyrabi v davkach po 1 500
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kusech. Nasledné se dohledd, ze v tomto typu pievodky jsou uloZena hned dvé
loziska, a tudiz bylo na tuto davku spotifebovano 3 000 lozisek SEBANGO
753455 z manipulacnich jednotek 257, 258 a 259, kazda o kapacité¢ 1 000 lozisek,
ktera pochazela z dodavky urcitého data piijeti. Ta Citala 10 000 kust v deseti
manipulacnich jednotkach, ozna¢enych 252-261. Vyrobce lozisek zaroven uvadi,
ze jeho vyrobni déavka, ze které pochdzelo vadné lozisko v dané manipulacni
jednotce, byla obsazena v dalSich manipulacnich jednotkach, oznacenych 256 az
261, coz citd dohromady 6 000 vadnych lozisek. Diky této informaci se
analogicky dohledaji zbylé kusy dotenych pievodovych skiini a je tak mozné
témer exaktné urcit, kterych kusti fizeni se problém tyka.

Ve skutecnosti by neprobchla kontrola pouze onéch dohledanych 6 000 kust
lozisek, nybrz vétsiho poctu kust, z diivodu dalSich moznych faktori pochybeni
a pozadované naprosté jistoty dohledani vSech vadnych kusi. Manazer
spoleCnosti proto uvadi, ze v pfipadé¢ optimistického vybéru by se mohlo
uvazovat o rozsifeni intervalu v rozmezi 1-5 %, optimalniho mezi 5-10 % a u
pesimistického hovoii az o 18% rozSifeni. Na zaklad¢ té€chto faktori se
pfedpoklada, ze by se zde proveétované rozmezi vyroby mohlo rozsifit o 10 % na
6 600 kust, tedy o 300 kusti vyrobenych fizeni dfive, nez jsou systémem uréené
krajni meze inkriminovaného intervalu, a o 300 kust vyhotovenych vyrobki déle,
neZ je predpokladand horni mez tohoto intervalu. Jedna se pouze o odhad tohoto
navyseni, jelikoz kazdé vedeni spole¢nosti vnima mozné riziko riizné, na zékladé
¢ehoz poté upravuje konkrétni rozSiteni.

V tabulce 1 je uvedeno, ze vtomto piipadu prob¢hla kontrola 10 500 Kkusi
prevodek fizeni s nédklady 1 575 000 K¢ a celkovymi naklady 16 575 000 K¢&.
Nové odhadovany pocet revidovanych kusti fizeni je tak o 5 000 kusi nizsi, coz
je bezpochyby markantnim snizenim, a to témét o polovinu.

Nové odhadované néklady na kontrolované kusy by €inily zhruba 825 000 K¢ za

predpokladu, ze spole¢nost navysi revidované mnozstvi o 10 %.

Na ptipadech z kapitoly 5.8 je v tabulce 4 (nize) ¢iselné analyzovan predpokladany piinos

systému a nasledné je tento efekt prehledné znazornén grafem.

U odhadu nové kontrolovaného poctu kust je vychdzeno z poctl zde skute¢né nalezenych

zavad, které pak navySuje o predpokladanych jistotnich 10 %, jelikoz se na vzorovém

ptipadu teoreticky dohledané mnozstvi dotéenych kusi fizeni shoduje se skutecné jiz
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diive dohledanymi vadnymi vyrobky. Pfedpoklada tak vysokou piesnost tohoto nového

systému.

Tabulka 4 - Analyza predpokladaného efektu systéemu

Nézev ptipadu Pivodné Odhad nové Snizeni | Odhad tspory
kontrolovany kontrolovaného poctu o (rel) nakladi na
pocet kust kust (v¢. +10 %) kontrolu v K¢

1) Chybné nastaveny 11 500 6 600 43 % 980 000

moment kompletac¢niho

stroje

2) Uziti nového typu 2 000 660 67 % 80 400

Cepu na stavajicim fizeni

3) Otfepy na 8 000 5170 35% 84 900

vysoustruzenych

hiidelich

4) Uziti vazeliny odlisné | 15 000 5830 61 % 275100

specifikace

5) Ktive vyfezany zavit | 12 000 5390 55% 330 500

v téle

6) Chybné kalibrovany 13 500 6 820 49 % 801 600

motor

7) Nedostatecné 15 400 11 000 29 % 1 760 000

dotazené Srouby

8) Prasklé konektory 5000 2530 49 % 98 800

kabelaze

9) Strzené zavity Cep 5000 2 750 45 % 225 000

10) Nerovnomérné 5000 3300 34 % 51 000

odlité prachovky

11) Uziti chybného 6 800 110 98 % 2 007 000

pastorku

12) Trhliny v téle fizeni | 2 000 880 56 % 112 000

13) Nezakalené Srouby 20 800 7700 63 % 3275 000

14) Vadna loziska 10 500 6 600 37 % 585 000

Primér 9 464 4 667 52 % 761 879

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

e Primérna odhadovana tspora nakladi za 1 rok: 2 133 260 K¢

e Primérna pfedpokladana ndvratnost investice 6 milionti K¢: 2,8 roku

V nésledujicim grafu na obrazku 21 lezi srovnani naklad zlet 2017-2021 (modrd),
vynalozenych na kontrolu podezielych dilti, a odhadované vyse nédklada na kontrolu tychz

ptipadli, pokud by byl navrhovany systém jiz v provozu (oranzova).
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Obrazek 21 - Graf srovnani nakladii pred a ocekavanych nakladii po implementaci
systému
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Z grafu je patrné, ze lze predpokladat téméf polovicni snizeni nékladd, které jdou ruku

v ruce se snizenim kontrolovaného poctu vyrobk, které uvadi tabulka vyse.
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Z.aveér

Vychodiskem této prace bylo nejprve objasnéni teoretickych pojmi, poznatkli a teorii
z oblasti logistiky a skladovani, které jsou na poli vyrobniho odvétvi firem, zejména u
Automotive spolecnosti, alfou omegou jejich fungovani, jelikoz pouze piesny
a spravny zpusob fizeni =zasob je dulezitym predpokladem jejich patficné
konkurenceschopnosti, flexibility i efektivnosti. Z raznych divoda se ale spole¢nosti ne
vzdy nachdzi v bodé maximalni efektivity, a tak lze Casto nalézt prostor pro urcita

zlepSeni, zmény nebo Upravy, ¢imz se autor v ramci své diplomové prace zabyval déle.

V jednotlivych kapitolach je podrobné rozebirana spolecnost A-B AUTOMOTIVE,
s.r.0., vyrabé&jici fidici systémy do osobnich automobild. Prace se zamétuje na detailni
popis fungovani logistického systému uvnitf podniku a okrajové se vénuje i vyrobé.
V pribéhu seznamovani se s procesy v podniku autor objevuje rizné prostory pro
zlepseni, kdy nejvetsi prilezitost ke zlepSeni soucasné situace shledava v ramei zavedeni

monitoringu interniho logistického toku.

Jelikoz je fizeni stéZejnim bezpecnostnim prvkem automobilu, musi byt v ptipad¢€ potieby
zajisténo vcasné a presné dohledani vadné série komponent uzitych ve stejném druhu
vyrobku. Jako zasadni se jevi poznatek dodrzovani metody FIFO pii skladovani dilt, kde
se v soucasnosti spoléha pouze na lidskou odpovédnost, tudiZ neni eliminovéana piipadna
lidska chyba, ktera mliZe zminé€nou trasabilitu a systém FIFO zcela narusit. Tteti, posledni
podstatnou oblasti ke zlepSeni, je zptehlednéni v uzivani skladu a aktualniho stavu

spotieby a zasob.

Vsechny tyto body maji spolecného jmenovatele, a tim je kontrola v realném case.
Autor 1 pfes zaméteni se pfedevs§im na dodatecné zavadéné kroky trasability komponent
fesi napravu u vSech téchto tii hlavnich oblasti soucasn€, pomoci jednoho spole¢ného
feSeni, kterym je navrh elektronického systému spravy a toku zasob. Systém uklada
data sbirand pracovniky ve skladu pomoci ¢tecich terminald, ktefi skenuji QR kody na
pfepravnich jednotkach, z nichZ poté systém generuje mimo jiné piehledy a inventaf
zasob. Zaroven maji k témto datim pfistup 1 ostatni pracovnici logistiky a kontroly
kvality nebo povéteny pracovnik skrze centralni systém SAP, do n¢hoz jsou tyto data

noveé propisovana.
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Soucasné s generovanim presnych dat aktudlniho stavu systém kontroluje pracovniky,
zda manipuluji se spravnymi jednotkami a umist'uji je na spravna mista ve spravny cas,
aby bylo dodrzeno FIFO. Uzivatelem navrhovaného systému je také pracovnik inventury
zasob, ktery v redlném Case miize upravovat skutecné stavy zasob oproti predpokladim

systému.

Implementace takového systému do firemni struktury a procest jisté pfinese jednoznacné
zefektivnéni jeji produkce a eliminuje lidsky faktor chyby a jistotu v otdzce interni
trasability. Negativni stranou této inovace je jeji vysoka narocnost, a to jak financ¢ni, tak

¢asova.

Vsechny tyto body se u vedeni spolecnosti setkaly s kladnou odezvou, zejména je zaujalo
feSeni propojujici kontrolu spravnosti manipulace s ptehledem o stavu zasob a s moznosti
nasledného generovani dat do SAP. Predstaveny ramcovy navrh systému splnil ocekavani
svou formou, avSak struktura systému a jeho funkce, respektive jeho programovani a
sestavovani, jsou otazkou né¢kolikamési¢ni prace zkuSenych IT odbornikd v uzké

soucinnosti s pracovniky v A-B AUTOMOTIVE.

O zfizeni takového systému v podobné formé se ve firmé uvazovalo jiz v minulosti
a A-B AUTOMOTIVE ma jiz zpracované technické navrhy takového systému, avSak
s ptfichodem soucasnych svétovych omezeni je firma nucena se zaobirat jinymi ukoly,
pfedevSim zajiStovanim vcasnych dodavek materidlu a eliminaci vypadkl vyroby.

V budoucnu ovsem planuji systém takového charakteru implementovat.
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Abstrakt

Rozum, J. (2023). Analyza vnitropodnikovych operaci s materialem se zamérenim na
zpétnou sledovatelnost dodavek komponent. [Diplomova prace, Zapadoceska univerzita

v Plzni].

Kli¢ova slova: logistika, skladovani, KANBAN, FIFO, fizeni zasob, trasabilita

V ramci této diplomové prace autor fesi otdzku zefektivnéni logistickych procest v ramci
vyrobniho Automotive podniku. Prace nejprve uvadi teoretické poznatky pro pozdéjsi
praktickou analyzu logistickych procesti a skladovani ve firmé. Poté je firma kratce
charakterizovana a jsou podrobn¢ ptredstaveny procesy jeji interni logistiky, v nichz autor
nalezl nékolik nedostatkii vhodnych k napravé pomoci vhodné inovace. Inovace spociva
v navrhu komplexniho systému pro fizeni skladu a zdsob. Nasledn¢ autor popisuje mozny
zpisob implementace do soucasnych procest firmy a vSechna jeho mozné uskali,
srovnava soucasny stav s teoretickym stavem po implementovani zmény, hodnoti jeho

pfinosy a mozné nedostatky. Firma hodla takovy systém v budoucnu navrhnout a zavést.



Abstract

Rozum, J. (2023). Analysis of in-house material operations with a focus on trasability of

component deliveries. [Master's Thesis, University of West Bohemia].

Key words: logistics, storage, KANBAN, FIFO, supply management, trasability

In this thesis the author addresses the issue of streamlining logistics processes within the
Automotive manufacturing company. The thesis first presents theoretical knowledge for
later practical analysis of logistics processes and warehousing in the company. Then, the
company is briefly characterized and its internal logistics processes are presented in
detail, in which the author found several deficiencies suitable for correction through
appropriate innovation. The innovation consists in the design of a comprehensive
warehouse and inventory management system. Subsequently, the author describes the
possible method of implementation into the current processes of the company and all its
possible pitfalls, compares the current state with the theoretical state after the
implementation of the change, evaluates its benefits and possible shortcomings. The

company intends to design and implement such a system in the future.



