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UVOD

Tato bakalaiska prace na téma ,,Analyza skladovych logistickych procesu v konkrétnim
podniku“ se zabyva skladovacimi procesy a jejich navaznostmi, které ve vyrobnim
podniku funguji. Snahou je pfevést poznatky nabyté v ramci studia na vysoké Skole do
praktického déni v konkrétnim podniku. Pro tuto praci byla vybréna spoleCnost
GRAMMER CZ s.r.o. se sidlem v Tachoveé, Okruzni 2042, toho casu nejvétsi
zaméstnavatel na okrese Tachov, kdy se jednd o spolecnost piisobici v oblasti
automobilového primyslu. Rizeni skladovaci procesii a jejich efektivni provadéni je
obecné pro vSechny vyrobni i nevyrobni podniky velmi dilezité, jelikoz skladovani je
vyznamnym nositelem nakladii. Snahou kazdého podnikatelského subjektu je vytvareni

zisku, a protoZe ziskdvani novych odbératelli je v soucCasné doznivajici ekonomické

v v s

1.1  Cil prace

Hlavnim cilem prace je zhodnoceni soucasné¢ho stavu skladovych logistickych procest
v dané spolec¢nosti, a dale se podrobnéji zabyvat podnikovou logistikou v nékolika
zékladnich oblastech, kterymi jsou:

e piijem materialu

e uskladnovaci procesy

e zédsobovani vyrobniho procesu

e expedice hotovych vyrobkl
Vedlej§im cilem prace je identifikovat ta mista v procesu skladovani, které jsou
problematicka z hlediska fadného fungovani, tato blize popsat a nasledné navrhnout

mozny zpusob zlepSeni stavu, ktery bude pro podnik ekonomicky ptinosny.

Préace je rozd€lena na dvé zakladni Casti, kdy v prvé poloving préace je kladen diiraz na
teoretickou ¢ast, tj. vysvétleni pojmu, zdkladnich technologii uzivanych v logistice a
obecné rozdé€leni metod pro feSeni logistické problematiky. Druha polovina prace se
soustfedi na praktické fungovani vnitropodnikové logistiky vdaném podniku a

objasniuje fungovani procesti a poukazuje na problémové oblasti.



1.2  Pouzité metody

Metody pouzité k ziskavani informaci byly v zasad¢ tyto:

e Vlastni pozorovani vSech logistickych procestt v podniku a pochopeni jejich
navaznosti na vyrobni proces.

o Utast na workshopech s logistickou tématikou. Naptiklad na téma: ,,Efektivni
implementace syst¢ému FIFO v ptijmovém skladu‘ a dale na téma ,,Jak spravné
nastavit minimalni skladovou zasobu*.

e Diskuze na poradach planovani vyroby s manaZerem logistiky, vedoucim
vyroby, vedoucim skladu a manazer §tihl¢ vyroby tzv. Lean champion podniku,
ktery je zodpovédny za Lean-production, coZz je Cesky feCeno neustalé
zeStihlovani vyrobnich a logistickych procest v podniku.

e Vyrobni porady, které jsou v podniku Grammer nazyvany GPQ (tato zkratka
znaci heslo Grammer produkuje kvalitu). Tyto porady jsou v automobilovém
prumyslu velmi dualezité, jelikoz je tfteba denné sledovat stav vyrobnich a

navazujicich logistickd procest.



2 LOGISTICKY PROCES - OBECNE

Existuje cela fada rtizn¢ obsahlych definic logistiky a tak neni zcela u¢elné snazit se je
zde vSechny uvadét. Pii studium odborné literatury za Gcelem piipravy této bakalaiske
prace bylo nalezeno mnoho definic logistiky, které se v riznych detailech lisily, at’ jiz to
bylo dano dobou jejich vzniku nebo zaméfenim na urcitou oblast logistickych procest.
V zékladu vSak vSechny tyto definice popisuji logistiku jako organizovany proces,
kterym se tidi tok surovin do vyroby, kde tyto suroviny prochazeji vyrobnim procesem
(dé¢lka a slozitost tohoto vyrobniho procesu je riznd dle druhu findlniho vyrobku), a
dale nasledna distribuce vyrobkli (vystupu z vyrobniho procesu) riznou formou ke

kone¢nému spotiebiteli.

2.1  Ruzna pojeti logistiky

Chceme-li najit vysvétleni pojmu logistika v bézné dostupnych slovnicich, zjistime, ze
slovo logistika neni moderni pojem. Jde o pojem, ktery postupné nabyval rtiznych
vyznamu. Naucny slovnik z let 1929-1932 pod heslem logistika uvadi: ,,Ve stfedovéku
az do roku 1600 praktické pocitani Cislicemi, na rozdil od aritmetiky, védecké nauky
o ¢islech.“ [2, 2010, s. 11]

Dal$im obdobim, které ptispélo k rychlej§i implementaci logistiky do hospodarskeé
praxe, bylo obdobi energetické krize v sedmdesatych letech dvacéatého stoleti. Krizi
vyvolany rist cen paliv a energii a s tim spojend potieba radikélnich uspor a zvySovani
produktivity prace v oblasti dopravy a skladovani, které patii k nejvétSim spotiebitelim
energie, a stagnace ekonomik, iniciovala rozvoj materidlového managementu, hledani
cest snizovani rizik v oblasti zdsobovani, zavadéni systémi dlouhodobych kontrakta
s dodavateli, rozvoj novych vyrobnich strategii, napiiklad metody Just-in-Time.
[2, 2010, s. 12]

Tato vySe uvedend citace nam piipomina skutecnost, Ze divod pro¢ je logistika a to
nejen v dneSni dobé tolik sledovanym procesem, je hlavné ekonomicky uhel pohledu.
Provozovani skladovacich hal je obecné nédkladné, a to napiiklad ve formé& spotieb
energii pro vytapéni, vétrani ¢i osvétleni. DalSi nemalé naklady jsou ndklady spojené
s provozem a udrzovanim techniky, ktera se ve skladech pouziva. Jde o naklady
na manipulacni techniku tj. pohonné hmoty a servisni naklady pro vysokozdvizné
voziky nebo nédklady na rizné povinné revize regalovych systémi. V neposledni fadé
jde o mzdové ndklady na zaméstnance skladi. Vzhledem k tomu, ze provozy skladi
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jsou obecné pomérné ndkladné, je neustale kladen dliraz na snizovani téchto naklada a
to hlavné nepfetrzitym zlepSovanim celkového procesu a jeho jednotlivych ¢asti. Proto
se vSechny raciondlné uvazujici podnikatelské subjekty snazi zlepSovat své logistické
procesy, kdy tspéSnou implementaci téchto vylepSenych procesti mohou docilit snizeni
skladovych zasob bez rizika ohrozeni vyroby a tim také niz§i vazani kapitalu
v zasobach. K procesu zlepSovani se ptiblizime v nasledujici kapitole, kde predstavime
jeden ze zékladnich piliit pro neustalé zlepSovani a tim je téma Kaizen.
I kdyz je logistika jako takova pouze jedna (fesi toky od zdroji surovin ke spotiebiteli),
je z metodického hlediska vhodné ji €lenit na:

e zasobovaci

e vyrobni

e distribuc¢ni[1, 2005, s. 7]

Z uvedeného plyne skute¢nost, ze logistika vzdy v rizném pojeti fesi toky materialu,
kdy tyto toky materialu lze rozdélit na:
e Tok materidlu pted zahajenim vyroby (napt. piijem polotovara na sklad)
e Tok materidlu vyrobou (napf. pribéZzné zasobovani vyrobnich linek, spravné
nacasovani v zavislosti na potifebach vyroby)
e Tok materidlu, ktery se procesem vyroby zménil na hotové vyrobky. Hotové
vyrobky se pomoci riznych distribucnich cest (nékdy nazyvano téz distribu¢nimi

kanaly) dostavaji ke kone¢nému spotiebiteli.

Samotnou distribuci ovlivituje pfimo charakter vyrobku. Pro ndzornost miizeme uvést
dva naprosto odlisné vyrobky. Naptiklad na zakdzku vyrobena turbina v Plzeniské
Skodovce je expedovana z vyroby ke kone¢nému zékaznikovi, ptimo na misto, pro které
byla vyrobena. Druhym extrémné opacnym piipadem je pro nazornost mlé¢ny vyrobek,
tvarohovy krém, ktery se naptiklad vyrobi v mlékarné Stiibro. Z vyroby je nejprve
umistén do skladu a odtud je dale distribuovan do piekladisté pro mlékarenské vyrobky,
kde je postupné rozvazen do skladii riznych potravinarskych fetézct. V téchto dvou
dodéani uvedeného tvarohového krému ve smyslu prepravy do konkrétniho obchodu,
protoze poptavka po takovém druhu zbozi se méni kazdym dnem a nabidka mnohdy
pievySuje poptavku. Na druhé strané¢ dodani turbiny je jiz dostatecné pfedem smluvné
ujednano, termin dodani a trasa je dopfedu fadn¢ napldnovana a tak mozna jedinym
logistickym problémem je zajiSténi dostatecné¢ vykonné techniky pro jeji pifepravu.
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Tento zdanlivy problém Ize vSak jednoduse feSit za pomoci ptepravnich spolecnosti,

které jsou jiz fadu let na trhu a specializuji se na ptepravu nadmérnych nakladu.

I kdyz se v tomto ptikladu jedna o dva extrémné rozdilné ptipady distribuce hotovych
vyrobkd, logisticky proces je diilezité posuzovat jako celek, tj. od samého zacatku az do

konce, kdy tyto procesy v celé své délce jsou Casto nazyvany logistickym fetézcem.

2.2 Logistické Fetézce

Pojem logisticky fetézec je klicovym pojmem v logistice. Je uzivan v mnoha podobéch,
kdy se mize jednat o toky materialii mezi podniky 1 v podniku samotném. Zakladem
vSak je, ze kazdy cClanek pomyslného ftetézu (fetézce) musi byt pevné spojen
s predeSlym 1 jeho naslednym ¢lankem a ma své specifické misto. Zjednodusené feceno,
nelze preskoCit napiiklad ¢lanek vstupni sklad, kdy by surovina pro vyrobu byla
piepravena ptimo od zdroje surovin hromadné¢ do vyrobniho procesu. Napiiklad na
vyrobu jednoho standartniho (nejjednodussiho) vyrobku v podniku Grammer Tachov je
zapotiebi minimdln¢ deset druhli surovin (polotovarti), které musi byt do vyroby
pfedavany ve spravném mnozstvi, kvalité a Case, dle pozadavku vyroby a k tomu ndm
praveé slouzi ¢lanek pomysiného fetézce, ktery se nazyva vstupni sklad. Tento vstupni
sklad ndm zajiStuje ptijem surovin (polotovartt), jejich spravné uskladnéni a naslednou
distribuci do vyrobniho procesu dle aktualnich pozadavkl. Tyto poZzadavky vyroby maji
své dalsi specifika, kterymi jsou spravny ¢as, spravné mnoZzstvi (pomér), kvalita,
baleni, i dalSi moZné poZadavky vyroby na distribuci ze skladu do vyrobniho procesu.
O logistickych tetézcich obecné se da napsat mnoho, ale vzhledem k tomu, Ze tato
bakalarska prace je sméfovana k logistickym procesim konkrétniho podniku, zamétime
se na oblast, mnohdy také nazyvanou jako interni logistika, tj. logistické procesy uvnitf
podniku. I zde jde ve své podstaté o pomyslny fetézec, ktery je zalezitosti podniku a
vzdy zaCind piijetim objednavky od zdkaznika a kon¢i expedici hotového vyrobku. Je
proto snahou kazdého podniku tyto logistick¢é procesy v podniku co nejvice zkratit,
protoze jak jiz bylo uvedeno, skladovani obecné je zdrojem velkych vydaji (naklada
podniku). DalSim neméné duleZitym faktorem je, Ze zkracenim logistického fetézce
uvnitt podniku, dokaze podnik mnohem rychleji reagovat a pozadavky zakaznik.
V automobilovém primyslu toto plati dvojndsob, protoze to co se libilo koncovym
zakaznikiim dnes, zitra jiZ neplati. Proto, aby se dobfe prodavala vozidla, dochazi Casto

k raznym vylepSenim (oznacovano jako facelift modelovych tad). A tak podniky, které
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dodédvaji komponenty do automobilového primyslu, musi umét pruzné a rychle
reagovat na zmény trhu tj. pozadavky koncovych zakaznikli. Snahou tedy je zkraceni
pomysiného ftetézce, tedy doby jeho trvani, ktery spojuje cely vyrobni proces.
Vzhledem k tomu, ze nelze nékteré ¢lanky zcela vypustit jde spiSe o snahu ve smyslu

zkraceni ¢asové naro¢nosti jednotlivych procest (pomyslnych ¢lankl) v podniku.

Grafické vyjadieni predstavuje logisticky fetézec v podniku (v n€kterych publikacich

také oznaCovano jako pribéina doba vyroby).

Proces vyroby

L
1j>2|:3l1:>[|:>4|:5

—

Prubézna doba vyroby od pfijeti obejdnavky po expedici

Obrazek 1 Pribézna doba vyroby (zdroj: viastni zpracovani)
Zakladni schéma logistického tetézce podniku, v nekterych piipadech téz prezentovano
jako pribéznd doba vyroby, zapocata piijatou objednavkou a koncici expedici hotového
vyrobku.
LEGENDA:
1. piijeti objednavky od zékaznika
2 nakup materiald (polotovaril) / pfijeti materialu na sklad
3 vyskladnéni materialu na vyrobu — zahajeni vyrobniho procesu
4. ukonceni vyrobniho procesu — ptedani finalniho vyrobku na sklad vyrobku
5

expedice vyrobkl ke konkrétnim zakazniktim

2.3  Logistické procesy ve vyrobé

Cilem kazdého podniku je casové zkracovani vSech logistickych procest, které v
podniku probihaji, aby bylo docileno celkového zkraceni priibézné doby vyroby na co
mozna nejkratS$i dobu. Vyrobni podnik v ptipadé krat$i doby vyroby, dokaZe pruznéji

reagovat na pozadavky trhu. Situace na trhu automobilli je velice dynamicka, a pouze
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podnik, ktery dokédze rychle reagovat na zmény (trhu), je pro koncového zdkaznika
atraktivni. Priibézné doba vyroby je rtizna, a to v zavislosti na vyrobé dan¢ho produktu,
protoze jsou ruzné druhy vyrobkll a tim i rtizné technologické postupy. Pro nazornost
této prace budeme uvazovat vyrobni proces pro hlavové opérky ve sledovaném zavodu
GRAMMER CZ Tachov, kde v souCasné dobé ¢ini pribéznd doba vyroby od pfijeti
objednavky po expedici hotového vyrobku 9 pracovnich dni.

Z uvedeného velmi zjednodusené¢ho schématu (viz. obrazek ¢. 1) se pokusime dovodit,
ve kterych mistech fetézce Ize hledat rezervy, které ndam umozni zkraceni celkové doby
vyroby. Obecné miizeme uvést, Ze zlepSeni procesi je mozné hledat v kazdém

pomyslném clanku tohoto modelového fetézce.

Clanek &. 1 prijeti objednavky. Zde lze urychlit proces napiiklad zavedenim
objednavkového systému pomoci podnikového informacniho systému znamého pod
oznatenim SAP. Jedna se o nejrozSifenéjSi softwarovou aplikaci v oblasti
automobilového primyslu a nejen tam. Tento informacni systém je z hlediska
logistickych procest velmi vyhledavany. Pokud tento systém pouziva jak dodavatel, tak
podnik, ktery je odbératelem, lze nastavit propojeni, kterym je vyrobni podnik spojen
prosttednictvim sité s dodavatelem. Pokud napf. ve vyrobnim podniku poklesne stav
zasob n&jakého komponentu na nastavené minimalni mnoZzstvi, dojde k automatickému
objednavani. Tato automaticky vytvofend objedndvka, ktera nese charakteristické
znaky, je vygenerovana piimo u dodavatele konkrétniho komponentu. Dalsi vyhodou
tohoto systému je propojeni koncovych zakaznikli s vyrobnimi zavody. Toto propojeni
dava vyrobnim podnikiim nastroj, jak upravit svlij vyrobni program v zavislosti na
pozadavcich trhu. Zavérem lze fici, Ze Clanek uvedené¢ho fetézce €. 1 je velmi

vyznamnym zpisobem ovliviiovan elektronickym prenosem dat.

®

Obrazek 2 LOGO pocitacove aplikace SAP (zdroj: www.Google.com)
Clanek ¢. 2 - nakup materiali (polotovart) / pFijeti materialu na sklad. Tento ¢lanek

1ze rozdé&lit na dvé ¢asti. Prvni je ndkup materidlu (polotovarti). Ke zkraceni doby tohoto
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procesu zcela jisté ptispé€ji dobré vztahy s dodavateli, které je potieba stale prohlubovat,
ale také hledani novych dodavatelii a novych potenciondlnich zdroji. Samoziejmosti
procesu nakupu je maximalizace v elektronickém pienosu dat. Dalsi ¢asti je piijem
materidlu na sklad. I zde je mnoho pfilezitosti, jak proces urychlit. Miizeme uvazovat o
technické vyspélosti skladu, vyspélej$i manipulacni technice, o rychlosti vykladky, jeji
spravné nacasovani a naskladnéni na spravné skladové pozice. K tomuto tématu se

podrobnéji vratime v druh¢ Casti bakalatské prace.

Clanek ¢. 3 - vyskladnéni materialu na vyrobu — zahajeni vyrobniho procesu. Zde se
jako velmi efektivni néstroj pro zkraceni procesu uplatituje fizeni zdsobovani pomoci
Kanbanu (blize v ndsledujici ¢ésti) a optimalizace vyrobnich procest, kterou velmi

efektivné fesi napt. Lean-production, neboli zeStihleni vyroby.

Clanek ¢. 4 ukonfeni vyrobniho procesu — piedani findlniho vyrobku na sklad
hotovych vyrobki. Zde se jako velmi efektivni feSeni jevi naptiklad postupné predavani
hotovych vyrobkli do expedi¢niho skladu, a to napfiklad pomoci elektrickych
zasobovacich vlackl, aby nedochdzelo k hromadéni hotovych vyrobkl na vyrobni lince.
Tento systém nazyvame, podle anglického slovniho spojeni [milk run]. Cely proces
muize byt také fizen pomoci tzv. Kanbanu. Kanbanovym systémem lze fidit rizné
procesy, nejenom tok polotovari do vyroby. Ve vyvoznim skladu se jako velmi
efektivni nastroj jevi, uklddani hotovych vyrobku na pfedem stanovené zakaznické

pozice, kdy dochazi k tak zvanému z6énovani.

Clanek ¢&. 5 - expedice vyrobku, zde je mnoho piileZitosti, jak zkratit procesy. Jednim
z nich je jiz vySe zminéné zénovani hotovych vyrobkl do pozic ve skladu. Znamena to
rozdéleni expedi¢niho skladu na jednotlivé sektory, dle zdkaznik(. Dal§i ndmétem jak
zkratit procesy je skenovani transportnich etiket a nasledné vytiSténi piepravnich

dokumentti z naskenovanych dat.

Naméta, jak zkratit rizné procesy, které povedou k ucrychleni procest v logistickém
fetézci podniku zle nalézt mnoho. Ne a vzdy, a ne vSechny jsou z riznych divoda
v praxi aplikovatelné. Existuje celé fada bariér, at’ uz se jedna o bariéry financni, ¢i

bariéry v mysleni lidi, které mnohdy brani k zefektivnéni zaZitych procest.
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3 VYBRANE TECHNOLOGIE UZIiVANE V LOGISTICE

3.1 Kaizen

Kaizen je slovem japonského ptivodu a jde o sloZzeninu ze dvou japonskych slov:
KAI = zména, néco nového
ZEN = volné ptelozeno jako dobry nebo lepsi.

Masaaki Imai definuje kaizen jako zdokonaleni, neboli snahu dé¢lat véci 1épe. Vedeni
kazdé firmy, musi usilovat o uspokojeni potiteb zakaznika, pokud se chce udrZet na trhu
a pokud chce vytvaret zisk. Proto zdokonalovani v oblastech jako je kvalita, nédklady a
dodrzovani termind, jsou pifimo nutna. ,,Zakladem této strategie je nazor, ze vSechny
aktivity by mély v kone¢ném disledku vést ke zvySené spokojenosti zdkaznika.
[3, 1986, s. 18]

Toto zdokonalovani, snaha délat véci Iépe je ve své podstaté stejné, jak to zname z dob
minulych, kdy se tomuto fikalo jednoduse zlepSovaky. Vzdy jde v podstaté o totéz, a
kazdy 1 ten nejmoderngj$i podnik si uvédomuje, ze spousta dobrych napadii pfichazi
piimo z prosttedi vyroby. Je zcela logické, ze sebelepsi tym rtznych vyvojovych
inZenyrh €1 technologl nedokéaze obsdhnout vSechna zakouti vyrobniho procesu, a tak
na mnoho, byt na prvni pohled zanedbatelnych zlepSovakii upozoriuji délnici ve vyrobé
¢1 jini zainteresovani lidé pifimo z vyrobniho procesu. Kdo jiny nez délnik, ktery je na
svém pracovisti 7,5 hodiny denn¢, 5 dni v tydnu, 12 mésicli v roce, zna Iépe sviij stroj
(ptipravek ¢i pracovisté) a dokdze upozornit na riizné drobné nedostatky. Odstranénim
téchto nedostatkt dochdzi zprvu k zefektivnéni prace na jednom pracovisti, kdy toto Ize
poté implementovat na dal§i a v kone¢ném diisledku se zvySuje produktivita prace
celého podniku. Také v podniku GRAMMER CZ s.r.o. Tachov, o kterém pojednava
tato prace a kde jsem zaméstnan, je toto neustalé¢ zlepSovani velmi podporovéano. Pro
vSechny, kteti se podileji na zavadéni riznych zlepSeni do praxe, je téZ 1 financné
ohodnoceno. Vedeni podniku si velmi dobfe uvédomuje, Ze finan¢ni prostiedky vydané
na motivaci lidi k neustdlému zlepSovani je nejlepsi investici do budoucnosti firmy.
Kazdy podnik tuto filozofii Kaizenu podporuje riznym zplsobem. V podniku
GRAMMER CZ s.r.0. Tachov jsou pro jednoduchost a jednotnost vytvoreny ptedlohy,
které nazyvame Kaizen karty. Tato karta je vyobrazena nize na obrazku ¢. 3. V podstaté
kazdy pracovnik, ktery méa dobry néapad, vytvoii tym v poctu od jednoho do Ctyf

spolupracovnikii a po UspéSné¢ implementaci dobrého ndpadu do provozu, tento tym
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pomoci vyplnéné kaizen karty prezentuje vedeni podniku své vylepSeni. Kdyz
management podniku uzna toto vylepSeni jako véc, které zrychli vyrobni operaci nebo

snizi ndkladovost, vyplati ¢lenim tymu zvlastni prémii.

NG KAIZEN SN VAN Cislo: 012/13

GRAMMER
Zahajeni:|5.4. 2013 ukonéeni: |W KAIZEN - TEAM Drruh KAIZENU
ODDELENI Linky DAF a DAG AP- !DI} Kubias, Hrdlika, Loh, Masek
KAIZEN |Odstranéni zasekavani gumaového tamponu.
TEMA

PRED KAIZEM ZLEPSENIM PO KAIZEN ZLEPSENI

Popis stavy FTi éinnosti kontrolnihe zafizeni AP-100 dochazelo k popis stav Po wyrobé a nasazeni plastove rolny misto gumoveho tamponu
zaseknuti gumevého tamponu o plastové madlo a byl nutny| o | e tato z3vada dplné odstranilal!
zasah obsluhy nékdy i 25x za sménu!! M

MERTELNE U EF0RY WEMEATELNE U 8FORY
wumeoer | sEzestwosT ]
tas PLOCHA EHERBIE Finanes anEance ey EROOROMIE & Frosent | T KVALITA omam
O ] [m] [m] ] [m] ] [m] [m] [m] ] =] [m]

Uplné odstranéni této zavady, snizeni casowych prostoji, finanénich nakladd, dil je vyroben z odpadového materizlu, neni nutny zasah obsluhy a tim i
[FOFIE WWHOD| o hideni rizika bezpeénosti prace.

Obrazek 3 Vzor Kaizen karty v fa. Grammer (zdroj: viastni zpracovani)
3.2 Kanban

Slovo kanban v pfimém piekladu z japonStiny znamend oznamovaci kartu, Stitek, ¢i
v $irSim vyznamu pfimo informaci. Kanbanem (informaci) proto miiZze byt pfepravni
bedna, identifikacni misto na podlaze, v boxu, regalu, a podobné. V Evropé je vSak pod
oznacenim kanban znamy spiSe japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery

vyuziva karty. Vychozim principem kanbanu je princip supermarketu. [4, 2013]

V podniku GRAMMER CZ s.r.o. Tachov je tento systém vyuZivan velmi hojné pro
materiadlovy tok ze skladu do vyroby a stejné tak pro pohyb materidlu mezi vyrobnimi
linkami, kdy tyto vyrobni linky produkuji riizné vyrobky podobného charakteru, ale pro
naprosto rizné zédkazniky. Napiiklad hlavové opérky pro vozidla znacek Audi, BMW
pevné 1 tzv. crash-aktivni, které v ptipadé nehody vozidla automaticky méni svou
polohu. Tyto vyrobky se kompletuji z velkého poctu riiznych komponenti, které jsou
navic rizné pro rozliSné varianty. At uz jde pouze o rizn¢ barevné provedeni jednoho

typu, nebo o jiné modelové fady. Vzhledem k témto skutecnostem nelze mit na jednom
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pracovisti vSechny polotovary nutné k vyrobé kazdého typu a tak je zapotiebi udrzovat
na pracovisti jenom nejnutnéj$i mnozstvi soucastek, pro varianty, které jsou pravé ve

vyrobe, aby nedochédzelo k hromadéni polotovarti €1 vyrobkd.

Nazev vyrobni Cislo karty Nazev dilu Mnozstvi v baleni

>

z poctu v ob&hu

linky ¢islo a ¢ar. kod a typ baleni

Karta ¢islo: dilu/Bezeichnung

Projekt:
ABDECKUNG F.MECH

E91 Klapp. .
Cislo dilu SAP/Teil Nr. SAP

Pozice v SM: Zasobnik:

1115237

RG63 _ limmimmim 202

MIK E91KS KLAPP.HI.

SUPERMARKET ——» VYROBA

Oznaceni Oznaceni

Oznaceni

pozice v zasobniku

kanbanového

supermarketu na lince

okruhu

Obrazek 4 Kanbanova karta (zdroj: logistika skladu)

V systému KANBAN (japonsky — karticka, Stitek, viz.obrazek €. 4) je mozné pracoviste
ve vyrob¢ rozdélit na prodavace a kupujici. Kazdy prodavac je zaroven kupujicim od
piedchazejicich stupnii ( pracovisté/skladu). Jsou piesné definovany dodavatelsko-
odbératelské vztahy, tj. okruhy pracovist, kterd si navzajem dodavaji a odebiraji
materidl a rozpracované vyrobky. Kupujici posle prodavaci objednavku (karticka — plni
roli objednavky). Prodavag, ktery je zaroven vyrobcem pozadovanych komponentt, je v
poZadovaném terminu a mnoZstvi doda s dodacim listem (karticka — plni roli dodaciho
listu). Ani prodava¢ ani kupujici nemaji dovoleno délat si zdsoby (nemaji proto ani
podminky). Jestlize si musi dodavat pifesné mnozstvi pfesné¢ na Cas, zaroven musi

produkovat beze zmetktli a navzajem se kontroluji.

Aplikace kanbanového systému vyzaduje rovnomérny a jednosmérny materidlovy tok a

synchronizaci jednotlivych operaci. Proto se musi uZ pii navrhu vyrobni dispozice

dosdhnout vyvaZeni vyrobnich kapacit (tvorba skupin pfibuznych vyrobkil, zajiSténi

pravidelného odbéru, a tim 1 vyroby, pouziti principti skupinové technologie apod.). Pro

zrovnomérnéni vyroby byl v Japonsku vyvinut specialni zptsob vypoctu vyrobnich

davek. Syst¢ém KANBAN je nejvhodnéjsi implementovat pro opakovanou vyrobu
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stejnych soucastek s velkou setrvacnosti odbytu. Jakmile neni spInén tento predpoklad,
je nutné systém KANBAN vybavit specidlnim planovacim systémem (urCovani
kapacity regulacnich okruhli, jejich toleran¢nich rozsahi apod.). Princip ftizeni
systtmem KANBAN je zalozen na tvorbé tzv. samoregulacnich okruhti, pficemz
nékteré ulohy fizeni jsou ponechany centrdlnimu fizeni (terminové a kapacitni plany,
vyhotoveni karet, jejich dodani a odebrani, fizeni pohybu dodavek apod.). [5, 2004]

Aby se dal tento systém zavést do praxe a byl uinny, musi vSichni zainteresovani

ucastnici vyrobniho procesu dodrzovat jista pravidla.

ZiKladni pravidla GspéSné ¢innosti technologie KANBAN

1) Personal nasledujiciho pracovisté musi odebrat material z predchdzejiciho podle
karty.

2) Vyrabi nebo dodava se jen to, co pozaduje karta.

3) Nejsou-li na pracovisti zddné karty, nesmi byt vyvijena zadna Cinnost.

4) Karty (fyzické) se pohybuji zpét vzdy s materidlem.

5) Personal odpovida za 100% kvalitu dodavan¢ho materialu.

6) Pocatecni (inicializa¢ni) pocet karet se zpravidla postupné musi snizovat na
optimalni pocet (snizovani zasob na jednotlivych pracovistich odkryva problémy ve

vyrob¢ a umoziuje jejich feSeni). [1, 2005, s. 112]

3.3 JIT

Dalsim zakladnim pojem v logistickych procesech je bezpochyby pojem, ktery je
pouzivan v souvislosti se zdsobovanim (intern¢ i externé), a tim je JIT. Tento zndmy a
velmi Casto pouzivana logisticky pojem je slozeninou anglickych slov Just in Time. V
Ceském jazyce uziva ekvivalentu pravé véas. Jde o jednu z nejznaméjsich logistickych
mySlenek, ktera byla poprvé aplikovéana jesté¢ pied zaCatkem druhé svétové valky
v zavodech Toyota Company. Ale jeji hlavni boom nastal az v osmdesatych letech v
Japonsku 1 také v USA. Mnohdy je tato metoda (mySlenka) prezentovana jako velmi
efektivni néstroj, kterym zakaznik dokaze od dodavatele dostat do své vyroby prave to,
co v dany okamzik potiebuje pro svou vyrobu. Timto ale princip JIT nekon¢i. Just in
Time Ize velmi efektivné uzivat 1 v interni logistice, kdy vyroba pozaduje zdsobovani
komponenty ve spravny cas, ve stoprocentni kvalité a na spravné misto, kterym je praveé
v tomto piipad¢é konkrétni vyrobni linka. Velmi zjednodusené I1ze za zakladni smysl této

metody uvést minimalizaci zasob a tim vazani kapitalu v zdsobach. Zpiisob zdsobovani
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metodou JIT také vede ke zkraceni priibézné doby vyroby. Implementaci metody Just in
Time do provozu lze tohoto zkraceni dosahnout pomérné v kratké dob¢ a to tim, Ze je
v8e fizeno aktudlni potfebou a dodavatel (v tomto piipadé napi. sklad komponenti)
dokéze na potiebu vyroby pruzné¢ reagovat. Aby takto mohla fungovat interni logistika,
je dulezité tuto metodu uplatnovat také ve vztahu k externim dodavatelim.
Klicem k Uspésné implementaci JIT je tésnd a Castd komunikace zaloZena na vzdjemné
divére.
Pozitivni efekty zavedeni JIT jsou:

e zvySeni produktivity

e snizeni zasob hotovych vyrobku

e sniZeni vyrobnich zasob

e snizeni mnozstvi odpadu

e zkracené manipula¢ni a pfepravni doby

e uspora vyrobnich a skladovacich ploch

e zlepSeni kvality

e zvySeni v€asnych dodavek

e snizeni celkovych ndkladl na material

e zruSeni mist k pfebalovani

e zruSeni kontrolnich stanovist’ a mnoho dalSich [7, 2013]

Jak jiz bylo uvedeno, pro metodu Just in Time je velmi dileZitd komunikace a to nejen
pii jeji implementaci. Ke komunikaci, a to jakymkoliv zpiisobem je potieba lidi, kteti
mezi sebou vzajemné komunikuji. Za zékladni zdroje (anglicky - resources) procesu JIT
lze tedy povazovat pravé lidi, neboli zaméstnance jednotlivych skupin (dodavatel -
zakaznik, nebo sklad - vyroba), ktefi mezi sebou pravidelné a v€as komunikuji. Tato

klicové slova pro JIT, lidé a ¢as ndzorn€ zobrazuje nize uvedeny obrazek €. 5.

resources

Obrazek 5 Just In Time (zdroj: www.Google.com)
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4 ZAKLADNiI CLENENI METOD PRO RESENI DANE
PROBLEMATIKY

4.1 Rozdéleni obecné

Z vykladu teorie logistickych procest, 1 z praxe plyne, ze existuje celd fada metod pro
feSeni rtiznych logistickych problémii. Samoziejmé vzdy zélezi na tom, o jakém typu
podniku pojednavame, zda se jedna pouze o obchodni spolecnost, kterd nakupuje a
prodava zbozi, nebo uvazujeme vyrobni podnik, ktery z nakupovanych komponenta
produkuje findlni vyrobek. Vzdy také zalezi na tom, ve kterém misté logistického
fetézce se dany problém vyskytuje. Dfive nez se pustime k teoretickému vyc¢tu nékolika
nejpouzivanéjSich metod, musime nejprve uvést dva zakladni pfistupy k feSeni

logistickych problému obecné a to analyzy KVANTITATIVNI a KVALITATIVNI.

Pod obecnym pojmem kvantitativni metody operacniho vyzkumu rozumime souhrn
metod, které pomoci fady matematickych disciplin modeluji urcéité stavy
technologickych nebo rozhodovacich procesti a nasledné pomoci specialnich technik

hledaji na téchto modelech pozadované feseni. [1, 2005, s. 173]

Metody obecné oznacované jako kvantitativni vyuZzivaji rGznych matematickych
disciplin a rGzné vice ¢i méné sloZitych algoritmi, které nam vSak dovoluji na zékladé
opakujicich se skutecnosti kvalitni pfedpoveédi mozného vyvoje. Tyto predpovédi vSak
nemusi byt vzdy naplnény, jelikoz je v logistickych procesech fada dal§ich proménnych
tj. faktorQ, které nelze presné zméfit ¢i vypocitat, ale pouze predpokladat (dopravni

omezeni, nehody, ptirodni katastrofy atd.).

Metody kvalitativni analyzy se vyuzivaji tam, kde nelze nebo je ptili§ obtizné popsat
systém pomoci konkrétniho exaktniho modelu. Pro feseni rozhodovacich tiloh, kde neni
mozné aplikovat exaktni metody, se ¢asto vyuziva technik, které zpracovavaji intuitivni,

avSak vysoce kvalifikované odhady Spickovych pracovnikl — expertti. [1, 2005, s. 179]

Oba vySe zminéné zakladni ptistupy piitesSeni problémi v logistickych procesech maji
své vyhody 1 nevyhody. Velmi zjednoduSené Ize vSak shrnout, ze kvantitativni metody
jsou piesné a pomdahaji nam v predikovani budouciho stavu, i kdyz mohou byt
zdlouhavé a vyzaduji hlubSi analyzu. Je proto vhodné tyto metody aplikovat na
problémy, které jsou dlouhodobého charakteru, a miizeme se na n€ dostatecné predem
pfipravit. Opaénym ptikladem jsou metody kvalitativni analyzy, které naptiklad za
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vyuziti metod tvorivého mySleni mohou velmi efektivné pomoci pii fesSeni
strategickych rozhodnuti podniku, které nemizeme pfesné matematicky vyjadiit, nebo
k témto rozhodnutim nemame dostatek statistickych udaji, pficemz je potiteba tato

strategicka rozhodnuti u€init v kratkém casovém horizontu.

4.2  Exaktni metody

Metody_slouzici k analyze logistickvch procesu. Jedna se hlavné o systémovou

analyzu zndmou pod oznacenim ABC analyza, hodnotovou analyzu, analyzu néklada a
apod. Systémova analyza slouzi k objasnéni logistickych procesi v podniku. Analyzu
ABC je vhodné pouzit kurCeni prvkl, které maji vsystému ¢i podsystému pro
ekonomiku celkového systému nejvétsi vyznam at’ v pozitivhim nebo negativnim
smyslu. Hodnotova analyza se stala otevienym zpusobem hodnoceni hospodarnosti pii
pohybu toku materidlu. Analyza ndklada je metoda na zjisStovani ndklada v pohybovych

usecich logistiky. [ 2, 2010, s. 7-8 ]

Simulaéni metody

Tyto metody pomoci riznych algoritmii popisuji logistické nebo vyrobni procesy v

delSim Casovém obdobi (pasmu), které jsou poté feSeny v relativné kratkém case.

,Z formalniho hlediska jsou obvykle zna¢né slozité a nelze je aplikovat bez dostatecné

kapacitni vypocetni techniky.“ [ 2, 2010, s. 8 ]
Znamou simulaéni pocitacovou aplikaci je program nazvany WITNESS.

Na obrazku €. 6 je zobrazena pracovni plochy programu WITNESS.

WITNESS existuje ve dvou oborovych verzich:

1) pro oblast vyroby a logistiky je uréena verze '"Manufacturing Performance
Edition",

2) pro oblast sluzeb je to verze "Service and Process Performance Edition".

Jadro systému WITNESS dopliiuji moduly pro optimalizaci procesi, ndvrh a

vyhodnoceni experimentt, prezentaci vysledkll simulace, zobrazeni v prostiedi virtualni

reality, vyménu informaci mezi nastroji WITNESS a Microsoft VISIO, propojeni s

CAD/CAM systémy, dokumentaci model a ziskdvani znalosti z rozsahlych souborti

dat. [8, 2013].

Princip simulace je pomérné jednoduchy. Namisto toho, abychom sledovali dynamické

chovani néjakého procesu, ktery nds zajimad (objektu), a jeho reakce na provedené
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organizacni a technické zmény, sledujeme chovani jeho modelu. Takovym modelovym
objektem miize byt napifiklad vyrobni linka, systém hromadné obsluhy, sklad
velkoobchodu, tok informaci v podniku apod. Tento zplsob prace piinasi mnohé
vyhody. Muzeme tak napiiklad vytvafet modely jes$t€¢ neexistujicich systémi a
navrhnout tak hned napoprvé systém, ktery piesné¢ odpovidd naSim piedstavam o daném
systému. Simulacni ¢as mize béZet mnohem rychleji nez je Cas redlny, a tak je mozné

rychle vyhodnotit rizné varianty navrhovaného fesSeni problému. [9, 2013].
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Obrazek 6 Pracovni plocha programu WITNESS
(zdroj www.dynamicfuture.cz)

analyza vyrobniho procesu

Prognostické metody

Samotny nazev metody napovida, Ze se jedna se o tvorbu prognéz, tj. odhad budouciho
vyvoje, nebo budoucich udalosti, které¢ je mozn¢ dopiedu predvidat.

,Prognoza je systematicky odvozend vypovéd o budoucim stavu objektivni reality. Na
rozdil od hypotézy je prognéza ohodnocena mirou spolehlivosti. Oproti prosté

predpovédi nebo tvrzeni se opira o védecké poznatky.“[11, 2013]

Metody operacni analyzy

V téchto metodach znamych také pod anglickym oznaCenim (operation research), resp.
operacni vyzkum, se jedna o souhrn metod, které vyzivaji matematickych disciplin a
zékonitosti pro modelovani raznych procesii. Z nastroji operacni analyzy se zejména
v logistice nejvice uplatiiuji tyto metody: teorie zasob, teorie obnovy a teorie front. [2,

2010, s. 8]
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Teorie zasob
Teorie zasob se zabyva fizenim zasobovacich procesi obvykle sohledem na
minimalizaci celkovych nédkladi souvisejicich s udrzovanim, manipulaci, dodavanim

nebo piipadnym nedostatkem ¢i ztratou skladovych zasob. [1, 2005, s. 174]

Teorie obnovy

Jde o disciplinu zabyvajici se systémy, jejichz jednotky mohou po urcité dobé provozu
selhat a je nutné je opravit ¢i nahradit. Cilem je predpovédét druh a pocet jednotek,

které v urcitém Case selzou. [1, 2005, s. 174]
Teorie front

Teorie fronty se pokousi analyzovat a feSit procesy, ve kterych se vyskytuji proudy
objektti prochazejicich urcitymi zafizenimi, od nichz vyzaduji obsluhu. Vlivem
omezené kapacity obsluhy miize dochazet k hromadéni (¢ekani) jednotek s naslednym
uspokojenim pozadavku nebo odmitnutim obsluhy. Pro teorii front se pouziva takeé

nazev teorie hromadné obsluhy. [ 10, 2013 ]
S teorii front uzce souviseji zptisoby obsluhy, které obecné délime na:

FIFO (first-in / first-out) — material, ktery byl prvni naskladnén, jde prvni do

vyrobniho procesu, ptikladem je fronta.

LIFO (last-in / first-out) — material, ktery ptiSel posledni do skladu, jde prvni do
vyrobniho procesu, ptikladem miize byt stohovani palet, kdy se poté jako prvni odebira

posledni dodand paleta.

PRI (priority) — material ze skladu jde do vyroby podle priority — s nejvyssi prioritou
jde ptednostné. Naptiklad do vyroby jde prednostné material, ktery je specialné urcen

pouze na konkrétni zakazku, ktera je pravé ve vyrobg.

SIRO (selection in random order) — material ze skladu jde do vyroby v ndhodném
potadi, ptikladem je zpracovani sypkych materiali ze zasobniku. [2, 2010, s. 118]

Mezi dalsi exaktni metody patii statistické metody (pro analyzy casovych fad nebo
pfi¢innych vazeb mezi riznymi ukazateli) a metody teorie grafli (pro vyuZziti pti feSeni
dopravné optimaliza¢nich tloh, napfiklad tzv. problém obchodniho cestujiciho)

[2,2010, s. 8]
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4.3  Heuristickych pristupy

vvvvv

potieba nalézt pottebné feSeni. Heuristick¢é postupy nam pomdhaji nalézt feSeni za
velmi kratkou dobu, kdy optimalitu tohoto feSeni fadime az na druhé misto. Tyto
postupy nalézani feSeni problému byvaji oznacovany sice pouze za uspokojive, ale za to
rychlé feSeni. Vyznam téchto feSeni byva nékdy neopravnéné podcenovan, i kdyz ma
velmi vyrazné piednosti, kterymi hlavné jsou:

e Vysoka flexibilita — jednoduché heuristiky se mohou pomérné snadno
ptizplisobovat konkrétnim problémim.

e Jednoducha aplikace — jednoduché¢ metody je mozné v praxi aplikovat 1 bez
specialistli a to tim, Ze v dneSni dob¢ je témét samoziejmosti mit v zakladnim
programovém vybaveni standartniho osobniho pocitae naptiklad program MS
Excel, pomoci kterého mohou manazeti provadét jednoduché aplikace témét

okamzité. [1, 2005, s. 176]

Pti feSeni rozhodovacich uloh, kde neni mozné pouzivat exaktni metody (slozit¢ a
zdlouhavé vypocty) se €asto pouziva technik, které jsou zaloZeny na intuici a vysoce

kvalifikovanych odhadech odbornikii — expertt.

Tyto techniky délime do dvou skupin:

e Expertni systémy — jsou systémy vyuZzivajici moznosti vypocetni techniky, jeji
rychlosti pfi zpracovani dat, pamétové kapacity a moznosti urcité algoritmizace
procest, které jsou schopny vytvaiet urCity predstupeit umélé inteligence.

e Metody tvorivého mySleni — jsou systémy, které bezprostiedné vyuzivaji

tvar¢ich schopnosti expertu.

Expertni systémy se vyuzivaji pro diagnostické a planovaci typy rozhodovacich uloh.
Metody tvofivého se vyuZzivaji na Grovni strategického rozhodovéani a v podminkach,

které nejsou stabilni a nelze je proto statisticky analyzovat. [2, 2010, s. 9]

Zakladem tvofivého mySleni je skuteCnost, ze CcClov€k dokaze mezi raznymi
informacemi vytvaiet vazby a uchovavat je v paméti, které nasledné miize pouzivat pro
predvidani urcitych situaci. Z poznatkli vyzkumu 1 z praxe je zjiSténo, Ze tvotivost neni
samovoln¢ probihajicim procesem, ale je nutné a dilezité tento proces vhodnym
zpusobem spise fidit a to pfedevSim pomoci tymové prace. K tomuto fizeni se vyuzivaji
nasledujici techniky: [1, 2005, s. 181]
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Brainstorming — tato metoda je zaloZzena na rGznorodosti nazorti k feSeni
ur¢itého problému, protoZe ¢im vice riznych nazorti mame k dispozici, tim je
vetsi pravdépodobnost, Ze se nam podaii nalézt vhodné feSeni. Jde o formu
diskuze, kde se vyuziva intuitivniho mysleni, pficemz G€astnici diskuze navazuji
na pfedchozi reakce, navrhy feseni.

Brainwriting — jde o metodu, ktera je odvozend od Brainstormingu. Néavrhy
ucastniklt (v po€tu 6-8 osob) jsou vSak zaznamenavany pisemné, kdy se na
piipravené¢ formulafe v kratkém cCasovém tuseku navrhuji tfi zpuisoby feSeni.
Téma brainwritingu, které bude projednavano, se oznamuje den az dva piedem a
samotny akt probiha tak, ze po zahdjeni a sepsani prvnich navrha tyto postupné
koluji mezi ostatnimi G€astniky, ktefi tyto navrhy rozvinou dal.

Synekticka metoda — jedna se opét o fizenou diskuzi, kde je také dileZity vybér
Clend, stejné jako u predchozich metod. Tato metoda je zalozena na hledani
souvislosti, které vedou k objeveni nového zptsobu feSeni daného problému.
Velmi dilezita je rovnéz funkce vedouciho diskuze. Dale musi byt ve skupiné
diskutujicich (idealn¢ 6 osob) zastoupen specialista na dany problém, ktery
ostatnim ¢lentim v Gvodu diskuze objasni podstatu problému a poté hodnoti
tvar¢i navrhy spolu s vedoucim diskuze.

Delfska metoda — tato metoda byva v nékterych publikacich nazyvana jako
metoda expertnich odhadli a to pravé proto, Ze jeji podstatou jsou odhady
odbornikii na feSeny problém. Tato metoda je pievazné uzivana v oblasti
predikce, kdy je zapotiebi naptiklad zjistit mozné reakce pracovnikli na
podstatné inovacni zmény. O proti vySe zminovanym metodam se v této vyuziva
vét§iho poctu osob (odborniki), obvykle v poctu 30 1 vice, ktefi jsou postupné
dotazovani prostfednictvim na sebe navazujicich dotaznikli. Poté se vysledky
zpracuji pomoci statistické analyzy.

Morfologicka analyza — pii tento metod€ se vyuZiva tzv. konvergentniho
mysleni, kdy jde o jakysi sled myslenek (mySlenkovych pochodl). Zakladnim
krokem je prvotni rozloZeni problému na nékolik ¢asti, které jsou dilezité pro
jeho tfeSeni. Nasleduje stanoveni vSech moznych proménnych, pro kazdou c¢ast,
ktera byla v prvém kroku vyclenéna. Poté se vSechny tyto moZzné proménné

kombinuji. Pfi jejich kombinaci jsou hledany nova a moZnd feSeni daného
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byt velké mnozstvi proménnych.

Hodnotova analyza — tato metoda je oznaCovdna za nejefektivnéj$i zplisob

racionalizace fizeni. Jde o komplex tvlr€ich ¢innosti, ktery hledd nova feSeni.

Snahou této metody je dosahnout zdokonaleni v fizeni celé organizace spole¢né

s ekonomickym piinosem. V této metod¢ jde v podstaté o to, jak to co

v organizaci probih4, délat lépe a v neposledni fad¢ 1 levnéji. Hodnotova analyze

se obvykle realizuje v sedmi zékladnich etapach.

(1)

2)

3)

4)
)

(6)
(7

vybér pfedmétti (analyzujeme to, co nejvice ovliviiuje ekonomiku
podniku),

sbér informaci (nam poskytne data, které pozitivné ovlivni feSeni
problému),

funkéni analyza (jde o shrnuti moZnych pozitivnich 1 negativnich
dopadu),

tvorba namétil (jde o maximalizaci novych namétii z tvofivého mysleni),
zpracovani a hodnoceni ndvrhli (vybér nejlepStho moZného feSeni
problému),

projekt optimalni varianty (navrh zpisobu, jak problém nejlépe fesit),

projednani a schvaleni projektu (odsouhlaseni dané¢ho zptisobu feseni).

[1, 2005, s. 182-7]
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5 POPIS LOGISTICKEHO RETEZCE V DANEM
PODNIKU

5.1 Predstaveni ¢innosti podniku Grammer

Vyrobni podnik Grammer, ve kterém byla zpracovana tato prace, pusobi v oblasti
automobilového primyslu. Hlavnim vyrobnim artiklem jsou hlavové opérky pro osobni
vozidla a sedacky do nakladnich vozidel. V soucasné dobé podnik zaméstnava na 500
stalych zaméstnanct. Pro blizsi pfedstavu o spolecnosti Grammer si uvedeme nékolik
faktli z jeji historie 1 soucasnosti.

Historie spolecnosti Grammer saha aZ do roku 1880, kdy Willibald Grammer zalozil v
Ambergu sedlafstvi, kde vyrabél klasicka sedla na koné, ale téZ nadherna polstrovani do
kocara. Toto je vSak jiz pouze historie. Nyni spole¢nost Grammer ptsobi v 17 zemich
Evropy, Ameriky a Asie. V soucasnych 25 pobockach po celém svété pracuje okolo 7
300 zaméstnanct. Toto Cislo je vSak pouze piiblizné, protoze pocetni stav zaméstnanct
neni nikdy pevny v zdvislosti na produkci té ¢i oné dcetiné spolecnosti. I ptes stagnaci
evropského automobilového primyslu se spoleCnost Grammer v segmentu
automobilového primyslu stdle rozrasta. Na dikaz toho lze uvést napiiklad nedavné
uzavieni partnerstvi s velmi vyznamnym cinskym vyrobcem sedacek v oblasti vyroby
lehkych nakladnich automobild. Jako piiklad strategického rozhodnuti v CR miizeme
uvést nedavny nakup Geské spoleénosti NECTEK Automotive Ceska Lipa, ktera se
timto stala dalSi dcefinou spolecnosti Grammer. Tento nadkup vlastnickych prav byl jiz
odsouhlasen antimonopolnim tfadem CR a tak nic nebranilo k za¢lenéni podniku do
rodiny Grammer a to pod nazvem Grammer Automotive CZ, s.r.o, Ceska Lipa. Dal§im
a neméné podstatnym jevem, na zaklad¢é kterého spolecnost stdle prosperuje, je jeji
portfolio produktt. Toto portfolio spole¢nosti je velmi rozsahlé, od vyroby hlavovych a
loketnich opérek pro osobni vozidla az po sedadla pro nakladni a uZitkova vozidla. Dale
sedacky do =zahradnich traktirkii, zeméd€lskych stroji, motorovych clunt,
vysokozdviznych vozikli a vlakovych souprav. Vzhledem k tomu, ze spolecnost jiz
v minulosti ptfijala tato strategickd rozhodnuti o rozSifeni portfolia svych produktli, neni
tak zavisla na vykyvech v produkci jednoho ¢i dvou vyznamnych zakaznikl, kterymi
jsou napiiklad automobilky tovarnich znatek Audi, BMW, Volkswagen, Seat.
Z nakladnich vozidel jsou to Mercedes-Benz, Iveco, DAF, 1 jiné znamé znacky

z ostatnich segmenti trhu, kam spole¢nost dodava své produkty.
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Diky své dlouhodobé strategii rozvoje ma dnes spolecnost 25 pobocek v 17-ti zemich
svéta. Na ukdzku si muzeme piipomenout nékterd strategickd rozhodnuti, kterd
vyznamnym zpiisobem spole€nost v minulosti ovlivnily:

1970  Grammer spustil velkoobjemovou vyrobu, prvni exportni objednavky z Evropy
a Ameriky,

1976  Grammer vyvinul prikopnickou technologii pro ¢alounéni sedacek ptfimo ve
vyrobe,

1980  Grammer rozsitil svou nabidku na vyrobu kancelarskych zidli,

1982  Grammer vstupuje na trh sedadel pro fidice nédkladnich vozidel,

2012  Grammer, ktery jiz vroce 2005 vstoupil na ¢insky trh, si na tomto trhu
upeviluje pozici strategickym nakupen 50-ti procentniho podilu v nejvétSim
C¢inském podniku na vyrobu sedacek vsegmentu lehkych nakladnich
automobild,

2013  Grammer se v Ceské republice nakupem spoleénosti Nectec Automotive Ceska

Lipa stava lidrem na trhu hlavovych opérek pro osobni automobily.

N7

GRAMMER

Obrazek 7 Oficialni logo firmy GRAMMER (zdroj: firemni intranet)

Tachovska pobocka, odkud byly Cerpany udaje pro tuto bakalafskou praci, je jednou
z 25 dcetinych spolecnosti koncernu Grammer AG, ktery ma sidlo sidlem v nedalekém
bavorském Ambergu. V roce 1880 zalozil firmu Wiliem Grammer. Zda se jiz za doby
zakladatele dafilo dosdhnout firmé& faze ristu, se z dostupnych prament nepodafilo
zjistit, ale zcela urCité tomu tak bylo pod vedenim jeho vnuka Georga Grammera, ktery
vroce 1954 zalozil tovarnu na vyrobu polsStari sedacek pro traktory a zemédélske
stroje. Déle po padu vychodniho bloku firma Grammer rozsitila svou vyrobu do tzv.
postkomunistickych zemi véetné CR a v roce 2005 dale na vychod do Asie, kde oteviela
dva nové zavody v Cing. Tachovsk4 pobocka je oteviena od roku 1998 a v leto$nim
roce oslavi 15 let od svého vzniku. Od té doby se vyroba z ptivodnich prostor v byvalém
podniku Kozak Tachov podvakrat pfesunula a nékolikanasobné zvétSila fady svych

zaméstnanc. Nyni podnik sidli v Okruzni ulici, kde ¢ast vyroby a administrativy je
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v prostorach po byvalém statnim podniku Rybena a jeho vétSi ¢ast umisténa v nové
vybudované vyrobni hale s piilehlymi sklady o rozloze vice nez 5000 m’. Tato moderni
vyrobni hala byla kolaudovana vroce 2012. Produktové rozloZeni je téz pomérné
rtiznorodé, 1 kdyz pomérné velkou ¢ast zaujima vyroba hlavovych opérek pro vozidla
tovarnich znacek Audi a BMW. Na vozidla Audi se v tachovské pobocce téZ produkuji
komponenty, ze kterych je nasledné slozen kompletni vyrobek. Hlavnim komponentem
je vylisek z polyuretanové pény a dale se zde $iji potahy v rtiznych modifikacich. Dalsi
¢ast komponentt, kterymi jsou napiiklad kovové a plastové soucastky, jsou do Tachova
dovazeny z jinych zdvodi podniku Grammer. I kdyz se v téchto ptipadech jedna o
spolupraci mezi pobockami jedné spoleCnosti, vzdy se dodavatelsko-odbératelské
vztahy tidi stejnymi zdsadami jako u externich dodavatelii. Mimo vySe uvedené hlavové
opérky se v tachovské pobocce spolecnosti Grammer montuji téz sedadla do nakladnich
vozidel tovarnich znacek Mercedes-Benz a Iveco. Dale sedadla do vlakovych souprav
pro némecké Zeleznicni spolecnosti Deutsche-Bahn a ICE. Na tento druh sedadel jsou
v tachovské pobocce t€z vyrabény polyuretanové pénové vylisky a poté probiha celkova
kompletace z dodavanych komponentti. Nové se zde zavadi vyroba nosic¢li pro otocna
sedadla. Po spusténi sériové vyroby téchto nosi¢t, budou tyto expedovany do dalSich

zavodu, kde se produkuji sedadla pro riiznou stavebni i zemédélskou techniku.

5.2  Zakladni pohled na vnitropodnikovou logistiku

Vnitropodnikovou logistiku mizeme pro ndzornost shrnout do n€kolika zdkladnich
oblasti. Jsou jimi pfijem materidlu, jeho uskladnéni, nasledné¢ zdsobovani vyrobnich
usekt, uskladnéni hotovych vyrobktl z vyroby do vyvozniho skladu a expedice vyrobku
ke konkrétnim zdkaznikiim. Kazdé z téchto vnitropodnikovych oblasti je fizena pomoci
standardn¢ nastavenych procest, které jsou vice ¢i méné slozité. Pro kazdy podnik
muze byt standard v téchto procesech chapan odlisné. Jedno je vSak pro vSechny
podniky spolecné a to skuteCnost, Ze sebelepSi nastaveni logistickych procesu
tj. vnitropodnikovych standardii, které jsou provadény lidmi a ne technikou, zavisi
pravé na lidech, kde musi byt téZ pocitano s jistou mirou chybovosti. Snahou kazdého
rozumné smyslejiciho podniku, tedy jeho manaZerti, vedoucich oddéleni aZ po vedouci
vSech usekt, je poucit se z téchto chyb, nehledat piimé viniky, neukazovat prstem na
konkrétniho zaméstnance, ktery udélal tu ¢i onu chybu, ale pravé ziskat informace
z téchto chyb a hledat takové zplsoby, upravovat procesy tak, aby se praveé témto
chybam pifedchazelo. 1 nejlepSi tym odbornikli nedokéZe od prvopocatku nastavit
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procesy tak, aby fungovaly zcela bezchybné, protoze vzdy az aplikaci procesti do praxe
se ukazi chyby a nedostatky, se kterymi nebylo mozné pfedem pocitat, nebo byly tyto
mozné chybové situace odhadovany pouze na zadkladé doposud nabytych zkuSenosti
(naptiklad zkuSenosti s novym dodavatelem). Logistické procesy se neustale vyvijeji a
stejné tomu tak je 1 ve sledovaném podniku. Do jisté miry je to dano tim, Ze dochazi k
obméné¢ vyrobnich komponentli, a s tim také spojené zmény dodavatelid. Podnik
Grammer CZ s.r.o. Tachov eviduje v soucasné¢ dob¢ 114 dodavateld, ktetfi v prevazné
vetsing dodavaji vyrobni komponenty, ale také zajistuji pro podnik sluzby, ¢i dodavaji

ostatni spotiebni material pottebny pro provoz podniku.

5.3  Proces objednavek - SAP a MRP v praxi

K nastaveni procesti mizeme uvést konkrétni piiklad, kterym je spravné nastaveni
dodacich lhiit u dodavateli. Toto je dalezité pro zajisténi fadného dodrzovani termina
dodévek podniku na zakladé objednavek od zakaznika ve snaze zachovani minimalnich
skladovych zdsob. Naptiklad objednavky hlavovych opérek od automobilky BMW u
tachovské pobocky podniku Grammer CZ. Zpusob objednavek funguje pomoci
softwarové aplikace programu SAP, kdy se jedna o elektronické propojeni informacniho
systému podniku pfimo s informacnim systémem zakaznika, ktery na zakladé svého
vyrobniho procesu pribézné zadava pozadavky do systému. Takto zadané pozadavky
zékaznika (napf. typ hlavové opérky, pocet kusti a termin dodani) jsou automaticky
odeslany do aplikace SAP dodavatele Grammer CZ Tachov. V podnikové softwarové
aplikaci dochazi kazdy den brzo rano k aktualizaci dat, kdy dorucend data generuji
navazujici objednavky u konkrétnich dodavateli komponentd, jez jsou potfeba na
vyrobu objednanych vyrobkt. Jesté diive nez je vygenerovana objednavka v SAPu, je
pomoci systému MRP — (Material Requriements Planning), coz je soucast softwarové
aplikace SAP (Systems - Applications - Products in data processing), provéien stav
komponentti na skladu. V skladu je u kazdého komponentu nastaveno minimalni
mnozstvi, které musi byt vzdy zachovdno. O mnoZstvi pfevySujici minimalni
(bezpecnostni) zasobu je poté automaticky ponizena objednavka u dodavatele
komponentli. Nasledn¢ je automaticky doobjednana potiebnd cast komponentd u
dodavateld, ktefi jsou téz propojeni pomoci systému SAP. U téch dodavateli, kde
propojeni neni doposud nastaveno, je vygenerovana objednavka v pdf. formatu, ktera je
nasledné¢ e-mailem nebo faxem dodavateli odeslana. Dtlezitou soucasti téchto

automatickych objednavek k dodavatelim, je spravné nastaveni dodacich lhit pro
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dodavku komponentl. Vzhledem k velké vzdalenosti nékterych dodavateld, je dalezité
pocitat také s jistou rezervou na piepravu. S touto rezervou je potieba kalkulovat pfi
zadani objednavky. V podniku je toto nastaveni zavedeno jako tzv. ,,vorlaufzeit. Jde o
zazité oznaceni, protoZe podnik Grammer je némeckou firmou, ale volné pteloZeno se
tato slozenina da vysvétlit jako predstihovy ¢as. V nékterych internetovych piekladacich
je toto slovni spojeni zjednoduSen¢ oznaceno jako dodaci lhiita. Tento pieklad neni dle
mého nazoru zcela piesny, respektive nevystihuje spravné tento proces, ktery ma zajistit
dodéavani zbozi v ur€itém predstihu. Tento ,,vorlaufazeit* ptredstihovy ¢as nam urcuje,
jak dlouho pied zahdjenim vyroby potiebujeme mit v podnikovém skladu vSechny
potiebné komponenty pro vyrobu ve skladu. Nastaveni procesu tzv. ptedstihového Casu
je pomérné slozité, protoze musi byt zohlednény vSechny okolnosti, které mohou tento
¢as ovlivnit. Jde o vzdalenost dodavatele, kvalitu dodavaného polotovaru a v neposledni
fad¢ téz spolehlivost dodavatele. Samoziejmé, ze je snahou kazdého podniku mit
polotovary na skladu co mozna nejkrat$i dobu, protoze skladovani sebou nese néklady,
a tak je prvotnim ucelem vsech logistickych procest tyto naklady minimalizovat. Jak jiz
bylo feCeno 1ty nejlépe nastavené procesy maji obcas své trhliny. Nyni se na ndzorném
prikladu vysvétlime podstatu problému s nastavenim ptedstihového Casu v podniku

Grammer u komponentt pro zdkaznika BMW.

A) Zékaznik BMW zada prostfednictvim SAP systému objedndvku na dodéani 100
kusit hlavovych opérek typového oznafeni F10 (pro limuziny BMW fady MS5)
s pevnym terminem dodani na 20. 7. 2013 s vykladkou v 15:00 hod. u zakaznika.

B) Na =zaklad¢ tohoto pozadavku, se v podniku Grammer objednavka zobrazi
v syst¢tmu SAP jako tzv. odvolavka zdkaznika. Tato odvolavka (objednavka) je
automaticky provéfena systémem MRP, ktery porovnava skladové zasoby
komponentl, pro pokryti této objednavky zakaznika. Po této automatické kontrole
skladovych zdsob, se vygeneruje objednavka na potfebné mnozstvi komponent,
kterd odchazi k dodavateliim téchto komponentii. V této objednavce je samoziejme
zakomponovan 1 vySe uvedeny proces ,,vorlaufzeit* tj. ptredstihovy c¢as, aby zbozi /
polotovary byly na sklad¢ v dostate¢ném piedstihu a nedoSlo k ohroZeni terminu

zahajeni vyrobniho procesu.

C) V tomto konkrétnim piipadu je odeslan pozadavek dodavateli do Bulharska, ktery
dodava kozené potahy na hlavové opérky a termin dodani je pozadovan na 16.7.
2013 do 10:00 hod. Vyroba téchto konkrétnich hlavovych opérek bude dle planu
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vyroby zahajena 18.7.2013 v 10:00 hod. Rozdil mezi témito Casy je pravé zvany
,vorlaufzeit®, je to doba po kterou je podnik ochoten nést naklady na skladovani

uvedenych potahii, nez budou potahy potiebné ve vyrobnim procesu.

Samoziejmé, Ze idedlnim stavem by bylo mit potahy ptivezené do skladu préavée
v okamziku, kdy je pozadavek tyto potahy expedovat do vyrobniho procesu, pfi¢emz by
byl naplnén princip JIT. To vzhledem k velké piepravni vzdalenosti polotovarli a
spolehlivosti dodavatele neni mozné a tak podnik pocitd sndklady na dvoudenni
skladovani, coz je do jisté miry kompenzovano cenou polotovara. Tento piedstihovy ¢as
ma také vyhodu, ze podnik mize urychlené reagovat na to, kdyz dané zbozi neptijede
ve stanoveny ¢as. V takovém ptipad¢ je dodavatel kontaktovan oddélenim logistiky. Jiz
nekolikrat se stalo, ze dodavatel sdé¢lil, ze zpozdéni dodavek bude pouze o 24 hodin.
V takovém ptipadé vSe vypadd, Ze nastaveni predstihového Casu bylo dobré a opozdeéna
dodavka potahti neohrozi vyrobu. Nekolikrat se ale také stalo, Ze dodavka z Bulharska
nepftijela ani po uplynuti pfedstihového ¢asu a doSlo k potenciondlnimu ohroZeni vyroby
a tim dodavky do BMW. V takovém ptipad¢ se zpozdéni o kazdou hodinu nejprve
promitne do zvySenych vyrobnich nékladi (vyroba ptesCas), ale pozd¢ji mize byt
ohroZena 1 dodavka do BMW, coz nese velké ndklady spojené s vysokou penalizaci,
kterd se pohybuje v fadu 10.000 Euro za den opozdéné dodavky a déle hrozi preruseni
obchodnich vztahti. Vzhledem kvySe uvedenym mozZnostem je nastavovani
piedstihového ¢asu velmi choulostivym tématem, protoze se vzdy musi porovnavat mira
rizikovosti s mirou nakladii na kazdy den skladovani. Podnik pozaduje u vSech svych
dodavatela zajisténi dodavek na zaklad¢ principu JIT, ale jsou i dodavatelé, kteti ¢as od
Casu tento princip porusi. Je proto otazkou u takovychto dodavateli ceny upravovat tak,
aby pokryly naklady na udrZzovani urCité urovné pojistnych zasob. Jsou vSak specifické
piirodni materialy — polotovary, u kterych je velmi mala konkurence na trhu (napt. byci
ktze urcitého stupné pruznosti), kde je velmi maly prostor na upravu ceny, a tak
naklady na zvySené riziko nesplnéni dodavek musi byt jiz pfi uzavirani zakazek

zakalkulovany do ceny finalniho vyrobku.

5.4 Prijem materialu

Vzhledem k tomu, Ze do podniku neni zavedena zeleznicni vlecka, ani se podnik
nenachazi u splavného vodniho toku, je 100% materialu do podniku dodavéno silni¢ni

dopravou. Vzhledem k omezené kapacité¢ ptijmového skladu a efektivnimu vyplnéni
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pracovni doby zaméstnancti skladu, jsou mezi dodavatelem / spedicemi a podnikem
Grammer uzavieny dohody o pfesnych ¢asovych terminech vykladky, aby nedochazelo
ke skokovému pietézovani piijmového skladu a materidl do podniku mohl do podniku
plynule proudit. Na kazdy den v mésici maji dodavatel¢ stanovené své dny a Casy, které
tvofi plan pfijmového skladu, coZ znamena, Ze kazdy pravidelné zasobujici dodavatel
ma v planu sva Casova okna, kterd respektuji vzdjemné dohody a dle zptsobu zbozi a
charakteru baleni zohlediuji i dobu vylozeni nakladu. Aby mohl byt systém plné
funk¢ni, musi byt fddn¢ dodrzovan vSemi zainteresovanymi. V praxi vypada systém tak,
ze tidi¢i kamionii a dodavkovych vozidel zastavuji u vjezdu do podniku, kde se
podrobuji zdkladni identifikaci, kterou recepce zaznamena na vjezdovy formulaf. Na
tomto jednoduchém formulafi recepce uvede Cas piijezdu, registratni znacku vozidla a
nazev dodavatele popiipadé¢ spedice. Tyto zdkladni informace recepce nasledné
telefonicky predavd do pfijmového skladu. Logistik pfijmového skladu ovéfi, zda
vykladka uvedeného dodavatele / materidlu vyplni cCasové okno, na které byla
planovana. Na zaklad¢ kontroly ¢asovych oken dostava recepce zpétnou informaci, na
kterém doku a v jaky Cas bude probihat vykladka. Tuto informaci recepce zanese na
formulat a preda fidi¢i. Pokud tidi¢ pfijel pred svym casovym oknem, musi vyckat na
parkovisti do zacatku stanovené doby. Pokud vSak z jakéhokoliv diivodu ptijede poté,
co jeho Casové okno jiz uplynulo, zalezi na rozhodnuti logistika skladu, na jakém doku
bude kamion odbaven. Logistik skladu pi1 tomto rozhodovéni zjistuje okamzitou
vytiZenost na ptijmovém skladu a snaZi se fidice vyloZit v nejbliZSim mozném terminu,
aby nedoSlo k ohroZeni plynulosti dodavek materidlu a pfitom, aby nebyl blokovan
dodavatel, ktery ptijel ve spravném case. Jak jiz bylo uvedeno, toto rozhodovani vzdy
zalezi na okamzité vytizenosti skladu. Z pozice rozhodovani logistika skladu, se da toto
feSeni problému oznalit za intuitivni rozhodnuti, protoze musi byt rychlé, aby splnilo
svij ucel. Zda je to vzdy idedlni feSeni (vzhledem k rovnomérné vytizenosti skladu),
neni mozné zjiStovat, protoze jde v prvé fadé o cas, ktery v procesu vykladky hraje
hlavni roli. Na nize uvedeném obrazku Cislo 8 je zndzornéno Casové okno na pond¢li
v kalendainim tydnu 28 prva sména od 06:00 do 14:00 hodin. Zluté zvyraznény je novy
dodavatel, u kterého je dle vnitropodnikové smérnice kladen diiraz na zvySenou
kontrolu mnoZstvi doddvaného materidlu a kvalitu baleni. Balici pfedpis je soucasti

dodavatelsko-odbératelskych smluv. Smluvni vztahy jsou fizeny centralou Amberg.
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KW-28 PONDELJ

Zas dodavatel prilezd k ramps dirvod Zpoddend / unychilend
06:00 - £:30 Forschrner Eugen GMEBH 630 -~ . - )
' " iGrammer Slovinsko 6200 Zdivodnéni vykladky pred
06:30 - 7:00 TF_"'-"' G:10 ¢asovym oknem
Wurth 6:15 ~—_ >
700 - 7-30 S5 Poisko . . 6:15 valny dok C. 5
\Welser Profile Austria 715
TPV B:15 zpoZdéni v toleranci
07:30 - 0800 < -
Nakigdka Belgie Geel 8:15 WA,
TLA 7:01
08:00 - 08:30 {E2ee 8:21 ( Piijezd v asovém
Y s T okné. -
08-30 - 09:00 Moller Fiex 240 - ) ]
ety T A :
0900 - 0930 .RII.-.-' LEERGUT NAKLADKA 9105
AUTOL 9:10
09:30 - 10:00 -
TRW LEERGUT NAKLADKA G4l
L 1nean LZENdD Waldfischbach 11:05 nehoda na dalnici
10:00 - 10:30 Vochoc 10:20
10:30 - 11:00 Nakiadika TUP CHEB 10:35 WA,
tharsko- Trudovet : fe i & ; g
11-00 - 11-30 Grammer Bulharsko-Trudovetz 11:05 Modre je znacena nakladka hotovych
P e BT vyrobktl ve vyvoznim skladu
| | TLA 11:40 [
1200 - 12-30 | Nakiddka vykiadka E9X ELDRA VILSBIB; 12:00 = TWA
] " iNoklddka Fourecio Miodd bolesiaw 12:50 A
1230 - 1300 Pandg Objektivni diivod opozdéné
’ T iNakiddko Belgie Geel 12:30 | expedice vyrobki
1300 - 13:30 . : ’
Naklgdka Belgie Geel 15:10 Wa-prodleva wroby
13:30 - 14:00{ 13:30-14:00 TR Piast Neumarrt+FWE 13:45

Obrazek 8 Nahled na planovani casovych oken (zdroj: logistika skladu)

Poté co je vozidlo pfistaveno k pozadovanému doku, probihd vykladka, kdy fidi¢
vozidla nejprve odevzda skladnikovi dokumentaci k ptepravé (tj. CMR / Consignment
note / mezindrodni nakladni list a dodaci list k materidlu). Pokud je zboZi expedovano
v ramci Ceské republiky, je tento CMR dokument nahrazen tzv. pfepravnim listem. Ve
své podstaté je to stejny dokument, ale pouze pro vnitrostatni prepravu. Také je zde
uveden odesilatel zasilky s mistem nakladky, nazev spedice zajiStujici prepravu a
prijemce s mistem vykladky. V dalsi ¢asti je uveden pocet kusti, typ obalové jednotky,
vétSinou pocet Euro palet popft. tzv. G-boxii a celkovd hmotnost. Dalsim dokumentem
pii1 vykladce materidlu je jiz zminovany dodaci list, kde je blize specifikovan dodavany
materidl (napiiklad material ¢. 123456 v poctu 10 ks piepravnich beden typu KLT
3214). Po sloZeni je provedena vizudlni kontrola, pficemz je dle dodaciho listu
piekontrolovan pracovnikem skladu pouze pocet slozenych obalovych jednotek

s poctem uvedenym v dodacim listu. Pfepravni bedny jsou vZdy pro lepSi manipulaci
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pievazeny na paletdch. Vykladka je uskuteCnéna pomoci manipulacni techniky a to
pomoci elektrickych paletovych vozikli a v piipadé tézSich komponentli pomoci
elektrického vysokozdvizného voziku. Vzhledem k charakteru doddvaného materialu,
kdy jsou komponenty rizné¢ baleny proti poSkozeni, neni mozné a ani efektivni
kontrolovat, zda je v kazdé bedn¢ spravny pocet kusti uvedenych na baleni. Materidl je
vylozen na definované a fadné¢ oznafené misto zvané piijmova zona. Po provedené
vykladce potvrdi vykladajici skladnik fidi¢i dodaci list razitkem o pfijmu a fidi¢
kamionu je odeslan stimto potvrzenym dokladem do kancelafe logistiky skladu.
V kancelati logistiky jsou data z dodaciho listu vloZzena do systému SAP, ktery je

automaticky porovna s objednavku zaloZenou v systému. Ridi¢i je potvrzen piepravni

list a tento z podniku nésledné odjizdi.

5.5 Uskladnovaci procesy

ProtoZe doposud nejsou vSichni dodavatelé propojeni systémem SAP ma uskladiiovaci

proces dvé zdkladni podoby.

(1) 'V ptipadé, ze dodavatel pracuje se systémem SAP, dodava jiz vSechny ptepravni
obaly fadn¢ oznacené tzv. VDA etiketou, (pouzivanou hlavné v automobilovém
prumyslu), kterd je jakymsi malym dodacim listen na kazdou obalovou jednotku.
Je zde uvedeno nékolik zakladnich udaja, kterymi jsou ndzev a adresa dodavatele
a odbératele, ¢islo dodaciho listu, pocet kust v baleni, ¢islo komponentu a popf.
jeho blizsi oznaceni. V ptipadé vice variant, je zde uvedena skladova pozice tj.
piesné oznacCeni mista ve skladu, kde je uvedeny komponent pevné uskladnén.
Vsechny zakladni tudaje jsou doprovazeny cCarovym kdédem pro piipadnou
automatizaci skladovaciho procesu. Nesmirnou vyhodou VDA etiket je, Ze se

podstatné urychli proces uskladnéni.

(2) Pokud dodavatel neni propojen systémem SAP (cca 15 %, ale toto Cislo postupné
klesa), probiha proces uskladnéni nasledovné. Po vylozeni materidlu z ndkladové
plochy vozidla a uloZeni na pfijmové zoné, logistik skladu obdrZi od skladnika
potvrzeny dodaci list, kde je potvrzeno, Ze pocet obalovych jednotek souhlasi. Na
zéklad¢ této informace logistik skladu zada dodaci list do systému, ktery mu
automaticky vygeneruje misto ve skladu (bez pevnych skladovych pozic), kam ma
byt material ulozen. Pro nazornost je v podniku 350 skladovych pozic pro tento

zpusob chaotického skladovani. Ke kazdé obalové jednotce je tedy vygenerovan
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tzv. zaskladnovaci list, kde jsou uvedeny nasledujici informace, viz obrazek

¢islo 9.

TA-Number 0003334556 0001

L] |

Material 1 1 7 5 3 1144753
Nazev dilu / barevna
Menge\. 5 0 S T varianta

Benennung

Datum 16.07.2013

il

Cislo materialu a

I

CZ.E60KSB CAK.VO.FDU/ANTHRAZIT

WE-Datum 16.07.2013

WE-Nummexr 50512032
Lagertyp Bereich
Nach 013 002 Oznaceni skladové pozice
Stellplatz vygenerované systémem SAP

A11006

Obrazek 9 Etiketa pro uskladnéni materidlu (zdroj: logistika podniku)

Logistik skladu nasledné pieda skladnikovi, ktery provadi uskladnéni materidlu, tyto
zaskladiiovaci listy v poctu uvedeném na dodacim listu (podle poctu obalovych
jednotek), ten postupné jednotlivé polepi vSechny bedny (obal. jednotky) témito listy,
pfiemz mu nesmi zbyt zadny list. Pokud se stane, Ze skladnikovi zbyde zasklafiovaci
list, hlasi tuto informaci respektive diferenci na logistiku skladu. V ptipadé Ze pocet
obalovych jednotek souhlasi, skladnik provede jejich uskladnéni dle pozic uvedenych

na etiketach.

V podniku Grammer, je provadéna kontrola pouze poctu obalovych jednotek v kazdé
zésilce. Prepocitavani jednotlivych kust by nebylo vzhledem k obratu zbozi mozné
procesn¢ zvladnout. V soucasné dobé dodava do podniku 114 stalych dodavatela. Aby
se vSak eliminovala chyba jednoho skladnika, ktery provadél vylozeni kamionu a
ukladal material do pfijmové zony, pticemz kontroloval pocet baleni, je nasledné tato
kontrola opakovana druhym skladnikem, ktery material z ptijmové zony odebird do
skladu. Tato dvojita kontrola stejné zasilky je v podniku nazyvana kontrolou ¢tyi oci.

Nejedend se sice o stoprocentni kontrolu dodavaného mnoZstvi, ale podstatnym
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zpusobem eliminuje chybu jednoho ¢loveéka. Pokud se pfi jedné z téchto kontrol zjisti
rozdil v po¢tu baleni oproti po¢tu uvedeném v dodacim listu, je tato informace piedana
logistikovi skladu, ktery feSi reklamaci s pracovnikem logistiky, ktery ma dané¢ho
dodavatele ve své kompetenci. Dle nastavenych pravidel u vétSiny dodavatelti musi byt
reklamace na mnozstvi dodaného zbozi uplatnéna v pracovni den do 24 hodin od
vyloZeni materialu. Reklamace na kvalitu dodaného materidlu neni Casov€ omezena.
Velmi dilezitym systémem, ktery je v pifijmovém skladu zaveden pro veSkery material,
je systém skladovani FIFO (first-in / first-out), coz znamend, ze material, ktery byl
prvni naskladnén, jde prvni do vyrobniho procesu. K tomuto ucelu jsou ve skladu
ziizeny tak zvané FIFO drahy. Princip je nasledujici. Kazdy dovezeny material, ktery je
dodédvan na euro paletach nebo v giterboxech (manipula¢nich jednotkach druhého tadu),
je (po provedené kontrole) ulozen na upravené podstavce s koleCky. Takto opatiené
manipulaéni jednotky na koleCkach jsou néasledné zavezeny na svou pevnou skladovou
pozici do mirn€ naklonéné drahy. Z druhé strany této drédhy je material postupné dle
pozadavkt vyroby odebirdan a piebalovan do KLT beden pro dal$i manipulaci
v supermarketu. Timto postupnym odebirdnim je zajiStén fifo princip. Na jinych
mistech skladu, kde je material dodadvan pifimo v KLT bednach je princip fifo zajistén
sladovanim v fadach, kde je z jedné strany zavazeno a z druhé odebirano.

Nad kazdou takovouto fadou je umisténa vizualizace pro spravné zaskladnéni.

5.6  Zasobovani vyrobniho procesu

Zasobovani vyrobniho procesu je nejdilezitéjSi proces v celém vnitropodnikovém
logistickém fetézci. Plynulost zasobovani vyrobniho procesu se ptimo odrazi v dalSich
oblastech vnitropodnikovych procesti a tak je nutné mit tyto zasobovaci procesy pod
neustalou kontrolou, aby nedochéazelo ke zbyte¢nym operacim a tim k plytvani Casu 1
financemi. Vzhledem k této skutecnosti, pfistoupil podnik k implementaci tzv. Stihlé
vyroby (Lean production). Tato implementace pifindSi podniku Uspory ve
vSech oblastech podnikovych procesi. Zavedeni procesu S§tihlé vyroby je jednim
z ptedpoklad pro tadné dodrzovani principu toku jednoho kusu, ktery je
v automobilovém primyslu kazdym zakaznikem naprosto striktné vyzadovan a
kontrolovan. Podstatou principu toku jednoho kusu je, Ze podniky produkujici
komponenty pro automobilovy primysl, musi byt schopny kdykoliv deklarovat kazdy
krok vyrobniho procesu. Nespornou vyhodou tohoto principu je moznost, ze v ptipade
zjisténych nedostatkli (naptf. zhorSeni kvality bezpeCnostnich prvkd vyrobku) miize
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podnik ihned pfijimat takové opatteni, ktera zamezi v distribuci nekvalitnich vyrobkl
k zakaznikovi. Dalsi vyhodou je snadné identifikace (¢asu a mista), kde doslo k chybé
ve vyrobnim procesu.

Zasobovani vyrobniho procesu v daném podniku ma dvé zakladni podoby, které lze
rozdg¢lit na:

a) zasobovani pro konkrétni (specifické) zakazky

b) zasobovani sériové vyroby systémem KANBAN

Dtive nez se pustime do praktické interpretace téchto zasobovacich zplisobii, musime
zminit skute¢nost, ktera je v procesu zasobovani vyroby v daném podniku velmi Casta a
tim je pfebalovani. Jak jiz bylo zminéno, do dané¢ho podniku dodava v soucasné dobé
114 dodavatell, kdy pomérné velka ¢ast znich (dle informaci od vedouciho skladu
40 % z celkového poctu) dodéava své komponenty v baleni, ktera jiz nevyhovuji
zavedenému sytému §tihlé vyroby. Vzhledem k tomuto nezddoucimu faktu, je potieba
40 procent z celkového objemu zbozi piebalovat do menSich obalovych jednotek, se
kterymi se d4& na lince 1épe manipulovat. Timto pifebalovanim je zatizena Cast

zaméstnanc dovozniho skladu, ktefi ptipravuji materidl pred zavaZzenim do vyroby.

5.6.1 Zasobovani na zakazku

Zakazkovy systém — tento systém, zohlednuje konkrétni pozadavky zakaznika, kdy se
nejednd o sériovou vyrobu, ale o rtizné specialni varianty bézné produkce vyrobkt.
Naptiklad je od zdkaznika dan pozadavek na specialni vySivku na potahu hlavoveé
opérky, nebo jsou bézné komponenty nahrazeny komponenty s jinou povrchovou
upravou. V produkci zdvodu tato zakazkova vyroba pokryvad pouhych 5 % celkové
produkce. Rizeni zasobovani vyroby pro zakidzkovou vyrobu probihd nasledujicim
zpusobem. Na zakladé planu vyroby ptipravuje kazdy den logistik skladu zakéazky, které
jsou generovany systémem SAP. Pro fyzickou pfipravu konkrétni zakdzky je ze
systému vygenerovan zakazkovy list a materialové slozeni, kde je uvedeno, ve které
skladové pozici je material ulozen a kolik kusti ma byt na zakazky vydano. Podle tohoto
seznamu skladnik pfipravi material, ktery nasledné ulozi do ptepravni bedny, nebo vice
beden (v zavislosti na velikosti zakazky) a bednu vzdy ozna¢i zakazkovym listem
zvanym AVO-Schein. Tento AVO-Schein (tzv. privodka zakdzky) obsahuje zakladni
informace o zakéazce a jeji kompletni materidlové sloZeni. Na uvedeném obrazku ¢islo

10 je tento AVO-Schein zobrazen. Mezi zakladni informace patii ¢islo zakazky, Cislo
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vyrobku, pocet kusli, materidlové slozeni, ale i poznamky o nutnosti kontroly. Zakladni

udaje jsou doplnény ¢arovym kdédem pro automatizaci zpracovani.

AVO-Schein Termins:
Werk: GRAMMER CZ, s.r.o. Tac (7110) 16.07.2013
[T e | 1111111

11318 9426164
Auftrags: 1410692153 RUckmeldenr: 39426164
Sach-Nzr. Benennung ZeichNr . Index FEVOR AATE
1131814 ES1TAZA HI.RE.KSTL/CGREIGE 87 EK. 1101035 T73 PPOL

AVO A-Platz ZF Pers.Zz {t/Std Exdf.Dat. Gesamtstick

0010 465215 1 Upozornéni  na  nutnost [ *.68 16.07.2013 =8
Empfanger: Benennung Menge BME
Anderungsstand: kontroly EZEICHN.F.ES8 28,0 ST
BEZ.ES81TAA 28,0 ST

36 EINLEGER EB 28,0 ST

815649 HEFTKLAMMER
|1071790 ETIKETTEN 3
Klammern TAZ, kontrollieren, wverp

FHM1 L-T L-Platz Menge SKZ

sSTUCK |AUSSCH |LKEZG| |DATUM |NAME | sTOCK |AUSSCH |LKZG|

Obrazek 10 AVO Schein- tzv. karta zakazkové vyroby (zdroj: logistika podniku)

Jak jiz bylo uvedeno, na zaklad¢ téchto vytisSténych AVO listii, pfipravuji postupné
v ¢asovém sledu pracovnici skladu rGzné zakazky, které ulozi do pfepravnich beden
typu KLT, a nasledné oznaci tzv. privodkou zakazky. Takto oznacené¢ bedny jsou
umistény na ur¢ené misto skladu, odkud jsou postupné expedovany do vyroby. Princip
expedice tzv. vychystanych zakazek je nésledujici. Pracovnik skladu ma k dispozici
planovaci tabuli, kam umisti ptipravené zakazky, Tyto zakazky jsou rozlozeny na kazdy
den od 05:00 hodin do 21:00 hodin. Tyto hodiny jsou d€leny déale po 30-ti minutach, tak
aby kazdych 30 minut byly do vyroby expedovany zakazky dle planu vyroby a
nedochazelo k pieplnéni materidlu na vyrobnich linkach. Casy jsou denné aktualizovany
dle planu vyroby, ktery je aktualizovan dle tydenniho pfedpokladu montdze na riiznych
vyrobnich linkach. Piedpoklddany plan montaze znazornuje obrazek ¢islo 11 (konkrétni

¢isla nebyla poskytnuta z diivodu smluvniho vztahu se zakaznikem).
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Obrazek 11 Predpokladany plan montaze (zdroj: vedeni vyroby podniku)

Pracovnici skladu (tzv. vlackafti), kteti pomoci elektrického vlacku tzv. (milk run)
zasobuji prabézné vyrobni linky, si vyzvedavaji z pfipravené tabule zakazkové karty
s ¢islem zakazky, ke které nakladaji ptipraveny material, ktery je oznacen AVO listem.
Na zakazkové kart¢ je mimo ¢isla zakazky uvedena konkrétni vyrobni linka, kde ma byt
materidl vylozen. Kazdy ztzv. vlackaii ma stanoveny sviij okruh, ktery slouzi k
zavazeni vyrobnich linek. Trasy vlacku jsou nastaveny na rtizné okruhy, aby bylo
docileno plného vyuZziti a zaroven nedochdzelo ke kolizi pfi druhém zplsobu
zasobovani vyroby, kterym je zasobovani sériové vyroby. Trasy vlacka jsou
v jednosmérném provozu z divodu bezpeCnosti a zaroven jsou mezi zasobovacimi
vlaky (celkem 5 souprav) vytvoieny ¢asové mezery, které odpovidaji i 30 minutovému
rozlozeni zakazek, které jsou pro mimo sériovou vyrobu. Poté co je vychystana
piepravni bedna vld€kafem vyloZzena na lince dle planu (spole¢né¢ s AVO listem), je
proces zavdzeni materialu na zakdzku ukonfen a zafind kompletace budouciho

produktu.
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5.6.2 Zasobovani sériové vyroby

Kanbanovy systém je vyuZzivan pro zasobovani sé€riové vyroby. Filozofie systému
zasobovani KANBAN byla jiz vysvétlena v teoreticke ¢asti €. 3.2 této bakalarské prace.
Nyni se pokusime nazorné vysvétlit, jak je tento zpiisob zdsobovani (oznacovan také
jako systém tahu) aplikovan do praxe, pro zdsobovani vyroby, ktera takzvané taha
material ze skladu na zakladé poZzadavki zakaznika. Jde tedy o pohyb materidlu mezi
skladem polotovari a vyrobni linkou. Jak jiz bylo zminéno, pouhych 5 % produkce
v podniku Grammer jsou zakdzky mimo sériovou vyrobu, je tedy logickeé, ze
zbyvajicich 95% je sériova produkce podniku. Pro sériovou vyrobu jsou dodavany
komponenty stale stejného charakteru a pouze se méni jejich mnozstvi, které je dano
zavislosti na pozadavcich koncového zdkaznika. Kanbanovy systém zde pomaha plnit
hlavni smysl zdsobovacich procesi, kterym je minimalizace skladovych zasob. Proto je
také kanbanovy systém oznaCovan tzv. pull systémem, protoze je tazen pozadavkem
zékaznika (v tomto piipad¢ je zdkaznikem pro sklad vyroba). Zdkladem je, aby se
v zadném ptipad¢ nehromadily zdsoby (ve skladu ¢i ve vyrob¢), ve kterych je vazan
kapital podniku. Zasobovani v daném podniku si pro ndzornost mizeme rozd¢lit na tii
zékladni useky, kterymi jsou sklad materidlu (komponentl), dale supermarket tj.
v tomto piipad¢ valeckové zasobovaci regaly a jako posledni vyrobni linky. StéZejnim
bodem v celém systému je ,,supermarket®, ktery fyzicky rozdéluje skladové prostory
od prostor vyrobnich. Tento supermarket tvoii fada valeCkovych regéla, které jsou
uzptisobeny pro obalové jednoty (plastové bedny typu KLT). Na nize uvedeném
obrazku cislo 12 je fotografie regalu tzv. supermarketu z pohledu skladu, odkud je

prubézné doplnovan.
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Znaceni pro pevné

skladové pozice
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-y —1“ Mista pro vkladani

materialu

Obrazek 12 Supermarket podniku Grammer CZ s.r.o. Tachov (zdroj: viastni foto)

Do vyse uvedeného supermarketu se prubézné vklada material, ktery je z druhé strany
odebiran zasobovacem vyroby tzv. vlackafem. Zasobovani tohoto supermarketu ma sva
stanovena pravidla, kterym je stanoveni minimalniho a maximalniho mnozstvi, v tomto
pripadé mnozstvi znazornuje pocet obalovych jednotek. Kazda cast supermarketu je
oznacena Stitkem, ktery zndzoriuje ¢islo materidlu, pozici vregilu a minimalni a
maximalni pocet KLT beden v dané pozici. Tento Stitek je vyobrazen na obrazku

¢islo 13.

Cizlo materialu

1114647

Pozice 4‘ 5 6

fg

ﬁwﬁ'

GRAMMER

Obrazek 13 Oznaceni pozice v supermarketu (zdroj: logistika podniku)
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Dalsim usekem podnikové logistiky, ktery je fizen pomoci kanbanu, je zdsobovéni
piimo v samotném vyrobnim procesu (na vyrobnich linkach), kde zasobovac vyroby
tzv. vlackatr v pravidelnych casovych intervalech projizdi svym pfidélenym okruhem.
V tomto okruhu jsou rozmistény vyrobni linky, které ma za povinnost zasobovat. U
kazdé vyrobni linky je vyuZivano tak zvaného dvou bednickového systému, kde kazda
bedna s materidlem je oznacena kanbanovou kartou. Pracovnik ve vyrobé odebirdm
z dovezené bedny material a poté co bednu vyprazdni, odstrani z bedny kanbanovou
kartu. Tuto kartu nasledné zalozi na misto (box u vyrobni linky) pro kanbanové¢ karty,
jakoZ to objednavku pro dodavku dal$i bedny stanovené¢ho materidlu. Zasobovac vyroby
(vlackar) zastavuje u linky, sbird prazdné obalové jednotky a také samostatné
kanbanové karty, které jsou umistény v boxu pro kanbanové karty. Vyrobni linky jsou
vyskladany do tzv. hnizd, které jsou seskupeny tak, aby bylo mozno tato tzv. hnizda
(tseky vyrobni linky) zasobovat zvn&jSi strany, pficemzZ toto zasobovani nemulize

zddnym zplisobem nenarusit proces vyroby. Schéma zasobovaciho okruhu znazoriuje

obrazek ¢. 14.
Smér jizdy zasobovaciho Vlééle
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Obrazek 14 Cast schématu zasobovact okruhu (zdroj: oddélent technologie)
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Na konci svého okruhu zajizdi vlak do skladu, kde odpojuje voziky s prazdnymi
obalovymi jednotkami (bednami) a podle poctu kanbanovyck karet, které na lince
posbiral, si zapoji prazdné voziky. S témito prazdnymi voziky pfijizdi k vydejnimu
mistu u supermarketu, odkud si material vytahuje podle zadani na kanbanovych kartach.
Kazda kanbanova karta, kterd tidi tok materialu mezi supermarketem a vyrobou
obsahuje zakladni udaje, kterymi jsou:

e (islo a nazev materialu (doplnéno ¢arovym koédem),

e oznaceni vyrobni linky a oznaceni konkrétniho zasobniku ve vyrobni lince,

e baleni materialu (pocet kust a druh obalové jednotky),

e oznaceni pozice v supermarketu, kde se pfipraveny material nachazi,

e smér kanbanového okruhu
Poté co zasobova¢ bednu ze supermarketu vyjme, prekontroluje oznaCeni bedny se
zadanim na kanbanové karté. Nasledné tuto bednu oznac¢i uvedenou kanbanovou kartou
a nalozi na vozik zasobovaciho vlacku. V piipad€, ze materidl neodpovida oznaceni,
bednu oznaci ¢ervenym kuzelem, odlozi na ozna¢ené misto pro neshodny material a
okamzit¢ o problému informuje logistika skladu, ktery zjistuje pfi¢inu nalezeného
problému a ihned provéiuje, zda se jedna o systémovou chybu, nebo o pochybeni

jednotlivého pracovnika, ktery materiadlem zasoboval supermarket.

Cipova ¢tecka

pro casomiru

Misto pro ukladani
kanbanovych karet

Zasobovaci vlak

Obrazek 15 Zasobovaci viak u supermarketu (zdroj: viastni foto)
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Poté co je zasobovaci vlak naplnén, odjizdi od supermarketu zdsobovat stanoveny okruh
vyrobni linky, kam do oznacenych zasobniki vkldda pozadavky (oznaCené bedny
kanbanovou kartou s materidlem). Na obrazku c¢islo 15, je fotografie zdsobovaciho
vlaku, ktery nasledné z linky opét posbira prazdné obaly, a dal§i pozadavky vyrobnich
linek ve form¢& zaloZenych kanbanovych karet, které pouzije k dalSimu zdsobovani.
Kazdy okruh trvda 30 minut stoleranci dle vytizenosti, plus-minus 5 minut.
Odpocitavani casu je znamenavano na informacénich hodinach, kolem kterych vlackar
projizdi. Timto si kontroluje, zda je v daném cyklu v predstihu, nebo ve zpozdéni.
Odpocitavani ¢asu je spusténo po nacteni Cipu obsluhy vlaku, ktery se timto odhlaSuje
pti vyjezd od supermarketu. To znamend, ze se zasobovani na lince béhem 7,5 hodinové
smény probiha 15 krat za sménu. Systém tak podporuje plynulé zasobovani materialu,
aby nedochazelo k hromadéni polotovarti na vyrobni lince. Pokud dojde k pteruSeni
vyrobniho procesu, napiiklad z divodu poruchy zatizeni na jedné z linek, vlackar presto
svym okruhem projizdi, pouze s tim, Ze na konkrétni lince, kterda neméa pozadavek na
material (ve form¢ kanbanové karty), tuto neobsluhuje a pokracuje k dalsi lince na svém

okruhu. Tento princip je velmi efektivni.

5.7 Expedice hotovych vyrobku

K expedici hotovych vyrobkii z vyrobnich linek je v podniku Grammer CZ s.r.o.
Tachov taktéz vyuzivdno elektrickych vlackl, které dle stanoveného Casu objizdi
vyrobni linky v pfidéleném okruhu a odebiraji hotové vyrobky. Systém pro sledovani
Casu je stejny jako u zdsobovani, pouze s tim rozdilem, Ze zde jsou jiz odebirany hotové
vyroby, které se expeduji do vyvozniho skladu. Cas, kdy ma vlak projizdét stanovenym
okruhem a zastavkami, je vypocitdvan z taktu vyrobni linky a dale je porovndvan s
kapacitou u vyrobni linky. Na trasdch vlaki jsou proto umistény elektronické hodiny,
které odecitaji Cas. Obsluha elektrickych vlaka vyuziva tento ukazatel ¢asu pro kontrolu
planovanych prijezdd, kdy na stanovenych zastavkach (u vyrobnich linek)
zaznamenava pomoci €ipi na terminalu skute¢ny Cas prijezdu. Tato ulozena data (Casy
prujezdu) se prubé€zn¢ vyhodnocuji. Vyhodnoceni slouzi k tomu, zda je tento systém
svozu pln¢ funkéni tj. v souladu s vyrobnim taktem linky. Déle se z uvedenych dat
analyzuje, zda na nckterych mistech nedochazi k tak zvanému efektu zizeného hrdla,
kde by pomalejsi chod materialového toku nasledné ovliviioval tok materidlu v celém
vyrobnim procesu. Timto pozorovanim a vyhodnocovanim nasbiranych dat je povefen

Lean manazer podniku (osoba odpovédna za tzv. Stihlou vyrobu) a ve spolupraci
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s oddélenim technologie hleda feSeni, jak témto situacim ptredchazet poptipad¢ je zcela
vyloucit. Jedna se o proces neustdlého zlepSovani a hledani cest ke zvySeni efektivity

procesl ve vyrob¢.

Vyrobni délnici na kazdé samostatné lince hotové vyrobky ukladaji dle balicich
piedpisi do piepravnich beden (obalové jednotky typu KLT) a tyto ukladaji na
stanovend mista u vyrobnich linek. Napiiklad hlavové opérky pro BMW se dle baliciho
piedpisu jednotlivé vlozi do igelitového pytle (ozna¢i vyrobni etiketou s carovym
koédem) a jedna po druhé se vyskladaji do KLT boxu, pfiCemz jsou prokladany
kartonem proti mechanickému poSkozeni. Poté co je box naplnén, je zazdénovan, coz
znamena, Ze je uloZzen na ur¢ené misto na podlaze, kde je instalovana vodici prvek pro
snadnou manipulaci. Jakmile vyroba za¢ina plnit box, oznaci tento Zlutym kuzelem.
Zluty kuZel je na boxu umistén do doby, neZ je kompletné vyrobeny box zkontrolovan
pracovnikem kvality, odpovédnym za dany usek vyroby. Poté co pracovnik kvality box
zkontroluje, oznaci tento box VDA etiketou a vyméni Zluty kuzel za zeleny. Zeleny
kuzel na boxu signalizuje pro fidice vlaku, Ze uvedeny box mulze byt vyexpedovan do
vyvozniho skladu. VDA etiketa, kterou pracovnik kvality oznaCil kompletni a
zkontrolovany box, slouzi jako priivodni dokument celého baleni, které je nasledné
expedovano zakaznikovi. Tyto etikety jsou standartni pouzivané¢ v automobilovém
prumyslu, kde jsou uvedena vSechna zakladni data o vyrobku a pro automatizaci
logistickych procestt jsou data opatfena Carovymi kody. Na obrazku cislo 16 je

vyobrazena VDA etiketa z podniku k zakaznikovi.

VDA etiketa obsahuje:
e oznaceni zdkaznika, pro kterého je dany vyrobek urcen,
e oznaceni dodavatele,
e (islo doprovodného dodaciho listu,
e pfesné oznaeni vyrobku,
e hmotnost zboZi a hmotnost zboZi véetn€ obalu,
e pocet kusti v baleni,

e datum expedice
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Obrazek 16 VDA etiketa z podniku k zakaznikovi (zdroj: expedice podniku)

Pfesné oznaceni

vyrobku / zbozi

e

Vlak urCeny k odebirani hotovych vyrobkl projizdi ve stanoveném case piidélenym
okruhem, kde sbird boxy oznacené zelenym kuzZelem. Poté co fidi¢ vlaku u boxu
zastavi, zkontroluje, zda je box oznacen VDA etiketou. Sejme z boxu zeleny kuZzel,
ktery odlozi na uréené misto na lince. UloZi box do soupravy vlaku a pokracuje k dalsi
lince. Po ukonceni okruhu zajizdi s nasbiranymi hotovymi vyrobky do vyvozniho
skladu. Ve vyvoznim skladu box odlozi v misté zvaném pieddvaci zona. Na misté
zvaném piedavaci zona, je pracovnik vyvozniho skladu, ktery pomoci skeneru, vSechny
nalepené¢ VDA etikety na boxech naskenuje, tim se automaticky odhlasi vyrobek z linky

a je automaticky pieveden / naskladnén do vyvozniho skladu.

U ptedavaci zony je umisténa velkd magneticka tabule, kde jsou na kazdy den umistény
planované zakazky, které maji byt v nejblizSich 24 hodinach expedovany. Tyto zakazky
jsou pro lepsi orientaci pracovnikli skladu navic rozdéleny podle barev zdkaznikl. Na

obrazku ¢islo 17 je fotografie magnetické tabule u ptfedavaci zony vyvozniho skladu.
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zakaznik

Rozdéleni do skupin
podle zékaznika

Kazdy sloupec
magnetek
vyznacuje fadu

v TPA z6n¢é

Obrazek 17 Planovaci tabule vyvozniho skladu (zdroj: viastni foto)

U téchto zdkaznikii jsou umistény magnetky s ¢islem, které odpovida ¢islu na VDA
etiketé. Pracovnik skladu sejme magnetky s Cislem zakdzky, kterd byla dovezena do
skladu a tyto magnetky pfemisti na mensi magnetickou desku, které se nachazi u kazdé
TPA zony zékaznika. TPA zoéna je misto ve vyvoznim skladu, které je rezervované pro
kazdého zakaznika. Do této zony umisti zaroven paletu se zbozim. Velka piehledova
tabule velmi jednoduse a efektivné vizualizuje, zda zakazky, které budou téhoz dne
expedovany, byly jiz do skladu z vyroby dodany, popft. jaké jesté chybi. Od logistika
vyvozniho skladu dostava pracovnik pribézné informace, které zbozi bude v nasledujici
hodin¢ expedovano. Tato informace je soupiska Cisel VDA etiket, kde je zaroven
uvedeno oznaceni TPA zoény, kde je zbozi umisténo. Na obrazku ¢islo 18 je fotografie

vizualizace jednotlivé TPA zony ve vyvoznim skladu.
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Obrazek 18 Vizualizace TPA zony vyvozniho skaldu (zdroj: viastni foto)

Velikost kazdé TPA zony odpovida velikosti transportu, tj. 30 paletovych mist. Pokud
se vdob¢é ptipravy zbozi na velké magnetické¢ tabuli jiz nenachazi zadn¢ malé
magnetky, je to prvni impuls pro pracovnika skladu, Ze je ve skladu jiz vS§echno zbozi,
které¢ bude v nasledujici hodin€ expedovano. DalSim krokem je kontrola v ptipravné
zone. Do této zony piipravuje pracovnik skladu vSechny palety se zbozim, které vyvazi
z pozadované TPA zony. V ptipravné zon€ pracovnik skladu postupné naskenuje
vSechny VDA etikety. Pii tomto kroku zaroven kontroluje, zda je baleni neporuSené.
Poté co k danému vyvozu naskenuje vSechny VDA etikety, odesle data do systému.
V piipadé, ze byly etikety spravné a vSechny neskenovany, vytiskne se dodaci list.
Pokud se dodaci list automaticky nevytiskne, jde o impuls, ze neni vSe v potradku.
Jednou z pfi¢in mize byt poSkozend, popt. Spatné vytiSténd VDA etiketa, kterou skener
nedokazal identifikovat, nebo pracovnik skladu nékterou z etiket omylem vynechal a

systém to vyhodnoti jako nekompletni zakazku.

Poté co je problém odstranén, vytiskne se dodaci list. Zbozi je kompletné piipraveno

k nakladce. Po pfistaveni vozidla dopravce k nakladovému doku, jiz pouze probéhne
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fyzicka nakladka pomoci manipula¢ni techniky. Pti tomto kroku se jiz kontrola baleni
ani poc¢tu obalovych jednotek neprovadi, a jedinym ukazatelem je pouze skutecnost, ze
piipravna zéna je kompletné vyprazdnéna. I kdyz se proces ve vyvoznim skladu muze
zdat na prvni pohled pomérné¢ komplikovany, kdy vyrobek jde nejprve na piedavaci
zonu, nasledné do TPA zdény a z této nakonec do piipravné zony, lze konstatovat, ze
zavedenim tohoto systému, doplnéného o jednoduchou vizualizaci, bylo docileno
odstranéni chybovosti skladnikt. Pfed zavedenim uvedeného sytému dochazelo k tomu,
ze chybou skladnikli (z ddvodu nepozornosti, inavy, stresu atd.) byla vyexpedovana
nekompletni zakdzka. Podnik poté musel sjednavat expresni piepravu s chybéjicimi
vyrobky. Dle informaci vedouciho vyvozniho skladu, nebyly zakaznické reklamace na
nekompletnost zbozi odstranény na 100%, ale v téchto ojedin€lych ptipadech to jiz
nejsou reklamace na chybéjici obalové jednotky, ale pouze na chybéjici kusy, které
chybi v zabaleném boxu (obalové jednotce). Tato chybovost se pohybuje kolem 0,3 % a
jde na vrub oddéleni kvality, které kontroluje vyrobky na lince. Tento fakt je dan tim, ze
kontrola na vyrobnich linkdch neni stoprocentni, ale spiSe namatkova a zaméfend na
nov¢ fady vyrobku, u kterych je predpoklad chybovosti operatorit linky tj. pfimych
dé€lnikh vyssi, nez u standardné vyrabénych produktii. Na nize uvedeném obrazku ¢islo

19 je schéma vyvozniho skladu, kde jsou znazornény jednotlivé zony.
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Obrazek 19 Schéma vyvozniho skladu (zdroj: oddelent technologie)
5.8  Zjisténé nedostatky logistického procesu

V provedené analyze logistickych procest byly sledovany a popsany jednotlivé useky
logistiky podniku. Bylo shleddno, ze firma GRAMMER s.r.0. CZ je velmi progresivnim
podnikem, ktery vyuziva modernich zplisobl fizeni a tyto implementuje do praxe.
Vzhledem k tomu, ze skladovani materidlu je obecné naro¢né na vazanost kapitalu, je
naprosto odiivodnéné, ze je znacna Cast téchto modernich pfistupii implementovana
pravé do vnitropodnikové logistiky. Zékladem téchto procest je systém LEAN, coz
velmi zjednoduSené znamena zeStihleni vSude tam, kde je to mozné, Zadouci a ucelné,
¢imz se predchazi zbyte¢nému plytvanim Casem, materidlem 1 financemi. Jak bylo
provedenou analyzou zjisténo, ve vnitropodnikové logistice podniku jsou 1 mista, kde
tyto nastavené procesy nefunguji zcela spravné a to zraznych divodua. Pokud vsSak

4

podnik mize tyto divody alespoii ¢asteCné ovlivnit, je snahou podniku Garmmer tak
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ucinit, protoze spolenym jmenovatelem modernich ptistupi je zvySovani efektivity

procest a tim obecné snizovani nakladd. Vlastnim pozorovanim, diskusemi s vedoucim

logistiky, vedoucim skladu a disponenty skladu, byly ve vnitropodnikové logistice

zkoumaného podniku oznaceny tyto za problematické nasledujici procesy. Dodrzovani

casovych oken, nutnost ptebalovani materialti a vznikajici skladové diference.

DodrZovani ¢asovych oken. Problematika casovych oken se odrazi v uvodni ¢asti
logistickych procest podniku a tim je pfijem materialu. Blize je tento princip
popsan v kapitole 5.4. Jak jiz bylo zminovano, do sledovaného podniku dodava
v soucasné dob¢ celkem 114 dodavateld. Z toho 60 % dodavatelii patii mezi ostatni
dcetiné spolec¢nosti, kdy se jedna o tak zvané interni dodavatele, a zbyvajicich 40 %
jsou externi dodavatelé z riznych zemi sttedni a vychodni Evropy. VSechny
pravidelné dodavky vyrobniho materidalu probihaji na zakladé¢ logistickych dohod.
Soucasti téchto dohod bylo 1 pfid€leni tzv. Casovych oken, tj. uréeni pifesného Casu
a dne v tydnu, kdy mé byt material dodavan. Napiiklad firma Wiirt dodava kazdé
pondéli a ctvrtek v ¢ase 6:30-7:00 hod. Tato Casova okna je nutné dodrzovat za
Gelem zajisténi efektivniho fungovani logistiky skladu podniku. Casova okna
zarucuji jednotlivym dodavateliim rezervovany €as pro vykladku materidlu tak, aby
bylo zasobovani do podniku plynulé a nedochézelo k zahlcovani ptijmového skladu
a z toho plynoucich dalsich navazujicich problémd. Radné dodrzovani ¢asovych
oken je vyhodné také dodavatele, protoze je tim zajiSténo, ze vylozeni materidlu
probéhne bez zbyte¢nych prostoji. Bohuzel ne vSichni dodavatel¢ fadné¢ dodrzuji
piidélend Casova okna. Dle expertniho odhadu manazera logistiky se primérnd
chybovost v dodrzovani ¢asovych oken pohybuje v priméru kolem 35 %. Tuto

chybovost potvrzuje i analyza, kterd byla provedena v obdobi od zacatku tydne 32

A4

Prebalovani materialu. Dalsim nedostatkem v logistickych procesech, ktery byl
shledan ve sledovaném podniku, je pomérné casté piebalovani dodévaného
vyrobniho materidlu (komponentli), protoze obalové jednotky expedované
dodavatelem nevyhovuji vZzdy pozadavkiim ve vyrobnim procesu tj. zdsobovani
vyrobnich linek na zédkladé Kanbanového systému, kdy jeho podstatou je zabranit
hromadéni materidlu na vyrobni lince. Nékteti dodavatelé za ticelem snizeni svych
nakladii na dopravu expeduji komponenty ve velkém baleni. Tento material se musi

nasledn¢ ve skladu piebalovat do mensiho baleni, které lépe vyhovuje
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Kanbanovému systému zdsobovani vyrobnich linek v podniku. Nutnost pfebalovani
neni pro podnik zadouci, protoze je zdrojem dalSich nadklad{i na vnitropodnikovou
logistiku a prodluzuje dobu pro vyskladiiovani materidlu do vyrobniho procesu.
V soucasné¢ dobé dodavd do podniku 114 dodavatelii. Pokud od tohoto poctu
odedteme zéasilkové spolecnosti (naptiklad PPL, DHL, Ceskou postu, UPS), dale
dodavatele kancelaiskych potteb a dodavatele riiznych sluzeb a zbozi nevyrobniho
charakteru, zjistime, ze do podniku dodava vyrobni komponenty (v riznych
intervalech) celkem 95 stalych dodavateli. Dle expertniho odhadu manaZzera
logistiky jiz vice jak 50% z nich dodava materidl v pozadovaném baleni.
S ostatnimi dodavateli jiz postupné probihaji jednani o zméné velikosti a formy

baleni.

e Skladové diference. Diference mezi evidovanym a skute¢nym mnoZstvim rtiznych
komponenttl se projevuji ve dvou ptipadech. Prvy z téchto ptipada je pii provadéni
inventarizace skladovych zdsob (planované inventury) a druhy z ptipadt, kdy se
diference projevi, je pfi zasobovani vyrobniho procesu. Je zcela evidentni, Ze druhy
zpusob, kdy se skladova diference projevi az v dob¢, kdy ma byt zdsobovana
vyrobni linka, je pro podnik mnohem slozit&si situaci a to z toho dfivodu, ze je
ohroZen termin dodéani vyrobkl k zdkaznikovi a také hrozi neplnéni vyrobniho
programu. V téchto piipadech nezbyva podniku nic jiného, nez pozadat dodavatele
o zaslani mimofadného transportu chybé&jiciho materidlu. Finan¢ni prostiedky (za
rok 2012 celkem 3580,- Euro) na tyto dodavky, navySuji ndkladovost vyroby. Vyse
téchto nadkladi na mimotadné transporty jsou pravidelné sledovany a kazdy tyden

reportovany manazerem logistiky na porad¢ vedeni podniku.

V nize uvedeném tabulce (obrazku ¢. 20) je zachycena cast piehledu z tydenniho
reportovani na porad¢ vedeni podniku. Zde jsou zaznamenany naklady na mimotadné
transporty, které byly zplsobeny skladovou diferenci materialu v obdobi od pocatku
kalendatfniho tydne 24 do konce tydne 31 roku 2013. Cilova hodnota v daném obdobi
byla stanovena na max. hodnotu 270 Euro tydné. Z uvedeného piehledu je patrné , Ze
v tydnu 24 a 30, nebylo potieba Zadného mimotadného transportu z divodu skladové
diference, v tydnu 26,27,29,31 nepiesalhy naklady na transporty stanoveny cil. V tydnu

25 a 28 vSak naklady na mimotadné transporty piekracuji cilové hodnoty.
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Obrazek 20 Ndahled na cast tydenniho reportu (zdroj: vedent podniku)

Velmi zdvaznym potencionalnim rizikem pro podnik, ktery plyne ze skladové diference,
je ohrozeni dodavek k zdkaznikovi. I kratkodobé neplnéni dodavek navozuje u
zékaznika pochybnosti o spolehlivosti dodavatele. Zakaznik je nasledné pii rozhodovani
o dalSich zakazkach témito Spatnymi zkuSenostmi ovlivnén pii rozhodovani vybéru
nového dodavatele. Tento fakt je dle manaZera logistiky pro podnik nezddouci a ptinasi

potencionalni riziko v budoucim vyvoji celé firmy.

5.9 MozZné zpisoby odstranéni chybovosti procesu

Problém s nedodriovanim nastavenych casovych oken, byl na pravidelnych poradach
managementu podniku vyhodnocen jako top problém na useku piijmoveého skladu,
protoze nedodrzovani sytému negativnim zpuasobem ovliviluje fadu dalSich
vnitropodnikovych procesti. Pro mozné feSeni daného problému bylo navrzeno
provadéni pravidelné analyzy casovych oken. Analyza casovych oken spociva v
pravidelném vyhodnocovani jednotlivych dodavatelti (externich a internich). Logistik
skladu ma k dispozici plan Casovych oken na kazdy den, kde ma uvedeny pldnované
dodavatele. Tento plan je ve formé tabulky zobrazené v osobnim pocitaci logistika
skladu (viz. Obrazek €. 8). Logistik skladu béhem dne zapisuje do této tabulky u kazdé
planované dodavky zbozi Cas ptijezdu dodavatele, kde zaroven vyznaci, zda uvedeny
dodavatel ptijel nebo neptijel v pridéleném case (zelena = OK, Cervena = neni OK).
Tito dodavatelé jsou navic rozdéleni do dvou skupin, a to na externi dodavatele a
dodavatele interni. Externi je ten dodavatel, kdy se nejedna o dcefinou spole¢nost
podniku a v piipadé poruSovani logistickych dohod, lze proti této skupiné dodavatela
uplatiovat sankce (smluvni penalizace) zakotvené ve smlouvé. Druhou skupinou jsou

tzv. interni dodavatel€, tj. dcefiné spolecnosti podniku Grammer, kde jsou logisticka
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pravidla ur€ovéana interné na centrale spolecnosti a jejich ptipadné porusovani se fesi na
urovni fediteld jednotlivych zavodi. K provedeni analyzy bylo dohodnuto
shromazd’ovat data v délce deviti tydnti, a to v dobé od pondé¢li tydne 32 do patku tydne
40. Pro lepsi piehled se kazdy den vyhodnocoval samostatné. Vzhledem k tomu, Ze
pocet dodavatelil neni kazdy den v tydnu stejny a také neni kazdy den v tydnu stejny
pomér mezi dodavatelem externim a internim, bylo pfistoupeno k dennimu sledovani
chybovosti v procentech.
Priiklad:
V pondéli ptijelo 15 internich dodavateld, z toho 5 z nich pfijelo v planovaném cCase a
10 mimo planovany ¢as. Dale v prabéhu téhoz dne ptijelo 10 externich dodavateli, kdy
z toho 6 prijelo v pozadovaném Case a 4 mimo planovany cas.

- chybovost internich dodavatelt byla 66,6 %

- chybovost externich dodavatelt byla 40 %
V uvedeném obdobi byl vyhodnocen kazdy den (Po, Ut, St, Ct, P4) samostatné a poté
byl z dennich vysledki vytvofen pramér. Vysledek provedené analyzy prezentuje nize

vyobrazeny graf.
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Graf 1 Vyhodnoceni chybovosti (zdroj: logistika podniku)

Podle proveden¢ho vyhodnoceni se celkovd chybovost dodavateli se vuvedeném

obdobi pohybuje ve vysi 34,8 %. Déle tato analyza jednozna¢né ukazuje na skutecnost,
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ze chybovost internich dodavateli pfevySuje chybovost externich dodavatela.
Chybovost externich dodavateli dosahla v priméru 25 %. U internich dodavateli byla
tato chybovost témét o 20% vyssi, kdy jeji primér dosahl hodnoty 44,6%. Z dané
v patek. Pond€lni chybovost je do jist¢ miry ovlivnéna zdkonem o provozu na
pozemnich komunikacich, ktery omezuje provoz ndkladnich vozidel o vikendu.
Z uvedeného sledovani Ize také detailn¢ vyhodnotit chybovosti jednotlivych dodavatela.
U nejcCastéji chybujicich dodavateli musi manazer logistiky podniku vyvodit disledky.
Jak jiz bylo zminovano, u internich dodavateld se tato problematika fesi cestou feditelti
jednotlivych zavodia. U externich dodavatell 1ze jednotlivé ptipady fesit cestou sankci,
které jsou zakotveny v tzv. logistickych dohodach (smluvni vztah dodavatel/odbératel).
Souhlas ke zvetejnéni vysledkli chybovosti konkrétnich dodavatelli, nebyl pro ucely této

bakalarské prace udélen.

Problém prebalovani dle nazoru vedouciho skladu spociva v nedokonalém nastaveni
logistickych dohod, které byly uzavieny jesté v dob€, nez byl v podniku Grammer
Tachov implementovan systém tzv. §tihlé vyroby (LEAN). Logisti¢ti disponenti, ktefi
maji ve své kompetenci dodavatele, ktefi stale dodavaji material v nevyhovujicim
baleni, musi tyto dodavatele Zadat o zménu velikosti baleni. Zmény se poZaduji
v navaznosti na potieby zdsobovani vyroby. BohuZzel ne vSichni dodavatelé jsou ochotni
na tyto pozadavky o zméné baleni ihned ptistoupit. Kazda takova zména, je spojena
s navySenim nakladi na pocet obalovych jednotek a proto se zménam dodavatelé brani.
I zde je potieba rozliSit dodavatele do dvou zékladnich skupin a tim jsou interni a
externi dodavatelé. Vzhledem k tomu, Ze kazdy jednotlivy podnik spole¢nosti Grammer
je samostatnou ucetni jednotkou, kterd musi produkovat zisk, je pochopitelné, Ze 1

interni dodavatelé se brani zménam ve velikosti baleni.

Ad. 1) Pokud vSak manazer logistiky potiebuje prosadit u interniho dodavatele zménu
baleni, musi objektivné¢ vycislit, jak vysoké jsou v podniku Tachov naklady spojené

s prebalovanim.

Do kalkulace je potieba zapocitat:
v’ &as na prebalovani — manipulace navic (prace skladnikt / mzdové naklady),
v' naklady na skladové prostory uréené k piebalovani,
v' naklady na nové obalové jednotky,
v' naklady na skladovani piivodnich obalovych jednotek.
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Nasledné se musi tyto ndklady porovnat s ndklady na zménu baleni u dodavatele (jiného
podniku spole¢nosti Grammer). Pokud jsou naklady na ptebalovani vyssi, nez néklady
na provedeni zmény v baleni, pfedd manaZer logistiky tyto kalkulace na vedeni
spolecnosti. Vedeni spolec¢nosti poté ovefi vysledek obou kalkulaci, a pokud shleda
zménu baleni za opodstatnénou, nafidi dodavateli provést tuto zménu baleni. V situaci,
kdy vedeni spolecnosti neodsouhlasi zménu baleni, musi dany podnik nastavit vlastni

zpusob piebalovani tak, aby byl tento proces co nejvice efektivni.

Ad. 2) U externiho dodavatele je situace pon€kud odlisna. Logistika podniku nejprve
s odiivodnénim pozada dodavatele o zménu baleni. Pokud dodavatel souhlasi, probihaji
nasledujici dodavky v novém (pozadovaném) baleni. Jsou vSak piipady, kdy dodavatel
se zménou baleni sice souhlasi, ale pouze za predpokladu navySeni ceny. V takovém
piipad€ se provedend kalkulace na ptebalovani v podniku Grammer Tachov pouzije

jako podklad pro vyjednavani o zméné ceny.

Vzhledem k probihajicim jednanim byl sestaven piehled, kde jsou uvedeni externi
dodavatel¢, kteti doposud dodéavaji v nevyhovujicim baleni. Dodavatelé¢ byli sefazeni
podle objemu dodavaného zbozi. Nize uvedena tabulka €. 1 ndm poskytuje piehled o
tom, kolika procenty se konkrétni externi dodavatel podili na celkovém stavu zasob. U
dodavateld s nejvysSim objemem je potieba vyjednat zménu co mozna nejdiive, jelikoz

to podstatnym zptisobem ovliviiuje nédklady na ptebalovani.

DODAVATELE V JEDNANI NA ZMENU OBALOVE JEDNOTKY

DODAVATEL Pocet komponentl |% z objemu| kumulace v %

HIRSCH KG 5 , 94% 9,4%
Ros Czech s. 1. o. 37/ 8.0% 17,4%
ITW Automotive Products GmbH / 5.0% 23,1%
TE Connectivity Solutions GmbH / 5,1% 28,8%
TR PLAST GmbH Al 5,7% 34,4%
Europlast s.r.o. - Oranzové vyznateni  dodavatelé maji\ 3,8% 38,2%

KZK tiskarna s.r.o. nejvyssi podil na celkovém objemu. 3,8% 42,0%
Pampus 3.8% 45,7%

Vyjednavani s témito dodavateli o zméné

EJOT CZ spol. s.r.q 3.8% 49,5%
Bel C5S 5pD|. s .0 baleni, ma vsoucasné dobé pro podnik 1,9% 51,4%
Behrens Joh. Frieq prioritu pfed jednanim s dal§imi dodavateli. 1,9% 53,3%
Brenner GmbH & Con__ 1,9% 55,2%
Biihler Motor s.r.o. 1 1,9% 57,1%
C+L INDUSTRIETECHNIK GmbH 1 1.9% 58,9%
Digal s.r.o. 1 1.8% 60,7%

Tabulka 1 Rozdéleni dodavatelii / zmena baleni (zdroj: logistika podniku)
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Problém skladovych diferenci je povazovan z vySe uvedenych probléma za
skladové diference bylo ve sledovaném podniku mnohokrat zminovano pifi vyrobnich
poradach, kde se fteSila konkrétni diference, jenz mize ohrozit zasobovani vyrobni
linky. VZzdy bylo pfijato urgentni opatfeni, které naptiklad spocivalo v provedeni
fyzické inventury chybéjictho materidlu a nasledné objednavky mimotadného
transportu na dodéni chybéjicich kusi. Nésledkem opozdéné¢ho dodéni chybéjicich
komponentli dochézelo k natizeni ptesCasové prace, aby nedoslo k ohrozeni dodavek
pro zdkaznika. Mzda za presCasovou praci negativnim zplisobem ovliviiuje planovani
nakladi. Vzdy se ale jedna pouze o okamzité opatieni, které odvraci potenciondlni
hrozbu, kterou je nesplnéni zavazkii vi¢i dodavateli. Aby se pifedchazelo témto
skladovym diferencim, které ohrozuji vyrobni procesy a zvysuji naklady na vyrobu, je
potieba prijmout takova systémova opatieni, kterd zabrani vzniku skladovych diferenci,
ptipadé dokazi tuto diferenci v€as odhalit.

Za tato systémova opatieni lze navrhnout.

» Omezeni vstupu nepovolanym osobam do skladové haly (zabrdaneni moznych
kradezi).

» Namatkovou kontrolu poc¢tu kust v baleni u komponentti, kde v minulosti doslo
ke skladové diferenci. Ptipadné zjiSténou diferenci ihned feSit s dodavatelem
komponenty a pozadovat okamzit¢ dodani chybé&jicich kust (odstranéni diference
Jiz v prijmovém skladu,).

» Spravné nastaveni minimalnich (pojistnych) zéasob, v zavislosti na dodacich
lhatach (dostatecna kapacita pojistné zasoby).

» Na pevné skladové pozice aplikovat vizualizaci, tak aby bylo ihned zfetelné, zZe je
Jiz Cerpano z pojistné zasoby. Napiiklad barevné pruhy na podlaze, kde jsou
umistény palety v tad¢, popt. vyrazné¢ barevné odliSené obalové jednotky
s pojistnou zasobou (identifikace pojistné zasoby).

» Operativni predavani informaci od vyroby na logistiku skladu v piipadech, kdy
zékaznik pozaduje (i jednordzoveé) navysSeni produkce nad stanoveny plan. Na
zéklad¢ této informace logistika zajisti kontrolu pojistné zasoby, popt. u dodavatele
zajisti navySeni pravidelné dodavky komponentu (véasnd informovanost).

» Eskalaéni plan definuje jednotlivé kroky a urcuje, jak spravné postupovat, pokud
se objevi diference (spravné nastaveni postupii).

Na obrazku €. 21 je zachyceno schéma eskala¢niho planu.
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ZAVER

Na zaklad€ pozorovani a provedené analyzy skladovych logistickych procesii v podniku
GRAMMER CZ s.r.o. bylo konstatovano, ze se jednd o moderné fizeny podnik, kde
pomérn¢ velkd pozornost viizeni celého podniku je sméfovana pravé do oblasti
skladové logistiky. Jak je obecn€ znamo, skladovani vSeho druhu je pomérné nakladny
proces a nejinak je tomu i v daném podniku. Vzhledem ke skutecnosti, Ze zkoumany
podnik Grammer je soucasti nadnarodniho koncernu, jak bylo popséno v piedstaveni
¢innosti podniku, je fada obchodné-logistickych procest fizena centrdlné. Toto ma sva
pozitiva, ale také negativa. Za pozitivum centralniho fizeni lze zcela jisté oznacit velmi
vyhodnou pozici spolecnosti z hlediska vyjedndvani cen s dodavateli rGznych
komponentli pottebnych pro naplnéni vyrobniho programu. Za negativum miizeme
oznacit uzavirani smluvnich vztaht v logistice. Tyto centralné¢ uzavirané smlouvy ne
vzdy presné koresponduji s konkrétnimi pozadavky jednotlivych podnikii. Napiiklad
pokud béhem zmény vyrobnich procesu je potieba urychlené zménit baleni doddvanych
komponentt, je tento proces zmén pomérné zdlouhavy, jelikoz zménové tizeni probiha
skrze prostfednika, kterym je v tomto piipad¢ centrdla spolecnosti. Smyslem a néplni
této bakalaiské prace byla analyza logistickych procesti v daném podniku a tak se dalsi
komentai omezi pouze na tento podnik. Sledovany podnik tj. Grammer CZ s.r.o se
sidlem v Tachové¢, Okruzni 2042 klade diraz na zavadéni nejnovéjSich metod v fizeni
riznych procest, které¢ sebou také nesou problémy pifizavadéni do praxe.
ProtoZe tématem této prace je analyza skladovych logistickych procest, byla pozornost
soustfedéna na Ctyfi zakladni oblasti. Prvou oblasti je pfijem materidlu, kde jsou
popsany a zhodnoceny procesy v prijmovém skladu podniku. Druhou sledovanou
oblasti jsou wuskladiiovaci procesy, za pouziti metody FIFO a automatizace
v uskladiiovani dodavaného materialu. Tteti sledovanou oblasti je zasobovani vyrobnich
linek. Vzhledem ke dvoji struktufe vyroby, je zasobovani rozdéleno na zdsobovani
sériové vyroby a zasobovani vyroby na zakdzku. Je zde proto zachycena riznorodost
obou zptlisobil zdsobovani, vysvétlen princip supermarketu a fungovani kanbanového
systému. V posledni ¢tvrté oblasti skladovych procestt v daném podniku je vénovana
pozornost expedici hotovych vyrobkt. V této Casti je popsano, jakym zpiisobem probiha
pfiprava pied expedici, automatizace v identifikaci zakdzek pomoci VDA etiket,
rozdéleni skladu na jednotlivé zdkaznické zony a nastaveni kontrolnich mechanism.

Na zaklad¢ proveden¢ho rozboru téchto jednotlivych usekli, byla blize vénovana
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pozornost mistim, které negativné ovliviiuji chod logistickych procest v daném
podniku. Zejména se jedna o dodriovani casovych oken, piebalovani materidalu a
skladové diference. K témto problémovym oblastem byla provedena hlubsi analyza.
Vysledkem provedené analyzy je navrzeni takovych zplsobil feSeni, které povedenou

ke zlepSeni soucasného stavu vnitropodnikové logistiky.
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ABSTRAKT

LOH, Vaclav. Analyza skladovych logistickych procesu v konkrétnim podniku.
Bakalatska prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 64 s., 2014

Kli¢ova slova: vnitropodnikova logistika, logistické procesy, lean, kaizen, casova

okna, skladové diference

PtedloZena prace je zaméfena na zhodnoceni souc¢asného stavu skladovych logistickych
procesit ve vyrobnim podniku spolecnosti GRAMMER CZ s.r.o., ktery je soucasti
automobilového primyslu. Zabyva se vnitropodnikovou logistikou a podrobnéji
popisuje jednotlivé vnitropodnikové procesy v nékolika zakladnich oblastech, kterymi
jsou pfijem materialu, uskladnovani, zdsobovani vyroby a expedice hotovych vyrobku.
V uvodu je obecné popsana vnitropodnikova logistika. V nasledujici ¢asti jsou uvedeny
mozné metody (postupy) k feSeni dané problematiky. Nasleduje pfedstaveni podniku a
popis fungovani logistickych procesii v jednotlivych souvislostech. V dal§i ¢asti je
provedena analyza problémovych oblasti v procesu fizeni materidlového toku.
Zaveérena Cast se vénuje moznym zpusobum, kterymi lze zajistit zlepSeni soucasné¢ho

stavu vnitropodnikové logistiky.



ABSTRACT

LOH, Vaclav. An analysis of stock logistic processes in a particular company, Bachelor

thesis. Cheb: Faculty of Economic University of West Bohemia in Pilsen, 64 p., 2014

Keywords: internal logistics, logistic processes, lean, kaizen, time slots, storage

difference

The presented work is focused on then evaluation of the current situation warehouse
logistics processes in the manufacturing company GRAMMER CZ s.r.o0., which is a
part of the automotive industry. It deals with the internal logistics and describes the
various internal processes in several basic areas like the material intake, storage,
production supply and the dispatch of finished products. In the introduction part here is
the internal logistics generally described. In the following part are noted the possible
methods (procedures) for to solve this issue. The company introduction and the
description of logistics processes in individual contexts follow. In the next part there is
an analysis of the problem areas in the process control of material flow performed. The
final part deals with possible ways which can ensure the improvement of the current

situation of internal logistics.



