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ANOTACE

Cilem této diplomové prace je identifikace a analyza logistickych procesii ve vybrané firme.
Prace se prevazné zamétuje na Cinnosti, které se tykaji interni a externi logistiky. Prace je
rozdélena na dvé casti, na teoretickou a praktickou. Teoretickd ¢éast Cerpd piedev§im
z odborné literatury. Praktickd ¢ast popisuje vybranou spolecnost, jeji Cinnosti a logistické
procesy, které ve firm¢ probihaji. Souc¢asti je i analyza probihajicich ¢innosti a nasledné

navrzeni opatieni ke zlepSeni souc¢asného stavu.
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TITLE

Logistic processes and their application in the selected company
ANNOTATION

The aim of diploma thesis is the identification and analysis of logistic processes in the chosen
company. The diploma thesis is mainly focused on activities that relate to the internal and
external logistics. The thesis is divided into two parts, theoretical and practical. The
theoretical part is consists of a literary research. The second part describes production
activities and logistic processes in this company. Based on the analysis of the current state are

suggested improvement recommendations efficiency of logistics processes in the company.
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UVOD

V soucasné¢ dob¢ je hlavnim cilem vétSiny konkurenceschopnych podniki v¢asné
uspokojeni pozadavkii a prani svych zékaznikd. Proto se logistika stala jednou
pomérné mlada disciplina, kterd ovSem v polednich letech nabyla na své diilezitosti. Rychly
vyvoj je zapfi¢inén jak novymi technologiemi, tak i rozvojem podnikani jednotlivych

subjekti, které jsou zainteresovany v logistickém fetézci.

Rozvoj téchto velice dulezitych podnikovych Cinnosti je dan taktéz stdle vice se
rozsifujici globalizaci svétového obchodu. Proto uz se firmy nezamétuji pouze na tuzemské
zakazniky, ale pokud chtéji byt v rdmci svého oboru konkurenceschopni, museji své ¢innosti
ptizplsobit i potfebam zahrani¢nich zdkaznikd. Dllezitost logistiky je dana predevsim tim, ze
je neustala snaha snizovat naklady, coz vede ke snizeni ceny pro finalniho zakaznika a tim
padem k vy$Simu odbytu zboZzi. Proto se klade dileZitost na rychlost a kvalitu dodani
materialu ¢i surovin do podniku a nésledna expedice hotovych vyrobkia k zdkaznikiim. Vyse
uvedené faktory urcuji dulezitost logistickych procest v ramci celého podniku a soucasné s

nimi je kladen diraz na neustalé zlepSovani téchto Cinnosti.

Cilem této prace bude analyza logistickych procesti ve spole¢nosti Toyota Peugeot
Citroén Automobile Czech, s.r.o0., jejich podrobny popis a vytvofeni navrhii na zlepSeni, které
povedou ke zvySeni vykonnosti logistickych ¢innosti. Analyza se bude pfedev§im zaméfovat

na logistické Cinnosti, které probihaji v ramci podniku.

Prace bude rozdélena na dvé casti, prvni Cast se bude zabyvat teoretickou
problematikou a druhd, praktickd ¢ast, bude cerpat z vnitropodnikovych zdroji, internich

dokumentt ¢i vyro€nich zprav.

Teoreticka Cast prace vymezuje jednotlivé aspekty logistiky, jako je napf. podnikova
logistika a jeji ¢lenéni, logistické procesy, které probihaji ve firmé. Dalsi kapitola bude
zamétena na fizeni logistickych Cinnosti a jejich cile. Zavér teoretické ¢asti bude vénovan

jednotlivym systémim fizeni zasob, které jsou zde blize popsany.

Druhd ¢ast prace se zaméiuje na praktické pojeti Cinnosti, které byly vymezeny
V teoretické Casti praci. V prvni kapitole praktické ¢asti je kladen diiraz na popis vybrané
spolecnosti Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech, s.r.o.., zdkladni informace o firmé,

jeji organizacni strukturu. Dalsi kapitola bude vénovana podrobnéjSimu popisu vyrobnich
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procesu v TPCA. Soucasti dalsi kapitoly budou informace tykajici se koncepce TPS a jeji
vyuzivani vV podniku. Soucasti kapitoly bude i analyza skladovacich ¢innosti s principem Just-
in-Time. V predposledni kapitole budou systematicky popsany jednotlivé logistické ¢innosti.
Jedna se o interni a externi logistické procesy, s dirazem na vyuzivani vstupni logistiky, ktera
je vramci spole¢nosti TPCA uplatiiovana. Posledni ¢ast prace bude vénovana navrhim na

zlepseni logistickych procest a jejich hodnoceni.
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1  Charakteristika podnikové logistiky
1.1 Pojem a definice podnikové logistiky

Logistika se da definovat jako velmi Siroky obor, ktery na kazdé trovni ovliviiuje
zivot spolecnosti. Pivodné méla logistika svlij vyznam ve vojenstvi, kde zajistovala podporu
a zasobovani jednotek. Nejvétsi rozmach nastal ve druhé svétové valce, kde spojenci nejen
diky této taktice dosahli vitézstvi. V poloviné 60. let 20. stoleti dochazi v USA k pfesunu
logistiky do civilniho prostiedi, respektive do hospodafstvi. Mnoho firem zacalo rist a
expandovat, tudiz byl pozadavek na koordinovany pohyb jak hmotnych, tak i nehmotnych

toku.

V soucasnosti se s pojmem logistika bavime soucasné€ i 0 pldnovani, organizovani,
fizeni toku materidl, samoziejmé i1 skladovéni. Velkym dilem pro rozvoj logistiky do
hospodaiské praxe je i rozvoj matematickych metod a pocitacové techniky, kterd poméha
zefektiviiovat logisticky fetézec. Pro dnesni firmy je hlavnim cilem uspokojovani potieby
findlnich zékazniki, k ¢emu logistika ve velké mife pfispiva, jak uz snizenim nakladovosti,
tak 1 v€asnost dodani zédkaznikovi. Tudiz upusténi od trhu vyrobce a ptechod na trh zakaznika

vyrazné€ podpotilo rozvoj podnikové logistiky.

Existuje mnoho definic pojmu logistika, ale podle mého ndzoru nasledujici dvé nejvice

vystihuji tento pojem:

"Logistika predstavuje novy smér mysleni, ktery je zaméren na uspokojeni potieby
zdkaznika. Tohoto efektu se snazZi dosahnout s co nejvetsi pruznosti a hospodarnosti. Vse

planuje tak, aby to nejlépe slouzilo zakaznikovi, véetné logistiky a dopravy.” [4]

"Proces planovani, realizace a kontroly ucinného nakladové uspésného toku a
skladovani surovin, zasob ve vyrobé, hotovych vyrobkii a prislusnych informaci z mista vzniku
do mista spotieby. Tyto ¢innosti mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby zakaznikiim, predvidani
poptavky, distribuci informaci, kontrolu zdsob, manipulaci s materidlem, baleni, manipulaci s

vrdcenym zbozim, dopravu, prepravu, skladovani a prodej.” [7]

1.2 Vyvoj podnikové logistiky
Podnikova logistika se musela jako kazda ¢innost €i proces také vyvijet a jit neustale
dopiedu. Proto existuje rozdil mezi podobou logistiky, jak ji zname dnes a jaka byla pfi jejim

prvotnim vyuzivani v 60. letech 20. stoleti. Divodem vyvoje je i moZnost systému nasledné
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se vyvarovat chyb, které uz se staly a v nésledujicich etapach se jim vyhnout. Sixta a Macat

ve své publikaci definuji 4 faze vyvoje podnikové logistiky.

1. Faze vyvoje - se ve své podstaté omezovala pouze na distribuci zbozi ¢i materialu. Jde tedy
pouze o presun z bodu A do bodu B. V této fazi byl stézejni obchodni a marketingovy pfistup.
Problematika zasob byla vedlejsi a projevovala se pouze nedostatecnou vysi a jejich Spatnym

rozmisténim.

2. Faze vyvoje - se pomalu ale jist¢ zacala zabyvat nakladovou politikou. Firmy chtély
snizovat naklady a uvédomily si, Ze v zasobach maji neefektivné ulozeny kapital, ktery by
mohli pouzit jinde. Po pfichodu optimaliza¢nich metod do podnikové logistiky, spole¢nosti
zacaly vyuZzivat ve vét§i mife jak matematickych a statistickych metod, tak i metody predikce.
Dal$im rozdilem oproti prvotni fazi bylo rozsifeni zasobovani, na které navazovalo nasledné

tfizeni vyroby.

3. Faze vyvoje - je oznacovana za tzv. integrovanou logistiku neboli The Total Supply-Chain.
Spolecnosti zacaly vyuzivat tyto ucelené logistické fetézce a systémy, které propojovaly
dodavatele az s koncovymi zakazniky. Nastrojem firem se stal reengineering, diky kterému

doslo k posileni konkurenéni vyhody vici dal§im firmam v odvétvi.

4. Faze vyvoje - obsahuje integrované logistické systémy, které¢ jsou optimalizovany jako
celek. Do této faze pronika potieba elektronické vymény dat a dalSich metod fizeni. V této
fazi se stala logistika ucelenym a provazanym systémem, ktery se neustale zlepSuje a vyviji,

proto se tato faze oznacuje jako nedokoncena.

1.2.1 Clenéni podnikové logistiky

Pro clenéni logistiky existuje mnoho riiznych thli pohledu, ale mezi zdkladni ¢lenéni

muzeme zatadit materidlové toky, které jsou definovany nasledovné:

1) Makrologistika - se zabyva logistikou nad ramec podniku, ¢ili na trovni narodniho
hospodaistvi. Jsou zde definovany vzajemné vazby mezi jednotlivymi firmami. Stisek
definuje ve své publikaci makrologistiku jako "celohospodarské koordinacni vkoly na vyssi
agregacni urovni a v odvétvi dopravy je ovlivnéna také statni dopravni politikou, jako je
politika planovani a investovani do dopravni infrastruktury”. [10] V této fazi se objevuje

vétSinou mezinarodni doprava a jeji naslednd integrace.
2) Mikrologistika - se vztahuje na oblasti logistiky tykajici se vnitiniho prostiedi podniku.
Tyka se tedy transportu do podniky 1 mimo néj a zahrnuje ¢innosti tykajici se skladovani a
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manipulace uvniti firmy. Sixta a Macat definuji tento typ logistickych cinnosti jako
optimalizacnimi ukoly v dilcich odvétvich priumyslu, obchodu a poskytovani sluzeb"”. [9] Z

tohoto pojmu je nasledné definované podnikova logistika.

3) Metalogistika - je posledni ¢asti ¢lenéni podle materidlovych tokd. Lze Fici, Ze je to jakési
ktera "sleduje vzajemné logistické propojeni zahrnujici jak jednotlivé podniky, tak celé
hospodarstvi”. [11] Rlizni autofi tento pojem definuji novéj$im oznacenim jako tzv. logisticky

podnik. Ve své podstaté se tento typ logistiky zabyva dodavatelsko-odbératelskymi vztahy.

Sixta a Macat ve své publikaci jako vétSina autorti déli hospodatskou logistiku na
makrologistiku a mikrologistiku, ale pojem metalogistika nahrazuji terminem logisticky
podnik. Dlvod této zmény ndzvu vysvétluji tak, ze metalogistika se d4 definovat jako

logistika tykajici se oblasti dodavatelsko-odbératelskych vztahti a proto jej nahrazuji timto

pojmem.
HOSPODARSKA LOGISTIKA
v v ¥
MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA LOGISTICKY PODNIK
h
PODNIKOVA LOGISTIKA
v v v
LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE

Obrazek 1: Déleni logistiky [9]
1.3 Systémové pojeti logistiky
V zasad€ se jednd o to, aby jednotlivé casti logistického fetézce byly podiizeny

systému jako celku a vedlo to k optimalizaci celého procesu.

1.3.1 Logisticky Fetézec

vvvvvv

uspotadani Cinnosti, které vede k dosazeni logistickych cilii. Obsahem tohoto systému je
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piremistovani véci ¢i osob a zaroven i informaci. Aby se stal efektivnim, mél by mit logisticky
fetézec pozadované vlastnosti, které zajisti plynuly chod celého systému. MéEl by se
vyznacovat celkovou transparentnosti a flexibilitou, zajiStujici propojeni jednotlivych ¢asti.
"Oznacujeme jim takové dynamické propojeni trhu spotreby s trhy surovin, materialu a dilu v
jeho hmotném a nehmotném aspektu, které ucelné vychazi od poptavky konecného zdakaznika,

které se vaze na konkrétni zakdzku, vyrobek, druh ¢i skupinu vyrobkui. * [7]

Z definice vypliva rozdéleni logistického fetézce na €ast hmotnou a nehmotnou.
Hmotnd ¢ast se zaméfuje na skladovani a premisténi véci, aby doslo k uspokojeni potieby
zékaznika. Na druhou stranu nehmotnd slozka slouzi k zajisténi a aktualnosti potfebnych
informaci. Soucésti je 1 zajiSténi platebnich transakci v ndvaznosti na fungovani celého

fetézce. [10]

Nasledujici obrazek znazornuje, jak miize vypadat jednoduché grafické znazornéni

logistického fetézce.

Predikee - Vyiizovani
prodeje objednavek
1 2 4 3 I

. I h
Dodavwvatele Vyroba Sklad Kompletace Zakaznik
" " - 2 > : »>
vyrobka konsolidace

f

1  objednavka zakaznika
2 kontakt s dodavateli
3 - 4 piiobjednani
Obrazek 2: Toky v logistickém Fetézci [7]
1.3.2 Typy logistickych fetézci
Logistické tetézce z hlediska vyvoje a stupné fizeni Cinnosti, které jsou spojené s

materidlovym a informa¢nim tokem, lze podle Stiistka ¢lenit na nasledujici typy:

1. Tradiéni logistické Fetézce s pretrzitymi toky - se sklada z nékolika na sebe navazujicich
krokd. Zabyva se predikci prodeje, na ktery nasledné navazuje uzavieni potenciondlnich
kontrakti s dodavateli. Dllezitou roli zde hraje dostatecné velky centralni sklad, jelikoz se

zde bavime o velkych dodavkach, které jsou realizovany za ucelem ziskdni mnozstevnich cen
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¢1 rabat. Problém nastavd v naslednosti jednotlivych operaci. Clanky procesu nejsou
navzajem sladéné, tudiz informacni toky jsou pied predanim dalSimu ¢lanku pterusovany. To

vede ke Spatné politice zasob a podniku vznikaji nadmérné zasoby.

2. Logisticky retézec s kontinualnimi toky - se vyznacuje pruznou vyrobou i naslednou
distribuci. Materidl je objednavan na zéklad¢ piijemce. Zde se objevuje moznost zavedeni
principu Just-In-Time. Zde uZ nenajdeme velky centralni sklad, ale pouze vyrovnavaci sklad a
rozhodujicim ¢lankem fetézce se stava vyroba. To vede k tomu, Ze podnik miize pruzné

reagovat na poptavku.

3. Logisticky Fetézec se synchronnim tokem - je oznacovan jako idedlni fetézec, ktery se
zamétuje zejména na vyrobu, dodavatele a zdkazniky. Tok je plynuly, coz vede k tomu, Ze se
v procesu nachazi pouze tolik materidlu ¢i surovin, které jsou pro dany okamzik pozadovany.
Hlavni roli zde hraje sdileni redlnych informaci, které jsou dulezité pro kazdy clanek fetézce.

V tomto fetézci jsou pouze minimalni zasoby, které jsou ur¢ené k okamzité spotiebe.

1.3.3 Pasivni a aktivni prvky logistického retézce

"Pasivnimi prvky miizeme nazyvat manipulované, prepravované nebo skladované
kusy, jednotky nebo zasilky." [9] Jedna se tedy napt. o material, ptepravni prostiedky, obaly,
odpady ¢i informace. Je to proces, ktery zac¢ind v misté vzniku, poté prochdzi ptes vyrobni
¢ast a nasleduje do mista konecné spotieby a to v§e dohromady tvofi podstatnou ¢ast hmotné
stranky logistického fetézce. Proces, kdy se zbozi dostava od dodavatele k zdkaznikovi je
ozna¢ovan jako sména. Ukolem logistiky je tedy propojeni trhu surovin a materialu s trhem

spotieby, proto o pasivnich prvcich hovotfime jako o zbozi a 1ze mezi né¢ zatradit nasledujici

pojmy:

e Suroviny, zédkladni a pomocny materidl, dily, nedokoncené i hotové vyrobky, jejichz
pohyb z mista vyroby do mista spotieby predstavuje podstatnou ¢ast hmotné stranky
logistickych fetézcu.

e Obaly a prepravni prostiedky, bez kterych nelze ptfepravovat vlastni vyrobky, dily
nebo material, pokud se pieprava uskuteciiuje samostatne.

e (Odpad vznikajici pii vyrobég, distribuci a spotiebé vyrobkt, pokud je recyklace odpadu
pfedmétem péce vyrobce ¢i distributora, nebo je povinné urcena napt. zdkonem.

e Informace, jejichZ pfenos je soucasti pohybu surovin, materidlu a vyrobki, nebo penéz

jakozto nutnym piedpokladem pro jeho uskute¢néni. [6]
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"Ukolem aktivnich prvkii je v logistickych systémech realizovat logistické funkce -
provadet netechnologické operace s pasivnimi prvky - operace baleni, tvorba manipulacnich
a prepravnich jednotek, nakladku, prepravu, vykladku, uskladinovani a vyskladnovani,

kompletaci, kontrolu ¢i identifikaci, ale i sbér, prenos a uchovani informaci.” [9]
Ptrevazna vétsina téchto operaci spociva v nasledujicich dvou bodech:

e Ve zmén¢ mista nebo uchovani hmotnych pasivnich prvku, poptipadé v jejich tprave
pro navazujici manipulaéni nebo piepravni operace. Zde se jednd o technické
prostiedky a zafizeni pro manipulaci, prepravu, skladovani, baleni, fixaci a dalsi
prostiedky, které funguji ve spojeni s potiebnymi budovami, manipula¢nimi a
skladovacimi plochami ¢i dopravnimi komunikacemi.

e Ve sbéru a ve zmén¢ mista nebo v uchovani informaci, bez nichz by ptislusné operace
nemohly probihat. Tady k aktivnim prvkim fadime technické zatizeni, které slouzi k

operacim s informacemi, jako s prostfedky ke sledovani a identifikaci pasivnich prvk.

1.3.4 Logistické systémy

Pernica ve své publikaci definuje logisticky systém jako "mnoZinu logistickych prvkii a
vazeb mezi nimi ve formé jednoho nebo nékolika logistickych retézcu, tvorici samo
organizujici se celek s cilovym chovanim ekonomického typu.” [7] Da se tedy fici, Ze kazdy
logisticky systém ma hlavni funkci, odvozenou od systému jako celku. Pokud struktura

systému plni svoji funkci, je i€eln¢ zamérena.

Dobfe fungujici systtm mlZze kromé uUspory néakladi vyrazné zvysit i
konkurenceschopnost podniku. Dtlezita je i jeho odolnost, neboli zda je schopen ptizplsobit
se internim ¢i externim zménam, aby koncepce systému ziistala zachovana. KdyzZ je systém
tvofen, predpoklada se, Ze bude plnit svoji ulohu po urcitou dobu, musi byt tedy spolehlivy.
Vyse uvedené aspekty také pfispivaji k moznosti vyuziti modernich analytickych metod pro
lepsi vyuziti logistického systému. Zavedeni pfisluSného systému podléhd urcitym zasadam,
které jsou nezbytné nutné pro kvalitni a Gsp&$né zavedeni systému do praxe. Ulelem je

propojeni vSech prvku ¢i ¢asti systému, aby doslo k pozadovanému efektu. [11]
2  Logistické Fizeni
2.1 Pojem logistické Fizeni

Logistické fizeni je v podniku tvofeno vice ¢asti, které spolu souvisi a dohromady

tvoii logisticky fetézec. Zahrnuje tedy planovani, organizovani, koordinovani, rozhodovani a
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provadéni kontroly logistickych ¢innosti. Aby mohlo byt néco fizeno, musi soucasné néco
probihat. Logistické procesy jsou tvofeny na sebe navazujicimi ¢innostmi, které ve vétSing
podnikid tvoii ndkup, vyroba a distribuce ke koncovému zdkaznikovi. Tyto procesy tvofi
pouze jakousi kostru a jsou soucasn¢ dopliovany dalsimi operacemi, jako je baleni, doprava
¢i skladovani. Zijeme v informaéni dobé a v logistice tomu neni jinak. Aby vse probihalo v
urCité ndvaznosti na sebe, je i v logistickych operacich dulezity pfenos informaci mezi
jednotlivymi ¢astmi systému. Cilem informacniho systému je tedy =zajiSténi cinnosti
vedoucich pfes pfijeti a nasledné zpracovani objednavek, az po v€asnou a kompletni dodavku

zakaznikovi. [4]

"Logistické Fizeni je proces planovani, realizace a kontroly efektivniho a vykonného
toku a skladovani zbozi (materialu, polotovarii, hotovych vyrobkii), sluzeb a s nimi spojenych

informaci z mista vzniku do mista spotieby za ucelem uspokojeni pozadavkii zakaznikii." [5]

2.1.1 Cile logistického Fizeni

Hlavni cilem logistického fizeni je dosazeni plynulosti hmotného toku, bez toho aby
dochazelo ke zbyte€nému a neefektivnimu pterusovani. V redlném prostfedi podniku ma na
tento tok vliv mnoho aspekt, vétSinou nahodnych. Oblast zasob nabizi mnoho riznych
moznosti, jak tento problém fesSit. Obecné lze povazovat za efektivni feSeni takové, které
uspokoji prani a poZadavky zakaznika a to vSe s minimalnimi logistickymi néklady.
Samoziejmé snizovani ndkladl je efektivni feSeni, které pozitivné dopadd na cenu, ale jsou
zde 1 jiné oblasti, ve kterych miize byt podnik hodnocen jako efektivni. Naptiklad troven
poskytovanych sluzeb je také diillezitou soucasti efektivniho logistického systému. Spada sem
mimo jiné dodaci lhtta, frekvence a spolehlivost dodavek i jejich flexibilita, dohromady tedy

tvoii tzv. zakaznicky servis. [4]

2.1.2 Vyvaj logistického Fizeni

Logistické fizeni dodavatelského fetéze se v pribehu Casu také vyvijelo, az do podoby,

jak ho zname dnes. Byly definovany nasledujici tfi etapy vyvoje:

1) Fyzicka distribuce se objevovala v 60. a 70. letech minulého stoleti a zaméfovala se na tu
cast dodavatelského fetézce, ktera byla nejblize koncovému zakaznikovi, tedy na dodavku
hotovych vyrobkll. Podniky se snazily fidit Gzce navazné logistické Cinnosti, které byly
zaméfeny na prepravu, distribuci, skladovani a fizeni zasob, baleni a manipulaci vyrobkd.
Cilem bylo vCasné a kompletni dodani koncovému zdkaznikovi, které je naznaeno na

nasledujicim obrazku.

19



Skladovani  Vyroba Skladovani  Vyroba Skladovani
materialu  polotovarG  polotovart  vyrobkd  vyrobkd
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e, — — > ) Pfleplalxa_k
materialu zakaznikiim
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YT v e

Materialové hospodarstvi Planovani a fizeni vyroby Fyzicka distribuce

Obrazek 3: Fyzicka distribuce a integrované logistické Fizeni [5]

2) Integrované logistické Fizeni se¢ uplatfiovalo v 70. a 80. letech a vedlo ke zvySeni zajmu
firem o dalsi nékladové uspory. Podniky se snazily Setfit nadklady postupnym spojovanim
distribuce s oblasti materidlového hospodaistvi a vyroby, které 1ze vidét na Obr. 3. Logisticky
feté¢zec podniku se zamétoval na systémové fizeni zasob, které zahrnovalo material a zdsobu

polotovart a hotovych vyrobkii.

3) Rizeni dodavatelského Fetézce vzniklo z diivodu jiz neefektivniho a zastaralého principu
integrovaného fizeni v 80. a 90. letech. Vznik nového principu mél za nasledek pfeneseni
¢asti ¢innosti probihajicich v rdmci podniku na externi subjekty, které také souc¢asné dodavaly
vyrobky findlnim zékaznikim. Aby mohl tento princip fungovat, musi zde byt zajiSténa
dokonala spoluprace mezi konkrétnimi ¢lanky dodavatelského fetézce a logistickymi firmami.

Tento proces je zobrazen na nize uvedeném obrazku.

Logistické fizeni

Dodavatelé WVyrobei WVelkoobchody Maloobchody Zakaznici
f—‘l I'—\ |"_'| f—1
[ | 1
L.—J L.—J 'x.—J 'L.—J
T~

Rizeni dodavatelského fetézee

Obrazek 4: Rizeni dodavatelského Fetézce [5]

3  Logistické procesy

3.1 Zasobovani
Za idealni podnik z hlediska zasobovani by mohl byt povazovan takovy, ktery by
nakoupené zasoby rovnou pouzil do vyroby. Bohuzel pro vétSinu podnikt je to nerealné. Je to

dano tim, ze kazdy podnik chce rist a rozsifovat své portfolio vyrobkd, tudiz potiebuje vice
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zasob, coz vede k jejich rast. Pokud by tomuto chtél podnik ptedejit, jednou z moznosti je

standardizace materialu.

Vanécek ve své publikaci definuje zasoby jako "suroviny, material rozpracovany do
riizného stupné (nedokoncena vyroba) nebo hotové vyrobky ulozené na sklade, které jsou v
podniku pouziviny k vyrobnim uceliim, ale dosud ve své findalni, pozZadované podobé nebyly

predany odbérateli nebo spotiebovdny ve vyrobnim procesu." [12]

Zasobovani patii jako jedna z casti do oblasti logistiky. Povazuje se za jednu z
potfebné Grovné zéasob, jak ve spravném mnozstvi, tak i ve spravné kvalité. Dilezité je znat
rozlozeni trhu a jednotlivé segmenty, z divodu ndsledné alokace potfebnych zasob pro
vyrobu. Podnik si proto musi zvolit takovou strategii fizeni zasob, aby byla schopna odstranit
rizika vedouci ze Spatného hospodaieni se zdsobami. Neméné dulezitym faktorem je i
kontrolni ¢innost, jejimz tcelem je sledovat pohyb zdsob spolu s ucetnictvim a nasledné

zamezit ptipadnym ztratam. [3]

3.1.1 Druhy zasob

Ve vétsing piipadu jsou dle autord odborné literatury definovany jako druhy zasob tii

zakladni skupiny. Jedna se o béZnou zasobu, pojistnou zasobu a zasobu technologickou.

1) BéZna zasoba je povazovana za ¢ast vyroby, ktera se méni v ¢ase. Ovliviiuje ji

spotieba v Case a nasledné doplnéni zasob do plivodni velikosti.

2) Pojistna zasoba je urCena k pokryti mimotadnych a kratkodobych vykyva v poptavce ¢i k
docasnému preklenuti vypadku u dodavatele, kterd se v ¢ase neméni. N&které podniky ji

udrzuji z divodu nahlého vypadku dodavky od dodavatele, které by jim zpusobilo pieruSeni

¢1 zastaveni vyroby.

3) Technologicka zasoba kryje potieby podniku z technologickych divodi. Tento typ zasoby

byva nékdy soucasti technologického procesu. [3]

3.1.2 Naklady na zasoby

Vanécek déli naklady na zasoby do nasledujicich tfech skupin, které zahrnuji
objednaci naklady, naklady spojené s drzenim zasob a naklady vznikajici pfi nedostatku

zasob.
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1) Naklady objednaci zahrnuji naklady od zadani objednavky, pies piijem zbozi na sklad, az
po fakturaci. Lze je tedy povazovat za fixni. Z charakteristiky lze vyvodit fakt, ze vySe
nakladi za stanovené obdobi je zdvisld na tom, kolikrat je dopliiovana zasoba, nikoliv

mnozstvi. Mezi tyto naklady tedy patfi:
e Administrativni néklady spolu s vybérem dodavatele
e Naklady na kontrolu kvality a piijem zbozi
e Naéklady na tthradu zavazki viici dodavatelim
e Naklady na dopravu do podniku
e Naéklady na kontrolu plnéni dodavatelskych smluv

2) Naklady na drZeni zasob rostou se zvySovanim vyroby a lze tam tedy zahrnout nasledujici

naklady:
e Néklady na troky z kapitalu vlozen¢ho do zésob
e Naklady na skladovani a udrzeni stavu zasob ve skladu
e Néklady na Skody v diisledky skladovéni ¢i zastarani

3) Naklady vznikajici p¥i nedostatku zasob lze definovat jako naklady, které jsou
zpusobeny nulovym stavem zasob na skladé, coz vede k pozastaveni vyroby a moznému
odchodu zdkaznika ke konkurenci. Podnik mé nasledné¢ dv€ moznosti, jak tuto mimotadnou
situaci feSit. Prvni moznosti je sehnat si potfebny material ¢i zboZi od jiného dodavatele, coz
sebou ale nese zvySeni administrativnich a dopravnich nédkladd. Na druhou stranu je
pravdépodobné, Ze u nas zdkaznik zistane. Hor$i alternativou je odchod zadkaznika ke

konkurenci, coz pro podnik znamena snizeni obratu a ztratu zakaznika.

Zde je také dulezité rozliSovat, o jaky typ podniku se jedna. Néklady nebudou stejné
napt. u primyslového nebo obchodniho podniku. Podnik by se mél snaZit vyvarovat
pfed¢asnému vycerpani zasoby. Pokud se zasoba vycerpd, vede to opét ke zvySeni nakladi a
nasledné k pozastaveni ¢innosti v navazujicich procesech. Neni sice mozné, aby podnik
uspokojil sto procent vSech pozadavkll zakaznikli, ale jeho cilem by mélo byt uspokojeni

vysokého procenta zakaznikl poskytovanim vysoké turovné sluzeb. [12]
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3.2 Skladovani

Skladovani je jedna z dalSich ¢asti logistického systému. Je to jakysi spojovaci ¢lanek,
tvortici pfechod od vyrobcl az k findlnim zakaznikim. Hlavnim tkolem je uskladnéni napf.
surovin, materidlu ¢i hotovych vyrobkd v misté¢ vzniku a nasledné¢ mezi mistem vzniku a
mistem jejich spotieby. Dalsi vlastnosti skladovéni je vedeni a poskytovani informaci o stavu
a pohybu zasob zainteresovanym osobam. Nasledujici obrazek popisuje pohyb zbozi v ramci

podniku:

Vstup zboizi Identifikacni Uskladnéni, Kompletace Vystup

—> — bod > vyskladnéni zbo3i

Obrazek 5: Komplexni systém sladovacich ¢innosti [9]

Drahotsky a RezniGek definuji tento pojem nasledovné: "Skladovini je jednou z

vevr

vzniku a mezi mistem spotieby a poskytuje managementu informace o stavu, podminkdach a

rozmisteni skladovych produktii. Sklady umoznuji preklenout prostor a ¢as.” [2]

3.2.1 Zakladni funkce skladovani

Pojem skladovéni lze rozliSit na tfi zakladni funkce. Prvni z nich je pfesun zbozi ¢i

produktt, ktery je nasledovan jejich uskladnénim a posledni ¢asti je pfesun informaci.
1) Pfesun produktii:

e Piijem zbozi - zahrnuje vylozeni a vybaleni zbozi ¢i produktd, aktualizaci zaznamt,

kontrolu stavu zbozi a dokumentace
e Ukladani zbozi - pfesun produktti do skladu, jeho uskladnéni a nasledné presuny
e Kompletace zbozi dle objednavky - preskupeni produktii podle poZadavkii zdkaznika

e Piekladka zbozi - se rozumi z mista pfijmu do mista expedice, vynechavd se zde

uskladnéni
e Expedice zbozi - zabaleni a pfesun zbozi mimo podnik, kontrola dle objednavek
2) Uskladnéni produkti:

e Piechodné uskladnéni - se rozumi uskladnéni nezbytné pro dopliovani zakladnich

zasob
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e Casové omezené uskladnéni - se tykd nadmérnych zasob, jako je sezonni a kolisava

poptavka, uprava vyrobkt, spekulativni ndkupy a zvlastni podminky obchodu

3) Pienos informaci, tykaji se stavu a pohybu zasob, jejich umisténi v podniku. Dale se

zabyva vstupnimi a vystupnimi dodavkami, zakazniky a vyuzivani skladovych prostord. [9]

3.2.2 Druhy skladi dle jejich funkce

Vanécéek definoval druhy skladi nasledovné:

1) Obchodni sklad je charakteristicky jak velkym pocet dodavatelt, tak zaroven i odbérateld.
Mezi jeho zékladni funkce kromé skladovani, 1ze zaradit i zménu sortimentu na zakladé

pozadavka odbératelt.

2) Systém cross docking je nejvice vyuzivan jako distribuéni centrum. Tento typ skladu se
vyznacuje okamzitym pieddnim zbozi dale, coz znamend, Ze zboZi nezistava ve skladu vice
jak jeden den. Je to misto, kam se produkty ptivazeji ve velkém, ihned se rozd¢€luji a pridavaji

se k ostatnim vyrobkim urcenych pro jednoho konkrétniho zakaznika.

3) Tranzitni sklady jsou situovany do oblasti s vysokou koncentraci zbozi, jako jsou
napiiklad pfistavy ¢i zeleznicni koridory. Podstatou je piijem velkého mnoZstvi zbozi, jeho
nasledné rozd¢leni pro urcité zdkazniky, naloZeni na dopravni prostiedky a odeslani cilovému

zakaznikovi. Velice €asto byvaji jednou z ¢asti velkych logistickych center.

4) Konsignaéni sklady jsou zafizovany zakaznikem u dodavatele, kde je zbozi ¢i material
skladovan a riziko se pfesouva na dodavatele. Vyhodou je snizovani néklad. Odbératel ze
skladu odebird zasoby podle aktuélni potieby. Nasledné za n¢ v domluveném terminu plati.

Nejcastéji se tento typ skladu objevuje pfi zasobovani ndhradnimi dily.

5) Zasobovaci sklady se umistuji do vyroby v tovarnach a nejcastéji zahrnuji oblast

primyslové logistiky.

6) Celni sklady jsou v kompetenci statu, do t¢ doby, dokud nejsou vyrobky distribuovany na
trh. V tomto typu skladu Ize najit dovezené zbozi, napt. tabakové ¢i alkoholické vyrobky. Po
distribuci na trh musi dovozce zaplatit pfislusnému statnimu organu celni poplatek. Dovozce
ma vyhodu v tom, Ze clo plati v okamziku prodeje zboZi a tudiZ miiZe mit zboZi ve skladu

uskladnéné do doby, dokud zbozi neproda. Zbozi se odebira ze skladu postupné. [12]

V neustale se zlepSujicim prostfedi poskytovani dodavatelskych sluzeb se zvyhodnuji

moznosti skladovani. Neni potfeba mit tolik riznych skladli s podobnym sortimentem.
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Centralizace skladli pomahé firmé snizovat naklady a vytvaret vyssi hodnotu pro zakaznika.
Podniky upustily od mySlenky vyrabét na sklad a spiSe se zaméfuji na individualni pozadavky

zakaznika. Na nésledujicim obrazku lze vidét, jaké toky v oblasti skladovani probihaji v rdmci

firmy.
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Zasoby Zasoby 4 - -~ hotovych vyrobk( [ ===~~~ ===-~- 1
surovin — ve vyrobé P e ve v_yrobrjim !
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Obrazek 6: Toky v oblasti skladovani [9]

3.3 Baleni

Obal je dulezitou soucasti kazdého vyrobku a mimo jiné plni rizné dilezité funkce.
Prvni z téchto funkci je ochrana proti vnéj§imu poskozeni, které¢ by vedlo k znehodnoceni
vyrobku. Na prvni funkci navazuje dalsi, které fika, aby mohli byt vyrobky dale skladovany a
poté vyskladnény, tak musi byt fadné zabaleny. Posledni funkei je informacni ¢i rozliSovaci
funkce, ktera od sebe vyrobky odliSuje a informuje koncové uzivatele, co je obsahem baleni.

Proto se s balenim setkavame ve vSech ¢astech logistického systému.

Sixta a Macat ve své publikaci uvadi definici tohoto pojmu, ktera tikd "Obal spoluvytvari
manipulacni nebo prepravni jednotku, nese informace diilezité pro identifikaci a urceni jeho
obsahu, pro identifikaci odesilatele a prijemce, pro volbu spravného zpusobu manipulace,

prepravy a uloZeni ve skladech a v prekladistich, informace dulezité pro spotrebitele.” [9]

3.3.1 Funkce obala

Dle Ceské statni normy se definuji tfi zékladni funkce obalovych prostredk:
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1) Manipulaéni funkce - zabezpecuje pro vyrobek tlozny prostor, ktery slouzi pro naslednou

bezpe¢nou manipulaci s nim. Zajist'uje uplnost a celistvost daného vyrobku.

2) Ochranna funkce - zajistuje vyrobku ochranu na pozadované urovni a chrani ho pied

mechanickymi a vnéj$imi vlivy, které by mée negativni dopad na vyrobek.

3) Informacéni funkce - slouzi vyrobku jako nastroj na podporu prodeje, ¢ili dulezité
informace pro koncového zékaznika. Zajistuje mu odbyt a naslednou spotiebu. VétSinou zde
nalezneme 1 dopliujici informace pro bezpeCnou piepravu a manipulaci s pfisluSnym

vyrobkem. [3]

Funkce, které musi obal spliiovat, nejsou v kazdé ¢asti logistického fetézce stejné.
Zalezi v jaké casti fetézce se dany material ¢i zbozi nachazi a od toho se odviji pozadovana

funkce. Jednotlivé funkce jsou uvedeny Vv nasledujici tabulce:

FUNKCE BALENI
ochrana skladovani doprava manipulace informace

- ochrana pied - ispora prostoru | - uréeni - tvarové - identifikace
kvantit.zménami dopravni piizpusobeni

- stohovatelnost | jednotky manipulaci - upozornéni
- ochrana pied
kvalitativ.zména | - spravna - optim.vyuziti | - nasazeni - prezentace
mi skladov_jednotka | dopravnich manipul.prostied | zbozi

podle prodejniho | (pomoenyeh)pro | ki
- ochrana pied mnozstvi stiedki - uzivatelsky
poskozenim - automatizace navod

- zajisténi manipulace

- ochrana nakl.jednotek
prostiedi a lidi

Tabulka 1: Funkce obalu [1]
3.3.2 Druhy obali
Z logistického hlediska lze obaly ¢lenit do tiech zakladnich skupin. Clenéni se odviji

od skutecnosti, jakou funkci plni piislusny obal. Touto problematikou se ve své publikaci

zabyvali Sixta a Macat a rozliSuji tyto skupiny:

1) Spotiebitelsky obal se vyuziva pro vyrobky ke kone¢né spotiebé. Lze ho dale ¢lenit jako
obal pro jeden vyrobek, nebo na tzv. sdruzeny obal, ktery je pro sadu vyrobkd a jako

skupinovy obal pro maly pocet vyrobki stejného druhu. Kromé ochranné funkce, plni také
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prodejni a informac¢ni funkci, kde jsou ob€ zaméiené na koncového zdkaznika. Spojenim
vSech téchto funkci vznikd pfidand hodnota pro spotiebitele. Rostouci uplatnéni tohoto typu

obalu uzce souvisi s rozsifenim supermarkett.

2) Distribuéni obal lze definovat jako obal, ktery se nachazi mezi spotiebitelskym a
piepravnim obalem. Pod timto pojmem si lze pfedstavit napt. karton, ktery Casto vyuzivaji
velkoobchody pfi pfepravé zbozi na paletich do maloobchodni sité. V tomto piipadé se
vétSinou vyuzivaji predevSim ochranné a manipulacni funkce a to ve skladech a v pribéhu
pfepravy. Informacni funkce je zamétfena na identifikaci zbozi v jednotlivych ¢astech

distribu¢niho fetézce.

3) Piepravni obal se rozumi vnéj$i obal, ktery chrani zboZi pied poskozenim zvenci a slouzi
ke snadné manipulaci. Mél by byt z kvalitniho materialu, které bude odolny vii¢i klimatickym
podminkdm ptisobicich na produkt béhem piepravy i nasledné v meziskladech. M¢l by byt
tedy kvalitnéjs$i nez ptedchozi druhy obald. Jako piiklad si Ize predstavit napiiklad prepravni

bednu ¢i tvrdy karton. [9]

3.4 Doprava

Doprava se tadi mezi nejdulezitéjsi ¢asti logistického fetézce. Obecné lze definovat
dopravu jako piesun vyrobkl ¢i zbozi z mista vyroby do mista jeho spotfeby. Velkou roli zde
hraje takeé rychlost a spolehlivost dopravce, pti presunu zbozZi a soucasné€ uroven zdkaznického

servisu. Dohromady vS$e ovliviiuje pfidanou hodnotu, kterou zékaznik ziska.

Do ceny zbozi se mimo jeho vyrobni hodnoty promita i cena za piepravu, proto
naklady spojené s prepravou tvofi znacnou c¢ést logistickych nékladf. Kvalita dopravce se
pozna podle sluzeb, které nabizi a soucasné je schopny je i Splnit. Pfepravce by mél byt tedy
spolehlivy, m¢l by zbozi dovést v pozadovaném mnozstvi, kvalit¢ a samoziejmé v predem
dohodnutém terminu. V soucasnosti je na trhu mnoho firem, které poskytuji logistické sluzby,
tudiz se musi zaméfit na poZadavky a pfani svych zdkazniki, aby si zajistily konkurenéni

vyhodu.

3.4.1 Clenéni dopravy

wevr

dopravni cesty a pouzivanych dopravnich prostiedkil. Sixta a Macat popisuji toto ¢lenéni

nasledovné:

27



1) Silni¢ni doprava spolu s Zelezni¢ni dopravou patii k nejrozsifenéj$im druhim dopravy v
Ceské republice. Nejvice rozsifend je silniéni nékladni doprava, ktera piepravuje zbozi na
kratké, stfedni a spiSe vyjimecné na dlouhé vzdalenosti. Vyhodu lze spatfit v rychlosti a
spolehlivosti a proto se Casto uplatiiuje v logistickych systémech. Je to déno i hustou silni¢ni
infrastrukturou, kterd umoziuje piepravcim flexibilné plnit pozadavky zakaznikt. Silni¢ni
doprava disponuje velmi Sirokym vozovym parkem, ktery se dokaze ptizpusobit jednotlivym
pozadavkiim. Nevyhodu je mozné spatfit v tom, Ze se s rostouci vzdalenosti zvySuji piepravni

naklady.

2) Zelezni¢ni doprava se z rozvojem silniéni nakladni dopravy piesunula do pozadi, ale stale
je vhodnd pro piepravu na stfedni a dlouhé vzdalenosti. Nejcastéji se po zeleznici piepravuje
stavebni, hutni ¢i strojirensky material. Déle se zde objevuji zeméd¢€lské produkty nebo napf.
dfevo. Vyhodou je nezéavislost na pocasi a vys$§i moznost prepravovaného mnozstvi. Je
levnéjsi na del$i vzdalenosti, ale soucasné je pomalejsi nez silni¢ni doprava, coz by n¢kdo

mohl povazovat za nevyhodu. Problém je i s ur¢enim doby dodéni cilovému zdkaznikovi.

3) Vodni doprava neni v nasich podminkach tak rozsifena, jak je tomu v napt. v pfimoiskych
statech. Lze ji dale ¢lenit na #iéni a namoini dopravu. V Ceské republice se Gastéji vyuziva
fi¢ni doprava, ktera je situovana na labskou a vltavskou vodni cestu. Tato pteprava se vyuziva
u produktii, které nevyzaduji rychlou ptfepravu, nebo u velkoobjemovych zasilek. Velkou
vyhodou je nizk4 cena a velkd kapacita. Nevyhodou je nizka rychlost a zavislost na ptirodnich

jevech.

4) Letecka doprava se vyuziva pro rychlou pfepravou zbozi na stiedni a dlouhé vzdalenosti.
Typicka je preprava malych, ale cennych zasilek. Dalsim ptikladem je zbozi, které je rychle

se kazici, naptiklad maso €1 ovoce a zelenina. Nevyhodou je ov§em vysoka cena.

5) Potrubni doprava se nejcastéji pouziva pro dopravu zemniho plynu, ropnych produktd,
chemikalii ¢i vody. Lze tedy fici, Ze v potrubni dopravé je mozné prepravovat latky kapalné ¢i
plynné, nebo takové, které lze prevést do kapalného stavu. U tohoto druhy piepravy
nedochazi zpravidla k zddnym ztratdm nebo poskozeni ptfepravovanych surovin. Je to tedy

spolehlivy a ndkladové vyhodny zplsob, jak ptepravit tento druh surovin.

6) Kombinovana doprava v sob¢é zahrnuje vyhody rtiznych druhti dopravy, pfiemz jejim
hlavnim ukolem je vytvofit vhodnou kombinaci pro piesun zbozi. Nevyhodou jsou vyssi
naklady na ptelozeni nebo skladovani zbozi v souvislosti s pfesunem na jiny druh dopravy.

Dulezitym prvek je organizace jednotlivych krok, s cilem dosahnout niz$ich nakladu. [9]
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Kazda z vyse uvedenych druhli pfepravy ma sva pozitiva i negativa, proto je na
kazdém podniku, aby posoudil, jaky druh dopravy si zvoli, v zavislosti na svém predmétu
podnikani a na typu pfepravovaného zbozi ¢i materialu. V nize uvedené tabulce jsou uvedeny

jednotlivé druhy pfepravy, jejich klady a zapory, jak je ve své publikaci definuji Sixta a

Macat.
Doprava Klady Zapory
rychlost a spolehlivost znacna zavislost na pocasi
Silnicni lepéi ochrana zbo# velky riist nakladi na vétsi vzdalenost
zabezpeéeni pfimé dopravy velka nehodovost
riznorodost vozového parku negativni vliv na Zivotni prostiedi

nizké naklady na velké vzdalenosti | mensSi pravidelnost a spolehlivost
Zelezniéni | rychlejii priyjezd mésty a hranicenn | men3i piizplisobivost novym pozadavkiim

pieprava velkého mnozstvi zbozi mensi moznost zabezpeéit piimou dopravu
velmi nizké naklady na pfepravu zavislost na pocasi
Vodni | velkokapacitni pieprava nesoulad s kapacitanu navazujici dopravy

pieprava tézkych predméta nutnost svozu a dovozu jinymu prostiedky
vysoka rychlost vysokd cena a omezena kapacita

Letecka |jednodussi baleni zavislost na podasi
pieprava zbozi bez otfesu zabezpeceni pozemni navazujici dopravy
velka kapacita a spolehlivost velké poéateéni naklady

Potrubmi | Setrné k Zivotnimu prostiedi nevhodné pro mensi mnozstvi
nizké naklady problém pi1 zméné piepravovaného produkiu

Tabulka 2: Klady a zapory jednotlivych druha dopravy [9]
3.5 Distribuce

Vanécek ve své knize definuje tento pojem nasledovné: "Distribucni retézec je soubor
organizacnich jednotek vyrobce a pripadné i externich zprostredkovatelii, jejichz

prostrednictvim jsou vyrobky nebo sluzby prodavainy."” [12]

Distribuce ke koncovému zakaznikovi je poslednim clankem logistického fetézce,
ktery se sousttedi na vybér zplisobu dopravy k findlnimu zakaznikovi. Kazdy podnik je svym
zpusobem jedinecny, proto i jeho naroky na distribuci zbozi jsou odlisné od jinych podnikl a
to v souvislosti s uspokojovani pozadavkt a pfani svych zakaznikt. Nékteré aspekty jsou ale
pro vétSinu podnikd stejné a to naptiklad rychlost celého distribu¢niho procesu, jeho

spolehlivost a efektivnost, spolu s bezpecnosti nebo celkovou flexibilitou.

Dilezitou vlastnosti je i schopnost distribu¢niho fetézce rozpoznat, ktery clanek

pfidava uZitnou hodnotu a ktery naopak zvysuje naklady. Pokud jsou tyto aspekty splnény a
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vyhovuji obou stranam, da se tedy pfedpokladat dlouhodoba spoluprace mezi vyrobcem a

distributorem zbozi.

3.5.1 Stupné distribu¢niho Fetézce

Stupné distribu¢niho fetézce neboli délka fetézce, urcuje, kolika urovnémi musi zbozi
projit, nez se dostane k findlnimu zdkaznikovi. V praxi je mozné se setkat s riznymi typy

systémd, ale nejcastéji se d€li na ptimou, postupnou nebo kombinovanou distribuci.

1) Piima distribuce je n¢kdy oznacovana jako jednostupniovy systém a vyznacuje se tim, Ze
vyrobce dodava spotiebiteli zbozi z jeho jediného skladu, ve kterém soustied’'uje vSechny své
objednavky. Je zde umoznén piimy kontakt se zakaznikem, coz dava vyrobci pozadovanou
zpétnou vazbu a diky absenci zprostfedkovatelit odpada slozitd komunikace. Vyrobce své
zbozi nedistribuuje pouze do velkych logistickych center, ale vétSinou zasobuje i mensi
podniky ¢i zivnostniky, ktetfi nejsou situovani v jedné oblasti, proto 1ze tedy jako nevyhodu
Cchapat pomérné vyssi dopravni néklady. Jelikoz zde nejsou zadné piekladky zbozi,

podstatnou cast prepravovaného nakladu tvoii suroviny dodavané ve velkém mnozstvi.

2) Postupna distribuce, neboli vicestupiiovy systém je hojné vyuzivan velkymi sklady, ve
kterych se shromazd’uji velké dodavky od vice vyrobci a nasledné dochdzi ke kompletaci
pozadovanych dodavek objednanych konkrétnim zakaznikem. Tento distribucni fetézec je
charakteristicky pro velké potravinafske retézce, které maji své zbozi umisténé ve specialnich
skladech, kde kompletuji zasilky. V tomto ptipad¢ zde dochazi k usporam dopravnich nakladi

z dlivodu dobrého rozmisténi jednotlivych skladi.

3) Kombinovany systém je sice v praxi nejrozsifenéj$i, ovSem i zde zalezi na druhu a
mnozstvi objednaného zbozi. Vyrobce se tedy miize rozhodnout, jaké zbozi dopravi odbérateli
pifimo a které pomoci svych skladi. Obecné lze fici, Ze zbozi s kratkou dobou obratu se
dodava do obchodu pfimo a zbozi, kter¢ ma delSi dobu obratu zistavd ve skladech. K

zakaznikovi se distribuuje az v okamziku, kdy vznikne poptavka. [12]

Na nasledujicim obrazku lze vidét jednotlivé kanaly, které znazoriiuji probihajici

distribuci zbozi ke koncovému zakaznikovi.
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Obrazek 7: Distribu¢ni ietézce [12]

Z vyse uvedeného textu vypliva, ze kazdy distribu¢ni fetézec, by mél obsahovat urcité
rysy, které mu pomahaji pti uspokojovani potieb svych zdkaznikii a mimo jiné jim pfinéseji i
piidanou hodnotu. Distribu¢ni fetézec by se mél soustiedit na to, co dopravuje, rozhodnout se,
zda bude zbozi distribuovat v ramci jednoho okresu ¢i kraje, nebo se zaméti na celé tizemi. To
vSe ovliviiuje druh pfepravovaného zbozi. Dullezita je i cena, které by méla téz odpovidat
pfedmétu ¢innosti distributora. Jednotlivé druhy dopravy vyzaduji rizné naklady na dopravu,
proto je dulezité rozliSovat co je pro podnik vyhodnéjSi a co naopak zbytecné zvySuje

naklady.

V soucasnosti je velmi duilezita také konkurenceschopnost. Nékdy podnik nema dost
finan¢nich prostfedkil na své prosazeni na jiném trhu ¢i v jiné oblasti, tento problém lze
vyfesit vzajemné vyhodnymi smlouvami s konkurenty. Distributor je definovan jako
meziclanek mezi vyrobcem a kone¢nym spotiebitelem, proto je i v zajmu vyrobcd, aby své
zbozi prosazovali a motivovali distributora, aby jejich zbozi ¢i vyrobky prodaval. Obecné 1ze

v

tedy fici, ¢im rychlejsi a spolehlivéjsi bude dodavka, tim bude 1 drazsi distribucni fetézec.

4  Logistické technologie

S rozvojem logistiky doSlo i k rozvoji technologii, které se snazi pomoci vhodnych
metod a procesi uspofadat jednotlivé operace takovym zptisobem, aby optimalné fungovali.
V pribéhu let vzniklo mnoho takovych to technologii, nasledujici text se bude vénovat

nékterym z nich.
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4.1 Just-in-time

Jedna se o jednu z nejznamé;jsich logistickych technologii, ktera vznikla v Japonsku a
v USA v 80. letech 20. stoleti. S rozsSifovanim mezinarodnich firem na evropsky trh, se
nasledn¢é metoda Just-in-time (JIT) rozsifila i do Evropy. Hlavni princip spoé¢iva v udrzovani
co nejmensich zasob, maximalné v fadu nékolika hodin. Zasoby ¢i materidl se dodavaji v
malém mnozstvi a v poslednim okamziku, proto se tato metoda nazyva "pravé vcas". V
nekterych publikacich je mozné nalézt i jiné chapani pojmu JIT. Kromé technologie, ji 1ze
také chapat jako filozofii fizeni vyroby. V podstaté se soustfed’uje na identifikaci a nasledné
odstranéni ztrdt ve vyrobnim procesu, to vSe za neustdlého zlepSovani, coz je dalSim

principem JIT.

Pokud tedy podnik zavadi princip JIT, jeho hlavnim cilem je vyrobit vyrobek hned
napoprvé a to ve stoprocentni kvalité, aby nebylo nutné proces opakovat a nevznikaly
zbyte¢né naklady. Podle definice se jednd o "zpusob uspokojovani poptivky po urcitém
materialu ve vyrobe, nebo hotového vyrobku v distribucnim retézci v presné dohodnutych a

dodrzovanych terminech dodavanim "pravé véas" podle potreb odebirajicich clankii." [9]

4.1.1 Implementace JIT

Prostiedi, kdy je vhodné zavést technologii JIT, je zobrazeno v nésledujicich bodech:

e minimalni ndklady na zmény vystupii,
e da se ocekavat stabilni poptavka,

e odbératel ma lepsi a stabilnéjsi postaveni na trhu, nez dodavatelé.

Pokud jsou splnény podminky vhodného prostfedi, dalSim kritériem uspéSného

zavedeni a fungovani JIT by mély byt splnény nasledujici predpoklady.

e V dodavatelsko-odbératelském vztahu je odbératel tim hlavnim a dominujicim
¢lankem. Dodavatel se mu tudiz musi pfizpisobit a orientovat svou ¢innost na potieby
a prani odbératele. Poskytuje mu informace pro planovani a operativni fizeni.

e Pieprava materidlu a zbozi musi byt zajiSténa v dostatecné kvalité, jelikoZ spolehlivost

e Mezi dal$i neméné dilezité¢ piedpoklady lze zatadit napf. vhodné rozloZeni mista
vyroby a nasledné spotteby, ndklady na dopravu musi byt v souhrnu nizsi, nez uspory
z omezeni €1 likvidace skladu a doprava musi zabezpecit spolehlivé intervaly dodavky.

[2]
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4.1.2 Koncepce JIT

JIT wvzniklo v japonské Toyota Motor Corporation, jako jeden ze dvou piliit
vyrobniho systému Toyoty, ktery se nazyva TPS (Toyota Production Systém). Druhym
pilitem TPS je "jidoka" (jakost). Na nasledujicim obrazku, lze vidét propojeni mezi

jednotlivymi piliti a TPS, jaké tvofi souvislosti a jak jsou provazané.

Nejlepsi jakost — nejnizsi naklady — nejkratii prabézné doby

Lidé a tymova prace

Jidoka
Tust-in-Time Neustalé zlepsovani (jakost)

Snizovani ztrat (muda)

Vyrovnana vyroba (heijunka) — stabilni a standardizované procesy
— vizualni fizeni — filozotie celkové koncepee Toyoty

Obrazek 8: Vyrobni systém Toyoty [5]
Kromé hlavniho cile, ktery je vidét v horni casti obrazku, jsou dilezitou soucasti
tohoto systému i lidé a jejich tymova prace, proces neustdlého zlepSovani a hlavné

odstranovani ztrat (muda), které neptidavaji hodnotu.

4.1.3 Charakteristické znaky JIT ve vyrobnim procesu

e SniZovani velikosti diavek a zkracovani doby objednani zasob.

e SniZovani prestavovacich naklada a ¢asti na minimum, ¢imz dojde ke zrychleni a
zkraceni urcitych vyrobnich operaci, coz vede k vlastnosti syst¢ému se pruznéji
ptizpisobovat zménam. Lze omezit vznik poruch.

e Pouzivani skupinové technologie vede k vyhledavani vyrobkl s podobnymi naroky
na zasobovani, pfi¢emz se nasledn¢ seskupuji do skupin, pro které se pak sestavuji
vyrobni linky, které 1ze snadno zdsobovat potfebnym materidlem. V menSim méfitku

se jedna o soustfedéni potiebnych stroji pro ur¢ity vyrobek na urcité misto. Ustupuje
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se od rozmisténi stroji podle typu zafizeni (lakovna, lisovna) a prechazi se k
rozmisténi podle skupin vyrobk.

e Uplatnéni statistické kontroly jakosti v ramci nedokoncenych i hotovych vyrobki z
divodu zamezeni plytvani. Kontrola se nezamétfuje pouze na material, ktery vstupuje
do procesu, ale i na hotové vyrobky a hlavné na cely vyrobni proces, kde jsou kontrole
podrobeny vSechny probihajici operace. Pokud systém detekuje chybu ¢i odchylku,
hledaji se ihned pficiny a nasledn¢ se navrhnou opatieni.

e Udrzovani trvalé prevence v systému Fizeni je odpovédnosti vSech pracovnikll ve
vyrobé. Zjisténé vysledky jsou vyhodnoceny a soucasné zvefejnéni a zaméstnanci,
kterych se to tyka, jsou posilani na $koleni. Dilezitost zde hraje i preventivni udrzba,
kterd ma ptedchézet poruchdm stroji, aby byla zajisténa kontinudlni vyroba. To vSe je
zastteSovano motivaci vSech pracovniki, kteti jsou hlavnimi aktéry tohoto procesu.
Metoda Just-in-time nemutize byt implementovana vedenim podniku bez podpory a

spoluprace ostatnich zamé&stnancu. [12]

Jako kazda ¢innost ma i metoda Just-in-time své nevyhody. Ty lze spatfovat v nutnosti
dodani materidlu ¢i surovin do vyrobniho procesu podle planované potieby, v malych
mnozstvich a v daném okamziku. To vSe sice vede k absenci meziskladi, ale soucasn€ to
Znacn¢ zvySuje naklady a naroc¢nost dopravy. Na druhou stranu se skladim nelze tak uplné
vyhnout. Pofizeni naptf. mont4dzni linky je velice financné néaro¢na investice, tudiz neni
efektivni ji neustale zastavovat. Proto musi byt dobfe sladéna koordinace mi subdodavateli a
jejich sklady, aby dochdzelo ke spravnému a pravidelnému zisobovani, bez nutnosti
zastavovat ¢i preruSovat cely provoz. Kazdé zastaveni linky vede k nadbyte¢nym nakladiim,

coz neni efektivni.

4.2 Kanban

Tento pojem vznikl v 50. a 60. letech minulého v japonské firm& Toyota Motor
Corporation. Tato technologie se pomérné& rychle rozsitila do vyrobnich podnikd na celém
sveté. Princip metody Kanban je zalozen na ptedpokladu, Ze se vyroba materialu a dilt zahd;i
tehdy, kdy jsou skutecné potteba. Material a suroviny se doplni v tom okamziku, az dané
pracovisteé vse spotiebuje. Pokud nejsou potieba, ziistavaji v zdsob¢ a tim padem nedochazi k
nadvyrobé. V praxi mohou byt jednotlivé pracovisté od sebe znacné vzdalené, proto je
potieba si zvolit zplsob, jak budou jednotlivé pracovisté signalizovat svou potiebu. V Toyota

Motor Corporation pouzili pravé jednoduché karticky, v Japonsku nazyvané kanban, které
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pripevnili k pfepravkam, ve kterych jsou pfemistovany polotovary mezi pracovisti. Na nize

uvedeném obrazku je mozné vidét, jak mize karta kanban vypadat.

Cislo polozky: 41211 — 36090 Piedchozi proces:
Nazev polozky: Ozubené kolo Kovani A
Pocet kusit | Typ prepravky |Cislo prepravky Nasledujici proces:
15 C 3/8 Obrabéni C

Obrazek 9: Karta kanban [5]

Jako kazda technologie, ma i metoda kanban své principy, které je nutné¢ dodrzovat,

aby byl tento princip efektivni. Sixta a Macat definovali tyto principy néasledovné:

e Samofidici regulacni okruhy zahrnuji dva ¢lanky, dodévajiciho a odebirajiciho. Tyto
dva prvky jsou vzajemné propojeny na zakladé tzv. tazného principu (pull princip).

e Objednaci mnoZstvi by mélo zahrnovat vzdy konstantni mnoZstvi materialu, obsazené
v jednom piepravnim prostiedku.

e Za kvalitu vzdy zodpovida dodavatel a soufasné¢ odbératel musi objednavku vzdy
prevzit.

e Cinnosti mezi dodavatelem a odbératelem by méli byt Gasové sladéné, tak jako jejich
vyvazené kapacity a ani jeden by nemél vytvaret zadné zasoby.

e Pro zachovani rovnomérné spotfeby materialu by se méli vyvarovat velkych vykyvi a

zmén v sortimentu. [9]

Systém karet kanban nemusi byt vzdy uvazovan jen v ramci jednoho podniku, 1ze ho
realizovat 1 na dodavky materidlu ¢1i surovin od externiho dodavatele. Proces funguje podobné
jako klasicky jednokartovy systém kanban, rozdil je pouze v tom, Ze se piepravky spolu s
kartami dopravuji v nakladnich autech. Pro lepsi interpretaci je cely proces zobrazen na obr.
10.
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Obrazek 10: Systém kanban mezi vyrobcem a externim dodavatelem [5]

4.2.1 Materialové a informacni toky v kanban

1. Odbératel odesle dodavateli prazdny piepravni prostfedek s jednim Stitkem
spolu s vyrobni privodkou, coz je chapano jako pozadavek na objednavku.

2. Pro dodavatele, ktery obdrzi ptfepravni prostiedek s vyrobni kartou, je to
impuls k zahdjeni vyroby pouze toho mnozZstvi, co bylo objednano. Dodavatel
nesmi vyrabét diive, neZ obdrzi vyrobni kartu.

3. Dodavatel vyrobi piislusné mnozstvi, které bylo objednano a tim naplni
pfepravni prostfedek a pfilozi Stitek. Kompletni dodavka je poté odeslana
odbérateli.

4. Odbératel je zavazan doslou dodavku pievzit a zkontrolovat. [8]

4.3 Hub and spoke (H&C)

Princip této metody je zaloZen na konsolidaci a dekonsolidaci menSich zasilek v
logistickych centrech ¢i termindlech tim zplUsobem, aby bylo mozné vzdalenost mezi
vychozim a cilovym bodem pteklenout pomoci rychlych a pravidelnych dodavek. Pieprava
mezi centry je nejcastéji zajiSténa pomoci zelezni¢ni nebo kamionové piepravy. V porovnani
materidlu nebo zbozi z dlivodu cCastéjsich, ale mensich dodavek. I tato metoda mé své klady,

ale 1 zapory. Mezi vyhody lze zatfadit nizs§i naklady na dopravu, mensi naro¢nost na dopravni
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komunikace a ekologicka Setrnost. Nevyhodou metody H&C je jeji vétsi investicni narocnost

a omezené pouziti pouze na del$i prepravni vzdalenosti. [9]

Zpusoby, jak metoda ,,Hub and Spoke* obstarava izemi, se da ¢lenit na nasledujici

dva podsystémy:

1. Vnéjsi systétm ma dostateCné kapacity k tomu, aby zabezpecil piepravu velkych
zasilek zbozi v radmci tydnu ¢i mésicl. Pouziva se kombinace vice druht doprav.
2. Vnitini systém se zaméfuje na obsluhu Gizemi, které je v okoli logistického centra. Zde

se vyuziva spise silni¢ni doprava a vozidla odpovidajici charakteru zasilky. [2]

4.4 Quick Response (QR)

Metoda QR vznikla v 80. letech minulého stoleti v USA a jeji definice je nasledujici:
"Systém rychlé odezvy je strategie pouzZivana v sektoru maloobchodu, kterd je kombinaci
nekolika taktik zamerenych na zdokonaleni Fizeni zasob a zvySeni efektivnosti pomoci
zrychleni toku zdsob. " [2] V dne$ni dobé je mozné tuto metodu nalézt ve vztahu mezi
vyrobcem a maloobchodnikem. Pokud mé byt tato metoda efektivni, je nutné aplikovat

princip JIT na cely logisticky fetézec.

Pokud podnik zavede metodu QR, 1ze ocekdvat nasledujici pfinosy v ramci celého podniku:

zrychleni toku informaci a sniZeni stupné nejistoty v rozhodovant,

e kontrola zasob v navaznosti na jejich snizent,

e zmenSeni naroku na skladovaci plochu a snizeni manipulace se zboZim,
e zkraceni doby mezi objednanim a dodanim zboZi do prodejny,

e narust zisku a celkové snizeni nakladu. [9]
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5 Predstaveni spolecnosti Toyota Peugeot Citroén Automobile
Czech, s.r.o.
Toyota Peugeot Citroen Automobile (TPCA) vznikla jako joint venture firem Toyota
Motor Corporation a PSA Peugeot Citroen v roce 2002. Spojeni téchto praimyslovych gigantt
umoziuje vyuzivani nejmodernéjSich a nejefektivnéjSich technologii automobilového

pramyslu.

Jedna se o jednu s nejmoderné€jSich automobilek svéta, v jejichz produkci nalezneme tii
modely aut — Toyota Aygo, Peugeot 107 a Citroen C1. Tyto malé méstské vozy vynikaji
ptedevsim svou spolehlivosti a Setrnosti k zivotnimu prostiedi. Jejich sériova vyroba byla
zahdjena v roce 2005 a v soucasné dob¢ patii mezi nejoblibenéj$i modely malych osobnich

automobilll v mnoha svétovych destinacich.

Nejvétsi japonsky vyrobee Toyota je skuteénym automobilovym gigantem, ktery sdruzuje
zna¢ky Toyota, Lexus, Daihatsu a Scion. Jejich spole¢ny prodej pfes 7 miliont vozil zafadil
Toyotu na pozici nejvétsiho vyrobce automobilii na svété. Toyota je pojmem nejen mezi
zakazniky, ale 1 mezi odborniky z automobilového primyslu. Vyrobni systém zalozeny na
dimyslné organizaci prace, vysoké efektivité a nekompromisni kvalité, ktery Toyota zavedla
pted vice nez 50 lety, je inspiraci pro vSechny ostatni vyrobce. Vedle vyrobnich zavodi v
Japonsku Toyota disponuje vice nez 50 zavody v téméF 30 zemich svéta véetné Ceské

republiky.

Skupina Peugeot Citroén je vyznamnym hracem ve svété automobilového primyslu. Svoji
silu Cerpd z tradicnich evropskych znacek Peugeot a Citroén, které jsou sice sdruzené pod
ktidly jedné skupiny, ale maji kazda vlastni tvar a styl. V poslednich letech zaznamenaly obé
znaCky rast podilu na trhu. Za timto Uspéchem stoji predevSim atraktivni design,
technologicky pokrok a schopnost vychazet vstfic pfanim zékaznik. Na zvySeni zdjmu o
vozy z produkce PSA Peugeot Citroén skupina zareagovala expanzi do stfedni a vychodni
Evropy. Nejedna se pouze o zesileni obchodnich aktivit, ale i vybudovani novych vyrobnich

kapacit.

Za vyrobou je v TPCA zodpoveédna Toyota, jejiz vyrobni systém TPS (Toyota Production
Systém) je v automobilovém primyslu pojmem a zarukou efektivni vyroby. TPCA pii vyrobé

pouziva nejekologi¢téjsi technologie, které jsou na svété dostupné. [22]

Na nasledujicim obrazku Ize vidét tovarnu spolecnosti TPCA, s.r.0., kterd se nachazi

v primyslové zoné nedaleko Kolina. V roce 2001 byla podepsana v Bruselu smlouva o
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spolupraci mezi témito dvéma automobilkami. Soucasné v tomto roce byla vybréna tato
lokalita, jako nejidealnéjs$i misto pro vystavbu tovarny, tohoto noveé vzniklého podniku dvou
firem. O rok pozdéji, ¢ili v roce 2002, byl polozen zékladni stavebni kamen a zacala vystavba

vyrobniho zavodu.

Obrazek 11: Tovarna TPCA, s.r.o. [26]

5.1 Ocenéni kvality vyroby v ramci TPCA, s.r.o.

Kazdy vyrobce chce poskytovat kvalitni a konkurenceschopné vyrobky. Proto je
velice dulezité, jak budou piisobit svoji kvalitou na okoli. V dne$ni dobé ma cilovy zadkaznik
minimalni Sanci sam zjistit kvalitu danych vyrobkil. Proto mu v jeho rozhodovani poméhaji
nejriznéj§i ocenéni, které mohou dané vyrobky dostat. Je tomu tak 1 v ptipadé
automobilového prumyslu. Vozidla mohou dostavat nejriznéj$i ocenéni tykajici se napf.
bezpecnosti, nakladl na provoz, nebo také i kvality. Spole¢nost TPCA, s.r.0. ziskala za celou
dobu plisobeni na ¢eském trhu mnoho takovych to ocenéni. V nasledujicim textu jsou vybrana

jen néktera z nich.

2005: Ocenéni Euro NCAP crash test - Aygo, C1, 107

2007, 2008, 2009, 2010: Motor roku (benzinovy motor Toyota) 1,0 VVT —i

2008: 1. misto Toyota Aygo - J.D. Power and Associates, Customer Satisfaction Index

2008: 3. misto Peugeot 107 - J.D. Power and Associates, Customer Satisfaction Index
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2009: Podnik roku automobilového primyslu 2008
2012: 1. misto Toyota Aygo - J.D. Power and Associates, Customer Satisfaction Index
2013: 1. misto Toyota Aygo - J.D. Power and Associates, Customer Satisfaction Index

2013: Motor roku (benzinovy motor Toyota )1,0 VVT —i [24]

5.2 Zakladni udaje o TPCA, s.r.o.

Pocate¢ni investice: 20 miliard korun Kapacita vyroby: 300 000 vozh rocné

Trzby: 2010: 44,71 mld. K¢ Vyroba celkem: 2 532 289 aut (2014)
2011: 39,67 mld. K¢ Modely: 1/3 Toyota Aygo
2012: 34,2 mld. K¢ 1/3 Peugeot 107
2013: 29, 78 mld. K¢ 1/3 Citroén C1
2014: 39,3 mld. K¢ Zacatek vyroby: 28. unora 2005

Export: 99% Tact-time: 55 sekund

Zasobovént: 80% dilii z CR Plocha: 124 ha

Zaméstnanci: 3000 Primérny vek: 34 let

Pracovni systém: 2 smény Kapacita parkovisté: 1200 aut [24]

5.3 Organizacni struktura TPCA, s.r.o.

Prezidentem spolecnosti TPCA, s.r.0. je od roku 2013 Kenta Koide, ktery pted
nastupem do této pozice pracoval ve spolecnosti Toyota Motor Corporation a to od roku
1983. S kariérou v Toyoté zac¢inal nejdiive v oddéleni lidskych zdrojl, nasledné byl jmenovan
projektovym manazerem Toyoty v Turecku. Byl jednim ze ¢lenli tymu, ktery se podilel od
prvnich pocatki na piipravé spolecného podniku spolu s PSA. Po zalozeni TPCA zastdval
nejprve funkci generdlniho feditele pro administrativu a poté byl jmenovan do funkce
prezidenta TPCA, s.r.o. Vykonnym prezidentem z divodu zastoupeni obou spojenych
podnikll je zastupce skupiny PSA Javier Varela. Jeho kariéra zacala ve spolecnosti PSA

v roce 1989, kde zastaval funkce na nizsich pozicich. V roce 2003 byl ptevelen do Pafize, kde

40



zodpovidal za primyslovou strategii vSech vyrobnich zadvodi PSA. Od roku 2011 byl
vyrobnim feditelem zavodu PSA v Sochaux. [23]

Prezident (JP) Vykonny viceprezident (FR)

Viceprezident pro vyrobu (CR)

Vyroba Administrativa
Vyroba Lisovna
karoseri s .
aroserie Lidské zdroje
Svafovna
Lakovha a Podnikové zdleZitosti
Zivotni
prostiedi Lakovna
Informacni systémy —
Findlni Monté? A, B
montaz .
Ucetnictvi a Finance ||
Logistika
Kontrola Kontrola kvality
kvality
s Rizeni
vyroby

Obrazek 12:Organizaéni struktura TPCA, s.r.0. [vlastni zpracovani]
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6  Proces vyroby v Toyota Peugeot Citroen Automobile, s.r.o.

Hlavnim cilem vyroby v ramci TPCA je spokojenost cilovych zakaznikl. Tim lze
docilit dodrzovanim urcitych princip, které vedou k uspokojeni pozadavku a piani
zékazniku. V TPCA se tento vyrobni proces nazyva TPS (Toyota Production System), coz je
vyrobni systém prevzaty z Toyoty. Jedna se o jeden z nejefektivnéjSich vyrobnich systému na
svéte. Hlavnimi body, které je potieba splnit k uspokojeni pozadavka je kvalita. Kazdy
vyrobeny automobil musi splnit pfisnd méfitka kvality. Vyrobni procesy ve spole¢nosti
TPCA, probihaji v nékolika fazich. Polotovary prochdzeji jednotlivymi ¢astmi vyroby, kde

------

z vyrobni linky hotové vyrobky.

6.1 Planovani vyroby

Planovani vyroby se déje ve spole¢nosti TPCA prostiednictvim Toyota Production
Systém (TPS). Hlavnim cilem spolecnosti je skrze zaméstnance vyrabét produkt nejvyssi
kvality a to bez zbyteéného plytvani. V tomto pfipadé nejde jen o materidlni plytvani, ale
hraje zde velkou roli i plytvani ¢asové. Coz znamena eliminaci vSech prostojii a neefektivnich
praci. TPS je tedy firemnim néstrojem, ktery je zaloZen na propracované organizaci prace,
vysoké efektivité a precizni kvalité. Hlavnim principem je tedy neustdla snaha o zlepSeni,
které nikdy nekon¢i. Systém TPS jiz dospél do takové faze, ze se ho v soucasné dob¢ snazi

vétSina konkurencnich vyrobct napodobit.

Vyrobni systém Toyoty je systém §tihlé vyroby. Od béznych metod se 1i8i predevsim tim,
Ze odstrafiuje z procest vSe zbyte¢né a neproduktivni. Jeho historické uspéchy ukazuji, ze je
tento systém efektivni a U¢inny. Diky nému dokaZe Toyota pruzné reagovat na pozadavky
zakaznikil a za sviij uspéch vdéci pouzivani a neustalému zdokonalovani své vlastni vyrobni
metody. Aby mohla byt GispéSné rozjeta vyroba v TPCA a jeji stabilizace, kterd byla rozjeta za

pomoci japonskych koordinatorli, musela postupovat za pomoci principtt TPS.

Management se rozhodl, naucit tyto dovednosti pouZivat také ostatni zaméstnance.
Prvnim krokem, kterym v TPCA =zacali, bylo zaSkoleni vlastnich ,internich® trenért
japonskymi specialisty z Toyota institute, coz je vzd€lavaci stfedisko Toyoty. Hlavnim
ukolem takto vyskolenych trenéra je déle Skolit pfedevsim ,,Group leadery®, kteii se pak
stavaji nositele znalosti a dovednosti. TPS pfimo na svych pracovistich rozvijeji a postupné

zaucuji své podfizené.
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6.2 Planovani objemii vyroby

TPCA ma vlastné pouze dva zdkazniky. Jednim z nich je TME, coz je centrala Toyoty se
sidlem v Bruselu a druhym z nich je PSA, ktery zajist'uje objednavky pro Peugeot a Citroenu,
ten ma své sidlo v Pafizi. Tyto dvé centrdly jsou zodpovédné za dlouhodobé planovani,

marketing a cenové strategie.

TPCA dostava dlouhodobé i1 kratkodobé vyhledy objemtl vyroby a na zaklad¢ nich se
pfipravuje optimalni strategie vyroby. Na vSechny zmény TPCA reaguje rychlosti linek. V
dlouhodobém planovani je nutné piihlizet k tzv. sezonnim vykyvim v poptdvce po
automobilech. Tyto vykyvy jsou vétSinou dany rlznymi reklamnimi akcemi, nebo
preferencemi zékaznikl. Proto je t€zké sestavit dlouhodobéjsi plan a z téchto divodu se

jednotlivé mésice mohou lisit.

Castdji se v TPCA #idi kratkodobymi plany. Na mési¢ni bazi jsou to zmény poéti
poptavanych vozidel. Za velkou vyhodu zdkaznici povazuji flexibilitu z pohledu vybaveni
automobilu. Nekteré specifikace je mozné zménit jest¢ necelé dva tydny pfed samotnou
vyrobou vozidla. Planovani akci na podporu prodejii jsou standardné planovany v delSim
horizontu. Snazi se sledovat situaci na trhu, cenovou politiku konkurence a jejich dalsi kroky.

Cile v TPCA jsou jasné, snazi se udrzet vyrobu dlouhodobé.

Na planovani a prodeji jednotlivych vozidel se obecné povazuje tietinovy podil. To ve
vysledku znamend, Ze kazda ze tfi znacek ma rezervovanou zhruba 33% vyrobni kapacitu.
Ovsem realita se pak 1i8i dle skute€nych potieb zakaznikl. V jednotlivych mésicich dochazi k
vykyviim ve vyrob&. Ovliviiyje ji samoziejmé aktualni situace na trhu, ale i samotné reklamni
a sezonni akce jednotlivych prodejcti. TPCA se spise drzi kratkodobéjsich pland, i kdyz ani na
né se nedd vzdy stoprocentné spoléhat. Posledni slovo ma vétSinou zakaznik, ktery vznasi

svoje poZadavky jako posledni a v TPCA se jim snaZi vyjit vzdy co nejvice vstfic.

6.3 Shrnuti procesu vyroby v TPCA, s.r.o.

Z vyse uvedenych informaci je zfejmé, ze bez téchto vSech systému a principi, které se v
TPCA vyuZzivaji, by nebyla jejich vyroba tak efektivni, jako je doposud. VSechny tyto metody
pochézeji z Japonska, které ma v efektivni praci a vyrobé stale naskok pied ostatnimi staty.
Plan vyroby se vytvati v soulady s témito metodami, je vZdy maximalné mesicni, ale pro lepsi

vyuziti v§ech dostupnych kapacit se nékdy tvoii i plan tydenni.

Plan vyroby vSak zavisi na zdkaznicich, ktefi si nejprve své auto objednaji, a poté je
zatazeno do vyrobniho planu. Kazdy zdkaznik koncernu PSA, ktery zahrnuje vozy Peugeot
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107 a Citroen C1, sméfuji své objednavky na piislusné zastupce jednotlivych znacek a ty pak
pres své matefské centraly zasilaji objednavky do TPCA. To samé se déje i v piipadé

zakaznikd TME, ktefi si chtéji objednat viiz Toyota Aygo.

Kazdy dodavatel dostava od matefskych spolecnosti ro¢ni plan, co a v jakém mnozstvi se
bude za ten piislusny rok vyrabét. To vSak k efektivni vyrobé nestaci. Kazdy meésic je vSem
dodavatelim zasilan plan na nasledujici tfi mésice a postupné dochazi k dalSimu upiesnéni. O

kazdodenni ,,Heidzunku*, tedy o rovhomérné rozlozeni vyroby se stara usek Line Control.

6.4 Postup vyroby

Vyroba kazdého vozu zacind v lisovné. Zde jsou vytvareny velké dily, jako je stiecha,
dvete, ¢asti podlahy. Mensi dily pochazeji od riznych dodavateli. V permanenci je 121
lisovacich néstroji pracujicich s tlakem az 2400 tun. Vylisky jdou nésledn¢ do svarovny.
Nejprve se kompletuji podskupiny, poté se z téchto podskupin vytvaii cela karoserie. Jakmile
plechy dostanou ten spravny tvar, putuji na hlavni svatovaci linku, kde se provad¢ji pevnostni
svary. UZ hotova karoserie prochéazi lakovnou. Lak je nandSen v n¢kolika vrstvach. Mezi
kazdym nanéasenim projde viiz vypalovaci peci a kontrolou kvality. Posledni ¢asti je findlni
montdz. Zde se cely viiz zkompletuje a nez opusti tovarnu, projde zavére¢nou kontrolou

kvality.

SCHEMA VYROBNIHO POSTUPU V TPCA

BLANK LINE - ze Linka 1A >
P R ESS svitk( oceli se

@ stfihaji plechy Lnka 2A
Q">
UNCERBODY ~ | F/B—ce|é auto — | F/R RESPOT — S/BFINALL - S/BFINAL 2~
W E L D podvozek auta ‘ pouie bodovy svir kompletni > monta dvef a > kontrola kvality
| | karoserie A kapoty fittingu /
@ P~/ED - &isténi PRIMER — zkladrf TOP COAT — vrehni™\ WaX, FINAL
PA I N I karosérie a barva, étyfi druhy > barva > | INSPECTION - pY
antikorozni vrstva / kontrola kvality
- 5515 — N\ ot g
THIN — kabel4i, CHASSE. FINAL 1 -pfednia ™ [ AL 2 -<ob,
v AS SY plistrojova deskaa podvozek — motor, > zadni s«lc, > plnéni paliva : >
I airbegy pfevodovka nérazniky, svétla /
r ( ST
ASSY INSPECTION - VPI-kontrola Shower —kontrola NG SALES ~ findini
QC virudini kontroa vykonu — brzdy, > tésnosti > kentrola z prodej —
monta¥e motor, svétla // SHIIPING AUDIT

Obrazek 13: Schéma vyrobniho postupu v TPCA [interni dokument]

Vyrobni proces zahrnuje tedy tyto Ctyii faze:
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e lisovna,
e svarovna,
e lakovna,

e finalni montaz a kontrola kvality.

6.4.1 Lisovna

V lisovné zacina zivot kazdého vozu. Zde se formuji velké karosarské dily, jako
jsou bocnice, sttecha, dvefe nebo Casti podlahy, ze kterych je nasledné svafena konstrukce
vozu. Mensi karosaiské prvky zajistuji externi dodavatelé. Jedna se zejména o vyztuhy,
svarence, bezpecnosti prvky. Lisovna stoji tak trochu stranou vyrobniho procesu. To je dano
tim, Ze neni zéavisld na ostatnich stanovistich vyroby. Zde se udrzuje skladovd zéasoba
minimalné na 1,5 smény. Zasoby jsou zde k dispozici standardné mezi 1-3 dny, coz zalezi na

typu dilu.

Denni spotieba lisovny je okolo 180 tun plechu dodavaného ve svitcich. V souladu
s vyrobnim systémem Toyota je zadsoba udrzovana na minimalni Grovni a kazdy kus plechu
ma jiz pfedem naplanovanou produkci. Lisovna zpracovava 31 druhii plechd, které se lisi
tloustkou, Sitkou a povrchovou upravou plechu. Cilem je maximalné ptibliZit velikost plechu

rozméru vylisku, aby se snizilo mnozstvi kovového odpadu.

Ocelovy plech je nejprve nastfihdn na lince na pozadovanou velikost a poté
pfepraven na lisovaci linky. Lisovani zajiStuji dvé tandemové linky, kazda po ctyfech lisech s
lisovacimi tlaky od 800 do 2600 tun. Dil¢i ¢asti vyroby jsou predavany mezi sebou pomoci
robotickych ramen. Rychlost list se pohybuje okolo 14 zdvihl za minutu. Nasledna vyména
na lisovaci lince nezabere vice jak 5 minut. Nasledny vylisek prochazi individualni kontrolou

kvality. Nasledné je poslan do dalsi faze vyroby. [25]

Udaje o lisovné:

Rozloha: 19 600 m?,
Pocet zaméstnanc: 133,
Pracovni systém: 2 smény,
Pocet lisovanych dilt: 51,

Pocet lisovacich néstroji: 121,

Lisovaci tlaky: 800 az 2400 tun,
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Kadence lisovani: 14 zdviht / min,

Tloustka ocelového plechu: 0,6 az 0,9 mm.

*’;]....-» I

hz—a—.\\ "’*"/

QR

Obrazek 14: Faze vyroby — lisovna [24]

6.4.2 Svarovna

Vyrobni proces ve svafovn¢ zacina vyrobou mensich karosarskych celki, jako jsou
naptiklad dvefte, ¢asti podlahy nebo stfecha. Pomér automatizace je okolo 50 %. Kompletaci
velkych celkd a kompletaci findlnich karosafskych dili zajist'uji pln€ automatizované linky,

které pracuji s pfesnosti na desetiny milimetru.

Roboti nejprve svaii pfedni a zadni ¢ast podlahy do jednoho celku. Zkompletovana
podlaha se pak pfemisti na zcela unikatni typ vyrobni linky zvané ,,global body line*, kde jsou

na podvozek privaieny dalsi ¢asti, jako jsou naptiklad bo¢nice, palubni deska a stfecha.

Ve svarovné je pies 200 robotl riznych typti. Béhem svatovaciho procesu je na voze
provedeno piiblizné 2220 svart. Pii zapocteni svari provedenych u dodavateli na mensich

dilech, je na voze celkem 3300 svara.

Kdyz je karosérie zkompletovana a vyrovnéana, putuje na hlavni svarovaci linku, kde
roboti provedou pevnostni svary, jez celou karoserii zpevni. Poté nasleduje montaz drobnych
karosafskych prvkti a montaz dvefi a kapoty. Nasledné karoserie prochazi individudlni

kontrolou a sméfuje do lakovny. [25]

Udaje o svafovné:
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Rozloha: 19 700 m?,
Pocet zaméstnancu: 511,
Pracovni systétm: 2 smény,

Pocet robotu: cca 200.

Obrazek 15: Faze vyroby — svaiovna [24]
6.4.3 Lakovna

Lak je vizitkou kvalitniho zpracovani, proto se v TPCA snazi dbat na perfektni
lakovani. NejvétSim nepftitelem laku je prach a necistoty. Proto se do lakovny vstupuje pouze
v antistatické ochranné kombinéze. Nasledné dochazi k tzv. malé selektivé, v tomto okamziku
se automobily sefadi tak, aby vyhovovaly pozadavkim lakovny. Je to z divodu lepsiho
vyuziti zasobnikd s barvami, kterych je na lince 16. Jedna cartridge vystac¢i na nastiikani

jednoho vozidla.

Lakovna odebira karoserie ze svafovny a probihaji zde nésledujici operace. Odmasténi
a oCisténi karosérie, naneseni protikorozniho ED laku, zatésnéni svarii a podvozku. Pred
finalnim lakem se automobil oSetfi primarnim bezbarvym lakem. Mezi nanaSenim
jednotlivych laki, viiz prochazi vypalovaci peci. Vzhledem k tomu, Ze primérni lak 1 ED natér
jsou fedéné vodou, musi vypalovaci pec vyvijet teplotu az 190 stupni. Po kazdé operaci

prochdzi viiz kontrolou kvality a po ukonceni lakovacich procest jesté vystupni kontrolou, pfi
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niz je vz individudln€ zkontrolovan. Stejné jako ostatni provozy, tak i lakovnu charakterizuje
maximalni flexibilita a vozy nejsou lakovany po davkach odpovidajicich jedné barvé. Diky
modernimu cartidgeovému systému lakovacich robotii, jsou barvy voleny individudlng, pro

kazdého zakaznika individualng. [18]
Udaje o lakovné:

Rozloha: 18 000 m?,
Pocet zaméstnancu: 370,

Pracovni systém: 2 smény.

o
Obrazek 16: Faze vyroby — lakovna [24]

6.4.4 Finalni montaz a kontrola kvality

vvvvvvvvvvvvvv

kompletni vozy. Finalni montaz se sklada ze ctyfech hlavnich vyrobnich tGsekl. TRIM, cozZ je
montaz kabeldze, pfistrojové desky, topeni a fidici jednotky. CHASSIS, kde se montuje
motor, pievodovka a podvozek. FINAL 1 a FINAL 2, pfi této ¢innosti se montuji dily, jako

jsou napiiklad narazniky, sedacky, skla, kola a dalsi.

Findlni montaZ ma celkem 10 vyrobnich restrikci. Restrikce definuje maximalni pocet
vozidel, kterd mohou jit maximalné po sobé, nebo interval, kolik jich musi byt mezi dvéma
stejnymi, aby byla zachovéna vyrobni efektivnost. Jednd se zejména o nasledujici restrikce,

které se tykaji pétidvetovych a tfidvefovych variant vozi, automatickych ptevodovek,
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postrannich airbagii, fizeni, stabiliza¢niho syst¢tmu VSC, multimedialniho systému, tmavych

vvvvvv

Kazdy vyrobeny viz prochéazi vystupni kontrolou kvality, protoze jediné prvotiidni
kvalita je klicem k uspéchu. V oddéleni kontroly kvality dochdzi k detailni kontrole
funkc¢nosti, technickych a vykonovych parametra, vzhledu a findlni montaze. Viiz je odeslan k

zékaznikovi jediné, kdyz proSel bez problému sérii piisnych testl a zkousek.

Z montaze se tedy dostavaji vozidla do kontroly kvality ve stejném potadi. Operatofi
zde vozidlo jesté jednou celkové zkontroluji a az poté pfistupuji k prvnimu nastartovani
automobilu a kontroluji funk¢nosti vozu. Nasledné vozidlo ptechézi k testu tésnosti, pokud je
vSe v poradku, automobil dostane ochrannou f6lii a dostava se na odstavné parkovisté. Vice
jak desitka aut je v pribéhu smény ndhodné vybrana a podrobovana kontrole pracovnich

postupi. [25]

Udaje o finalni montéZi a kontrole kvality:

Rozloha: 35 100 m?,
Pocet zaméstnancu: 1221,
Pracovni systém: 2 smény,
Dé¢lka pracovni pozice: 46m,

Pocet pracovnich operaci:  243.

Obrazek 17: Faze vyroby — finalni montaz a kontrola kvality [26]
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6.5 Modely

Vozy z TPCA spadaji do segmentu malych vozidel a jsou maximaln¢ ptizptisobeny
pouzivani v méstském provozu. Pravé zde se uplatni jejich vlastnosti jako nizkad spotieba
paliva a moderni bezpe¢nostni a ekologické technologie. Modely Aygo, 107 a C1 byly
navrzeny tak, aby odpovidaly pozadavkim evropského trhu. Maji mnoho spole¢nych
parametrii, presto disponuji odliSnym rukopisem typickym pro kazdou jednotlivou znacku.

[17] V nasledujicim textu jsou uvedeny jednotlivé parametry vyrabénych vozidel:

° Délka: 3460 mm,

o  Siika: 1620 mm,

o Vyska: 1450 mm,

. Hmotnost: 840 kg,

. Motory: Toyota 1,0 | VVT-i

Peugeot 108 & Citroén C1 PureTech 1,2 1 VTi,

o Spotieba: Toyota Aygo 4,11/ 100 km (EKO 3,9 I/ 100 km)
Peugeot 108 & Citroén C1 4,3 1/ 100 km,

o Emise CO2: Toyota Aygo 95 g/ km (EKO 88 g / km)
Peugeot 108 & Citroén 99 g/ km,

. Verze: ttidvetova / pétidvetova,
J Karoserie: hatchback / stahovaci stfecha,
o Vybava: bez klicové odemykani a startovani,

parkovaci kamera,
7" dotykovy displej,
vyhiivané sedacky a zrcatka,
automaticka klimatizace,
kozZené ¢alounéni,
o Bezpecnost Hill - start Assist - pro snadné rozjizdéni do kopce,
Vehicle Stability Control (VSC / ESP),
Omezovac rychlosti,
ABS,

6 airbagl.
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Obrazek 18: Peugeot 108, Toyota Aygo, Citroen C1 [26]

6.6 Produkce TPCA v roce 2015
V roce 2015 opustilo vyrobni linky zdvodu 219 054 automobilti, coz je vice nez 8 %

(16 tisic vozil) nartst oproti stejnému obdobi loniského roku. I pro rok 2016 je podobny
pfedpoklad, co se tyfe poctu vyrobenych vozi. Nasledujici graf zobrazuje procentni
zastoupeni vyrobenych vozidel, co se tyée jejich znatek. Kde vozidel Toyota Aygo se
vyrobilo 91 199 (42%), Peugeot 108 bylo 67 224 (31%) a vozi Citroen C1 bylo 60 631
(28%).

= Toyota Aygo = Peugeot 108 = Citroen C1

Graf 1: Pocet vyrobenych vozidel podle jednotlivych znacek [interni zdroj]



Je zde 1 urcity rozdil mezi pocty vozidel, které byli exportovany do zahranici.
Nasledujici graf vyjadiuje, do kterych zemi proudi z TPCA nejvice vozidel. Na prvnim misté,
co se tyce exportu, se umistila Velké Britanie, kam se vyvezlo 58 892 vozidel, coz je 27,3 %.
Na druhém misté nasleduje Francie, s poctem 36 827 automobila (16,8 %). Ttetim v pofadi je
Italie, kde meziroéné vzrostl poc¢et dovezenych vozidel na 12,3 % (26 897 automobili).

Nasleduje Némecko s 23 057 vozidly (10,5 %). A posledni zemi, co se tyce nejvétSiho

objemu dovazenych vozidel, je Nizozemsko, kam se dovezlo 16 836 vozidel (7,7 %).

<

= Velka Britanie = Francie = Italie = Némecko = Nizozemsko

Graf 2: Exportni rozloZeni vyroby TPCA [interni zdroj]

7/ Koncepce TPS a vyrobni filosofie ve spolecnosti TPCA

7.1 TPS a jeji dva pilife

Vyrobni systém TPS od doby, kdy obstal béhem ropné krize, zacal poutat zajem
celého svéta. V roce 1984 byla nastartovana uspé$na japonsko-americkd spoluprace, kdy
General Motors priSel s nabidkou na vyrobu malych vozt. TPS teda tvoti dva pilife, jednim z
nich je princip ,,Just in Time®, neboli pravé véas a druhy se nazyva ,Jidoka™ coz znamena

automatizace s lidskym prvkem. [25]

7.1.1 Metoda Just-in-time

Systém Just in time znamend optimalizovanou vyrobu a pfesun pouze pozadovanych
vyrobkd a to vSechno v pozadovanou dobu a pouze v pozadovaném mnozstvi. Cilem této
metody jsou nulové zdsoby a stoprocentni kvalita. Dochazi vlastné k dokonalé spolupraci a
koordinaci ¢innosti mezi dodavatelem na jedné stran¢ a odbératelem na stran¢ druhé a to tak,

ze v dasledku byvaji zasoby zbytecné.
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Cely systém Just in time dokdze pruzné reagovat na pozadavky trhu a na potieby
zakaznika. Na rozdil od bézné vyrobni metody, kterd funguje na principu odeslani
vyrobenych dili na nasledny proces bez ohledu na aktualni situaci, systém Just in Time

vychazi s potieb zédkaznika.

Cilem je vyrabét stejnym tempem jakym se prodava, tak aby nevznikaly zbytecné
prostoje ve vyrobé. Zarovein je eliminovana zbyteCna manipulace a ptekladani ve skladech,
kde hrozi hlavné poskozeni dild. Zde plati nepsané pravidlo, ¢im méné rukou se dotkne dild,

tim 1épe pro zachovani kvality.

Z vyse uvedenych divodu vyuziva spole¢nost TPCA tento propracovany zasobovaci
koncept a diky tomu miize uSetfené finan¢ni prostiedky investovat do jinych akci. Proto si
peclivé vybira subdodavatele, ktefi musi v€as reagovat na nutnost poskytnout dané dily prave

v tom okamziku, kdy jsou v tovarné potieba.

7.1.2 Metoda ,,Dzidéka*

Dalsim z metod, které pouziva ve své vyrobé firma TPCA je Jidoka, neboli
»DZzidoka*, coz je vlastn€ metoda, ktera ptidava strojim lidské vlastnosti. Zatizeni tak dokaze
automaticky rozpoznat vady ¢i chyby a mize v takovém to piipadé zastavit vyrobni proces.
Zabrani tim odeslani vadného dilu ¢i vyrobku do nésledného procesu a zarovenn uvoliuje
pracovni silu, kterd by se zabyvala, kontrolou kazdého dilu. 100% kvalita je zabudovana

pfimo do vyrobnich procest.

Dzidoka rovné€z oznacuje princip, podle néhoZ ma kazdy pracovnik pravo zastavit
vyrobni linku, pokud objevi chybu nebo zavadu, nebo pokud nestihd pracovni operace.
Zastaveni linky v tom pifipad¢ je chdpano jako mensi zlo, nez odeslani nekvalitniho ¢i

neuplného vyrobku do dal§iho procesu.

Linku zaméstnanec zastavi napiiklad pomoci zatazeni za lanko, které je umisténo u
montazni linky. Takova to metoda zastaveni linky se nazyva ,,manualni Jidoka“. Prvnim
krokem pro zabudovani kvality do procest je proto vniméani naslednych procest jako
zakaznik a uvédomeéni si, ze se k zdkaznikovi nemiiZze dostat vadny ¢i jinak nedokonaly

vyrobek.

vvvvv

dalSich metod, které ptidavaji hodnotu pro zakaznikl a zaroven Setii naklady. Proto mohou
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byt vyrobky konkurenceschopné a vytvafeji uréitou hodnotu, ktera je spojovana s kvalitou

znacky. V nésledujicim textu jsou popsany vybrané metody.

7.2 Metoda Kanban

Pro vyrobu Just-in-time je velmi dualezity takzvany ,,Kanban®. Coz je vlastn¢ vyrobni a
pfepravni instrukce, kterou nejcastéji zname jako Stitek na pfepravce s materidlem. Kanban je
v podstaté objednavka, kterou zada nasledny proces predchozimu a teprve na zakladé tohoto
impulzu se zacind vyrabét. Nasledné procesy tak od ptredchozich odebiraji jen ty dily, které
jsou vyzadané v potfebném mnozstvi a Case. Takovy to systém odstraiiuje zbytec¢nou

nadvyrobu.
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Obrazek 19: Kanbanova karta — objednavka dvefi [interni dokument TPCA]

FRAME BRA

Systém Kanban funguje nasledujicim zpisobem. Kazdy operator odebere kanban z
prepravky a spolecné s prvnim dile jej vlozi do schranky. Ze schranek jsou pro kanbany
pravidelné vybirany a piesouvany do hlavni schranky. Odtud jsou odebrany a jejich udaje

nacteny pomoci ctecek a pozadavek je poté odeslan dal.

V praxi to funguje tak, Ze prodejni centrala vysle objednavku do TPCA na vyrobu
vozu. V tu chvili se v TPCA rozjede proces objednavani potiebnych komponentli na vyrobu,
ktera byla zadana ptisluSnym zdkaznikem. Aby mohl cely systém spravné fungovat, musi s
nim byt sezndmeni i dodavatelé¢ a praktikovat ho. Tedy rozdil mezi béznou vyrobou a
systtmem Just-in-Time je v pravé v tom, Ze bé&Znd produkce vyrabi neustile a bez

objednavky, ¢im vznika nadprodukce a tim padem stoupaji i naklady
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KANBANOVY SYSTEM
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Obrazek 20: Kanbanovy systém v TPCA [interni dokument TPCA]

7.3 Systém Andon

Tento systém vyuziva svételné tabule, které jsou dilezitym ndstrojem pro spravnou
aplikaci principi Dzidoka a je soucasti kazdé vyrobni linky. U manudlnich procesi v
moment¢, kdy operatér zjisti chybu, zatdhne za lanko, které je umisténo podél vyrobni linky.

Timto krokem dojde k zastaveni linky a na adonu se objevi ¢islo pracoviste.

U automatickych procesti funguje jako systém kontroly naptiklad takzvané
»Pokajoke”“. Coz je zafizeni, které umoznuje vyhnout se chybam, naptiklad pii pouziti
nespravného dilu nebo vynechani komponentu. Zatizeni pii takové to chybé zastavi vyrobni

linku a az ve chvili, kdy je chyba odstranéna, je vyrobek poslan do nasledujiciho procesu.

7.4 Systém ,,HeidZunka*

Timto vyrazem se v TPCA oznacuje vyrovnana vyroba. Pro zachovani princip Just-
in-time je velmi dulezit¢ vyrabét na zakazku dle objednavek. Zakaznici si ale denné
neobjedndvaji stejné mnozstvi aut, kdyby se tak dé€lo, doslo by k nevyrovnanému zatizeni
linky a k rozdilné pracovni dobé kazdy den. Na tento systém vyroby by nebyli schopni
reagovat jak dodavatelé, tak ani vyrobni operdtoii. V praxi to vypada tak, ze se podle
objednavek vytvoii mésicni vyrobni plan, tak aby se denné vyrdbélo stejné mnozstvi aut.
Timto procese dojde k rovnomérnému zatizeni vsech probihajicich procest. A prave takto se

v TPCA tvoii plan vyroby a nazyva se ,,Heidzunka®.
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Systém HeidZunka znamend vyrovnani vyroby a to nejen v mnozstvi, ale i u
jednotlivych modeli, jako je Toyota Aygo, Peugeot 107 a Citroen CI1, které se v TPCA
vyrabéji. Toto ma vliv na objem préace u fady procesi. To znamend, Ze kdyby se do vyroby
taktu. Takt time je doba za kterou vyjede vzdy jedno hotové auto. Aktualni doba takt time je
55 sekund. Proto musi byt vyroba jednotlivych modelti nastavena tak, aby byly rovnomérné

rozlozeny jednotlivé specifikace.

Ve vyrobé¢ TPCA je heidzunka nastavovdna na dvou mistech. Prvnim z mist je
svafovna, kde se karosérie zacCinaji svafovat v poradi vyrobniho planu. Nez karosérie ptijede
pfed findlni montédz, jejich potadi se z riznych divodu zméni. Druhé misto, kde se tento
systém pouziva je v prostoru zvaném Selektivita, ktery se nachazi mezi lakovnou a finalni
montazi. Zde se karosérie sefadi znovu tak, aby se vyrovnala pracovni zatéz a nevznikly
problémy s dokoncenim vSech montazi na automobilu. Oba tyto procesy fidi oddéleni ,,Line

Control“.

8  Logistické procesy ve spole¢nosti TPCA, s.r.o.

V soucasné dobé je hlavnim cilem vétSiny podnikll udrzovat co nejmensi zasobu ve
skladech. Snazi se uplatiiovat princip Just in Time, které vede k nizkym zasobam, coz se
znaén€ projevi v ndkladech firmy, které usetfi. Timto zpisobem fidi logistické Cinnosti 1
v TPCA. Jelikoz je JIT soucasti vyrobniho systému TPS, je snahou zajistit pouze pozadované
mnozstvi dild, které je aktualné potiebné pro plynulost vyroby. TPCA piebira know-how
Toyoty v tom smyslu, Ze ji Ize povaZovat jako bez zasobni firmu, kterd pouZziva jen omezeny

pocet meziskladl z dlivodu zajiSténi plynulosti vyroby.

V piedchozich kapitolach byl popsan princip umisténi boxt s urcitymi dily podél
vyrobni linky, ale tento zptsob neni moZny praktikovat na cely vyrobni proces. Dulezitou roli
zde hraje jak interni, tak 1 externi logistika. Mezi vyrobou a obéma druhy logistiky musi
existovat urcita spoluprace, aby nedoslo k orientaci pouze na jednu ¢ast celého procesu.
Nésledkem by mohlo byt napf. zvySeni ndkladovosti u externi logistiky z divodu
optimalizace ¢innosti, zaméfenych pouze na interni logistiku. Nasledujici text se bude vénovat
interni a externi logistice, pficemz vétsi diraz bude kladen na logistiku interni, ktera je vice

spjata s vyrobni logistikou, jejiz analyza je hlavnim pfedmétem této prace.
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8.1 Externi logistika TPCA

Hlavnim principem cCinnosti v ramci externi logistiky je zajiSténi a doruceni
potfebného materialu a dilti od svych dodavatela a to v presné stanoveném mnozstvi, Case a
kvalité. Nutnosti je doruceni jednotlivych dilti do pfislusnych podnikovych utvari. Externi
logistika v TPCA zasobuje nasledujici vyrobni utvary: lisovnu, svafovnu, lakovnu a finalni

montaz.

8.1.1 Dodavatelské ¢innosti v ramci TPCA

V ramci logistického procesu, ktery probiha v ramci TPCA, jsou velice dileziti externi
dodavatelé, kteti zajistuji dodani dili pro vyrobni proces v pozadované kvalité, mnozstvi a
hlavné¢ v pozadovaném ¢ase. Jak bylo zminéno v pfedchozim textu, spole¢nost TPCA
nedisponuje klasickymi sklady. Prostfednictvim metody TPS jsou jednotlivé dily objednavany
Vv piesné ur¢eném okamziku, kdy jsou ve vyrobé potieba. Z tohoto diivodu museji dodavatelé

prizpusobit své logistické procesy prave takovému to stylu dodavani dilt.

V priméru se jeden viz vyrabény v TPCA skladé zhruba z 2 700 dila. Toto cislo je
spiSe orientacni, protoze za jeden dil je mozné povazovat napiiklad jednu plastovou
soucastku, nebo také celou pohonnou jednotku i s pfevodovkou, ¢i kompletni karosérii.
Vyrobu dili pro TPCA zajistuje néco okolo 200 peclivé vybranych dodavateld, ktefi jsou
veétSinou smluvné spojeny s matefskymi spole¢nostmi a jsou tedy proveéfeny dlouhodobou
spolupraci. Takto provazany systém je soucasné velice citlivy na jakékoliv pochybeni ze

strany dodavatele a to jak casové, tak i kvalitativng.

V tomto ptipadé, je tedy nutny neustaly tlak na kvalitu dodavateld, protoze i diky nim,
muze automobilka vyrdbét vozidla v pozadované kvalit¢ a cené. Hlavnim cilem je tedy
dlouhodoby rozvoj vSech dodavateli TPCA, ale soucasné¢ je davan diraz 1 na jejich
subdodavatele na niz§ich urovnich, ktefi taktéZ ve velké mife ovliviiuji kvalitu jednotlivych
dili. V praxi to funguje tak, ze se nejprve identifikuji slabé stranky dodavatele, poté je do
dané firmy poslan specialista z TPCA, jehoZ cilem je odstranit problém s vyrobou daného dila
a standardizovat jeho nasledny vyrobni postup, aby se piedeslo budoucim chybdm v ramci
vyrobniho procesu. V soucasnosti je zhruba 80 % automobilovych dilii vyrabéno tuzemskymi

vyrobci.
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Obriazek 21: Tok dili od dodavatele do TPCA [15]

Spole¢nost TPCA se dlouhodob¢ snazi podporovat ekonomicky rist regionu i celkove
celé Ceské republiky. Déje se to prostiednictvim podpory &eskych vyrobcti automobilovych
dilt, od kterych TPCA odebira jednotlivé dily. V celkovém souhrnu se toto ¢islo pohybuje
okolo 80%. Ztoho je ¢ast vyrabéna ptimo v prostorach primyslové zony Ovcary, kde ma
TPCA tovarnu. Doprava ostatnich dila se zajistuje prostiednictvim logistickych cest, které si
vytvotila TPCA, v nékterych piipadech je doprava kombinovana i s ostatnimi vyrobnimi

zavody Toyoty.

Druhy nejvétsi objem dovazenych dila tvori podil z Polska, ktery se pohybuje na
hranici 13%. Ostatni evropské zemé se podileji na vyrobé dili pro TPCA minimalné, jedna se
vzdy maximalné¢ o 1% 2z celkového obejmu. Jednad se napiiklad o Némecko, Francii,
Slovensko nebo Spanélsko. Pro lepsi manipulaci s dily se snazi vétSina zahrani¢nich vyrobcti
piesouvat sklady do Ceské republiky, respektive skladovat dily u logistickych poskytovatelt.
Lze tedy konstatovat, Ze TPCA odebird dily pouze z Evropy, kde ma umisténé vSechny
logistické cesty, ale tak tomu neni. Pokud se jedna o dily, které jsou vyrabéné mimo uzemi
Evropy (asijsky trh), tyto sluzby pro TPCA obstardva vybrany logisticky poskytovatel.

Nasledujici graf zobrazuje rozlozeni jednotlivych vyrobcii automobilovych dilti pro TPCA.
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Graf 3: Zemé puvodu dilii dodavanych pro spole¢nost TPCA, s.r.o. [interni zdroj]

8.1.2 Zasobovani s principem Just-in-Time

Jak uz bylo uvedeno v pfedchozim textu, spole¢nost TPCA vyuziva jen ty
nejmodernéjSi vyrobni a logistické technologie, které jsou zalozeny na propracované
organizaci prace, vysoké efektivité pracovnikll a absolutni kvalité. Jednim z hlavnich pilift
efektivni vyroby je i bez pochyby zasobovaci koncept JIT. Spole¢nost TPCA vznikla
spojenim dvou automobilovych gigantl, francouzské PSA a japonskd Toyoty. Obé¢
automobilky pfinesly do spole¢ného podnikani i fadu vlastniho know-how. Z pohledu Toyoty
jsou to hlavné vyrobni a zésobovaci systémy, mezi n¢ samoziejme patii i JIT. Princip spociva
V naprosté minimalizaci zasob, které ptedstavuji pouze nadbyteéné naklady a nevyuzité

zdroje.

Je zde uplatnovan princip zédkona nabidky a poptavky. Jinak feceno, potifebné dily jsou
do vyrobniho procesu dodany az tehdy, kdy jsou ve vyrobnim procesu pozadovany a s tcelem
zajiSténi plynulé vyroby. K tomuto Uc€elu jsou ve spolecnosti vyuzivany standardizované
plastové boxy, které jsou umistény soubézné s vyrobni linkou. Poptavané dily jsou u
prislusnych dodavatel nalozeny do téchto boxti a jsou pfemistény az na vyrobni linku. Tento
princip m& mnoho divodu, pro¢ je vyuzivan. Jednim z hlavnich diivod je absence obalového
odpadu, ktery v tomto piipadé neni potieba. Po pievzeti do vyroby se prazdny box vraci

zpatky k dodavateli, ktery ho pouzije pti dalsi objednévce.

59



V soucasnosti se v ob¢hu nachéazi zhruba 400 000 takovych to boxi a to ve 14 rtiznych
velikostech. V ramci dalsi uspory nakladd jsou tyto boxy uspotadany takovych zplsobem,
aby pii transportu snimi nedochdzelo k dal§imu zbytecnému plytvani. V praxi piiveze
kamion naptiklad kompletni motor s prevodovkou, pfistavi navés k vykladaci rampé¢, kde je
umistén dopravnik, ktery dily automaticky vylozi a pfesune je pfimo do vyroby. Proto zde

odpada nutnost vyuzivat mezisklady.

Obrazek 22: Standardizované plastové boxy [26]

8.1.3 Skladovani v jednotlivych fazich vyroby

Klasické sklady v TPCA nenajdeme. Tento problém fesi spolecnost vyuzitim pouze
malého mnozstvi meziskladi, kde se jejich pocet v jednotlivych fazich mize lisit. Vzdy zalezi
na mnozstvi potfebnych dilt, které budou pouzity v jednotlivych ¢astech vyrobniho procesu.
KaZzdé stanovisté tudiz disponuje riznymi mezisklady, které se 1i8i jak velikosti skladovaci
plochy, tak i dobou, po jakou je v nich dany dil uskladnén. V nasledujicim textu budou
strucné popsan skladovaci mechanismus, ktery je uplatiovan v jednotlivych meziskladech.
Jelikoz se prace zamétuje na interni logistiku, budou blize popsany mezisklady pouze v ramci

prvni faze vyrobniho procesu a to mezisklady v lisovné.

Prevaznou ¢ast zasobovani lisovny, jakozto prvni faze vyroby, tvoii ocelové svitky,
které¢ jsou dopravovany specialnimi tahaci, které jsou uzpisobené k ptepravé dlouhych a

tézkych predméti. Tyto svitky jsou dale pouzivany k vyrobé velkych karosarskych dil.
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Tento vyrobni utvar je v TPCA specificky, jelikoz jsou zde prvky hromadné vyroby. Na jednu
sménu piipadd naptiklad vyroba levych dvefi pro Peugeot, po uplynuti smény dochazi
k vyméné lisovaci forem a razi se jiny dil. Takovéto dily jsou uréity ¢as skladovany a podle

planu vyroby jsou odesilany do dalsi faze vyroby a to do svafovny.

Aktualné disponuje lisovna tiemi sklady (bafry), které se 1isi skladovanym materialem
i velikosti plochy. Pohyb materidlu mezi jednotlivymi mezisklady lisovny a vSemi
navazujicimi fazemi, je mozny diky kanbanovému systému, ktery usnadiiuje a zpiehlediuje

jednotlivé operaci mezi jednotlivymi procesy vyroby.
e Skladé¢. 1

V prvnim meziskladu jsou nejcastéji skladovany ocelové svitky, které nasledné
vstupuji do dal§iho vyrobniho procesu. Skladovaci plocha ma rozlohu zhruba 400 m?2.
Skladovani je pro tuto fazi vyroby dulezité, jelikoz se zde ze svitkl vytvareji rizné
polotovary, které museji byt k dispozici, pro plynulost vyroby. Jedna se zejména o
polotovary dvefi, bo¢nic ¢i blatnikli. V okamziku zpracovéani jednotlivych svitkd, se
v ramci kanbanového systému objedna dal$i. Manipulaci s materidlem obstarava
vtomto skladu specialni typ jetabu, ktery disponuje zafizenim, uzplsobenym pro
uchopeni jednotlivych svitkti. Pravé v tomto skladu je ukladan vstupni material do

vyrobniho procesu.
e Sklad¢.2

Pracovni plocha skladu je cca 200 m2 Zde jsou pfistiihy ziskané ze skladu ¢&. 1
vrstveny na palety. Na paletu se umistuji jednotlivé dily v poétu 200 az 400 kusu.
Manipulace pouZzivana pro piepravu palet se provadi pomoci vysokozdviznych vozikd,
které plynule zéasobuji lisovaci linky. Zde se opét vyuZivaji pro objednavku

jednotlivych dilt kanbanové karty.

e Sklad¢.3

oy e

V pfepravnich paletiach, nejcastéji po 40 kusech. Tento sklad je co do rozlohy nejvétsi,
zabira plochu o velikosti 2 500 m2. Z tohoto skladu putuji dilu pfimo do svafovny.

Opét se zde k pohybu polotovart vyuzivaji vysokozdvizné voziky.
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Nasledujici text popisuje strucné navazujici faze vyrobniho procesu, kde je rovnéz vyuzivan

systém meziskladi.

Ve svarovné dochdzi ke kompletaci jednotlivych dili z lisovny, ze kterych nasledné
vznikd plnohodnotnd karosérie. K vyrob¢ jsou pouzity dily ulozené jak ve skladu lisovny, tak
i dily, které vyrabi jednotlivy externi dodavatelé (svafence, vyztuhy). V ramci vyroby jsou
piepravovany ulozené dily riznymi ptrepravniky, které zajiStuji plynulost vyroby. V této fazi
uz neni nutné ménit nastaveni vyrobni linky, jednotlivé modely postupuji v libovolném

potadi.

Lakovna je tfetim stupném vyroby, kde jsou jednotlivé karosérie osetfeny z divodu
dobré pfilnavosti jak zdkladové, tak 1 finalni barvy. Zasobovani lakovny obstaravaji
dodavatelé, kteti vyrabéji naptiklad riizné druhy barev, provozni kapaliny ¢i specidlni kyty,
které jsou v tomto vyrobnim stupni vyuzivany. NejcastéjSim piepravnim obalem jsou barely,
pokud se ale jedna o vétsi mnozstvi, jsou jednotlivé suroviny prepravovany v cisternach. Po
opakovaném vypaleni v peci, jsou takto pfipravené karosérie sefazeny podle planu a postupuji

do posledni faze vyroby.

Finalni fazi vyroby je montdz a kompletace vozu. Pfed odeslanim vozidla
k odbérateli, prochazi kazdy vtz kontrolou kvality a az poté je povazovan za hotovi vyrobek.
Vétsina hotovych vozidel nezlistdva na odstavném parkovisti firmy pfili§ dlouho, jelikoz jsou
pievezeny do jednotlivych distribu¢nich center, odkud jsou pak dopravovany k jednotlivym

dealertim. V TPCA nese distribu¢ni centrum oznaceni Completely Built Unit (CBU).

Na zaklad¢ vzdalenosti mezi distribu¢nim clankem a zdkaznikem, se vybirad zpiisob
ptrepravy. Nej€astéji je pouzivana pro dopravu dilt do automobilky silni¢ni doprava. Pieprava
po Zzeleznici je realizovana piedev§$im pro distribuci nové vyrobenych automobili ke
koncovym zakaznikim. Logistické Cinnosti, které souviseji s pfepravou noveé vyrobenych
vozidel Citroen, Peugeot a Toyota, poskytuje pro TPCA spole¢nost GEFCO Ceské republika

S.I.o.

8.1.4 Externi logistické ¢innosti

Nasledujici obsah se vénuje vybranym logistickym poskytovatelim, ktefi patii mezi
hlavni dodavatele dili pro spoleénost TPCA, s.r.0., nebo poskytuji sluzby outbound logistiky,

jejimz ucelem je doprava z TPCA ke koncovym zdkaznikiim.
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GEFCO Ceska republika s.r.o.

Skupina GEFCO patii mezi nejvetsi logistické poskytovatele v Evropé. OvSem svoje
sluzby poskytuje ve vice nez 150 zemich svéta a souCasn¢ zaméstndva zhruba 11 500
zamé&stnancl, ve vSech svych pobockach, které jsou jak v Evropé ¢i Asii, tak 1 v Africe a
Americe. V roce 2014 dosahl obrat skupiny GEFCO 4,1 miliardy Euro, coz je 1,5% nartst
oproti minulému obdobi. Celad skupina se snazi uplatiiovat jednotnou filosofii, ktera by méla
spolecnosti prinést celkovy rozvoj vsech jejich Cinnosti. Hlavnim pfedmétem Cinnosti je

zajisténi automobilové a primyslové logistiky svym zakaznikim.

Pobocka v Ceské republice vznikla 26. 2. 2003 a to piedevsim z divodu zabezpedeni
logistickych tokti pro nové vzniklou automobilku TPCA, s.r.o., pro kterou je GEFCO CR
jednim z hlavnich logistickych poskytovateli. Postupem ¢asu doslu k vytvofeni jednotlivych
kancelafi, kterou jsou momentalné rozprostieny po celé Ceské republice. Piimo v pramyslové
zo6n¢ v Ovcarech se nachazi pobocka ,,automotive® a ,, celni deklarace®. Pro vykovani téchto
¢innosti bylo potfeba splnit ur¢it¢ normy a standardy, které jsou zarukou kvalitnich sluzeb.
Proto v roce 2009, po splnéni vSech nutnych podminek a pozadavki, spole¢nost GEFCO
CESKA REPUBLIKA s.r.0. ziskala certifikaci 1SO 9001:2000 a v roce 2010 obdrzela
certifikaci 1SO 14001:2004. V nasledujicich letech doslo k vytvofeni pracovnich tymu pro
veskeré divize, proto momentalné spole¢nost GEFCO pokryva veskeré logistické potieby v

TPCA. [14]

Hlavni ¢innosti divize automotive, ktera je situovana rovnéz v pramyslové zoné
Ovcary, je zajiSténi logistickych sluzeb pro TPCA, s.r.o. Vroce 2014 vytvofila trzby
v rekordni vysi 2,44 mld. K¢ spoctem 370 zaméstnancii. V této divizi je soustiedéno

stiedisko CBU (Completely Built Unit) a distribu¢ni centrum HUB.

Ve stiedisku CBU jsou vozidla skladovdna pouze do 2 dni, kde jsou pak nasledné
odeslana k findlnimu zdkaznikovi. Z tohoto centra putuji pouze dvéma zplsoby. Prvnim
zpusobem je pieprava po zeleznici, kde jsou noveé vyrobend vozidla naloZzena na vagony.
Tento zplisob pfepravy se uplatiiuje zhruba u poloviny vozidel. Druhd polovina je

ptepravovana nakladnimi automobily po silnici.

Kompletni logisticky servis pro importéry PSA 1 Toyoty zajiStuje stiedisko HUB.
V tomto stiedisku jsou provadény operace souvisejici s piijimanim, skladovanim a piepravou
automobilli pro jednotlivé trhy Evropy. Skladovaci kapacita stiediska je vice nez 6 500

vozidel.
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Mezi dalsi Cinnosti divize automotive lze zaradit vnitrostatni i mezinarodni pfepravu
automobil. Tento druh sluzeb je poskytovan mimo automobilku PSA i ostatnim znackam,
jako je napf. Volkswagen ¢i Toyota. V ramci mezistdtni dopravy jsou piepravovana jak

osobni, tak i lehka uzitkova vozidla. Vnitrostatni doprava se zamétfuje na transport novych

vozidel ze stiediska HUB ke koncovym prodejctim.

Obrizek 23: Zelezni¢ni pieprava vozidel GEFCO CR, s.r.o. [16]

Lear Corporation Czech Republic s.r.o.

Spole¢nost Lear Corporation z amerického Detroitu, je povazovana za jednu
Z nejveétsich firem vyrabéjicich a dodavajicich automobilové sedaci systémy a elektronické
komponenty. Od roku 2004 pisobi jako dodavatel spolecnosti TPCA Vv prumyslové zéné
Ovcary. Hlavnim pfedmétem cinnosti je vyroba piednich a zadnich sedacek pro modely
Toyota Aygo, Citroen C1 a Peugeot 108. V roce 2014 dosahla spole¢nost trzeb ve vysi 4 646
mil. K¢. Celkové doslo k nartstu trzeb, z diivodu realizace nového vyrobniho planu a zvySeni

vykonnosti. [19]
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Yusen Logistics (Czech) s.r.o.

Spole¢nost Yusen Logistics (Czech) s.r.o., ktera byla zaloZena v roce 2002, zajistuje
logistické sluzby svym klientiim, zabezpecuje mezinarodni 1 vnitrostatni pfepravu a
skladovani. Umisténi do priimyslové zony Ovcary neni ndhodné, logistické aktivity jsou
pfevazné spojeny s poskytovanim sluzeb pro TPCA, s.r.o. Spole¢nost Yusen Logistics
(Czech) s.r.o. disponuje terminalem o celkové vyméte 20 000 m? spolu s odstavnou plochou
pro nékladni automobily. Hlavnim pfedmétem cCinnosti je logistické centrum slouzici ke
skladovéani a distribuci prazdnych obalii (pfepravky, palety) a vyrobnich dilii dodavateld,
k zajisténi plynulych dodavek pro vyrobu automobili TPCA pomoci Cross-dock operaci,
spolu s dodavkami JIT nebo Just-In-Sequence. [17]

8.2 Interni logistické ¢innosti

Logistické procesy ve spolecnosti TPCA, s.r.o. zahrnuji jak externi logistiku, o niz
pojednaval ptedchozi text, tak i logistiku interni, ¢ili pohyb a umisténi materidlu a dilt uvnitt
spolecnosti. Obecné by bylo mozné piedstavit si interni logistiku jako proces, kdy se
jednotlivé dily odebiraji z jednotlivych skladii a putuji dale do vyroby. Jelikoz TPCA vyuziva
ruzné vyrobni a logistické metody (TPS, JIT, JIS), nedisponuje proto klasickymi sklady,

pouze tzv. mezisklady, kde je tento proces upraven piimo na tuto koncepci.

Z tohoto diivodu jsou kladeny i odlisné pozadavky na dodavatele, aby bylo mozné
manipulovat s dily pouze vramci jednotlivych vyrobnich operaci. Rizné pozadavky na
velikost a typ prepravnich instrumenti (palety, pfepravni boxy) jsou mozné diky tzké
spolupraci a synchronizaci TPCA a jejich dodavatelti. Proto je pro kazdy dil, ktery je
dopravovan do automobilky, definovan tzv. ,,box lot“, ktery stanovuje mnozstvi jednotlivych
dilu, respektive palet, v ur¢ité dodavce v souladu se zajisténim plynulosti vyroby a potiebnou

kvalitou.

Toky v ramci interni logistiky TPCA je mozné rozdélit na nasledujici dva piistupy.
Prvni oblast zahrnuje dily dopravované piimo k vyrobni lince, v TPCA oznacované jako
,Directové dily“, které mohou byt ulozeny jak v plastovych boxech, tak i na ocelovych
paletach v takovém stavu, jak je ptislusny dodavatel odeslal. Tento pfistup je tedy ptimy. Tok
plyne od dodavatele na paletach ptimo k uréené vyrobni lince. V nékterych ptipadech jsou
vybrané typy dilt jesté prekladany do specialné uzplisobenych regalli, odkud jsou nasledné
brany do vyroby. Druhou ¢ast interniho toku tvofi dily ,,PC Store* a ,,Small Jundate®, které

jsou urcitou dobu uloZeny v standardizovanych plastovych boxech V meziskladech C¢i

65



piekladnich zonach. Dily oznaCované jako PC Store, které se nachazeji v plastovych boxech
po vice kusech, se poté tfidi do regdli podle karet kanban, podle nichz jsou nasledné
odvéazeny na jednotlivé linky. Small Jundate dily jsou podle potifeby odeslany piimo na
vyrobni linku, nebo jsou srovnany do posloupnosti v tom potadi, v jakém budou pouzity ve

vyrobnim procesu.

Jednotlivy dodavatel¢é mohou v rdmci své vyrobni Cinnosti vyrabét vice typu dild,
které ovSem spadaji do riiznych etap vyroby. Z tohoto hlediska neni mozné, aby jedna paleta
obsahovala dily, které jsou ureny pro ruzné vyrobni toky. V tomto ptipad¢ je dodavatel
povinen umistit na jednu paletu pouze ty dily uréené napt. do faze svarovny, kterd ma svij
vlastni interni dock. Na druhou paletu umisti dily, které jsou ur€eny pro jiny dock (dalsi faze

vyroby — napft. findlni montaz), z néhoz nasledné putuji do dané faze procesu.

8.2.1 TPCA a vstupni logistika

Pokud chce firma vyuzivat a uplatiiovat nejmodernéj$i a nejefektivnéjs$i vyrobni
technologie, je nutné k tomu ptizpisobit celkovou logistickou koncepci. Jelikoz automobilka
Toyota stoji za zrodem téchto technologii, je jasné, Ze se je bude snazit vyuZzivat i ve
spole¢ném projektu jako je TPCA. Proto je uplatiovani vstupni logistiky stézejnim bodem pii
tvorb¢ vyrobni strategie. Vcasnost a naprosta kvalita je zarukou kvalitnich vyrobkt, které jsou
Vv automobilové konkurenci naprosto nezbytné. Proto si spole¢nost TPCA velice zaklada na
tomto pfistupu k fizeni vyroby. Vstupni logistika je tedy uplatiovana témét ve vSech
vyrobnich fazich automobilky. Jedna se zejména o faze svatfovny, lakovny a findlni montaze,

kde je kladen nejvétsi vyznam na uplathovani metod JIT a JIS.

Pokud ma byt logistika casové a nakladové U€inna, musi se fidit urcitymi pravidly,
které tyto zakladni podminky dok4Zou splnit. Proto je zde kladen velky diiraz na precizni
planovani, které zajisti efektivni vyuZivani tohoto procesu. V TPCA maji k této discipliné
specidlné sestaveny tym, ktery se zabyva planovanim logistickych ¢innosti v jednotlivych

typech cest. Mimo jiné tento tym spolupracuje i s planovaci evropské centraly Toyoty.

Proces planovani budouciho obdobi zac¢ind jiZz v aktudlnim cyklu, kdy jsou hodnoceny
aktualni operace a podle toho se ptistupuje k planovani dalsi periody. Je zde brana zietel 1 na
mozné ekonomické vykyvy, které se aktualné neprojevuji, ale mohly by nastat. Oba tymy se
schdzi na meetingu a zastupci kazdého tymu predstavuji svoje koncepce. DulleZitou oblasti
jsou 1 dodavatelé, kde se zjistuje, zda budou schopni zajistit objednavky z dané¢ho planu.

VSechny tyto informace jsou nahrany do specialniho programu Necessary Quantity
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Calculation (NQC), kde se kontroluje jejich proveditelnost. Pokud dodavatelé souhlasi a maji
moznost plnit dané plany, cesta zistava stejnd. Pokud vznikne u né&jakého dodavatele
problém, fesi se uUpravou nebo zménou dané logistické cesty. Po odstranéni piipadnych

problémi je dany plan akceptovan a je uveden v platnost.

V TPCA jsou V soucasnosti zavedeny tyto typy vstupnich logistickych cest. Jedna se PUR,
KPL a Sekvencni cesty.

Progress unload routes (PUR) se v ramci TPCA vyznacuji velmi tzkou spolupraci mezi
automobilkou a jejimi dodavateli. Je zde vyvijen znaény diraz na kvalitu a vcasnost
zasobovani. Vyznam je ptikladan Gzké spoluprici s presné¢ vybranym druhem dodavateld,
ktefi se vyznacuji velkoobjemovou vyrobou a nadstandardnimi sluzbami, ¢imz je mysleno

napt. piimé vykladani dild na vyrobni linku.

Tyto cesty vyuzivaji pfedevS§im dodavatelé velkych dila, které jsou nejcastéji
pfepravovany na ocelovych paletach. Jednd se o tok materidlu ¢i dilii ze skladi dodavateli
pfimo do vyroby v TPCA. Tento typ vstupni logistiky tvofi necelou polovinu celkového
objemu ptepravovanych dili ze vSech cest sméfovanych do automobilky. V nékterych
ptipadech je jedinou ¢innosti celé firmy vyroba dilti pravé pro automobilku, proto jsou dani
dodavatelé vyluéné propojeny s TPCA a snazi se jim poskytovat materidl i mimo dohodnuté

terminy dodavek, v ptipad¢ dodatecného dodani potifebnych dilt.

Pokud ma byt vyroba efektivni, tak je dilezité, aby byly jednotlivé logistické cesty
pln¢€ vytizeny. Jedna se pfedev§Sim o vytiZenost piepravnich ploch vozidel, které dopravuji
jednotlivé dily. Stouto otazkou souvisi 1 mnozstvi rizik, kde nejvétsi problémem je
nemoznost naloZeni celé objednavky na jeden navés. V tomto okamzZiku pfichazeji na fadu
dvé moznosti. Prvni z nich je vyuziti levnéjsi varianty feSeni problému, kdy se dily, které se
nevesly do prvni dodavky, zasilaji s dal$i, nasledujici dodavkou. Pokud se jedna o dilezitou
dodavku, nebo o velkou prodlevu mezi dal$i objednavkou, jejiz opozdéni by mohlo zapficinit
pozastaveni vyroby, pfistupuje se k tzv. specidlni pteprave. Tato varianta je ovSem draZzsi, nez
klasicka objednavka dle daného planu a mize zde vzniknout problém s okamzitou vykladkou,
ktera je v tomto piipad€ nutnd, protoze je to prevazné realizovdno mensimi vozidly, které

nemaji moZnost zustat na odstavném parkovisti.

Z téchto divodi je naprosto nezbytné, provést planovani logistickych cest tak, aby
k témto problémim nedochazelo viibec, nebo jen ziidka. Je velice slozité, avsak nutné, sladit

¢innosti vSech zainteresovanych subjektl, z divodu zajiSténi plynulosti procesu. Absolutni
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piesnost neni piece jenom vzdy proveditelnd, tudiz je zde tolerovana urcita odchylka, ktera by

ovSem nem¢la presahovat tydenni frekvenci.

Nezbytnou soucasti fizeni vstupnich logistickych cest je také jejich piesné planovani,
které by mélo zajistit v€asnost vSech objednavek, pfesné podle potieby vyroby. U tohoto typu
cesty je tato ¢innost jednodus$i oproti ostatnim cestam, vyuzivajicich ve spole¢nosti TPCA.
Jelikoz jsou pfesné¢ znamé rozméry a loznd plocha jednotlivych navést, je zde snazsi
vypocitat nejefektivnéjs$i variantu mnozstvi palet, které budou piepravovany a zajisti tak
dostatecné pokryti pozadavki vyroby. Podle toho, jaké vozidlo se bude aktualné vyrabét, coz
je obsazeno ve vyrobnim planu, ktery by mél kazdy dodavatel obdrzet, jsou jednotlivé

dodavky uzplisobeny.

Sekvenéni cesty se fadi na druhé misto ve vytiZenosti logistickych cest v ramci TPCA.
Momentalné jsou témito cestami do TPCA nejcastéji dopravovany nasledujici dily: Predni a
zadni narazniky, kola a sedacky. V tomto ptipad¢ je velice slozité¢ dopravit nasledujici dily
v presném Case a mnozstvi do TPCA. Po zvézeni jistych moznosti, byl zvolen systém, ktery
vyhovuje naro¢nosti tohoto procesu, coz je umisténi skladii danych dodavatelii dilti ptimo do
primyslové zony v Ovcarech. Reakce na aktualni potfebu vyrobni linky prostiednictvim
zajisténi jednotlivych dil, je v tomto okamziku optimalizovala, tudiz dochazi k vcasnému
dodani potiebnych dili do vyroby. Tento systém skladovani je uplatiovan u narazniki a kol,
Vv piipad€ sedacek, které jsou vyrabény piimo v primyslové zoné, je zajiStovan piimo jejich

vyrobcem.

Manipulace s narazniky probihda prostiednictvim vysokozdviznych vozikd, které
manipuluji s jednotlivymi kontejnery, které obsahuji narazniky, rozdélené podle typu vozu, na
ktery budou upevnény. Vykladka sedacek a kol probiha prostfednictvim specialné upravenych
dopravniki, které vyskladnuji néklad, se kterym manipuluje obsluha voziku a dopravuje ho
do meziskladu, ze kterého je podle potfeby dopravovan k vyrobni lince, podle toho, ktery typ

vozidla se aktudln¢ vyrabi.

Sekvencni cesty jsou odlisné od systému PUR, jelikoz jsou vSechny dily vyskladnény
najednou, nemusi vozidla ¢ekat na vhodnou chvili, kdy budou vyskladnény. Nedochazi zde
ani kK problému s vytizenosti jednotlivych navési, naklad je vzdy naloZzen v maximalni mozné

mife, tedy co pfepravni hmotnost dovoli.

KPL cesty jsou poslednim typem vstupni logistiky, kde je objem pifepravovanych dil sice

nejmensi, ale touto cestou piepravuji dodavatelé do TPCA nejvice materidlu ¢i dilt. Jelikoz je
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podruhy cest. Jedna se o Main, Milk-run a Warehouse cesty.
e Main

Vyuzitelnost piislusné prepravni trasy je uvnitt TPCA spiSe okrajovou zaleZzitosti.
Jedna se o pohyb materidlu, ktery do pfislusného cross docku dopravil ptepravce, ktery
spolupracuje s ostatnimi zavody Toyoty. Tuto cestu vyuZzivaji zejména mensi dodavatelé, kteti

zasobuji TPCA mens$im objemem dild. Jedné se spiSe o méné vyuzivanou dopravni cestu.
e Milk-run

Tento typ cest vyuZziva nejvice dodavateli v ramci KPL cest. Princip téchto cest
spo&iva v moznosti vice dodavatelti dopravovat svoje dily jednou cestou. Cili jeden dodavatel
sbira od ostatnich dodavatelil jejich vyrobky a dopravuje je do automobilky. Tento proces je
mozny z diivodu piepravy danych dilil od riznych dodavateli ve standardizovanych boxech,
které jsou pak podle mista urceni rozfazovany a umistény do danych fazich vyroby, nebo

ulozeny v meziskladech.

Ditlezitou podminkou tohoto systému je urcitd schopnost volit takové kombinace
jednotlivych cest a dodavatelll, aby to bylo efektivni pro vSechny zainteresované strany, coz
znamend co nejlepSi vytizenost navést a co nejmensi zajizd’ky. Diky tomuto systému

spoluprace je mozné jesté kvalitngji vyuzivat princip JIT a JIS.

Kromé vyhod, ma samoziejmé tento druh piepravy i svoje nevyhody. Jednou z nich je
synchronizace jednotlivych dodavatelli, ktefi jsou soucasti procesu, z divodu eliminace
prostoji mezi nakladkami. Dalsi pti¢inou spori je rozlozeni lozné plochy, kdy si jeden
vyrobce narokuje vétSi ¢ast naveésu nez ostatni a vznikd zde prostor pro mozny nesoulad v

jednotlivych dodavkach.

I zde je kladen zna¢ny diraz na efektivni planovani logistiky. OvSem v tomto piipadé
je planovani vice naro¢né, nez u predchoziho typu cest, jelikoz je zde mnoho variant, jak
muze aktudlné vyrabéné vozidlo vypadat. Tim je mysleno to, Ze je sice vyrabéno vozidlo,
které je zvenci naprosto totozné jako ostatni, ale li§i se naptiklad vybavou, typem kol (disky

s lehkych slitin nebo klasické plechové) ¢i rozdilnym umisténim fizeni.

Z téchto diivodli neni mozné pouzivat pfesn¢ dany plan, jako tomu bylo u Progress

unload routes. Je zde i rozdilny objem palet pfepravovanych v jedné dodavce Milk-run cesty,
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jak z divodu raznosti aktualnich pozadavkt ve vyrobé€, tak i moznosti lepSiho rozlozeni
v dané dodavce, kdy je mozné v piipad¢ potfeby na jedné paleté piepravovat vice materialu,

jelikoz jsou dily pfepravované ve standardizovanych boxech, které¢ je mozné vrstvit na sebe.
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Obrazek 24: Milk-run proces ve spole¢nosti Toyota [14]

e \Warehouse

Filosofii této logistické cesty je zména lokace skladl jednotlivych dodavateld blize
k vyrobci. V tomto piipadé dodavatelé umistuji své sklady do oblasti prumyslové zony
v Ov¢arech, nebo blize k tovarné, aby predesli zbyte¢nym prodlevam ve vcasnosti dodavek.
Tento typ cesty je v TPCA uplatiiovan spiSe okrajove, ze vSech KPL cest je nejvice vyuzivan

systém Milk-run cest.

8.3 Technika pouzivana v ramci interni logistiky v TPCA

Pro manipulaci s materidlem jsou v TPCA vyuZzivany ruzné moderni technologie a
stroje, diky jejich pouZivani je moZné odstranit fyzickou zatéZ a soucasné zkratit dobu, po
jakou je materidl v rdmci vyroby prepravovan. Nasledujici text se struéné vénuje manipulacni

technice vyuzivané v TPCA.
e Elektrické vysokozdvizné voziky

V ramci TPCA se tyto vysokozdvizné voziky vyskytuji vice méné ve vSech fazich
vyroby. Napf. v lisovné, kde se ve dvou halach lisuji rizné druhy vylisku (podlahové plechy,
blatniky, plechy na dvefte, bo¢nice nebo stiecha) se pomoci nich pfemistuji jednotlivé vylisky
do dalSich fazi vyroby. Jsou zde vyuzivany vysokozdvizné voziky TOYOTA, které maji
nosnost od 2 az do 5 tun. Jsou vybaveny riiznymi technologiemi, které ptispivaji k lepsi a

plynulej$i manipulaci s ndkladem v malych prostorach. Jsou vybaveny technologii SAS, které
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zlepSuje bezpecnost fidice 1 zbozi. Jejich vyhodou je komfort pro fidice a velice dilezita je i

vyborna viditelnost do vSech sméra.
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Obrazek 25: Vysokozdvizny vozik Toyota [20]

e Automatické voziky Toyota se syst¢émem AGV

Dalsi technikou vyuzivanou v rdmci meziskladi, nebo pro dopravu dilii na vyrobni
linku, jsou automatické voziky. Rizeni bez fidi¢e je mozné diky specialni jednotce, ktera
snimad magneticky pas, ktery je nalepeny na podlaze tam, kde ma dany vozik ptepravovat
material. Tento typ meziskladové pfepravy piinédsi fadu vyhod. Lze diky tomu ptesné sledovat

tok materidlu, kde se pravé nachdzi a zaroven zkratit pfepravni Casy. Dalsi vyhodou je

vvvvvvv

e Specialni dopravniky

Téchto systtmu se v TPCA nachazi celd ftada. Slouzi k piepravé dili z
meziskladu (bafru) na vyrobni linku. Tyto specialni dopravniky dopravuji dily v piesné
stanoveném pofadi, aby nedoSlo napf. k namontovani modrych pravych dveii na celé cervené
auto. Pfi odchodu s bafru musi byt tedy sefazeny v pfesném poradi. Poté putuji do dalSiho
vyrobniho procesu. Na nasledujicim obrazku lze vidét dopravnik vedouci z lakovny, ktery

posila takto hotové karosérie na linku Trim, kterd se nachéazi ve findlni montézi.
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Obrazek 26: Specialni dopravnik na linku Trim [26]

9 Navrhy na zlepseni logistickych procesu v podniku a jejich
hodnoceni

Posledni kapitola diplomové prace, kterd byla zamétena na logistické procesy a jejich
uplatnéni ve vybrané firm¢, se vénuje hodnoceni logistickych ¢innosti, které v podniku
aktualné probihaji a néasledném néavrhu na jejich zlepSeni. Pro tuto analyzu je vybrdna
spole¢nost Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech, s.r.0., jejichz pfedmétem c¢innosti je
vyroba automobilti. Vyroba je situovana do primyslové zény v Ovcéarech, nedaleko Kolina,
ktera byla k tomuto ucelu nové vybudovana. Jednalo se tedy o investici na zelené louce, ktera
vznikla diky zahraniénim investicim. Jedna se o spole¢ny podnik dvou svétové zndmych
automobilek a to francouzského koncernu PSA a japonské Toyoty, ktera se starda o vétSinu

vyrobnich i technologickych procest, které ve spolecnosti probihaji.

Je to zfejmé ve vSech Cinnostech firmy, kterd se diky t€émto technologiim fadi mezi
Spicku mezi evropskymi automobilkami. Tyto dlouhodobé provétené postupy jsou ziejmé i
V oblasti V}'/roby, ktera je postavena na téchto principech a v souvislosti s tim, je nezbytné,
V piedchozich kapitolach byly tyto logistické procesy nastinény spolu se v§emi metodami,
které jsou v tomto konceptu vyuzivany. Tato kapitola se bude v duchu principu Kaizen, jehoz
podstatou je neustala snaha o zlepSeni, vénovat nalezeni mozZnosti zlepSeni probihajicich

logistickych procestt ve spolecnosti TPCA, s.r.o. Je vnepsanych pravidlech kazdého
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zamestnance, ze ma prichazet s néfim novym a snazit se usnadiiovat praci sobé i svym

kolegtim, v ndvaznosti na zkvalitiovani vSech ¢innosti i v neposledni fadé na redukci nakladi.

O jednotlivych metodach, které jsou vyuzivany ve vyrobnim procesu, je pojednavano
v predchozich kapitolach. Hlavni filozofii spoleCnosti je vyuzivani vSech dostupnych
principti, diky kterym budou vSechny Cinnosti na co nejvyssi arovni. At uz se jedna o
zasobovani typu JIT, nebo o pohybu materidlu prostfednictvim karet Kanban, je zde velice
malo oblasti, ve kterych by se daly tyto procesy jesté néjakym zplsobem zlepsit. V tomto
ohledu se témito problémy nejvice zabyvaji zaméstnanci, ktefi jsou za kazdé zlepSeni, které
lze uvést do praxe, finan¢né ohodnoceni. V koneéném disledku v souvislosti s témito
zlepSenimi nejde pouze o finanni odménu, ale 1 o jakési profesni uspokojeni, které je

provazeno pocitem dulezitosti pro podnik.

Po bliz§im seznameni s jednotlivymi ¢innostmi, které v logistice TPCA probihaji,
jsem se rozhodl zaméfit se na nasledujici oblasti, ve kterych by jesté mohlo dojit k urcitému

zlepseni:

e Vyuziti planovaciho software

e Planovéni objemu v ramci Milk-run cest

9.1 Uplatnéni softwaru v logistickych ¢innostech

V soucasnosti je jedinym planovacim prosttedkem logistickych ¢innosti v ramci
automobilky MS Excel, ve kterém jsou provadény propocty jednotlivych cest. Zde je proto
prostor pro vyuziti nékterého z dostupnych software, ktery by usnadnil vySe uvedené ¢innosti.
Jako takovy, je to momentaln¢ dostacujici nastroj, ktery se sice dokaZze adaptabilné
prizptisobit kazdému procesu, ktery je v ramci firemni logistiky potfeba vytvofit, ale pro
naveésu, je krajné nedostatecny. Z vyse uvedenych diivodu, by bylo mozné vyzkouset néktery

Z nasledujicich software, které by tento problém mohl vyfesit.
Software na planovéani nakladky kamiont

V souvislosti s pozadavkem na tento typ software mé zaujali dva produkty. Prvnim
z nich je ,, Easy Cargo “, jehoz webova stranka je jednoducha a intuitivni. Je zde moZnost si
software bezplatné vyzkouset, coz je vyhoda oproti konkurenénim vyrobkim. Na druhou
stranu webové stranky, kde se da transportni systém ,, LoadingExpert ““ objednat, jsou podle

mého nézoru neptehledné a produkt tam neni blize popsan, na rozdil od Easy Cargo.
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V software Easy Cargo je moZnost vSe mit na jedné obrazovce, kde je umisténo vse
dalezité, coz usnadnuje praci a Setii cas. Jednotliva data lze zadat pfimo do programu, nebo
jej vlozit pomoci MS Excel. Po vyzkouseni a zakoupeni licence je mozné individudlné upravit
jednotlivé funkce a pozadavky, aby odpovidaly danym procesim ve firmé&. Nastavit v tomto
programu lze 1 vyuZiti jedné palety vice dodavateli, tzv. sdileni jedné palety, nebo umisténi
zbozi na paletu pouze jednim dodavatelem. VSechny tyto moznosti individualniho nastaveni
Jsou z pohledu variability nesmirn¢ dilezité a z tohoto nastroje délaji zdatného konkurenta
ostatnim programim, které se této problematice vénuji. Néasledujici obrazek zobrazuje

vzorové rozlozeni palet na ndvésu, kde je jeho kapacita v maximalni mozné mife vyuZita.

Obrazek 27: Optimalni rozloZeni nakladu v programu Easy Cargo [18]

Tento specidlni program, ktery se zaméfuje pouze na toto planovani, je mnohem
efektivnéjsi a vice propracovanéjsi nez samotny Excel. TudiZ by plnil svoji funkci planovani
mnozstvi na jednotlivych navésech vzhled k vyuziti celého prostoru mnohem Iépe, nez
vizualizace v MS Excel. Jeho plusy spatfuji nejen v jeho piehlednosti, ale také v jeho
jednoduchém ovladani i pfijatelné cené. Podle aktudlni nabidky je jeho zkuSebni verze ke
staZzeni zdarma, licence na mésic je v hodnoté 880 K¢, potazmo ro¢ni za 8 800 K¢ bez DPH.
Neni omezena jednou licenci na jeden pocitac, ale Ize se piihlasit na kterykoliv pocita¢ a
zadat jednotny licencni kli¢. Pro usnadnéni lze vyuzivat tento program i pomoci soucasnych

technologit, jako je napf. tablet.
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V téchto ohledech spattuji jistou vyhodu, proto by bylo vhodné v ramci ulehceni a
zptehlednéni jednotlivych procest, dat prostor pro vyzkouseni této aplikace. Na druhou stranu
zde muze hrat i znacnou roli averze vi¢i novym a nevyzkousenym vécem ze strany
zaméstnancl, ktefi maji tyto procesy na starosti. OvSem zde by to takovy problém byt
nemusel, podnikova kultura se nese v duchu neustalého inovovéni, tudiz se k efektivnim
zlepsenim pfistupuje dosti otevien¢. Kazdopadn€ po porovnani vSech funkci Easy Cargo,
které jsou aktualné k dispozici v ramci planovani rozlozeni nakladu na navésy, je podle mého

nazoru zdatnym konkurentem a je na rozhodnuti managementu, zda ho vyzkousi v praxi.

Co se tyCe finan¢ni stranky véci, ro¢ni licence, ktera by byla v tomto ptipad¢ lepsi
variantou, by vys$la na 10 648 K¢ vcetné DPH. Coz je vzhledem k objemlim, které by byly
planovany prostfednictvim této aplikace, zanedbatelna ¢astka. V porovnani s MS Excel, kde
jedna licence je pouze pro jeden pocitac, ovSem s neomezenou platnosti, je podle mého
nazoru vyhodnéjsi k témto ucelim pouzivat pravé Easy Cargo, které je svou funkcnosti a

intuitivnim ovladanim k témto ucelim vhodné&;jsi.

9.2 Planovani objemu v ramci Milk-run cest

Ptes tento typ cest proudi do TPCA sice mensi objemy dilti nez skrze cesty PUR, ale
vyuziva jej nejveétsi pocet dodavateld. Proto jsou zde vétsi ndroky na efektivni planovani jak
casového, tak 1 ndkladového vytiZzeni a jejich nasledna v€asnost. VEtsi frekvence a rychlost
danych procesti, by mohla pfinést lepsi uspokojovani pozadavki TPCA v souvislosti

s vykonngj§im a Iépe organizovanym zasobovanim vyrobnich linek.

V tomto piipadé existuje jen velmi malé mnoZstvi ¢asu mezi ur¢enim planovaného
objemu piepravovanych dilii, uréeni periody a dobou zadanim do systému. Tento proces je
narocny zejména, co se tyce Casu. Planovaci tym musi v jednom okamziku komunikovat se
specializovanym tymem TME, ktery se nachazi v centrdle Toyoty a soucasné sledovat
aktudlni operace souvisejici se procesem planovani. K témto ucelim maji v TPCA program
NQC, ktery méa za ukol generovat planovany objem spotieby, na jehoz zaklad¢ dochazi
k objednavani potiebnych dili. Problém spociva ve zna¢né narocnosti Gpravy dat, ktera jsou
upravovany v souvislosti s aktualni potiebou dild od jednotlivych dodavateld, aby bylo mozné

zvolit danou periodu, ve které je objednéno potiebné mnozstvi dili.

Jelikoz je MS Excel vyuzivan skoro ve vSech utvarech ¢i oddélenich na vysoké urovni,
byla by moznost ho vyuzit i v tomto ptipad¢. Jelikoz zadavani pozadavkl do systému NQC se

fidi pomoci jednotného manudlu, bylo by mozné vyuzit tyto piikazy
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prostiednictvim nastaveni maker v Excelu, aby doSlo ke snadnéjSimu zpracovani dat a

rychlej$§imu vyhledani potiebné periody.

V disledku vyse uvedenych skutecnosti, je usnadnéni téchto ¢innosti v prostiedi MS
Excel mnohem efektivnéjsi, nez provadéni téchto operaci manudln€. Z ¢asového hlediska je
zde zfejma 1 uspora Casu odpovédného pracovnika, ktery tyto ¢innost vykonava. Proto bych

doporucil vyuzivat ke zkvalitnéni planovani objemt Milk-run cest pravé MS Excel.
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ZAVER

V soucasnosti se vyznam logistickych ¢innosti, jako védni discipliny, v rdmci podniku
neustale zvySuje. Mnoho manazert této oblasti piiklada stale vétsi vyznam a snazi se 1épe
pochopit jednotlivé procesy, které jsou s touto ¢innosti spojeny. Podil logistickych néklada na
celkovych vydajich firmy je znacny, tudiz je nutné vénovat této problematice zvySenou
pozornost. Ekonomicka aktivita firmy je ovlivnéna vysi jednotlivych vydajia logistickych
¢innosti. Mize se promitnout napt. do hodnoty zbozi, které se tak diky vyssi cené¢ stava pro
zékazniky méné atraktivni, coz ma za nasledek nizsi podnikové trzby. Pokud chce byt firma
na trhu vice zajimava a konkurenceschopna, musi zvolit takovy koncept feSeni logistickych

procest, ktery bude v souvislosti s jeji ¢innosti nejvice efektivni.

Jak je uvedeno v prvnich kapitolach této prace, logistika je souborem ¢innosti, ktery
zajistuje pohyb zbozi ve spravném cCase, na spravné misto a v odpovidajici kvalité, s co
nejmensimi ndklady. Nedilnou soucésti logistickych procest je efektivni vyuzivani dalSich
aspektii, které stouto problematikou Uzce souviseji. Jednd se naptiklad o skladovani,
pravidelné zasobovani a v neposledni fadé vyuzivani jednotlivych technologii, které ovliviiuji

cely proces.

Cilem této prace byla analyza logistickych procest a jejich uplatnéni ve spole¢nosti
Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech, s.r.o. Soucasti prace bylo vytvoreni navrhu, ktery
se tykal zlepSeni logistickych procesli v podniku a jejich nasledné hodnoceni. Prace se

vénovala taktéZ popisu jednotlivych ¢innosti, které jsou ve spolecnosti uplatiiovany.

Struktura prace je rozdélena na dvé stéZejni Casti, kde je prvni polovina préace
vénovana vymezeni teoretickych pojmu. Jako podklady pro vytvotfeni praktické Casti prace

slouzily zejména interni dokumenty.

7o~

Hlavnim tématem prvni kapitoly teoretické Casti prace je podnikova logistika, ktera je
déle délena na dal$i podkapitoly, které se tykaji jak zékladniho ¢lenéni téchto Cinnosti, tak 1
logistickych systémil. Dalsi kapitola je vénovéana detailnéjSimu popisu logistickych procest a
jejich Clenéni. V poradi tieti kapitola nese oznaceni Logistické fizeni a jsou zde uvedeny
principy a cile, které ho ovliviiuji. Posledni kapitola teoretické ¢ésti je v€novana systémiim
fizeni zasob a podrobnému popisu jednotlivych metod, které 1ze pii aplikaci logistickych

¢innosti vyuzivat. Je zde zminka o principu Jist-in-Time, nebo 0 metod¢ Kanban.

Praktickéa ¢ast prace se sklada celkem z péti kapitol. V prvni jsou uvedeny zakladni

informace o spolecnosti, spolu s organiza¢ni strukturou. Dalsi kapitola je v€novéana procesu
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vyroby ve spolecnosti TPCA, s.r.o., zdivodu lepSiho objasnéni vyuzivani danych
logistickych procest. Kapitola je dale ¢lenéna na planovani vyroby a na vyrobni program. Zde
je nastinén cely vyrobni proces, véetné ¢innosti, které jsou provadény v jednotlivych fazich
vyroby. Ve tfeti kapitole s nazvem Koncepce TPS a vyrobni filosofie spole¢nosti TPCA, jsou
blize popsany jednotlivé metody, které jsou ve vyrobnim, potazmo logistickém procesu
vyuzivany a jsou soucasti firemni kultury. Jedna se o metody, které vznikly postupem casu
Vv japonské Toyoté, ktera tyto principy poskytla v ramci sdileni know-how do spole¢ného

podniku s francouzskym koncernem PSA, coz dalo vzniknout spole¢nosti TPCA, s.r.o.

V ptedposledni kapitole jsou uvedeny logistické procesy, které probihaji v ramci
spole¢nosti. Je zde popsana externi i interni logistika, spolu s procesy, které jsou uplatiiovany
ve vstupni logistice. Jelikoz se TPCA povazuje za bez skladovy podnik vyuzivajici
technologii JIT, absence skladii je feSena efektivni a véasnou obsluhou od svych dodavateld,
kde jich ¢ast vyrabi dily pouze pro TPCA. Obsahem devaté kapitoly jsou navrhy na zlepSeni
logistickych procest spolu s jejich hodnocenim. Jsou zde identifikovany dvé oblasti, ve
kterych by mohlo dojit ke zlepSeni. V prvni oblasti jde o vyuziti kvalitnéjsiho a vykonnégjsiho
softwaru, pomoci kterého by mohlo dojit k efektivnéj§imu vyuzivani nakladovych ploch
jednotlivych navést, které se staraji o materidlové toky do spolec¢nosti. Jako vhodny se jevi
program snazvem Easy Cargo. Druhy problém je v pfiliSné slozitosti objednavek dila
proudicich skrze Milk-run cesty. Zde je podan navrh na odstranéni neefektivni prace s daty
pomoci vyuziti funkci MS Excel, kde by doSlo ke zna¢né tspoie Casu a lepSimu rozloZeni

pracovni doby odpovédného pracovnika.
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Piiloha €. 2: Prodeje TPCA 2005 - 2014

Czech republic

Model

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

2012 2013 2014 Total

Share

total

Aygo 120 407 413 23 112 108 4@ 517 231 206 2500 40% 27%
0% 1% 43%  B2% 3% 128% 108%  -55%  -11%

= 10 540 577 600 387 330 366 200 48 152 3628 0% 3T%
TT% 5% 4%  -38% -12% 8% -45% -26% 3%

= 103 425 518 449 358 405 204 483 385 180 3560 3% 36%
313%  22%  -13% 0%  13%  27%  5T%  -17%  -68%

TOTAL £33 1381 1508 1284 857 853 o0 1180 764 518 77 100% 100%

Share

2005 2006 2007 2008 2009 2040 2011 2012 2043 2014 Total total

. BBG73 81701 ©1164 57221 46770 32884 24025 21067 10086 410801 04% 16%
27% 5% 6% -18% -30% -27% -17% 9%

e acie | Franos 57882 51700 B0672 G3071 74336 50605 33089 28546 32340 483250 158% 19%
1% 17%  53% -20% -32% -33%  -16%  13%

L I7B55 42134 44645 45072 45501 46005 48670 51106 51998 413078 J5E%  16%
pE kTR LE 11% 6% 3% 1% 1% 8% 5% 2%

. 40407 37356 34707 BO764 28716 26457 23342 16312 19044 203195 04% 12%
SETEEEL R 8% 7% 07% 57% 8% -12% -30% 17%

_ : 15218 10009 25257 28564 44453 47081 34019 25080 18682 257453 02% 10%
Nizozemi / Netherland 28% 39% 13% 56% 8% -28% -28%  -70%

Ostatni | Other 103818 75215 TR4B8 07754 40807 55848 G773 50870 43016 B1946 G73524 305% 27%

TOTAL 103810 203650 308478 324280 332480 205712 270705 214815 185127 203105 2532280




ba podle jednotlivych vozidel 2005 - 2014

yro

4

A%

Priloha ¢é. 3

2005

006 007 2008 2009 2010 200

Total

Total
change
Aygo

Peugeot 107108

Citroén C1

103,819

34603

34,589

M6

293630 308478 324289 332489 295712 270705 214913

1828% 50%  51%  25% -111%  -85%
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190% 2% Sy TR 1% 9%
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012 013 2014
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206%  -13%% 97%
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