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ANOTACE

Diplomova prace je zamérena na analyzu logistickych procesii ve vybrané firme. Kromé
analyzy podnikové logistiky je cilem této prace také identifikovat slaba mista logistického
retézce a navrhnout reseni pro zlepSeni efektivnosti logistickych procesit daného podniku.
Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou Ccast. Teoreticka cdst je venovana
charakterizovani podnikové logistiky a cerpa z odborné literatury. Praktickd cast je zamérena
na popis vybrané spolecnosti a analyzu soucasného stavu. Poté je soucasny stav vyhodnocen
a jsou navrhnuta opatieni, ktera by méla v konecném diisledku vést ke zlepseni a zefektivneni
stavajicich logistickych procesii.

KLICOVA SLOVA

Logistika, podnik, logistické procesy, optimalizace

TITLE
Logistic processes and their application in the selected company

ANNOTATION

The thesis is focused on analysing logistic processes in the chosen company. Apart from
analysing company logistics, the secondary aim of the thesis is to identify weak spots in the
logistic chain and to suggest a possible solution for improving effectivity of the logistic
processes in the chosen company. The whole work is divided into theoretical and practical
part. The theoretical part is dedicated to defining company logistics, supported by technical
literature. The practical part describes the chosen company and analyses its current state.
Afterwards, the company’s current state is assessed and there are suggested measures, which
should eventually lead to improvement and better effectivity of current logistic processes.

KEYWORDS

Logistic, company, logistic processes, optimization
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Uvob

Proces ftizeni logistickych procesti je momentaln¢ aktualni téma, které je pro podniky
velmi diilezité a miize mit vliv na jejich celkovou ekonomickou situaci a postaveni na trhu,
protoze efektivné fungujici logistické procesy maji pozitivni vliv na ¢innost celého podniku.
Spravné nastavené logistické procesy mohou napiiklad pro danou spole¢nost znamenat
znacnou usporu ndkladd. Definice logistiky se dd uchopit mnoha riznymi zpusoby,
zjednodusSen¢ ji vSak lze popsat jako souhrn Cinnosti, pomoci kterych dochazi k utvéieni,
fizeni a kontrole vSech pohybovych a skladovacich pochodii. Kotfeny logistiky je mozné
nalézt ve vojenstvi, poté doslo k jejimu propojeni s podnikem a s jeho cili. Jiz v minulosti
tedy logistika plnila podstatnou ulohu, jejiz vyznam vSak stale vzristal v navaznosti na rozvoj
spole¢nosti. V soucasné dobe¢ je na fizeni logistickych procest kladen ¢im dal vétsi diiraz, a to
predevsim z toho divodu, Ze pro podniky piedstavuje vyznamny konkuren¢ni nastroj, jehoz
dualezitost neustale stoupa. Za pfic¢inu lze povazovat naptiklad globalizaci svétového trhu,
rychly rozvoj informacnich a komunikaénich technologii a rostouci pozadavky na kvalitu a na

uspokojovani potieb kone¢nych zakaznik.

Logistické fizeni je spjato s celou fadou dilezitych podnikovych aktivit, od pofizeni a
skladovéni surovin pfes fizeni zdsob ve vyrobé az po samotné nakladani s hotovymi vyrobky
a vybér vhodné distribu¢ni cesty. Podniky si jako hlavni cil logistického fizeni stanovuji
pfedevSsim minimalizaci celkovych nakladd, coz vede ke snizovani cen pro konecného
zékaznika a tim nasledné dochazi také k vys$Simu odbytu zbozi. Dale si kladou za cil takeé
rychlost dodéni a vysokou kvalitu doddvanych vyrobkl zdkaznikim, diky ¢emuz dochazi ke

zvyseni spokojenosti zakaznikd.

Cilem prace je analyzovat podnikovou logistiku ve spole¢nosti Tyco Electronics EC
Trutnov s. r. o., identifikovat slaba mista logistického Fetézce a mavrhnout vhodna
doporuceni ke zlepSeni efektivnosti logistiky podniku a v kone¢ném dusledku pro

celkovou ekonomickou situaci této firmy.

Préce je rozdélena na dvé Casti, a to na Cast teoretickou a cast praktickou. Teoretickd Cast
se zabyva charakteristikou podnikové logisticky, tedy jeji definici, vyvojem a ¢lenénim. Jsou
zde popsany logistické cile a pilife. Dale je tato ¢ast zaméfena také na logisticky fetézec, jeho
prvky a chyby. V zavéru teoretické Casti jsou zminény také jednotlivé logistické procesy a

technologie.
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Druhd cast prace se zaméfuje na praktické pojeti Cinnosti, které byly vymezeny
Vv teoretické Casti. Prvni kapitola praktické Casti se zabyva ptiblizenim vybrané spolecnosti,
tedy podniku Tyco Electronics EC Trutnov s. r. 0. Konkrétn¢ tato ¢ast obsahuje historii a
soucasny stav spole¢nosti, jeji vyrobkové portfolio, postavena na trhu a organizacni strukturu
logistického oddéleni. V dalsi kapitole je jiz analyzovdna soucasnd situace jednotlivych
logistickych procesit ve vybrané spolecnosti. Dale jsou vni pfiblizeny také logistické
systémy, které jsou ve firmé¢ zavedeny. V zavéru praktické ¢asti jsou poté identifikovana slaba
mista téchto procest a jsou zde uvedeny navrhy na zlepseni, které by mély vést k zefektivnéni

stavajicich logistickych procesu.
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1. CHARAKTERISTIKA PODNIKOVE LOGISTIKY

V dneSnim svéte je hlavnim cilem podnikii uspokojovani potieb findlnich zékazniki,
dilezita je tedy vcasnost dodani a minimalizace ndkladi. B&hem cesty vyrobku az ke
kone¢nému zékaznikovi je tieba zajistit velké mnoZzstvi ¢innosti. V prvni fad¢€ je nutné potidit
suroviny, zajistit jejich ptepravu a skladovani, dale nesmi byt opomenuty vyrobni procesy,
fizeni zasob a néasledné nakladani s jiz hotovymi vyrobky. VSechny tyto ¢innosti tvoii fetézec,
jehoz sladénim se zabyva pravé logistika, ktera bude v této kapitole blize charakterizovana

[17].

1.1. Definice logistiky

Logistika je velmi Siroky obor, ktery se neustale vyviji, proto neni nic piekvapivého na
tom, ze definic logistiky existuje v riznych publikacich nepfeberné mnozstvi. Zde bude

uvedeno pouze nékolik z nich, a to nasledujici:

., Logistiku si Ize predstavit jako posloupnost cinnosti zahrnujicich rizeni a viastni realizaci
pohybu a skladovani materialu, polotovari a finalnich vyrobku. Jde v podstaté o sled

obchodnich a fyzickych operaci koncicich dopravou vyrobku k odbérateli. “ [5, s. 15]

., Logistika predstavuje novy smer mysleni, ktery je zameéren na uspokojeni potieby
zakaznika. Tohoto efektu se snazi dosahnout s co nejvetsi pruznosti a hospodarnosti. Vse

planuje tak, aby to nejlépe slouzilo zakaznikovi, véetné logistiky a dopravy.“ [8, s. 3]

Je zde vhodné zminit také podrobnou definici logistiky, kterou vydala Evropské logisticka

asociace. V této definici je upfednostiiovana i ekonomicka stranka a jeji znéni je nasledujici:

,, Organizace, planovani, Fizeni a vykon tokii zbozi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou a
distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly splnény pozZadavky trhu

pri minimdlnich nakladech a minimdlnich kapitdlovych vydajich. “ [6, s. 10]

Posledni zde uvedena definice logistiky je nejobsahlejsi a v podstaté vychazi z myslenek,

které jsou obsaZené ve vSech vySe zminénych definicich. Tato definice ma nasledujici znéni:

., Logistika je Fizeni materidlového, informacniho i financniho toku s ohledem na véasné
splnéni pozadavki finalniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku
materidalu. Pri plnéni potieb findlniho zdakaznika napomaha jiz pri vyvoji vyrobku, vybéru
vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem rizeni viastni realizace potreby zdakaznika (pri
vyrobé vyrobku), vhodnym premisténim pozadovaného vyrobku k zdakaznikovi a v neposledni

Fadé i zajistenim likvidace mordlné i fyzicky zastaralého vyrobku. *“ [17, s. 22]

13



Z vyse zminénych definic je tedy patrné, Ze se jedna o komplexni proces, ktery zahrnuje
vSechen materialovy tok, a to od pocatku az k findlnimu zékaznikovi. Hlavnim ukolem je
udrzovat pozadovanou kvalitu a cenu, coz je pro zakaznika podstatné, a zaroven dbat na to,
aby nedochazelo k ¢asovym prodlevam a k zdkaznikovi se tak vSe dostalo v€as a na
pozadované misto. Jde tedy pfedevSim o maximalni mozné uspokojeni potieb zakaznika.
Dutlezity samoziejmé neni jenom tok materidlovy, ale také tok informacni, proto hraji

Vv logistice dilezitou roli také informacni technologie, které se neustale vyviji [17].

1.2. Podnikova logistika

Tato cast se zabyva podnikovou logistikou, jejim vyvojem, Clenénim, cili a pilifi.
Podnikova logistika mé stale vétsi vyznam vzhledem k fizeni podniku. Je to jeho nedilna
soucast, kterda napomdha jeho efektivnimu fungovani pomoci uspokojovani potieb trhu,
minimalizace nakladli a maximalizace ziski. V ptipadé, kdy nékolik vyrobcil nabizi priblizné
stejné vyrobky za stejné ceny, pak je rozhodujici to, kdo bude schopen je dodéavat pravidelné,
V pozadovaném mnozstvi, ve vhodném baleni a s vyuzitim vhodnych piepravnich pomtcek,

které povedou k minimalizaci nakladi na manipulaci. Pravé ten podnik, ktery disponuje

vvvvvv

1.2.1.  Vyvoj podnikové logistiky

Pro tuto praci neni nezbytné podrobné zkoumat vyvoj podnikové logistiky, avSak alespon
zakladni faze je zde vhodné uvést. Je logické, Ze se podnikova logistika v pribchu let znacné
ménila a tento jeji postupny vyvoj se da rozdélit do ¢tyt riznych etap, kdy kazda z téchto etap

je rozvinutgjsi nez ta predchozi [17].

V prvni fazi vyvoje podnikové logistiky byl nejvétsi diraz kladen na obchodni a
marketingovy pfistup. Jako hlavni znak této faze se da oznacit to, Ze byla zaméfena pouze na
distribuci zboZzi ¢i materidlu. V oblasti zasob se projevoval pouze jejich nedostatek c¢i

nevhodné rozmisténi a na celkovy problém se zasobovanim nebyl bran pfili§ velky zietel [17].

U druhé faze postupné doslo k obraceni pozornosti k zdsobam. K tomuto obratu doslo
z toho dlivodu, Ze podniky zacaly usilovat o sniZovani nakladii a doSlo jim, Ze v zasobach je
neefektivné uloZzena znacna ¢ast jejich kapitalu, kterou by bylo mozné vyuzit jinak a Iépe.
V této vyvojové fazi zacaly byt vyuzivany razné matematicko-statistické metody, metody
predikéni a matematické optimalizacni metody, pomoci kterych byl feSen problém

s nadbyte¢nymi zasobami. Logistika byla tedy v této fazi rozSifena o zasobovani, tedy o
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nakup a opatiovani, a pronikla také do fizeni vyroby, avSak aplikovana byla pouze samostatné

uvnitt jednotlivych funkcei [17].

Diky dal$imu nezadrzitelnému rozvoji a potfebé vyrovnat se konkurenci nastala tieti faze
vyvoje logistiky, kdy doslo ke vzniku integrované logistika. Jako hlavni znak této faze by se
dalo oznacit to, Ze podniky zacaly prosazovat ucelené logistické fetézce a systémy, ve kterych
dochazelo k propojeni, a to jiz od dodavateli az po konec¢né zakazniky. V této fazi tedy u
podnikli doslo k uvédoméni si, ze pokud chtéji udrzet krok s konkurenci, pak je potieba

koordinovat a synchronizovat procesy [17].

Ctvrta vyvojova faze logistiky je fazi posledni a zaroven zatim neukonéenou, protoZe
logistika se v této fazi stava ucelenym a provazanym systémem, ktery se neustale zlepsuje a
vyviji. V této fazi jsou tedy logistické systémy jako celek optimalizovany. Pozornost je zde
vice zaméfena na informatiku, na kterou jsou kladeny vysoké naroky, je zavadéna

elektronicka vymeéna dat a dal$i metody fizeni [17].

1.2.2.  Logistické cile

Ze zacatku je vhodné uvést, ze cile podnikové logistiky musi vychdzet z podnikové
strategie a napomadhat spliiovat celopodnikové cile, ale zaroven musi také zabezpecit
pozadavky zékaznikii na Uroven sluzeb a zbozi a to pii minimalizaci celkovych nakladi.
Zjednodusen¢ je hlavnim cilem logistiky optimalizace logistickych vykont s jejimi
komponentami, logistickymi sluzbami a logistickymi néklady. Pod pojmem logistické sluzby

se rozumi predevsim dodaci lhuty, spolehlivost, flexibilita dodani a dodaci kvalita [17; 18].

Dodaci lhiuty vyjadiuji Casovy usek, ktery ohrani¢uje okamzik od pfedani objednavky
zdkaznikem az po okamzik dostupnosti zbozi u zakaznika. Cim krat$i dodaci lhiita je, tim
1épe. Spolehlivost dodani urcuje pravdépodobnost, s jakou bude dana dodaci lhita dodrzena.
Pro zakazniky je nejlepSi co nejvyssi stupen této spolehlivosti, protoze odchylky u dodacich
lhiit s sebou mohou nést mnohé problémy, naptiklad zapfti¢init poruchy podnikovych procest.
Flexibilita dodani vyjadiuje schopnost pruzné reakce na pozadavky a ptani zakaznikd, jako je
naptiklad odbérni mnozstvi, druh baleni, dopravni varianty, informace poskytované
zakaznikovi a podobné. Poslednim zminénym druhem logistickych sluzeb je dodaci kvalita,
kterd vyjadiuje dodaci piesnost podle zplsobu a mnozstvi, jakoZ i podle stavu dodéavky.
Kazdy zuvedenych cili mé také své specifické nakladové efekty, kterym je v této praci

vénovana samostatna podkapitola [18].
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Logistické cile je mozné délit podle nékolika hlavnich kritérii, a to na oblast jejich
pusobeni a na zpisob méfeni jejich vysledkll. Toto déleni znazoriiuje nasledujici obrazek 1, ze
kterého je patrné, ze lze logistické cile délit na skupinu prioritni a sekundarni, kdy to prvni
kategorie jsou zahrnuty cile vnéjsi a vykonové a do druhé skupiny cile vnitini a ekonomické

[17].

CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni
VNEJSI CILE VNITRNI CILE
SLOZKA SLOZKA
VYKONOVA EKONOMICKA

Obrazek 1 Déleni cilt logistiky

Zdroj: [17]

Jako prvni z prioritnich cili jsou zde uvedeny cile vnéjsi, coZ jsou cile zamétujici se na
uspokojovani ptani zékaznikd. Tyto cile zahrnuji napiiklad zvySovani objemu prodeje,
zkracovani dodacich lhtt, zlepSovani spolehlivosti a tiplnosti dodavek a zlepSovani flexibility
logistickych sluzeb. Jednim z nejdilezitéjSich faktord je v logistice faktor Casu, protoze
pfesné dodrZzovani ¢asovych navaznosti pfispiva ke snizovani narokti na skladovani a poméaha
zabezpecit spolehlivost dodavek. DalSimi prioritnimi cili jsou cile vykonové, které
zabezpecuji pozadovanou, tedy jinak feCeno optimalni, Groven sluzeb tak, aby bylo zbozi

dodavano ve spravny ¢as a na spravné misto v pozadovaném mnozstvi, druhu a jakosti [17].

Do sekundéarnich cil spadaji vnitini a ekonomické cile. Vnitini cile se zabyvaji
snizovanim nakladd pfi dodrzeni splnéni vnéjSich cili. Mezi tyto néklady lze fadit naptiklad
naklady na zasoby, na dopravu, na manipulaci a skladovani, na vyrobu, na fizeni a jiné.
Poslednim zminénym cilem je cil ekonomicky, ktery se zamétuje pfedev§im na zabezpeceni
logistickych sluzeb s pfiméfenymi naklady. Tyto néklady pak odpovidaji takové cené, jakou

je zakaznik ochoten za vysokou kvalitu zaplatit [17].
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1.2.3. Pilire logistiky

Logistika predstavuje pomérné novou metodologii podnikové organizace. Logisticky vliv
je znatelny na vSech urovnich fizeni organizace, a to od strategického pies taktické az
k operativn¢ technickému fizeni. Jedna se tedy o védni disciplinu, kterd se vyznamné podili
na rozhodovacim procesu managementu, avSak je nutné¢ dodat, ze nepfichdzi s vlastnimi
metodami, ale vyuzivd poznatkll jinych védnich disciplin. Nejvice se logistika opird o
produktiku, ergonomii a synergiku, coz jsou tedy jeji hlavni pilife. Dale jsou v logistice
vyuzivany také metody operacni analyzy, kterd vychazi predev§im z metod matematického
programovani. Déale mohou byt v logistice vyuzivany také metody simulace, a to pfi

modelovani dopravy [17].

Jako prvni pilif logistiky je uvedena produktika, coZ je védni disciplina, ktera se vénuje
optimalizaci riznych technickych, vyrobnich, provoznich a jinych obdobnych déji na ucelené
systémy s vyuzitim nejnovéjSich poznatkil elektroniky, vypocetni techniky, robotiky a
komplexniho sbéru dat. Produktika se neomezuje pouze na ¢innosti spojené piimo s praxi, ale
zahrnuje také hodnoceni ekonomické a investiéni efektivnosti celého systému. Efektivnost

rozhodujicich investic je tieba sledovat ve vSech ¢asovych fazich investiéniho procesu [17].

Druhym pilifem je ergonomie, coz je védni disciplina zabyvajici se tim, aby byl zajistén
soulad mezi pozadavky stroje, predpoklady pracovnika a pracovnim prostfedim. Cilem je
zlepSovani pracovnich podminek tak, aby byla minimalizovana psychickd i fyzickd namaha
pracovnikl, coZ vede ke zvySovéani jejich produktivity a k celkovému zlepSeni jejich
schopnosti. Ergonomie v podstaté syntetizuje riiznorodé poznatky z jinych védnich obort,
jako je napiiklad psychologie ¢i fyziologie. Diky poznatkiim z téchto védnich oborii se da
odhadovat naptiklad pisobeni rliznych vlivii na psychiku clovéka, jeho reakce a chovani,
fungovani lidského organismu pfii riznych ¢innostech a mnoho dal$ich véci, se kterymi se da
dale pracovat. Na zaklad¢ téchto poznatkl Ize naptiklad efektivnéji zorganizovat rozmisténi
pracovisté, zlepsit pracovni prostiedi, uzpusobit provadéni pracovnich ukond a podobng.
Ergonomie ma dv€ hlavni metody, a to pracovni studii a hodnotovou analyzu. Metoda
pracovni studie vede ke zdokonalovani pracovnich procesii. Hodnotova analyza je zaloZena
na uplatnovani funkéniho principu, kdy se snazi ptfekonat tradicni mySleni a pfinaset
myslenky nové. Hledé tedy odpovédi na to, jak by bylo mozné Iépe a efektivnéji plnit rtizné
funkce, naptiklad zefektivnéni manipulace s materidlem. K feSeni téchto otazek jsou

vytvareny tymy odborniku [17].
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Poslednim pilifem logistiky je veédni disciplina zvana synergika, ktera se zabyva
zkoumanim spoluprace mezi lidmi a vychazi tedy z faktu, ze co jednotlivec nezvladne, to je
mozné vyiesSit ve spolupraci s ostatnimi. Efektivnéjsi jsou podle synergiky tedy takové
¢innosti, které jsou vykonavany v tymech nez ty, které ma na starost jednotlivec. Lze tedy
fici, ze ukolem synergiky je zkvalitnéni lidského faktoru tak, aby byly zaddvané ukoly
efektivnéji feSené a zvySovala se tak celkova produktivita prace. Toho je dosahovano pravé

prostiednictvim propojovani lidskych prvka do akceschopnych systému [17].

1.2.4.  Clenéni podnikové logistiky

Na ¢lenéni podnikové logistiky lze nahlizet z riiznych Uhli pohledu. Pii zjednoduseném
¢lenéni Ize logistiku dé€lit na hospodaiskou a podnikovou. Hospodatskou logistiku lze dale
délit v zasad¢ na tfi skupiny, a to na makrologistiku, mikrologistiku a logisticky podnik.
Misto pojmu logisticky podnik je mozné pozit také pojem metalogistika, toto oznaceni se
vSak jiz ptili§ nepouziva. Z mikroekonomie poté vychazi podnikova logistika, kterou lze d¢lit
na logistiku vnitropodnikovou, logistiku distribuce a logistiku zasobovani. Toto zjednodusené

¢lenéni je znazornéno na nasledujicim obrazku [17].

HOSPODARSKA LOGISTIKA
\ 4 v l
LOGISTICKY
MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA PODNIK
v
PODNIKOVA LOGISTIKA
v i
LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
7ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE
Obrazek 2 Zjednodusené ¢lenéni logistiky
Zdroj: [17]

Makrologistika zahrnuje logistiku nad ramec podniku, tedy na urovni néarodniho
hospodaistvi. Zabyva se tedy globdlnimi aspekty logistiky. Zahrnuje soubory logistickych
fetézcl, které jsou spojené s ucelenou findlni produkci vytvafenou velkou spolecnosti
V maximalnim mozZném rozsahu. Pozornost je u makrologistiky vénovana piedev§im

mezinarodni dopravé a jeji néasledné integraci. Mikrologistika zahrnuje fizeni logistickych
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procest, ke kterym dochézi uvniti urcité spoleCnosti, pfipadné v jeji Casti, jako je napiiklad
jeho sklad ¢i zavod. Jinak feceno jde o jakykoliv druh dopravy dovniti ¢i ven z podniku,
zaroven jde také o Cinnosti tykajici se skladovani a manipulace uvniti podniku. Posledni ¢asti
hospodaiské logistiky je logisticky podnik (metalogistika), coz je cast logistickych fetézcil,
kterd se zabyva propojenim mezi zakaznikem a dodavatelem. Pusobi tedy v oblasti

dodavatelsko-odbératelskych fetézct [19; 20].

Jak jiz bylo zminéno vySe, z mikrologistiky dale vychéazi podnikovéa logistika, kterou lze
délit riznymi zplsoby, tim nejjednodussim je Clenéni na logistiku zasobovani, logistiku
distribuce a na vnitropodnikovou logistiku. Zasobovaci logistika zajist'uje nakup zakladniho a
pomocného materidlu, polotovari a dil¢ich vyrobkii od subdodavatell tak, aby byla zajisténa
plynulost podnikovych tkonii. Jde v podstaté o pfesun od dodavateli do skladu podniku.
Oblast nakupu zahrnuje mnoho C¢innosti, jako je naptiklad prizkum nakupniho trhu,
vyfizovani objednédvek, cenova analyza a mnoho dalSich. Zasobovani si dava za cil snizovani
nakladl a zlepSovani vykoni. Podnikové sklady maji za ukol pfijimat zasoby, uchovavat je a
provadét vSechny nutné skladové operace. Spravné feSené skladovani mize napiiklad zamezit
negativnim vlivim souvisejicim s nepfedvidatelnymi riziky béhem vyroby, vyrovnat
odchylky v materialovém toku, zabranovat vykyvum na trzich v piipadé spekulaéni ¢innosti a

podobné [4; 18].

Dalsi je logistika vnitropodnikova, jinak nazyvana také jako vyrobni, ktera se zabyva
fizenim toku materidlu podnikem a dé se fici, Ze v podstaté spojuje logistiku zdsobovani
s logistikou distribuce. Jeji zakladni funkci je tedy podnikové pldnovéani a hlavnim ukolem je
zajiStovat vyrobnim procesim potiebné vyrobni prosttedky v pozadovaném mnozstvi a Case.
Jako cil vyrobni logistiky lze tedy oznacit zajisténi bezporuchového pribéhu vyrobniho
procesu. Vnitropodnikova logistika se také snazi o minimalizaci dopravnich ndkladi a
nakladi na provozni plochy a prostory. Pldnovani vyroby zahrnuje vypracovani pldnu na
zéklad¢ objedndvek ¢i urcité predikce, dale zahrnuje planovani potfeby materidlu a na zaveér
fazi tizeni vyroby, kdy se sleduji vstupy vyrobnich tkold, jejich zpracovani a spusténi do

procesu [15].

Distribucni logistika se, jak uz jeji ndzev napovida, zabyva piesunem (distribuci)
vyrobeného zboZi, polotovarl ¢i ndhradnich dili smérem k zdkaznikovi, jde tedy o spojnici
mezi vyrobou a odbérateli. Hlavni roli zde hraje dodrzovani dodacich lhit, coz pfimo souvisi
se spokojenosti zdkaznikl. Cilem je tedy co nejrychlej§i pfesun produktl poZadovaného

mnozstvi a jakosti k zakaznikovi s minimalni spotfebou financnich prosttedkii a s co
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nejmensim dopadem na zivotni prostiedi. Vzhledem k tomu, Ze kazdy piepravovany vyrobek
ma jiné vlastnosti, nelze vSe piepravovat stejnym zpusobem. Existuji proto rizné distribu¢ni
fetézce, naptiklad velkoobchodni doddavky maloobchodnikiim, dodavky maloobchodnikiim
piimo z vyrobny, pfimy prodej zakaznikim ze skladii velkoobchodii, jinak nazyvano také

jako Cash and Carry, zasilkovy obchod ¢i dodavky zbozi piimo z vyroby [14; 18].

Tyto ti1 Casti podnikové logistiky jsou povazovany za ty zékladni, lze se vSak setkat a
s SirSim ¢lenénim, kdy se do podnikové logistiky zahrnuje také napiiklad zakaznicky servis ¢i
zpétna (reverzni) logistika. Zakaznicky servis Ize popsat jako proces, ktery je realizovan pied,
béhem i po prodeji zbozi ¢i poskytnuti sluzby. Pfedprodejni sluzby souvisi s celopodnikovou
politikou a ovliviluji to, jakym zplisobem je podnik vniméan zékazniky. Prodejni servis poté
zahrnuje informace zdkaznikim, a to pfedevsim a stavu objednavky a o datu dodani. Jako
posledni zahrnuje zdkaznicky servis poprodejni sluzby, coz je v podstaté podpora zdkaznikovi
po dodéni produktu. Zahrnuje pfedev§im feSeni reklamaci, opravy a vymény produktd.
Zakaznicky servis je pro podnik dulezitym néstrojem pro spokojenost zékaznik a zajistovani

jejich loajality [17].

Zpétnou (reverzni) logistiku lze nazvat také jako logistiku recyklace, nebo jako tok
pouzitych vyrobkl, obali a jinych materiali od spotiebitele. Tato logistika vznikla kvili
zakonam, které upravuji povinnost podnikl zajistit ekologickou likvidaci jejich jiz pouzitych
vyrobku. Zajist'uje tedy odvoz odpadu, a to ptedevsim ve formé prazdnych obald a odpadnich
latek, které vznikaji béhem vyroby nebo spotieby. Dale reverzni logistika fesi také vypotradani
se sneopravitelnymi produkty, které zdkaznici poslali na reklamaci a jsou uz dale
nevyuZzitelné. Mezi hlavni ¢innosti patii sbér pouzitych vyrobki, soucastek ¢i vedlejSich
produktd, jejich nésledné tfidéni, demontaz a zpracovani, kdy je vynakldddna snaha na
zajisténi jejich opétovného vyuziti ¢i zhodnoceni, které je pro podnik ekonomicky co mozna

nejvyhodnéjsi a zaroven Setrné k zivotnimu prostiedi [2; 16].

1.3. Logisticky retézec

Tato Cast se vénuje blizSimu popsani pojmu logisticky fetézec, coz je velice dilezity
pojem, ktery pfedstavuje v podstaté zaklad logistiky. V logistickém fetézci probihaji vSechny
na sebe navazujici ¢innosti podniku, od ndkupu pies zasobovani az po prodej. Za jednotlivé
Clanky logistického fetézce jsou ve vyrobé povazovany napiiklad tovarny, dilny, vyrobni
linky, sklady a mezisklady, v dopravé poté napiiklad letisté, pfistavisté, zelezni¢ni stanice,
vV obchodé patii mezi ¢lanky prodejny, maloobchodni a velkoobchodni sklady, nebo vétsi

celky, jako jsou rtizna piekladisté, terminaly, logistické arealy a dalsi [2; 17].
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1.3.1. Podstata logistického retézce

Logisticky fetézec se tyka celkové cesty od surovin pies nedokoncené vyrobky, pomocny
material, dily az k findlnim vyrobkiim a predstavuje systém poskytovani hodnoty. Obecné lze
tedy fici, Zze jde o soubor hmotnych i nehmotnych toki, které probihaji v fadé navazujicich
¢lankq, jejichz struktura je odvozena od potieby uspokojit potfebu konecného ¢lanku, tedy
zakaznika Ci spotiebitele. Logisticky fetézec zabezpecuje pohyb materialu, energie, nebo osob
ve vyrobnich a ob¢hovych procesech, a to prostfednictvim rtznych manipulacnich,

dopravnich a pomocnych prostiedku [2; 15].

ZjednoduSené znazornéni logistického fetézce je na nasledujicim obrazku:

Materialovy tok
Podnik
Zékaznici [« Distribuce [*®  Vyroba [€» Zasobovani [* ™ Dodavatelé

Informacni tok

Obrazek 3 Logisticky fetézec

Zdroj: Upraveno podle [1]

V logistickém fetézci je zahrnuta hmotna i nehmotné strdnka. Hmotna stranka zahrnuje tok
véci, které uspokojuji potfebu findlniho zdkaznika, tedy tok hotovych vyrobkd, obald,
nedokonenych vyrobki, dili, zakladnich a pomocnych materialli a dalSich véci, které jsou
pro uspokojeni potfeby zakaznika nezbytné. Nehmotna stranka logistického fetézce zahrnuje
tok informaci, které jsou nezbytné pro zajiSténi hmotnych tokd, dale také spociva
V pfemistovani penéz, a to pfedev§im v bezhotovostni formé€. Procesy logistického fetézu by
meély byt hodnototvorného charakteru. Tento charakter maji vSechny procesy, které
napomahaji tomu, aby byl hotovy vyrobek disponibilni, pfiblizuji ho k findlnimu zakaznikovi,

zajistuji vétsi pohodli pifi spotiebé, nebo podminuji zhotoveni tohoto vyrobku. Z toho
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vyplyva, Ze hodnototvorny charakter nemaji procesy, které toto nesplituji, tedy naptiklad

nadbytecné procesy, neucelné vytvareni zasob a podobné [15].

K zajisténi funkéniho logistického fetézce jsou vyuzivany tii dulezité vlastnosti, a to
transparentnost, konektivita a agilnost. Transparentnost spoc¢iva v aktualnosti a prihlednosti
informaci, které by mély byt po celé délce logistického fetézce piesné, a to predevsim co se
tyCe stavu surovin, materidlu a hotovych vyrobkl. Konektivita, jinak feCeno propojitelnost
¢lankt logistického fetézce, je v podstaté schopnost vhodné pouzivat, interpretovat a
vyménovat potfebné informace mezi jednotlivymi clanky. Posledni vlastnosti je agilnost, coz
je schopnost, ktera se tyka rychlého dosahovani efektivnich zmén za pouziti dostupnych

informaci. Agilnost tedy souvisi s flexibilnosti podnikovych procest [19].

1.3.2.  Typy logistickych procest

Logistické fetézce lze rozdélit na tfi hlavni typy, které se lisi pfedevsim z pohledu vyvoje a
stupné fizeni jednotlivych Cinnosti. Logistické fetézce jsou tedy clenény do nasledujicich
skupin: tradi¢ni logistické fetézce s pretrzitymi toky, logistické fetézce s kontinualnimi toky a

logistické fetézce se synchronnim tokem [20].

Logistické fetézce s pretrzitymi toky se v zdkladé opiraji o predikci a soucasny stav
prodeje a zahrnuje nékolik kroku, které na sebe vzajemné navazuji. Na predikci prodeje
navazuje uzavieni kontrakt s dodavateli, a to na velké dodavky, kdy je dosahovano
mnozstevnich slev. To s sebou vSak nese nutnost disponovat velkymi centralnimi sklady.
Problém vsak tkvi v tom, Ze informac¢ni toky na sebe nemuseji spravné navazovat a podniku

vznikaji nadmeérné zasoby [20].

Logistické tetézce s kontinualnimi toky se vyznacuji pruznou vyrobou i distribuci a
zajist'uji jednodussi prichod materidlu ¢i vyrobku podnikem, protoze k dodavani dochazi na
zakladé potieb piijemce. Mezi dodavatelem a odbératelem je tedy uplatiovan princip JIT
(Just-in-time), kdy jsou dodavky uskute¢novani piesné v okamziku potieby. Vzhledem
k tomuto principu neni tieba, aby mél podnik velky centralni sklad, ale sta¢i pouze mensi
vyrovnavaci sklad. Rozhodujici je vyroba a podnik je schopen pruzné reagovat na poptavku

[20].

Logistické fetézce se synchronnim tokem jsou ¢asto oznaCovany jako ideélni fetézce, a to
diky tomu, Ze se v procesu vzdy nachdzi pouze tolik materidlu ¢i surovin, kolik je skute¢né
vV ten dany moment potieba a toky v téchto fetézcich jsou tedy plynulé. Tento typ fetézcl je

zaméfen na vyrobu, dodavatele a zakazniky. Zasoby u tohoto typu fetézcli jsou pouze
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minimalni, protoze jsou ur¢eny k okamzité spotfebé. Pro spravné fungovani téchto fetézct je

stézejni rychlé a spolehlivé sdileni informaci [20].

1.3.3. Pasivni a aktivni prvky

Pasivni a aktivni prvky jsou dvé zakladni skupiny, na které lze rozd¢lit jednotlivé prvky
podilejici se na realizaci hmotnych a nehmotnych toka logistického fetézce. Pasivni prvky
Jsou V podstaté jinak feceno takové kusy, jednotky ¢i zasilky, které jsou manipulované,
prepravované ¢i skladované. Manipulacni jednotka znamena jakykoliv baleny ¢i nebaleny
material, se kterym se da bez dal$i upravou manipulovat. S takovou jednotkou se pracuje jako
s jednim kusem. Ptepravni jednotka je pak materidl tvofici takovou jednotku, kterou lze bez
dalsich uprav ptepravovat, napiiklad palety, kontejnery a podobné. Pasivni prvky probihaji
celym logistickym fetézcem, a to od mista vzniku az k mistu spotieby, tvoii tedy podstatnou
¢ast hmotné stranky logistického fetézce. Tyto prvky je mozni délit do nasledujicich ctyt

skupin [13; 20]:

e Materidl, do kterého jsou zahrnuty suroviny, zdkladni a pomocny material, dily,

nedokoncéené a hotové vyrobky.

e Obaly a ptepravni prostfedky, které jsou nezbytné pro piepravu, ktera je

uskute¢iovana samostatneé.

e Odpad vznikajici pti vyrobé, distribuci a spotiebe vyrobki (v ptipadé, Ze se podnik

zabyva recyklaci, pfipadné€ je mu pfimo nafizena zakonem).
e Informace, které jsou béhem pohybu surovin, materialu a vyrobkui pfenaseny [11].

Aktivni prvky maji za ukol realizovat logistické funkce, provadé) tedy netechnologickeé
operace s pasivnimi prvky. Jde o procesy jako je napiiklad baleni, tvorba manipula¢nich a
pfepravnich jednotek, nakladka, preprava, vykladka, wuskladiiovani, vyskladhovani,
kompletace, kontrola, identifikace, sbér, pfenos a uchovavani informaci a dal$i. Podstatnou
soucasti je také obsluzny persondl. VéEtsina téchto vySe zminénych operaci spociva ve zmené
mista nebo uchovani hmotnych pasivnich prvki, poptipad¢ v jejich Gprave a dale ve sbéru dat
a ve zm&n¢ mista nebo v uchovani stézejnich informaci [12].

Stejn¢ jako pasivni prvky lze 1 aktivni prvky rozdé€lit do nékolika skupin, a to jsou
nasledujici:

e Manipulaéni prosttedky a zatfizeni, které slouzi k pfemistovani pasivnich prvkd.

Manipulacni prosttedky se z diivodu jejich mnozstvi déli v zakladu do dvou skupin,
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skupinou jsou prostiedky s pfetrzitym pohybem, druhou skupinu pak tvofi prostfedky
S plynulym pohybem. Pfikladem riiznych podskupin jsou napiiklad vysokozdvizné

voziky, zvedaci ploSiny, sloupové jefaby a podobné [12].

e Dopravni prostfedky slouzici k pfepravé pasivnich prvka na delsi vzdalenosti. Tyto

prostiedky se déli do tii skupin, a to na obsluhované, samoobsluzné a specialni [12].

e Prostiedky a zafizeni pro oznacCovani, sledovani a automatickou identifikaci aktivnich
a pasivnich prvki. Prostfednictvim téchto prostfedki dochazi k pienosu informaci a
jsou taktéz déleny do nékolika skupin na zaklad¢ svého charaktery. Témito skupinami
jsou nasledujici: optickd identifikace pasivnich kodi pomoci ¢arovych kodu, pisma

OCR a identifikace prvkti pomoci radiofrekvenénich koda [12].

e Ostatni prostfedky zahrnujici veskeré pomocné zatizeni, které neni soucasti aktivnich
ani pasivnich prvka. DéEli se podle operaci, na které spoluptisobi, a to na lozné,
skladovaci a identifikac¢ni. Jedna se naptiklad o vazici zafizeni, skladové regily a

podobné [12].

1.3.4. Chyby logistickych Fetézci

Ve vyrobnim podniku se pfi fizeni logistickych fetézcii mlize objevovat fada chyb. Mezi ty
nejvyznamngéjsi patii naptiklad absence kontroly zasob, nedostate¢na flexibilita, neadekvatni
konfigurace sité, Spatné rozvrzeni zdvodu, nedostatecné informace o kalkulaci nékladi, Spatné
definovand meéfeni a Spatné rozdéleni odpovédnosti ¢i neracionalizovand dodavatelska
zakladna. V soucasné dobé& jsou vyrobni spolecnosti ve stale se zvySujici mife na flexibilité a
nakladové efektivité dodavatelll zavislé, proto neni dobré brat chyby logistickych fetézcl na

lehkou véahu [17].

Absence kontroly zdsob se vyznacuje predev§im nadmérnou uUrovni zasob, proSlymi
zasobami ve skladech ¢i neexistenci povédomi o ndkladech na skladovani. Nej€ast&jsim
rysem Spatného logistického fetézce je praveé vysoky stav zasob surovin, rozpracované vyroby
a hotového zbozi. Podnik drzi zdsoby produktti, o které neni u zdkaznikti zajem, naopak
zasoby pozadovanych produktl mohou byt nedostate¢né. Podniky maji vSak rdzné
prilezitosti, jak tyto vysoké stavy zasob snizit. Lze to provést naptiklad pouzitim riznych
postupti dopliiovani zdsob u riiznych vyrobka s ohledem na rozdily ve slozitosti vyrobku,

moznostech ndkupu, piedvidatelnosti prodejii a podobné. Dale vhodné rozloZeni zasob na
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jednotlivé zakladni komponenty, zlepSeni interni komunikace mezi prodejem, vyrobou a

nakupem ¢i ¢astéjsi sdileni informaci s dodavateli a zakazniky [17].

Dalsi vySe zminénou chybou je nedostate¢nd flexibilita, kterd mlze mit za nasledek
maximalni zaplnéni skladi, dlouhou pribéznou dobu zakazek, mnoho zakazek k okamzitému
dodani a mnoho Grovni manaZzera s rozhodovacimi pravomocemi. NejvyraznéjSim rysem jsou
pfednostni zakdzky, které by mély byt okamzité vyfizeny, tedy bez predbézného planovani.
Tyto objednavky jsou necekané a byvaji s nimi spojeny problémy v podob¢ vysokych nakladii
na expresni dodani a napéti vramci podniku. Pfi¢inou téchto zakdzek jsou predevSim
necekané pfrilezitosti na novém trhu, dale mize mit vliv nedostatecné vyuzivani kapacit,
Spatnd komunikace, jind zakazka, kdy standardni vyrobni postup zdkaznikovi nevyhovuje
délkou doby trvani a podobné. Zakazkam k okamzitému doddni by se podniky mély snazit
pfedchézet. Flexibilita logistického fetézce hraje pii uspéchu podnikd ¢im déal vyznamnéjsi

roli, protoze vede k rychlejsimu uspokojovani potieb trhu [17].

Tteti vyznamnou chybou je neadekvatni konfigurace sité logistického fetézce, coz jinak
feCeno znamena pocet a mista vyrobnich, distribu¢nich a maloobchodnich zatizeni. Hlavnimi
rysy této chyby je neexistujici strategie logistického fetézce, velké nadklady na skladovani a
dopravu a stanoveni stavajici konfigurace na zakladé minulého vyvoje. Na vykonnost
logistického fetézce maji znacny vliv otdzky tykajici se skladovani, umisténi tovaren, fizeni
nakladti a podobné. Dilezité je najit kompromis mezi ocekdvanim zdkaznikli, pozadovanou
rychlosti reakce a néklady (na vyrobu, skladovani, dopravu a dal$i). Na zaklad¢ téchto faktort
se podnik rozhoduje, zda vyrabét a skladovat lokalnég, centralng ¢i ve dvou krocich, dale také

kde by m¢ly byt sklady a vyroba lokalizovany [17].

Ve vyrobnich podnicich je problémem také Spatné rozvrzeni zédvodu, coZ se vyznacuje
dlouhou vzdélenosti mezi po sob¢ jdoucimi procesy, nesouladem mezi vyrobnim stiediskem a
logistickym tokem zboZi ¢i Spatnym ergonomickym uspofadanim pracovist z divodu
nedostatku mista. Chyby souvisejici s plytvanim lze klasifikovat jako nadvyrobu, ¢ekéni,
nadbyte¢nou mechanizaci, $patny pracovni postup, vysoké zasoby, zbytecné pohyby a chyby
pracovnikl. V prostiedi ¢eskych podniki se vyskytuje i podcenovani spolupracovnikil. Zavod
by mél byt rozvrZzen podle toku materialu zajistujiciho danou vyrobu, coz vede k urceni
minimalni vzdalenosti mezi procesy a tim dochazi k eliminaci plytvani a zbyte¢nych aktivit.
Vhodné je pouZiti modernich metod fizeni materidlového toku, jako je naptiklad JIT, Kanban

a podobné [17].
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Znacné problémy mohou podnikiim zplisobovat také nepfesné informace o kalkulaci
nakladi, coz zapfi€inuji neexistujici jasné nakladové struktury nékladl a strategie piijimani
objednavek. Vhodny nastroj, ktery podnikiim pomaha identifikovat ¢innosti zptisobujici rust
nakladii a o kolik tyto néklady rostou, se nazyva systém ABC. Tento systém je uzitecCny také
pii pfijimani objednavek, protoze pomaha urcit, jaké naklady jsou se zpracovanim objednavky
spojeny, kolik stoji pozadované upravy, jaké jsou distribu¢ni néklady a jak vysoka je vlastni
marze. Pfi rozhodovéni o pfijmuti ¢i zamitnuti objednavky mize podniku pomoci okamzita

kalkulace [17].

Podniky by mély vénovat pozornost definovani podnikové strategie. Predevsim na klicové
ukazatele vykonnosti logistického fetézce a na Spatné rozdéleni odpovédnosti jednotlivych
odd¢leni. Motivace jednotlivych ¢lankt logistického fetézce neni vzdy ve vzajemném souladu
a vsouladu se strategii jednotlivych fetézci. Muze dochazet ke konfliktim zajmi
jednotlivych manazerti a dal§im rozporiim, kdy napiiklad oddéleni ndkupu usiluje o néco
jiného nez oddéleni vyroby ¢i prodeje. Problém zacind jiz pti progndézovani prodeje, kdy ma
kazdé oddéleni jiné ocekavani. Zatimco prodejni oddéleni ma tendence ve svych prognoézach
prodeje prehanét, tak oddéleni vyroby potiebuje mit prognozy presné. Oddéleni fizeni vyroby
potfebuje k vytvafeni vyrobnich planit spolehlivé dodavky surovin, diky ¢emuz muze
zamezovat nadmérnym zasobam, avsak naptiklad oddéleni nakupu neni na nizkych nékladech

ey e

nesoulady se strategii logistického fetézce podniku [17].

Chybou logistického fetézce je také neracionalizovand dodavatelskd zdkladna, kdy
neexistuji zpétné vazby o vykonnosti dodavatell, strategické vztahy s dodavateli jsou
omezené a vybér dodavateli probiha pouze podle vySe nakladi. Dodavatelskd zakladna
ovlivituje fadu kli¢ovych otdzek, které maji vliv na celkové ndklady a konkurenceschopnost
vyrobniho podniku. Pfi ndkupu surovin je nezbytné brat kromé ceny materidlu v potaz také
vSechny neviditelné slozky ndakladl, naptiklad néklady na dopravu, na energie, na
prognoézovani, distribuci, vyrobu, fizeni dodavateli, informacni podporu a dalsi. Ohled je
tieba brat také vSechna rizika a moZnosti flexibility dodavatele. S ohledem na snizovani rizik
by mél vyrobni podnik volit ové€fené dodavatele, ktefi maji certifikaci a jejichz dodavky
nevyzaduji ndkladné a casov€ ndrocné testovani. Tedy takové dodavatele, ktefi budou

spolehlivi, budou dodavat vcas a spoluprace s nimi bude vyhodna a bezproblémova [17].
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1.4. Logistické procesy

Logistické procesy zahrnuji mnoho ¢innosti, a to od zasobovani a skladovani ptes baleni az

po dopravu a distribuci. VSechny tyto zakladni logistické ¢innosti jsou zde dale blize popsany.

1.4.1. Zasobovani

Jako zasoby je mozné oznacit suroviny, rozpracovany material ¢i hotové vyrobky na
skladg, které zatim nebyly poskytnuty odbérateli ani spotfebovany ve vyrobé. Rizeni zasob je
obtiznost spoc¢iva predevsim v dilezitosti spravného rozhodovani, kdy je tfeba urcit potiebné
mnozstvi a kvalitu zasob, k ¢emuz je nezbytné znat razné faktory, jako je naptiklad rozlozeni
trhu. Vzhledem ktomu, ze vzasobach je vazana znacna c¢ast podnikovych aktiv a
rozhodovani o spravné struktufe zasob neni snadné, piedstavuje zasobovani jednu
z nejriskantnéjSich oblasti logistiky. Je proto potieba, aby se podnik zamyslel nad spravnou
strategii a snazil se sriziky vhodné pracovat. Snahou kazdého podniku je zasoby
minimalizovat, coZ mlzZe mit i malé mife zna¢ny dopad na efektivitu celého podniku. Idedlni
by pro podnik bylo, kdyby nakoupené zasoby vlozil rovnou do vyroby, coz je vSak ve vétsing

piipadi nerealné [6; 26].

Lze definovat tfi zékladni skupiny zéasob, a to skupinu béznych zasob, pojistnych zasob a

technologickych zésob.

o BéZna zasoba - takova zasoba, ktera se méni v ¢ase a ma za kol pokryt spotiebu

mezi dvéma dodavkami, kryje tedy béZnou primérnou spotiebu.

e Pojistna zasoba — zéasoba, kterd slouzi k pokryti mimotfadnych a kratkodobych
vykyvl v poptavce, dale také k prekonani nahlych vypadki dodavek od dodavatele,

aby nedochazelo k nutnosti preruseni ¢i dokonce zastaveni vyroby.

o Technologicka zasoba — takova zasoba, kterd napomaha podniku kryt jeho potieby

z technologickych divodd, byva soucasti technologického procesu [6].

1.4.2. Vyroba

Diilezitou ¢innosti logistického fetézce je vyroba, kterd by se méla pruzné ptizptisobovat
pozadavkim trhu. Vyrobni ¢innost je z hlediska zadavani zakézek a plnéni pozadavki
zékaznikli zévisla na plynulém toku materidlti a informaci. Vyrobu lze délit na tii zékladni
druhy, a to na hromadnou, sériovou a kusovou. Hromadnd vyroba se zamétuje na produkci jen

malého poctu variant vyrobkd, ale ve velké mnoZstvi, sériovd vyroba je zaméfena na vice
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druhtt vyrobka ve stiedné velkych objemech a kusova vyroba produkuje mnoho rtznych

variant vyrobku dle ptani zakaznikt, ale pouze ve velmi omezeném mnozstvi [14].

Z pohledu logistiky lze vyrobu délit na kontinudlni, linkovou a zakézkovou vyrobu.
Hlavnim znakem kontinualni vyroby jsou plynulé piechody mezi jednotlivymi useky
technologickych operaci, diky ¢emuz neni potieba fesit skladovani. Tento druh vyroby se
vyuziva pfedevsim pii hromadné produkci. Linkova vyroba se vyznacuje tim, ze v ni kazdy
vyrobek prochdzi ptiblizn€ stejnou trasou, protoze vyroba probihd na zafizenich stejného
druhu, kterd jsou rozmisténa podle jednotlivych skupin vyrobkii. Poslednim druhem je
zakazkova vyroba, kterd produkuje mnoho riznych variant vyrobka a kazdy z nich ma svou

specifickou vyrobni trasu [14].

Existuji dva typy uspofadani vyroby, a to technologické a predmétné. Charakteristickym
znakem technologického uspofadani je sdruzovani technologicky podobnych usekt blize
k sobé. Vyhodou je blizkost podobnych stroji a soustiedéni pracovnikd s podobnou naplni
prace na jednom misté. Naptiklad poruchy strojii 1ze diky tomu fesit rychleji. Vzhledem ke
znaénému mnozstvi rozpracované vyroby se vSak zvySuji skladové naroky. Tento typ
usporadani hodi pro kusovou ¢i sériovou vyrobu. Princip pfedmétného uspotfadani je zalozen
na tom, Ze jsou vSechny jednotlivé vyrobni useky, které na sebe technologicky navazuji,
sefazeny za sebou. Diky tomu dochézi ke zjednoduseni fizeni a k minimalizaci ptesund. Pii
zméné vyrobnich procest je nutné uspotradani celkové preorganizovat, proto se tento typ hodi
predevSim pro hromadou vyrobu. Obrazky 4 a 5 znazorfiuji rozdily mezi témito dvéma typy

usporadani [14].

Material A B

Material B A N
—— —») T
Materidl C c | &
— —F Z

Obrazek 4 Technologické uspofadani ve vyrobé

Zdroj: Upraveno podle [14]
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Materidl C | — L]

Obrazek 5 Predmétné usporadani ve vyrobé

Zdroj: Upraveno podle [14]

1.4.3. Skladovani

Dalsi vyznamnou ¢innosti v logistickém procesu je skladovéni, které tvoii v podstaté
pfechod mezi vyrobcem a findlnim odbératelem. Tato logistickd ¢innost mé za tkol zajistit
uskladnéni surovin, materidlu a hotovych vyrobklli v misté, kde doSlo k jejich vzniku a
nasledné mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby. Dale mé za ukol vést a poskytovat
managementu informace o stavu, pohybu a rozmisténi skladovych zdsob. Obrazek 6

znazornuje komplexni systém skladovacich ¢innosti [17].

Vstup Identifikaéni Uskladnéni Vystup
e bod | yskladneni | | Kompletace | =) 230

Obrazek 6 Komplexni systém skladovacich ¢innosti

Zdroj: Upraveno podle [17]

Skladovani ma nékolik zékladnich funkcei, a to pfesun a uskladnéni produkti a zbozi a
pfesun informaci. Pfesun produktd zahrnuje mnoho ukoni, a to naptiklad piijem zbozi
(vyloZeni, vybaleni, kontrolu stavu, dokumentaci), jeho uklddani, kompletaci dle piani
zakaznika, prekladku zbozi z mista pfijmu do mista expedice a samotnou expedici zboZi, coz
zahrnuje jeho presun a kontrolu. Uskladnéni produktti 1ze rozdélit na uskladnéni nezbytné pro
dopliiovani zékladnich zasob a na uskladiiovani tykajici se nadmérmych zasob, napiiklad v
pfipadé sezénnich zasob a kolisavé poptavky. Pfenos informaci se tyka stavu a pohybu zasob,

jak jiz bylo zminéno vySe, a dale se tyka také dodavek, zakazniku ¢i skladovych prostor [17].
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Existuji rizné druhy skladi, naptiklad obchodni, tranzitni, odbytové, celni, zédsobovaci,
konsignacni, vefejné a najemni sklady. Obchodni sklady se vyznacuji velkym poctem
dodavatell a odbératelti a maji za kol zabezpecit kromé skladovani také zmény sortimentu.
V odbytovych skladech jsou hotové vyrobky, které jsou jiz piipravené k expedici. Umisténi
téchto skladi byva pfimo u vyrobce, piipadné v jeho blizkosti. Tranzitni sklady byvaji
umistény v oblastech s vysokou koncentraci zbozi, naptiklad v ptistavech. Tyto sklady
pfijimaji velké mnozstvi zbozi, které je nasledné rozdéleno, nalozeno na dopravni prostiedek
a odeslano odbérateli. Celni sklady mé ve své kompetenci stat a shromazd’uje se zde dovezené
zbozi, jako napftiklad tabakové vyrobky. Zasobovaci sklady jsou situovany ptimo do vyroby a
zahrnuji oblast priamyslové logistiky. Konsignaéni sklady jsou casto vyuzivany pii
zasobovani ndhradnimi dily a jsou charakteristické tim, Ze je zfizuje sam zdkaznik u
dodavatele, na kterého je pfesouvano riziko. Vyhodou je snizovéani vlastnich nékladi na
skladovéani. Posledni zminénou skupinou jsou vefejné a najemni sklady. Vetejné sklady
organizuji své skladové funkce na zakladé objedndvek pfijatych od zékaznikli, naopak
najemné sklady vétSinou poskytuji zakaznikovi manipulacni techniku, avSak dalsi aktivity se

zbozim jiz musi provést ptimo sam zakaznik [4].

1.4.4. Baleni

Logisticky fetézec dale zahrnuje baleni, jehoz dulezitost spociva piedev§im v navaznosti
na skladovani a samotnou manipulaci s vyrobky. Baleni plni hned né¢kolik logistickych
funkci. Mezi né patii napiiklad ochrana vyrobkl proti vnéjsim vlivim a poSkozeni, ochrana
prostiedi a lidi, usnadnéni skladovani vyrobkil (Gspora prostoru, stohovatelnost a podobn¢) a
manipulace snimi (tvarové uzpuisobeni manipulaci, automatizace manipulace a podobné¢),
dale poskytovani informaci spotiebiteliim (uzivatelsky ndvod, upozornéni a dalsi) a usnadnéni
identifikace vyrobkli. Obal miize také plnit propagacni funkci, zaujmout zédkaznika a zvysit
prodeje. Baleni tedy hraje dulezitou roli od zahdjeni logistického procesu az po jeho konec,
protoZe ptimo ovliviiuje skladovou efektivnost, vykonnost, skladové a manipula¢ni naklady a
uroven zakaznického servisu. Kromé logistiky vyznamné ovliviiuje také marketing.
V soucasné dobé je vyrobnimi podniky kladen také znacny diraz na ekologii, proto voli

takové obaly, které neskodi zivotnimu prostiedi a 1ze je snadno dale recyklovat [7; 17].

Ti1 z vySe zminénych funkci obalu se daji oznalit za zcela stézejni, a to funkce
manipulacni, ochranné a informac¢ni. Manipulacni funkce zajist'uje, aby byl vyrobek pfipraven
pro rychlou a bezpecnou manipulaci. Obal je uzpiisoben tomu, jaka technika je pfi manipulaci

vyuzivana, aby byla manipulace s vyrobkem co nejjednodussi. Ochrannd funkce zamezuje
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tomu, aby doslo k poskozeni vyrobki, a to at’ uz ptisobenim mechanickych ¢i vnéjSich vlivi.
Informacni funkce méa za tkol predevSim identifikovat vyrobek, podporovat prodej a
poskytovat koneénym spottebitelim vSechny pottebné informace o vyrobku. Obal by mél
obsahovat informace pro ptepravce, aby bylo na prvni pohled zfejmé, ze ma byt s vyrobkem

napiiklad zachazeno opatrnéji, protoze je kiehky a podobné [7; 17].

Obaly lze délit na tfi hlavni typy podle jejich funkci, a to na spotiebitelské, distribuéni a
ptepravni obaly. Spotiebitelské obaly jsou ureny pro konecné spotiebitele. Z toho vyplyva,
ze jejich hlavnim tukolem je kromé ochrany produkti predevSim zaujmout zékazniky,
informovat je, propagovat vyrobek a zvySovat jeho uzitnou hodnotu. Zajimavé a
propracované spotiebitelské obaly mohou prildkat nové zakazniky a zvysit prodejnost.
Spotiebitelské obaly mohou byt bud’ pouze pro jeden vyrobek, nebo muize jit o sdruzené
obaly, které slouZzi jako skupinovy obal pro sadu vyrobki stejného druhu. Distribu¢ni obaly
maji pfedev$im ochranné a manipulaéni funkce, a to z divodu manipulace ve skladech a
Vv pribéhu prepravy. Dalsi funkci je identifikace zbozi v jednotlivych tsecich distribu¢niho
feté¢zce. Mezi distribucni obaly patfi napiiklad rizné kartony, které jsou vyuzivany pfi
pfepravé na paletdich a podobné. V podstate¢ jde o wurcity mezi¢ldnek mezi obaly
spotiebitelskymi a pfepravnimi. Tretim typem obald jsou pfepravni obaly, coz jsou vlastné
obaly vnéjsi, které byvaji vystaveny nejvetsi zatézi, opotiebeni a pluisobeni vnéjsich vlivi.
Z toho divodu musi byt vytvoieny z pevného a kvalitniho materidlu, ktery je odolnéjsi nez u
ptedchozich typi oballl. Jedna se napiiklad o tvrdé kartony, lepenku ¢i dievéné bedny. Hlavni
funkci téchto oballl je zajistit snadnou, rychlou a bezpecnou manipulaci pii pfeprave.
Informacni funkce se u tohoto typu obalu zamétuje na sdélovani obchodnich, manipulacnich a

vystraznych udaju [7; 17].

1.45. Doprava

Dopravu Ize povazovat za jednu ze zcela stéZejnich ¢innosti logistického procesu, protoze
zajistuje samotny presun vyrobkl ¢i zbozi z mista jejich vyroby az do mista spotieby.
Dulezitou roli zde hraje pfedevsim to, S jakou rychlosti a spolehlivosti je doprava realizovana,
coz ma vliv na uroven zakaznického servisu a ve vysledku také celkové na pfidanou hodnotu
pro zékaznika. Kvalitni dopravce by mél byt schopen dopravit zbozi ve predem sjednané
kvalité, mnozstvi a v dohodnutém terminu. V piipad¢ zajisténi téchto aspektli miize doprava
predstavovat vyznamnou konkurenéni vyhodu. Pro podnik jsou podstatné také ndklady, které

s dopravou souvisi, protoze tvoii zna¢nou €ast celkovych nakladi a ovliviiuji tak tvorbu cen
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vyrobkli. Doprava mtze byt délena na vnitini a vnéjsi. Vnitini doprava zajiSt'uje manipulaci

v

ve vyrobe, tedy uvnit spole¢nosti, zatimco ta vnéjsi je realizovana mimo podnik [17].

Doprava miize byt zajistovana riznymi dopravnimi prosttedky. Na zaklad¢ toho je mozné
rozliSovat Sest rtiiznych druhti dopravy, a to silni¢ni, zelezni¢ni, vodni, leteckou, potrubni a
kombinovanou dopravu. Nejbéznéji je vyuzivan prvni zpusob dopravy, tedy silni¢ni, a to
flexibilni plnéni zakaznickych pozadavki. Vyuzitelna je vSak pouze na kratké a stfedni
vzdalenosti, a to piedevsSim pii piepravé mensiho zbozi. Vyjimecné je tento druh dopravy
vyuzitelny i na delsi trasy, kdy v8ak vyrazné rostou naklady. Druhym nejéastéj$im zptasobem
je zelezni¢ni doprava, a to diky tomu, ze se jednd vzhledem k pfepravovanému mnozstvi o
nejlevnéj§i dopravu. Zeleznice je vyuZivana na stfedni az dlouhé vzdalenosti, a to predev§im
pfi piepravé stavebniho, hutniho ¢i strojirenského materidlu, dale naptiklad pti pfepravé dieva
a podobné. Tento zpusob dopravy je vSak v porovnani se silni¢ni dopravou pomalejsi [17].

~rw

Vodni doprava je rozsifend predevSim v pfimoiskych statech, kde je vyuzivana spise
namoini doprava. V Ceské republice je vyuzivana fi¢ni doprava, ne viak v moc velké mife.
Tento druh dopravy je pomaly a nadchylny na nepiiznivé ptirodni jevy, vyhodou je vSak nizka
cena a velké kapacita. Pfi potiebé rychlé dopravy na delsi vzdalenost je nejcastéji vyuzivana
letecka doprava, prostiednictvim které je ¢asto prepravovano rychle se kazici zbozi, napiiklad
ovoce. Jde vSak o nakladné€jsi zplsob dopravy. Pro dopravu zemniho plynu, ropnych
produktl, chemikalii ¢i vody se vyuziva potrubni doprava, coz je pro tento druh surovin
spolehlivy a levny zplsob. Posledni moZznosti je kombinace dvou ¢i vice vySe zminénych
druhtt dopravy tak, aby bylo docileno co nejefektivnéjSiho feSeni. Nutnd je vSak dobra
organizace a zajiSténi plynulosti a névaznosti jednotlivych druhli doprav tak, aby byly

minimalizovany piekladkové operace a z toho plynouci naklady [17].

Vsechny vySe zminéné zplsoby dopravy maji jak své klady, tak i zapory. Rozhodujici pfi
volbé druhu dopravy je pro podnik ptfedevS§im typ a mnozstvi prepravovaného zbozi C¢i
materidlu, dale pozadovand rychlost a néklady na dopravu. VSechna pozitiva a negativa

jednotlivych druhti dopravy jsou zaznamenana v nize uvedené tabulce [17].
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Tabulka 1 Pozitiva a negativa riiznych zptsobt dopravy

Doprava Klady Zapory
ruznorodost vozového parku rast naklada pti delsi vzdalenosti
lepsi ochrana zbozi negativni vliv na zivotni prostiedi
Silni¢ni
rychlost a spolehlivost zavislost na pocasi
vysoka flexibilita vysoké riziko nehod
nizké néklady na delsi vzdalenosti mensi spolehlivost a pravidelnost
Zelezni¢ni rychly prijezd mésty a hranicemi mensi flexibilita
preprava velkého mnozstvi zbozi mensi moZznost ptimé dopravy
velmi nizké naklady zavislost na pocasi
Vodni pteprava velkého mnozstvi zbozi nutnost navazani na jiny druh dopravy
nesoulad s kapacitami navazujici
pfeprava tézkych predméti
dopravy
rychlost vysoka cena a omezena kapacita
Letecka pfeprava bez otfest nutnost navazani na pozemni dopravu
jednodussi baleni zavislost na pocasi
nizké naklady nevhodné pro mensi mnozstvi
Potrubni Setrnost K Zivotnimu prostiedi

velké pocatecni naklady

velka kapacita a spolehlivost

problém pii zmén¢ piepravovaného

produktu
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1.4.6. Distribuce

Distribuce tvofi spojovaci ¢lanek mezi vyrobou a kone¢nym zdkaznikem. Je to tedy findlni
Clanek logistického fetézce. Prostfednictvim distribucniho fetézce jsou vyrobky ¢i sluzby
prodavany. Na distribuci se tedy podileji dvé slozky, a to vyrobci a zédkaznici. Mezi né¢ muze
ptipadné vstupovat také maloobchod ¢i velkoobchod. Pii volb¢ distribuéniho kandlu hraje roli
rychlost, spolehlivost a efektivnost distribuéniho procesu, déale také jeho bezpecnost a
flexibilita. V ramci distribuéniho fetézce je vykondvano mnoho ¢innosti a je potfeba umét

rozli$it, zda pfidavaji uzitnou hodnotu, nebo naopak pouze zvysuji naklady [26].

Existuje mnoho druhti distribu¢nich kanald, a to napiiklad piimé dodavky, zésilkovy
prodej, postupna distribuce, dodavky prostfednictvim velkoobchodu a maloobchodu, cash and
carry, ptimé dodavky do maloobchodu ¢i dodavky z vozu. Pfimé dodavky jsou realizovany
vyrobcem piimo z jeho skladu a na jeho néklady. Zasilkovy prodej je vyuzivan u lepSich
znacek, kdy si zakaznik zbozi vybira prostiednictvim katalogu. Postupna distribuce je vhodna
Vv pfipadé, kdy je nutné vyrobek pfizpisobovat nabidce a aktudlnim potiebam zakazniki.
Nejcastéji byva distribuce realizovana prostfednictvim dodévek pies velkoobchod a
maloobchod. Dalsim zpusobem distribuce je Cash and Carry, zkracené¢ C&C, ktery byva
vyuzivan piedevsim mensimi prodejci, zivnostniky, hotely ¢i penziony. Pftimé dodavky do
maloobchodu mohou mit nékolik podob, a to klasickou formu, Cross — docking, zasilky zbozi
¢1 formu dodavatelské péce. Pti distribuci v podobé dodavek z vozu jsou obchody pohyblivé,

K prodeji dochazi ptimo v upravenych dopravnich prostredcich [26].

Distribucni fetézce mohou mit riznou délku, tedy rizny pocet irovni, kterymi musi zbozi
cestou ke kone¢nému zakaznikovi projit. Distribuce se da podle téchto irovni délit na pfimou,
postupnou a kombinovanou. U piimé distribuce, jinak feéeno u jednostupiiového systému,
dochdzi k pfimému kontaktu mezi vyrobcem a zdkaznikem, coZ je vyhodné piedevSim
Z hlediska snadné komunikace a zpétné vazby. Dodavka je uskuteCiiovana piimo ze skladu
vyrobce a nevyhodou pro ného mohou byt vyssi dopravni naklady. U postupné distribuce uz
je urovni vice, protoze nejprve dochazi ke shromazd’ovani dodavek od vice vyrobct v jednom
velkém skladu a aZ nasledné jsou dodavky dale kompletovany dle objednavek zdkazniki.
Tento zpUsob distribuce je ¢asto vyuzivan velkymi potravindiskymi fetézci a dochazi pfi ném
k tsporam dopravnich néakladi. Poslednim a zaroven nejvyuzivanéj§im druhem distribuce je
kombinovany systém, kdy se vyrobce muize rozhodnout, jaké zbozi bude dodéavat ptimo
odbérateli a které pomoci svych skladl. Zbozi s kratkou dobou obratu byva dodavano piimo

do obchodu, zatimco zbozi s delsi dobou obratu ziistava ve skladech a k distribuci dochazi az
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se vznikem poptavky. Jednotlivé systémy distribuce jsou znazornény na nasledujicich
obrazcich [26].

Piima distribuce

zakaznik

vyrobce

) 4

Postupna distribuce
vyrobce A \ / zakaznik A
vyrobce B » sklad zéakaznik B

> retailer T JikamikC

Kombinovana distribuce

sad | —

vyrobce " retailer

-, zdkaznkC

vyrobce C

zakaznik A

zékaznik B

Obrazek 7 Distribucni fetézce

Zdroj: Upraveno podle [26]

1.5. Logistické technologie

S postupnym rozvojem logistiky souvisi také rozvoj technologii, které se snazi pomoci
vhodnych metod a procesti uspotddat jednotlivé operace v podniku tak, aby optimalné
fungovaly a bylo tak dosazeno co nejefektivnéjsiho feSeni. Existuje mnoho riznych
logistickych technologii, nésledujici text se vSak bude v€novat pouze t€ém nejzndméjSim

typim, a to metodé¢ Just-in-time a Kanbanu [21].

1.5.1. Just-in-time

Za nejznaméjsi logistickou technologii byva oznacovana technologie Just-in-time
(zkracené JIT), kterd vznikla na zacatku 80. let v Japonsku a USA. Pozdéji se rozsifila 1 do
Evropy. Technologie JIT je zaloZena na eliminaci z4sob vznikajicich v prib&hu vyrobniho
procesu. Této eliminace je dosahovdano omezenim produkce pouze na pozadované mnoZzstvi
Kk tomu, aby pokrylo planovanou vyrobu nebo zakaznickou objednavku. Poptavka po urcitém
chyb¢jicim materidlu ve vyrobé je uspokojovéana V presné¢ dohodnutych a dodrzovanych
terminech, a to podle aktualnich potieb odebirajicich ¢lankli. Dodavky jsou realizovany
V malém mnoZstvi materialu, velmi €asto a v co mozna nejpozdéjsi okamzik. Diky tomuto
principu lze tedy v podniku pracovat jen s minimalni zdsobou materialu, ktera je uréena pouze

pro piipad nouze a je udrZzovéana zpravidla jen na dobu nékolika hodin. Principem JIT je dale
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také neustalé¢ zlepSovani a snaha o identifikaci a nésledné odstranéni ztrat ve vyrobnim

procesu [9; 10; 21].

Hlavni myslenkou je tedy vyrabét pouze v pfipadé potieby a zamezit tak plytvani a
duplicitnim a zbytenym procesim. V prabéhu redukce zasob jsou odhalovany problémy ve
vyrobnim procesu, které¢ jsou nasledné odstranovany. Pozornost je sméfovana ke kontrole
kvality a ke snaze dosahnout nulovych defektti ve vyrobé. Metoda JIT organizuje logistiku
materialu tak, aby se vyrobci minimalizovaly ndklady. Jejim hlavnim pfinosem je redukce
zasob vyrobniho materidlu, snizeni nékupnich cen vyrobniho materialu, eliminace rizika
skladovych rozdili a Gspora skladovacich prostor. Metoda ma vSak 1 sva negativa, a to
naptiklad zvySovani nakladd a naro¢nosti dopravy. Mezi dodavatelem a odbératelem musi
dochazet k dokonalé spolupraci a koordinaci vSech ¢innosti, podstatna je vzajemna daveéra [9;

10; 21].

Uspésné zavedeni technologie JIT je podminéno splnénim nékterych kritérii. Jednim
kritériem je vhodnost prostiedi, coz zahrnuje minimalni ndklady na zmény vystupti, o¢ekavani
stabilni poptavky a stabilni postaveni odbératele na trhu. Dal§im kritériem je také splnéni
urcitych predpokladd. Prvnim predpokladem je to, Ze odbératel je tim hlavnim a dominujicim
¢lankem, takze dodavatel se pfizpusobuje jeho pfdnim a poskytuje mu informace pro
planovani a operativni fizeni. DalSim pfedpokladem je pfeprava materialu a zajisténi vysoké
kvality zbozi, protoze spolehlivost a piesnost je zde stéZejni. Mezi dalsi dilezité piedpoklady
lze zatadit napfiklad vhodné rozloZeni mista vyroby a nésledné spotieby, zabezpeceni

spolehlivych intervali dodavek a dalsi [9; 10; 21].

Metoda JIT ma ve vyrobnim procesu své charakteristické znaky. Mezi né€ patii sniZzovani
velikosti dodavek a zkracovani doby objedndni zasob. DalSim znakem je sniZovani
pfestavovacich ndkladi a €asli na minimum, coZz vede ke zrychleni a zkraceni nékterych
Charakteristické je také seskupovani vyrobkl s podobnymi naroky, pro které se pak sestavuji
vyrobni linky, které 1ze snadno zdsobovat potiebnym materidlem. Podobné stroje jsou tedy
soustied’ovany na urcité misto podle skupin vyrobkil a ustupuje se od rozmisténi strojii podle
typu zafizeni. Ve vyrobnim procesu se uplatiiuji kontroly jakosti, které se snazi odhalit chyly
¢1 odchylky, hledaji jejich pfiiny a nasledné jsou navrhovana napravna opatieni. DlleZitou
roli hraje také preventivni udrzba, ktera ma za ukol pfedchazet porucham stroji a zajistit tak
plynulost vyroby. Podstatna je i motivace vSech pracovnikil, protoze bez jejich spoluprace

neni mozné metodu JIT zavadeét [9; 10; 21].
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1.5.2. Kanban

Kanban je technologie, ktera nepracuje se zasobami a byla vyvinuta japonskou firmou
Toyota Motors na prelomu 50. a 60. let minulého stoleti. Pozdéji se rozsitila do vyrobnich
podniki celého svéta, a to predev§im do strojirenské vyroby a automobilového primyslu.
Principem je zahajeni vyroby materialu a dilu az v okamziku, kdy jsou skute¢né potieba a
doplinovany jsou v okamziku, kdy dané pracovisté vse spotiebuje. Pokud zrovna potieba
nejsou, tak zlstavaji v zdsobé a diky tomu nedochdzi k nadvyrob¢. Potieba jednotlivych
pracoviSt je signalizovana pomoci vyrobnich a pfesunovych pruvodek, které jsou
nazyvany jako kanban karty. Tyto karty se ptipeviuji k pifepravkam, jsou rozlieny barvou
a obsahuji potfebné udaje, jako naptiklad nazev a Cislo dilu, typ palety, mnozstvi kusti na

paleté, kanban cislo, ¢arovy kod a dalsi specifika [9; 10; 21].

Kanban se osvédcuje pii vyrobé dill, které se pouzivaji opakované. Pfi implementaci
této metody je pro efektivnost treba dodrzovat nasledujici principy, ze kterych dana
metoda vychazi. Funguje zde okruh, ktery tvofi dodéavajici a odebirajici, ktefi jsou
vzajemn¢ propojeni na zaklad€ takzvaného tazného principu. Dodavatel ruci za kvalitu a
odbératel méa povinnost objednavku vzdy pifevzit. Objednacim mnoZstvim je konstantné
obsah jednoho piepravniho prostfedku (nebo jeho nasobkll). Dulezitd je Casova
synchronizace ¢innosti mezi dodavatelem a odbératelem a nevytvareni zasob ani jednim
Z nich. Spotfeba materidlu musi byt rovnomérnd, mélo by se tedy piedchédzet velkym
vykyvim a zménam v sortimentu. Technologie kanban je nejefektivnéjsi ve velkosériové
vyrobe¢, pro kterou je charakteristicky jednosmérny tok materialu, a kde lze jednotlivé

¢innosti snadno sladit [9; 10; 21].

Materidlovy a informacni tok v kanbanu funguje tak, Ze odbératel odesle dodavateli
prazdny ptepravni prostiedek spolu s kanban kartou. To je brano jako poZadavek na
objednavku, tedy impuls pro dodavatele k zahajeni vyroby takového mnozstvi, jaké bylo
objednano. Dodavatel smi zacit vyrabét az ve chvili obdrzeni karban karty. Po dokonceni
vyroby piisluSného mnozstvi dodavatel naplni ptepravni prostiedek a prilozi Stitek.
Zkompletovana objednavka je poté zaslana odbérateli, ktery je povinen dodavku prevzit a
zkontrolovat. Dily jsou do vyroby navaZeny n¢kolikrat denné a mista spotfeby jsou presné
definovana. Pohyb kanban karet reguluje pohyb vyrobkti. V kazdém case odpovida pocet
karet po¢tu hotovych vyrobku v obéhu. Kanban mutze byt bud’ jednookruhovy, kdy jsou
jednotlivé karty pro vyrobu, transport i zdsoby pfifazeny jednomu mistu odbéru, nebo

dvouokruhovy, kdy jsou kanban karty ptifazeny vsem okruhtim [9; 10; 21].
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2. PREDSTAVENI SPOLECNOSTI TYCO ELECTRONICS EC TRUTNOV

S.R.O.

Teoreticka cast této diplomové prace je podlozena praktickymi poznatky, které byly
zjiStovany ve spolupraci s logistickym oddélenim ve spole¢nosti Tyco Electronics EC
Trutnov s. r. o. Vybrand firma je soucasti nadnarodni skupiny TE Connectivity Ltd., ktera
patii se svymi 100 000 zaméstnanci a zdbérem technologii a vyrobka pokryvajicich vSechny
oblasti primyslu k nejvétsim koncerniim svéta. V nabidce méa pies 500 000 druhti vyrobkt od
komponent, pfes komplexni systémy pro automobilovy, vojensky, letecky ¢i zdravotnicky
primysl az po telekomunikaci, energetiku, vypocetni techniku, spotfebni elektroniku a dalsi

[25].

2.1. Historie a aktualni popis spole¢nosti

Spolecnost Tyco Electronics EC Trutnov s. r. o. existuje jako pravni subjekt jiz od ledna
roku 1993, kdy pod nazvem Siemens zahajila vyrobni ¢innost po Uspé$ném zavrSeni
privatiza¢niho projektu byvalého statniho podniku ZPA Trutnov. Hlavni ¢innosti byla v této
dob¢ vyroba relé. V roce 1999 doslo k rozdéleni Siemensu na tfi samostatné spole¢nosti, a to
na Tyco Electronics EC s. r. 0., Siemens a Infineon Technologies. Pfedchiidce spolecnosti TE
Connectivity v tomto roce odkoupil divizi EC od spole¢nosti Siemens a tim firma ziskala
vyrobni zdvod v Trutnové. V roce 2003 poté doslo k zahajeni vyroby také v zavodu v Pofici,
Vzhledem k tispésnému pievodu vyrob ze zahrani¢i a zavadéni novych produkti neustale
rostla potieba dalSich vyrobnich ploch, proto byly v Pofici v letech 2004 az 2007 vystavény
Ctyfi nové vyrobni haly splochou 10 000 metrti ¢tvereénych. Valna hromada akcionait
rozhodla dne 9. bfezna 2011 o zruSeni pivodniho nadzvu a pfejmenovani spolecnosti na TE
Connectivity, z legislativnich divodi vSak prozatim zlstava nazev Tyco Electronics EC s. r.
0. jako oficidlni nazev zapsany v Obchodnim rejstifku CR. Americké spole¢nosti TE
Connectivity Ltd. navazuje na 60letou tradici konstrukce a vyroby elektronickych prvka pro
tisice zakazniki z celého svéta a fadi se k nejvyznamnéj$im sub-dodavatelim elektronickych
prvkii na svété. Na newyorskou burzu vstoupila dne 11. ¢ervence 2007 (pod svym pivodnim

nazvem Tyco Electronics Ltd.) [25].

V Ceské republice mé spoleénost v souéasné dobé zastoupeni v podobé vyrobniho zavodu
v Kufimi (Tyco Electronics Czech s. r. 0.) a jiz zminéného vyrobniho z&vodu v Trutnoveé
(Tyco Electronics EC Trutnov s. r. 0.). V Trutnové jsou umistény dva zavody, a to v Kolmé

ulici (Pofi¢i) a v ulici Komenského. Oba tyto zavody patii i pfes mirny pokles vyrobnich
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zakazek ke stabilnimu jadru vyrobnich kapacit v TE Connectivity a zaméstnavaji vice nez
1100 zaméstnancl, patii tedy k nejvétsim zaméstnavatelim v regionu. Zavod v ulici
Komenského se v dlouhodobém ramci zaméfuje na vyrobu relé, primyslovych rezistori a
konektorli u prvkll napétovych a proudovych jisti¢li. Zavod ma svoje vlastni vyvojové
centrum a nastrojarnu pro vyrobu jednoucelovych nastrojii, zafizeni ¢i automatickych linek, a
to jak pro potteby vlastni, tak i dalSich zavodi v rdmci TE Connectivity. Zavod v Kolmé ulici
se zaméfuje na vyrobu teplem smrstitelnych tub a profilii slouzicich k ochrané a identifikaci
kabelovych svazki, elektrickych, pneumatickych ¢i hydraulickych rozvodi, vyrobu kabell a
vyrobu tézkych primyslovych konektord. Umisténi obou zavodi je znazornéno na

nasledujicim obrazku [25].

DOLNi 4, o
PREDMESTI “’M

PN ———

nambst

G N
Komenského

Obrazek 8 Umisténi vyrobnich zavoda v Trutnové

Zdroj: Upraveno podle [24]

Spolecnost disponuje Sirokym portfoliem vyrobnich technologii, a to od rocnich montézi,
pres poloautomatické montazni stroje az po plné automatické montdzni a vyrobni linky.
Disponuje také fadou lisi na vyrobu plastovych vyliskl, vystiihovacich lisi na vyrobu
kovovych prvki pro relé a konektory a zafizenimi na obrdbéni kovl. V zavodé umisténém
v Kolmé ulici poté pievazuji plastikéaiské technologie pro vyrobu teplem smrstitelnych trub,
profila, identifika¢nich prvka a kabeld, tedy naptiklad extruzni linky, expanzni linky,
ozafovaci jednotky, sekaci a navinovaci zatizeni a dal$i. Pro vyrobu priimyslovych konektorti

r~ s

pak slouzi obrabéci centra, CNC, praskova lakovna a montazni linky [25].

Spole¢nost Tyco Electronics mé vice liniovou organiza¢ni strukturu a zékladni kapital ¢ini

335 miliond korun. Ve firmé postupné dochazi ke zvySovani a optimalizaci vyrobnich kapacit
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a také ke zvySovani kompetenci vyrobnich, logistickych, projektovych, technologickych a
podpirnych tyml a dochédzi tim k upevitovani konkuren¢ni pozice a k vytvareni stabilniho
zakladu dalsiho rozvoje spolecnosti jako jednoho z hlavnich zdvodd v ramci skupiny TE
Vv celé Evrop€. Implementaci néstrojti Stihlé vyroby a zapojeni vSech zaméstnancti do procesu
neustalého zlepSovani napomaha pti zvySovani stability a konkurenceschopnosti. Diky tomu
1ze 1épe reagovat a prizpusobit vyrobni struktury dle aktudlni situace s cilem minimalizovat

dopady negativnich vlivii na zavod [25].

2.2. Vyrobkové portfolio a postaveni na trhu

Spole¢nost Tyco Electronics dlouhodobé roste ve vSech smérech a uplatituje strategii
aktivniho a sebevédomého zvySovani svoji odpovédnosti za Spickovou uroveinn vyroby a
roz§ifovani kompetenci v oblasti vyrobnich technologii a logistiky. Firma ma na trhu
strategickou a stabilni pozici, coz dokazuje také vyvoj poctu pracovnich mist (momentalné
vice nez 1 100 zaméstnancit), ktery umoznily uspés$né realizované prevody vyrob z Anglie,
Spanélska, Rakouska, Némecka a Irska v letech 2003 az 2007. Diky novym projektiim
neustale stoupa obrat spole¢nosti, V soucasnosti pievySuje ¢astku 4 mld. korun a do budoucna
se predpoklada dalsi rist. Dobrym zakladem pro budouci vyvoj firmy je Siroké spektrum
zvladnutych high-tech technologii, vyrobkl a profesi. Spole¢nost se zaméiuje na riizné oblasti
primyslu a vyrobené komponenty jsou vyuzitelné napiiklad v automobilech, letadlech,
tovarnach, zeleznicich, elektrarnach, nemocnicich, informacénich technologiich a dalSich.
Ptiblizné 20 % produkce je dodavéana do automobilového primyslu, 20 % produkce je urena
pro pouziti v telekomunikacich a 60 % produkce je vyuZivano v ostatnich elektrotechnickych

aplikacich [24].

Vyrobkové portfolio je velmi Siroké a zahrnuje napiiklad rtizné typy relé, specidlni
konektory a odpory, teplem smrstitelné ochranné a identifika¢ni prvky, propojovaci prvky pro
fotovoltaiku, vyseky a vylisky a dal§i. Prvovyroba zajist'uje vyrobu prvodilt, které jsou dale
zpracovany pii vyrob¢ finalnich produktli. Zejména se jednd o dily pro magnetické obvody,
kontaktni sady, pera, zastiiky per a sokl, civky, kryty a komponenty pro solarni moduly.
Nastrojarna se poté vénuje vlastni vyrobé a konstrukci zafizeni a ptipravkd jako jsou
naptiklad montdzni linky, jednotcelové stroje, stfizné nastroje, formy pro velkosériovou
vyrobu, méfici a kontrolni ptipravky, elektrické kontrolni pfipravky pro testovani relé, svareci
ptipravky pro specialni operace a dalsi. Zakaznikem nastrojarny je samotné TE Connectivity.
Dalsimi produkty spolecnosti jsou sitova a telekomunikacni relé, spojovaci prvky, rezistory,

tubing a identifikacni prvky [24].
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Sitova relé — hlavnimi zakazniky jsou Siemens, Bosch a AEG, tato relé je mozné dale

rozdélit na nékolik typd, a to na nasledujici:

e Relé MSR - jde 0 miniaturni pramyslové relé, jejich vyuziti je piedevsim
V obvodech pro fizeni topnych systému, v sitovych spotiebicich, v pfistrojich pro

domacnost, v méfici a fidici technice.

e Relé¢ SNR — jsou to uzka sitova relé a vyuzivaji se v termoregulatorech, sitovych
spotfebicich a métici a fidici technice.
e Relé RY II — jde o sitova relé s vyuzitim Vv automatizacni a regulacni technice, ve

spotfebicich v domacnosti a v méftici elektronice.

e Relé RE — taktéz jde o sitova relé, avSak se senzitivni civkou 200mW, jejich
vyuziti je predevSim V automatizacni a regulacni technice, ve spotiebi¢ich

24

Vv domacnosti a v méfici elektronice.

e Relé REL — posledni typ sitovych relé, jehoz vyuziti je v automatizaéni a regulacni

4

technice, ve spotfebicich v domacnosti a v méfici elektronice [24].

Telekomunikacni relé — hlavnimi zakazniky jsou Motorola, Bosch a Continental, stejné

jako sit'ovéa relé Ize i1 telekomunikacéni relé dale délit na jednotlivé typy, a to na nasledujici:

e MRP2 — jde o telekomunikac¢ni a signalni relé, ktera se vyuzivaji v telekomunika¢ni
technice, telefonech a elektronickém zafizeni kancelafi, dale v méficich a

kontrolnich zatizenich a v zdbavni a zdravotni technice.

e FT2/FU2 — stejné jako u typu vySe jde o telekomunikacni a signalni relé pro
telekomunikaéni techniku, telefony a elektronické zafizeni kancelafi, elektroniku,

spotiebni a zdravotni techniku, vyuZiti je tedy velmi podobné.

e MT2/D2n — dalsi typ relé pro telekomunikaéni techniku, dale se pouziva v méticich

a kontrolnich zafizenich a zdbavni a zdravotni technice.

e KARTEN - tento typ telekomunikac¢niho a signalniho relé je urcen napiiklad pro

vyuziti ve vlacich, lodich, semaforech a navéstidlech [24].

Jak jiz z popisu jednotlivych typl vyplyva, sitova a telekomunikacni relé jsou vyuzitelna

predevsim v elektrotechnickém a automobilovém primyslu a jsou zndzornéna na obrazku 9.
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Sitova a komunikacni relé
=

ELEKTROTECHNICISY’ a AUTOMOBILOVY
PRUMYSL

Obrazek 9 Sitova a komunikacéni relé
Zdroj: [24]
Konektory — jde o sestavu zakaznicky specifickych propojovacich pasivnich konektord,

jsou vyuzitelné pifi zapojeni v fidicich systémech pro stejnosmérné a sttidavé motory,

hlavnimi zakazniky jsou Siemens a Eaton [24].

Konektory Solarbox — tyto konektory se pouzivaji jako spojovaci prvky solarnich panelt
a aplikaci pro fotovoltaiku jako jsou boxy, kabely, konektory a montdzni sety, hlavnimi

zakazniky jsou Heckert Solar, Solarwatt, Sunpower a Suntech Powe [24]r.

Rezistory (odpory) — jde 0 vysokonapétové chranic¢e obvodi s velkym rozsahem pouziti,
napiiklad jako ochrana pied prepétim pro velké elektromotory, lokomotivy a namotni

pramysl, hlavnimi zakazniky jsou US Navy a Royal Navy [24].

Vyse zminéné spojovaci prvky a rezistory jsou znazornény na obrazku 10.

Spojovaci prvky pro Photovoltaiku Zdkaznické Konektory Odpory

o
LETECKY a NAMORNI

PRUMYSL

ALTERNATIVNI ENERGIE

Obrazek 10 Spojovaci prvky a odpory

Zdroj: [24]



Konektory HTS — jsou to vysokozatézové prumyslové konektory se Sirokym rozsahem
pouziti, napfiklad v lodnim primyslu, energetickych zafizenich, petrochemickém pramyslu,
stavebnich strojich a zafizenich, zeleznicich, tramvajich a dalsich. Hlavnimi zakazniky v této

oblasti jsou Siemens, Miele, Bosch, ABB, Kessler a Bombardier [24].

Tubing — jde 0 teplem smrstitelné hadi¢ky urCené k ochrané kabelovych svazki
s mimofadnymi izola¢nimi vlastnostmi. Tyto hadi¢ky zajistuji mechanickou ochranu
koncovek kabeld a konektord, ochranu aplikaci proti zatizeni kabelaze, konektorovych ¢i
kabelovych spoju v tahu ¢i ohybu, otéru, ¢i ptisobeni jinych chemickych latek. V neposledni
fad¢ se témito produkty fesi také esteticky vzhled spoji kabelovych svazkl. Vyrabi se v péti
zékladnich barvach vcetné priahledné. Hlavnimi zdkazniky jsou letecky, vojensky,
automobilovy a obecny elektrotechnicky prumysl, tedy naptiklad spole¢nosti Continental,

Bosch, Leoni, Audi, Lear, Sumitomo a dalsi [24].

Identifika¢ni prvky — hlavnimi zakazniky jsou letecky, vojensky, automobilovy a obecny

elektrotechnicky primysl, naptiklad spolecnosti Airbus, Phoenix a Rayfast.

e Ident — teplem smrstitelné navleky pouzivané k identifikaci kabelovych svazki,
permanentni potisk odolny vici okolnim vlivim, UV zafeni, mechanickému otéru,

pramyslovym, organickym chemikaliim a olejim.

o Markers — identifikaéni PVC znaCky pouzivané k identifikaci a oznaCovani
kabelovych svazki, vyrdbéné a doddvané v Siroké barevné Skale a kompletni sadé¢

znakl veetné zakaznickych specifik [24].

Vyse zminéné teplem smrstitelné prvky a specialni konektory jsou zndzornény na obrazku

11.

Specidlni konektory

VSEOBECNE POUZITi - E!.EKTROTECHNICKY', LETECKY, AUTOMOBILOVY VETRNE ELEKTR[}RNY a ZELEZNICNI
PRUMYSL a ZDRAVOTNICTVi PRUMYSL

Obrazek 11 Teplem smrstitelné prvky a specidlni konektory

Zdroj: [24]
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2.3. Organizaéni struktura logistického oddéleni

V cele logistického odd¢€leni stoji manazerka planovani a logistiky, tuto funkci zastupuje
Tereza Ludvikova. Pod manazerku planovani a logistiky spadaji jednotliva stiediska (PRV,
COM, GPR, Solary, konektory a rezistory), dale mistr skladu, usek piijmu a expedice,
koordinator TEOA a Supply Chain analytik. Jednotlivé stfediska maji své vedouci planovace
(sttedisko COM a GPR maji vedouciho planovace spolecného), specialisty planovani
(stfediska PRV a COM maji kazdé pouze jednoho specialistu, ve stiedisku GPR jsou tito
specialisté ctyfi), dale planovace vyroby a V pfipadé GPR stfediska také administrativni
podporu logistiky. Mistr skladu ma pod sebou dale jestd jednotlivé skladniky vyroby. Usek
piijmu a expedice ma svou vedouci, dale referentky logistiky, referenta dopravy a piedaka
skladu, ktery ma dale pod sebou jeSt¢ dalsi skladniky vyroby. Organizacni schéma je

znazornéno na obrazku 12.

Manazer planovani a logistiky

_ Solar, konektory,
skladu expedice
| Vedouci Vedouci Vedouci Koordinator ||| Skladnici || Vedouci
planovac plénovag planovac TEOA vyroby piijmu a
expedice
[
|| Specialista | | Specialista ||| Specialist¢ | | Plénovasi || guonyy | [ orerent
lanovani lanovani l4novani rob upply logistiky
p planovani planovani vyroby Chain
analytik
|| Referent
|| Planovaci Planovaci Planovac dopravy
vyroby vyroby vyroby
Predak
L Administrativni ] skladu
podpora logistiky |
Skladnici
vyroby

Obriazek 12 Zjednodusené organizacni schéma logistického oddéleni

Zdroj: Upraveno podle [24]
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3. LOGISTICKE PROCESY VE VYBRANE FIRME A JEJICH ANALYZA

Tato kapitola je zaméfena na jednotlivé Cinnosti logistického fetézce spole¢nosti Tyco
Electronics EC Trutnov s. r. 0. Prvni ¢ast kapitoly se vénuje zpusobu planovani objemu
vyroby pomoci budgetu a forecastu a nasledné samotnému procesu potrizovani materialu, coz
spolu uzce souvisi. Navazujicim procesem logistického fetézce je uskladiovani dodaného
materidlu, coz zahrnuje sklad v prvovyrobé, centralni sklad, externi sklad, centralni chemicky
sklad a konsignac¢ni sklady. Nésledn¢ je pfiblizen proces vyroby, do ¢ehoz jsou zahrnuty také
logistické systémy, které jsou ve firm¢ vyuzivany (Pick and Place, Milk Run, JIT a kanban).
Logisticky fetézec je zavrSen procesem prodeje a transportu hotovych vyrobku ke kone¢nym
zékaznikiim. Neméné dulezitou c¢asti této kapitoly je také popis zékaznického servisu
spolecnosti a jejiho pristupu K feSeni reklamaci. Zminén je také postoj firmy k nakladani
s odpady a reklamovanymi vyrobky, tedy jakym zpisobem je zde feSena reverzni logistika. V
zavéru kapitoly jsou vytyCeny cile, kterych chce firma v urcitém casovém horizontu
doséhnout a optimalizovat tak své procesy. VSechny informace obsazené v této kapitole byly
ziskany prostiednictvim osobnich konzultaci se specialisty z logistického oddéleni spole¢nosti

Tyco Electronics.

3.1. Planovani potieby materialu a jeho porizeni

Pted zahajenim samotného procesu nakupu materidlu je nutné mit nejprve naplanovany
objem vyroby, coz se provadi pomoci takzvaného budgetu (rozpoctu) a forecastu (prognozy).
Tyto dva pojmy jsou Casto zaménovany, existuje mezi nimi vSak podstatny rozdil. Budget je
detailni vyhled na pfedpokladany financni stav spolecnosti a je stanovovan vzdy na celé pfisti
obdobi, coz je v tomto ptipad¢ jeden obchodni rok, ktery trva od 1. fijna do 30. zafti. Forecast
je kvantifikovana predikce vysledku, kterych firma pravdépodobné realné dosahne. Rozdil je
tedy v tom, ze zatimco budget ukazuje, jakych Cisel se firma snazi docilit, forecast ukazuje
predikei Cisel, kterych bude pravdépodobné dosazeno. Podle budgetu a forecastu jsou dale
pfipravovany napiiklad vyrobni kapacity, materialové kryti, coz zahrnuje ramcové smlouvy
s dodavateli a dalsi. Budget se urcuje dle nékolika aspektii, mezi které patii kapacitni
moznosti vyroby, pozadavky produktovych manazeru (ty se fidi pfedpokladanymi pozadavky
trhu) a také zkuSenosti z predchozich let, ze kterych se da budouci potieba také pomeérné
dobie odhadovat. Pokud jsou pozadavky trhu vysoké, tak se tomu firma snazi piizpusobit
pomoci posileni kapacit, upraveni dohod s dodavateli o navySeni vyroby a podobn¢. Od toho

se dale odviji také planovani lidskych zdrojt, rozvoj technologii a dalsi aspekty.
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Kdyz je objem vyroby na nasledujici obdobi naplanovan, tak se pfistupuje k objednani
materidlu a soucastek od dodavateld. Firma pravidelné odebira od dvou typi dodavateli, a to
od externich dodavateld v podstaté zcelého svéta a od interniho dodavatele, tedy od
prvovyroby, cozZ je vyrobni stfedisko pfimo v trutnovském zavodé, které si vSak vSe potfebné
pro svou c¢innost musi také objednavat. Na zakladé vySe zminéného forecastu domlouva
nakupni marketing s dodavateli ceny, kdy se snazi dohodnout rizné mnozstevni slevy, tedy
nizsi cenu pii objedndni ur¢itého poctu kust — naptiklad pfi objedndvce na tisic kusi bude

v

cena za kus ptiznivéjsi nez pii objednavce pouze na sto kust.

Velci externi dodavatelé, od kterych trutnovsky zavod ve znacné miie odebird material,
jsou z divodu uspor uréeni piimo korporatem celosvétoveé, protoze spolecnost je soucasti
nadnarodni skupiny TE Connectivity, ktera ma s danymi dodavateli sjednané smlouvy a
vyhodnéjsi podminky, a to hlavné¢ z davodu pravidelného odbéru velkych objemda,
dlouhodobé vzajemné spoluprace a podobné. Proto firma Casto misto od lokalnich dodavatelti
nakupuje od velkych zahrani¢nich dodavatelti napiiklad z Asie, coz miize byt spojeno
vyfizovany pomoci celnich deklaraci a uvolfiuje je celni sprava), ale pro firmu jako celek je to
stale financné vyhodné&;jsi.

Spole¢nost Tyco Electronics ma se svymi hlavnimi dodavateli uzaviené takzvané QC
(Quantity Contracts), v ptekladu mnozstevni smlouvy, ve kterych je stanoveno urcité predem
dohodnuté mnozstvi daného produktu, ktery si firma ve stanoveném obdobi (vétSinou za
obchodni rok) od dodavatele objednd. Smlouva obsahuje zékladni informace o celkovém
mnozstvi materialu ¢i produktt a jejich cené, ale zadny plan konkrétnich dodacich termint a
mnozstvi v jednotlivych dodavkach. Spole¢nost Tyco Electronics plni tyto mnozstevni
smlouvy svymi objednavkami (v tomto pifipadé jsou nazyvany jako prikazy k vydani), které
se po odebrani dodavky z kontraktu postupné automaticky odecitaji. Kontrakt je tedy
povazovan za splnény v okamziku, kdy firma odebere celkové smluvné dohodnuté mnozstvi.
Po splnéni stavajiciho kontraktu otevie v pfipad¢é potfeby nakupni marketing dalsi kontrakt.
Pro firmu jsou QC mnohem vyhodnéjsi nez jednorazové objednavky, protoze ma diky nim

smluvné danou lepsi cenu a vyhodnéjsi podminky (dodaci dobu a podobn¢).

Na obrazku 13 je znazornén informacéni systém SAP, pfes ktery jsou materidlovym
planafem vSechny objednavky zadavany, automaticky zpracovavany a zaroven i dale
evidovany. Tento systém je ve firmé vyuzivan ke kontrole a fizeni Vv podstate vSech dilezitych

procest a vSe potfebné je v ném snadno a rychle dohledatelné. Informacéni systém SAP ma
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mnoho raznych funkci, je v ném krom¢ objednavek napiiklad vedena také evidence materialu,

faktur, skladovych pohybti a zasob, lze v ném také vystavovat dodaci listy a provadét mnoho

dalsich ukont. Kazdd polozka uvedend v systému SAP (tedy vSechen vstupni material,

skladované zasoby, finalni vyrobky a jiné polozky) ma svij vlastni Ciselny kod, ktery je

oznacovan jako PN (Purchasing Number). Po zadani tohoto kodu do systému lze o dané

polozce zjistit vSechny dostupné informace — o jaky typ materialu ¢i vyrobku se jedna, kdy a

Vv Jjakém mnozstvi byl objednan, zda je na skladé a mnoho dal$ich informaci. V systému jsou

pouzivany anglicka oznaceni (naptiklad oznaceni make to order, coz znamenda, ze dana

poloZka neni na sklad¢ a podobn¢). Kromé téchto oznaceni se pouzivaji také zkratky v podobé

kombinaci pismen a ¢isel, napiiklad zkratka Z100 znamena, ze se jedna o skladovou polozku.

Podle PN se ve vysledku fidi veskera prace s danou poloZzkou, proto je dilezité kontrolovat

jejich spravnost, aby vice riiznych vyrobkll nebylo vedeno pod stejnym ciselnym kodem,

nedochazelo k prekleptim a podobné.

Display Standard Order 345891: Overview
1] FqEBICQ@e CHE DDLO0 BE @B
Display Standard Order 345891: Overview
W% && @ Mordes

Standard Order 345891 Net value [ )E
Sold-to party 668 D
PO Number TEST SDS PO date 21.03.2013 @

~ Sales . Ttem overview  Itemdetzl . Ordering party Procurement Shipping - Reason for rejection

Req. deliv.date D [21.03.2013 Deliver.Plant
Complete d Total Weight 4.475/G6
Delvery block ¥ Volume 0,000
Biling block ~ Pricing date 21.03.2013
Payment card Exp.date
Card Verif, Value Incoterms ZIR
Payment terms Z002
Order reason v :
Al items
Item  Materal Order Quantity Un S | Description Storag... ItCa Customer Mater@al Numb
1026426 i 2pC [ X360K Big League Sports Kinect 1000  TAN
2027248 2PC X360 Assassin's Creed I1I CE (Fre.1000  TAN
3026804 1pC X360 Armored Core V 1000  TAN

Obrazek 13 Ukazka informacniho systému SAP

3.2. Skladovani

D First Date Pt Batch [

D 21.03.2013 1000
D 21.03.2013 1000
D 21.03.2013 1000

Zdroj: [24]

Po objednani je materidl dopraven do firmy, nasledné je vyloZen na rampu a po piijmu ho

pracovnik ihned zaeviduje do informaéniho systému SAP podle piislusného PN. Pfijaty
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material vSak neni pfipraven k pouziti ve vyrobé hned po pievzeti, nejprve je nutné provést
vstupni kontrolu, pfi které se ovétuje, jestli souhlasi pocet piijatych kust s objednanym
mnozstvim a zda dodavka obsahuje spravny typ materidlu. Kontroluje se také fyzicky stav
dodavky, zda nedo$lo k poskozeni materidlu vlivem piepravy, pfipadné jestli nemé jinou
zjevnou vadu a podobné. Pokud béhem vstupni kontroly neni odhalena 74dn4 zavada ci
nesrovnalost v porovnani s objednavkou, tak je danym pracovnikem na pfijaty material

vystavena takzvana zelena uvolnénka.

Zkontrolovany materidl poté skladnik zaveze do centrdlniho skladu, ve kterém je
skladovan v oznacenych paletach, coz je zietelné z nize piiloZzeného obrazku 14. Manipulace
s uskladnénymi paletami je realizovana s ohledem na ergonomii a bezpe¢nost a ochranu
zdravi pii préci, proto je provadéna pomoci elektrickych vozikli, mechanickych paletovych
vozikll, vysokozdviznych vozikli a podobné&, zaroven musi vSichni pracovnici skladu nosit
osobni ochranné pracovni pomicky, jako jsou napiiklad ochranné bryle, specialné¢ upravené
boty s pevnou $pic¢kou a dalsi. Z centralniho skladu je material dale pfemistovan piimo na

uréenou pozici do vyroby, kde uz je volny a ptipraveny k dalSimu zpracovani.

Obrazek 14 Uskladnéni materialu v centralnim skladu

Zdroj: [22]

Z centralniho skladu je material do vyroby pfemistén az Vv okamziku, kdy pfijde od
pracovnika z vyroby signal o potfeb¢é materialu, protoze v misté vyroby uz zadny skladovaci
prostor neni. Nejvétsi potieba nového materidlu byva na zacatku nové smény, tedy mezi
Sestou a sedmou hodinou ranni a vecerni. Vytizenost centralniho skladu v jednotlivych ¢asech

znazoriuje obrazek 15. Vedouci dané smény po piichodu na pracovisté zhodnoti, jaky druh a
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mnozstvi materialu bude pro vyrobu pii své sméné pottebovat, pot¢ zada PN potiebné¢ho
materidlu do systému SAP a skladnik mu ho z centrdlniho skladu na urc¢ené misto doveze.
Diive mé¢lo kazdé vyrobni stredisko k dispozici svého skladnika, v soucasnosti uz jsou ale

vSichni skladnici vedeni pod centralnim skladem.

VytiZzenost vychystavaciho mista Centralni sklad v ¢ase

Obrazek 15 Vytizenost centralniho skladu

Zdroj: [22]

Vzhledem Kk tomu, ze se firma snaZi realizovat nakupy material za co nejnizsi ceny, tak
voli velké objemy objednavek a uskladnéni se poté fesi externé. Kromé centralniho skladu ma
firma tedy pro tyto pfipady pronajaty také INEX sklad, coz je pfidavny externi sklad, do
kterého jsou dvakrat denné€ zavazeny dodavky, které se uz do centralniho skladu nevejdou. Do
centralniho skladu jsou uklddany piednostné takové typy materidlu, které se ve vyrobé
neustale toCi a jejich spotieba je tedy znaéné vysoka a v pravidelnych intervalech, naopak
v externim skladu jsou uskladnény materidly, které jsou potieba spiSe vyjimecné, piipadné
V malém mnoZstvi, proto neni nutné je mit neustale k dispozici ptimo v zdvodé&. Dalsi sklad se

nachazi v prvovyrobé a slouzi naptiklad ke skladovani riznych granulati.

Kromé béznych materiald je tfeba uskladiiovat také takzvané zvlastni polozky, které maji
specialni rezim uskladnéni a musi byt fadné zabezpeceny a oznaceny. Jde naptiklad o lepidla,
kterd jsou transportovana v suchém ledu a po pfijeti na sklad musi byt ihned umisténa do
chladu. Proto jsou uskladiovana ve specialnich lednicich, které jsou umisténé piimo
Vv jednotlivych vyrobach. Ostatni chemickeé latky se skladuji v centralnim chemickém skladu.

Mezi zvlastni polozky patii také drahé materidly (naptiklad kontaktni nyty, médéné draty,
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soucastky ze stiibra a podobné), které jsou skladovany ve specidlnich uzamykatelnych

skiinich a trezorech, aby se pfedchézelo riziku jejich odcizeni.

Na n¢které druhy materialt (napiiklad na kontaktni nyty a nékteré druhy dratd) firma
vyuziva také konsignac¢ni sklady. Tyto sklady jsou pro firmu velmi vyhodné, protoze z nich
muze dany material odebirat az v pfipad¢ aktualni potfeby, maximalné vSak do tfi mésici,
popftipadé v nékterych ptipadech je tato lhuta prodlouzena na Sest mésict. Zaplatit za dany
material musi firma az v okamziku jeho odebrani z konsignacniho skladu. Ztizovatel tohoto
skladu navic material automaticky doplnuje. Principem konsigna¢niho skladu je tedy to, ze
uskladnény material je stale ve vlastnictvi dodavatele, ktery realizuje jeho naskladnéni, vydej
uz ale realizuje odbératel a nasledné¢ o tom dodavatele informuje (podava mu takzvané
reporty). Na zaklad¢ té€chto reportl vystavuje dodavatel viici odbérateli faktury. Pro firmu ma
z pozice odbératele tento typ skladu vyhodu ptedev$im Vvtom, ze firma nenese naklady
spojené s drzenim materidlu, coz ve vysledku znamena, Ze v materialu nefixuje kapital, ktery
ma svou cenu v podobé Groku a podobné. To vede k Gsporam, které¢ jde vyuzit k jinym
podnikovym aktivitdm a investicim. Vyhodné je pro firmu také to, Ze ma potiebny material

v konsigna¢nim skladu vzdy k dispozici.

3.3. Vyroba

Ve vyrobnich strediscich spolecnosti Tyco Electronics EC Trutnov jsou realizovany dva
typy procest, a to konkrétné procesy nazyvané jako RP (Relay Products) a IS (Industrial
Solutions). Procesy RP zahrnuji ¢innosti jako vysekavani, zihani, lisovani plastl, zastiik,
automatickou montaz, automatické navijeni, lepeni, svafovani a testovani. Findlnim
vysledkem vSech téchto ¢innosti jsou pak produkty RP, tedy relé. Mezi procesy IS patii
automaticka montaz, ruéni montaz, extruze a expanze, sekani, navijeni, ozafovani a odporové
svafeni. Vyslednymi produkty IS procesu jsou jak standardni konektory, tak i solarbox
konektory a HTS konektory, dale tubing a identifika¢ni prvky. VétSina vyroby je vV soucasné
dob¢ zautomatizovana, ptesto je vSak ke kazdému procesu ptidélen jeden operator, ktery ma
na starost zavadéni materidlu, sledovani chodu vSech soucasti linky a kontrolu kvality
vyrobkll. Po zpracovani na automatickych linkdch je stale jeSt¢ tfeba dodélat nckteré
dodatecné Upravy ruéné. Kromé jednotlivych vyrob se v zdvodé nachazi také nastrojarna, kde

se vyrabéji a upravuji komponenty linek.
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3.3.1. Zakladni procesy vyroby u vybraného produktu

Za ptiklad konkrétniho pribéhu procesu vyroby poslouzi procesy vyroby tepelné
smrstitelnych tub. Zakladnimi procesy pii vyrob¢ tohoto produktu jsou extruze (vytlatovani),

beam (ozafovani), expanze a finalizace. Jednotlivé procesy jsou popsany nize [24].
Extruze

Extruze je prvnim z vyrobnich procesii a v piekladu jeho nazev znamena vytlacovani.
Vstupnim materidlem tohoto vyrobniho procesu je granulat riznych druht polyetylénu, ktery
je pred samotnym zpracovanim vlozen do horkovzdusnych peci. V téchto pecich je granulat
dokonale zbaven vody, ktera by v procesu vyroby znehodnocovala vysledny produkt. Po
uplném vysuSeni je granulat nasdvan pomoci vyveévy z peci a dale potrubim piivadén
k extruznim linkam. V téchto linkach se nasledné dostane do $nekového lisu. BEhem procesu
lisovani se zaroven zahieje na pozadovanou teplotu. Vystupem je polotovar v podobé hadic¢ky
nebo jiné tuby. K zamezeni deformaci mékké hadi¢ky je vyuzivano vhanéni vzduchu pod
stanovenym tlakem a poté je zahajen proces chlazeni v chladici vané. Proces extruze je
nasledné ukoncen tim, Ze je tuba odvadéna odtahem a stacena na pfipravené¢ kovové nebo
plastové civky. Timto je pfipravena k dalsimu kroku vyroby, coz je takzvany beam,

v prekladu ozafeni [24].
Beam

Pfi procesu zvaném beam dochazi k zavedeni plastové hadicky do bunkru, kde prochézi
proudem elektronli z linedrniho urychlovace. Ten je nastaven tak, aby se davka ozéfeni
prizptisobila danému druhu materialu a byla stejna v celém jeho priifezu a délce. Cilem tohoto
procesu je vytvoieni cross-link vazeb, tedy dosazeni toho, aby si materidl po extruzi
zapamatoval svlij tvar. Krom¢ toho ziskd materidl 1 jiné vyhodné vlastnosti, naptiklad
odolnost vii¢i ohni, Zaru, chemickym latkdm a v neposledni fad¢ také stalost pfi vystaveni
extrémnim povétrnostnim podminkdm. Stejné jako u extruze je i tento proces zakoncen

nato¢enim na civky, aby byl polotovar pfipraven na dalsi zpracovani [24].
Expanze

Na proces ozafeni navazuje proces expanze, kdy dochdzi k nafouknuti profilu tuby na vétsi
rozmér. Prvnim krokem tohoto procesu je zavedeni trubicky do expandéru, coz je velka
tlakova nédoba, kterou protéka horky olej. V expandéru a v tub€ je udrzovan stejné vysoky
tlak. Pfi tomto procesu dochazi k zahtati tuby na pozadovanou teplotu, aby se dala snadnéji

nafouknout. V dalsim kroku na vystupu z expandéru uz na tubu pusobi pouze tlak uvnitf
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hadic¢ky. Diky tomu dojde k roztazeni tuby na dany rozmér limitovany velikosti expanzivniho
nastroje a nasledné¢ je tento rozmér na pozadované hodnoté pomoci rychlého zchlazeni
zafixovan. Proces je zakoncen uplnym zchlazenim v chladicich vanach a naslednym méfenim
parametrii produktu. Materidl je opét odtahovan a staCen na velké kovové valce (takzvané

centry) [24].
Finalizace

Na zéavér celého procesu vyroby jsou tuby na centrech upravovany do pottebnych délek,
které poté odchazeji k zakaznikovi. Samotny proces finalizace produktt tedy probiha tak, ze
je material stacen dle pozadavkl zdkaznika na mensi civky o délkach stovek nebo i jednotek
metrd. Poté nasleduje sekani do predem pfipravenych krabic na malé ¢asti v délkach jednotek

az desitek centimetrti. Nasledné jsou vyrobky baleny a odvazeny do skladt [24].

3.3.2. Logistické systémy ve vyrobé

Ve spolecnosti Tyco Electronics EC Trutnov je zavedena fada rtznych logistickych
systémi a nastroji, které maji za kol co mozna nejvice zestihlit vyrobu. Hlavni snahou je
docilit urychleni a optimalizace jednotlivych procesii, omezeni plytvani zdroji a Casem,
zbaveni se vSeho, co firmu omezuje v jejim ristu, to znamend produkovani jen ve chvili, kdy
je tieba (JIT), dale minimalizovani drzenych zasob ve vyrobé a podobné. Zestihlovani vyroby
je provadéno mnoha zplsoby, zde bude vénovan prostor popisu téch nejpodstatnéjsich, a to je
systém Pick and Place, Milk Run, Just-in-time a kanban. Kromé¢ téchto technologii je ve firmé
ale pouzivan naptiklad i systém 5S, standardizace prace, princip DMAIC a kombinace

konceptu §tihlé vyroby s metodou Six sigma.
Pick and Place

Ve firmé je zaveden takzvany Pick and Place systém, coZ je zjednoduSené feceno piimy
objednavkovy systém, ktery funguje prostfednictvim softwaru, opét je 1 zde vyuZzivan
informacni syst¢ém SAP. Tento systém slouzi k ptimému objednavani materialu pracovniky
vyroby z centralniho skladu. Cely princip tohoto systému byl jiz nastinén v podkapitole
popisujici skladovéani, nicméné je vhodné ho alespon stru¢n€ zminit 1 zde. Pribéh je tedy
takovy, je zpravidla na zafatku kazdé nové smény, coZ znamend mezi Sestou a sedmou
hodinou ranni a vecerni, zhodnoti vedouci dané¢ smény po pfichodu na pracovisté stav
materidlu, tedy jaky druh a mnozstvi bude pro vyrobu pii své smeéné potiebovat. Nasledné
zada PN tohoto materialu do syst¢ému SAP a skladnik mu ho z centralniho skladu na uréené

misto doveze. Material vSak mize vedouci smeény doobjednavat i kdykoliv béhem jindy
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smény, ne jen na jejim pocatku. Pribéh ¢innosti v systému Pick and Place znazoriiuje obrazek
16, ktery je pfilozen nize. Casovy interval mezi objednanim materidlu a jeho dodanim do

vyroby je maximaln¢ 2 hodiny.

“““““““““ - j‘g Dodavka materidlu

= s =2 do vyrobniho .
stiediska k
Objednavka materialu !!ui

Transakce v systému SAP

Vizualizace objednavek
v centralnim slkdadu MNaldadlca materialu
i TE v centralnim skladun

Obrazek 16 Prib¢h ¢innosti v systému Pick and Place

Zdroj: Upraveno podle [22]

Zavedeny jsou dva typy tohoto systému, a to interni a externi. Fungovani firmy pfed

zavedenim interniho systému Pick and Place popisuji nasledujici body:
e vedeni centralniho skladu bez jasné stanovenych odpovédnosti
e nutnost planovani vyroby
e nejasnosti pii dopliiovani materialu do vyrobnich hal
e vysoka troven zasob ve vyrobnich halach
e materidlové pohyby souvisejici s chemikaliemi provadéné logistikou
e nizka flexibilita a nahraditelnost materidlovych manipulantt
e informace tykajici se pohybu dokonceného zbozi zajistovany logistikou.

Po implementaci systému Pick and Place doslo ve firmé¢ k mnoha vylepSenim, a to
napftiklad k:

e redukci chyb v systému SAP

e zlepSeni vizualizace materidlu
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e zavedeni systému 5S ve vyrobnich halach

e zjednoduseni prace operatord

e ke zménam v odvadéni hotové produkce

e redukci prace v jednotlivych procesech

e zavedeni systému JIT

e zavedeni vyhodnocovaciho systému spojené¢ho s vykonem

e vypracovani nové organizacni struktury pracovnikii centralniho skladu.

Do budoucna je v planu systém jesté vylepsit, a to naptiklad pouzitim regalii se senzorem
automatického objedndvani vSude tam, kde to bude mozné. Dale je v planu systém
objednavek rozsitit také na objednavky kancelafskych a ochrannych véci. Krom¢ interniho
vyuZziti ma systém smysl i pro externi ¢innosti. Pfed jeho externi implementaci byl problém
Snejasnymi daty pro fakturaci piepravnich ndkladd. DalSim problémem byly chybéjici
informace o ptepravé a komplikované objednévani materialu (nutnost vyuzivat Excel, postu,
telefon). Po implementaci doslo k vyjasnéni dat pro fakturaci, omezeni chyb a ke zvySeni
flexibility. V neposledni fadé doslo také ke zrychleni a zjednoduseni prace. DalSim pozitivem
je naptiklad také moznost urCit datum a Cas pifepravy a zlepSeni dostupnosti statickych dat.
Dalo by se tedy fict, Ze implementace systému Pick and Place byla urcité krokem kupiedu a

na firmu méla pozitivni vliv.
Milk Run
Ve spolecnosti je vyuzivan také systém nazyvany jako Milk Run, ktery vznikl v Anglii.
Tento systém spociva V rozvozu materialu ze skladu po pfesné urenych logistickych trasach
vedoucich celou firmou a s pfesnym harmonogramem dodavek. Material je vykladan na
predem ur¢enych mistech, kterd jsou vyznacena oranZovymi znackami. Pfi navaZzce materialu
jsou soucasné zpét do skladu odvazeny prazdné palety. Tento soucasny odvoz prazdnych
oballl je provadén ctyfikrat denné, a to ve Ctyii a v deset rano a odpoledne/vecer. Proces
implementace systému Milk Run do vyroby byl ve tirmé& nasledujici:
e vytvoteni planu pro kazdou cast
e ptevod 95 % lisovanych komponent na kanban

e piiprava kanban karet

e nakup vyrobniho logistického zatizeni
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e umisténi kolejnic v centrdlnim skladu

4

e zména kanban tabule — spojeni se systémem SAP pomoci skenovani ¢arového kodu
e teoretickd a prakticka simulace

e vytvofeni standardni prace

e Skoleni operatorti, logistiki a manipulantii s materialem [24].

Proces probiha tak, ze skladnik naskenuje identifikacni ¢islo kanban karty z magnetické
kanban tabule a nasledn¢ umisti kartu na vozik, ktery pfemisti do vyhrazené kolejnice ve
skladu. Vozik s danou kanban kartou nésledné ve vizualizaci v systému SAP ziska zelené
oznaceni jako plny. Pro lepsi pfedstavu je jako ptiklad uvedeno pouziti tohoto systému

V prvovyrobé, coz je znazornéno na obrazku nize.

—
-
-
e
-
e
e
-
-

Obrazek 17 Milk Run v prvovyrobé

Zdroj: Upraveno podle [24]

Just-in-time

Ve firmé je kromé vySe zminénych zaveden také logisticky systém zvany Just-in-time,
ktery spoleéné s kanbanem a dal$imi technologiemi slouzi k zestihleni vyroby. Princip
systému JIT spociva v uskladnéni a nabidce materidlu a zbozi na centralnim misté, odkud je
nasledné¢ mozné ho odebirat v aktudlnim potiebném mnozstvi. Po odebrani nasledné dochazi
k opétovnému dopliiovani. Ve spole¢nosti Tyco Electronics jsou tato centralni mista nazyvana

jako supermarkety, ve kterych jde o pfedem definovanou zasobu, kde jsou dily ulozeny dle
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vyrobnich ¢isel. Ty jsou uskladnovany na pfesné¢ vymezenych mistech se stanovenou

minimalni a maximalni zasobou.

Principem systému je vzdy doplnit pouze tolik materialu, kolik bylo spotfebovano a
zamezit tak piebyteénym zasobam. Systém JIT je tedy blizce provazan s kanbanem, pomoci
kterého je material opétovné dopliovan. Supermarket je dopliiovan systematicky odzadu
pomoci pojizdnych systému (vozikt s paletami). Kdyz material dorazi do mista odbéru, tak je
sejmuta kanban karta, na jejimz zéklad¢ je supermarket opét doplnén. Kazdy supermarket ma
svou vizualizaci pomoci oznaceni potadi jednotlivych drah a sloupcli. Drahy jsou oznacovany
na zaklad¢é daného kanbanového okruhu, tedy naptiklad Ze se jedna o material s pohyby pouze
v ramci firmy, sloupce maji své pisemné oznaceni. Stejné tak ma kazdy supermarket i svou
informacni tabuli. Ta obsahuje vSechny potiebné informace 0 daném stiedisku, odpoveédné
osobé, poctu dild v supermarketu, po¢tu kanban karet, frekvenci dopliovani, vyse zasoby
pocitana v hodinach a podobné. Instalace drah pii zavadéni supermarketu je zobrazena na

obrazku 18.

d
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Obrizek 18 Instalace drah pfi zavadeéni supermarketu

Zdroj: [24]

Kanban

Jak jiz bylo zminéno vyse, logisticky systém zvany jako kanban je tizce Spojen s principem
§tihlé vyroby a s vySe zminénym systémem Just-in-time. Systém kanban slouzi k davkovému
fizeni vyroby vstupnich dili. To znamend, Ze se stanovi mnozstvi kanban karet na urcity
produkt a tim se fidi vyroba a doplnéni téchto dilt v pfipadé, ze dojde k poklesu stanoveného
mnozstvi kanbanu (je pfedem stanoveno ur¢ité minimalni a maximalni mnozstvi, které musi

byt dodrzovano, a poté bod, kterého kdyZ je dosazeno, tak je spusténa vyroba). Jedna kanban
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karta (znazornéna na obrazku 19) obsahuje piesné definované mnozstvi daného materialu.
Jednotlivé karty se pomoci systému Pick and Place distribuuji na konkrétni vyrobni
pracovisté. Pomoci tohoto systému dochazi k optimalizaci skladovych zasob uvnitf
spole¢nosti a omezuji se tim nutné zasahy logistiky, protoze vse funguje automaticky. Cilem
tohoto systému je tedy fidit zasoby tak, aby byl material k dispozici vzdy, kdy je to zrovna

potieba a ve spravném mnoZzstvi.

Obrazek 19 Kanban karta

Zdroj: [24]

Systém funguje tak, ze objedndvka odesland z montadzni linky se zobrazi na obrazovce
umisténé v centralnim skladu a skladnik nasledné na zakladé toho dohledd vozik s danym
materidlem, ktery je uskladnén v paletach naskladanych na sob¢. Dale skladnik pomoci
¢arového kodu naskenuje identifikacni udaje z kanban karty z daného voziku S potfebnym
materialem. Poté je kanban karta vracena zpét na magnetickou tabuli, ktera je znazornéna na

obrazku 20, a material je umistén do vyhrazené pozice v sestavé pro zpracovani.

Obriazek 20 Kanban tabule v prvovyrobé

Zdroj: [24]
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Po zatazeni ziskéd kanban vozik ve vizualizaci v systému SAP Sedou barvu, coZ znamena,
ze ¢eka na zpracovani, pfipadné mize dostat také ¢ervenou barvu, tedy oznaceni pro prazdny
vozik s vyrobni objednavkou. V soucasnosti je na kanbanu vedeno 57 polozek rozdélenych do
5 skupin. Firma pouziva takzvany Kanban Tracker, tedy systém, ktery sleduje vyvoj kazdého
PN béhem dlouhého obdobi. Nové udaje jsou k dispozici kazdy patek. Ve firmé je zaveden
také e-kanban, coz je novy graficky nastroj pro zobrazeni aktualnich a planovanych zasob,

ktery mé schopnost automatického obnovovani a je vhodny pro vyrobni haly.

3.4. Prodej hotovych vyrobkii a doprava

Jednim z poslednich ¢lankt logistického fetézce je prodej hotovych vyrobkl kone¢nym
zékazniktim, pfi kterém hraje dilezitou roli takzvany TESOG. Pod timto nazvem se skryva
zjednoduSen¢ feceno néco jako virtudlni centrala, ptes kterou jsou vSechny prodejni transakce
spole¢nosti realizovany. Princip je takovy, ze vSechny vyrobky, které se ve spole¢nosti Tyco
Electronics EC Trutnov vyrobi, jsou prodavany a zarovei i fakturovany centrale TESOG, a to
S jednotnou marzi (naptiklad podle typu relé). Tyto vyrobky jsou tedy ndsledné¢ majetkem
centraly TESOG, ktera dale realizuje jejich prodej koneénym zakaznikim, ale za podstatné
vys$si cenu, nez za jakou je odkoupila. Tuto cenu ovliviuji aspekty jako je velikost zakazky a
také to, o jakého zakaznika se jednd. Stalému zakaznikovi, ktery je pro spolecnost
vyznamnym zdrojem piijma a pravidelné odebira velké mnozstvi vyrobenych kusi, budou
pravdépodobné nabidnuty rizné slevy a celkové piiznivéjsi podminky nez zakaznikovi, ktery
uskutecnil napiiklad jen jednordzovou objednavku Ccitajici jen nékolik malo vyrobki.
V piipadé nékterych velkych zakaznikl, jako je naptiklad spole¢nost Siemens, poskytuje
Tyco Electronics moznost zfizeni konsignac¢nich skladd, coz je pro dané zakazniky velmi
vyhodné a zaroven to ma jisté klady i1 pro firmu v roli dodavatele, protoZe tim ma zaruc¢en
pravidelny odbér. Centrala TESOG ma svoje sklady jak v cizing, tak i v Ceské republice, a to
konkrétné v Pohotelicich. Kazdy sklad ma své specifické oznaceni, aby bylo mozné od sebe
jednotlivé sklady snadno rozlisit pi1 zadavani specifikaci do systému. Sklad v Pohotelicich
ma napiiklad oznaceni ,,plant 0493%, stejné tak ma své oznaceni i trutnovsky vyrobni zavod, a

to ,,plant 0720

Stejné¢ jako u predchozich logistickych procest je 1 pii prodeji hotovych vyrobkil vyuzivan
informacni systém SAP, do kterého chodi objednavky od zakaznikd. Konkrétni pozadavky
zakaznikll jsou nejprve zaslany do centrdly TESOG a odtamtud jsou dale sdéleny
trutnovskému zavodu. Postup je takovy, Ze se dana objednavka propadne do systému SAP

pod svym PN oznacenim a c¢islem daného TESOG skladu, nasledné¢ je zakazka bud’
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automaticky potvrzena, nebo zamitnuta. Systém provadi vyhodnoceni zakazky na zaklad¢
porovnani PN oznaceni dané objednavky s takzvanymi master daty. Master data obsahuji
kompletni informace 0 materidlech, zdkaznicich, dodavatelich, cenéch, dodacich podminkach
a stavech na sklad¢€. V master datech Ize tedy dohledat vSe ohledné parametrd, ceny, slozeni
materidlu, dale informace ohledné odesilani, jako je naptiklad misto, zpiisob a cena dodani,
délka dodaci doby a podobné. Obsahuje také informace o dostupnosti materialu na sklad¢, o
kapacitnich moznostech vyroby, o ¢asovém pribéhu produktu vyrobou a mnoho dalSich
informaci. Systém sam automaticky porovna udaje z objednavky s master daty a na zakladé
toho s ohledem na dal$i piijaté a jiz schvalené zakazky vyhodnoti, jestli je mozné danou
zakazku zaplanovat a ve stanovené lhaté ji splnit ¢i nikoliv. Pokud by naptiklad systém
vyhodnotil, Ze na sklad¢ neni dostatecnd zdsoba materialu (mize se stat, ze zakaznik pozaduje
netypicky materidl, ktery se zpracovava jen jednou za Cas, a proto neni ve skladu kdykoliv
k dispozici), ptipadné ze vyroba neni béhem stanovené lhtiity schopna vyhotovit pozadovany
pocet kust daného vyrobku, tak by doslo k zamitnuti zakazky, protoze by pro firmu nebylo
realné ji splnit.

Pokud systém vyhodnoti zakazku jako splnitelnou a potvrdi ji, tak dojde Vv trutnovském
zavodé K jejimu zaplanovani do vyroby a k naslednému zaslani potvrzeni zakazky zpét do
centraly TESOG, odkud je potvrzeni odeslano danému zékaznikovi. Spole¢nost Tyco
Electronics ma pro vyhodnoceni zakaznickych pozadavkl a zaslani potvrzeni zakazky zpét
centrdle TESOG pevné stanovenou lhiitu, kterou nesmi prekrocit, a to maximalné dva dny.
Zakaznické pozadavky mohou mit bud’ podobu jednordzové zakazky (v systému je pro tento
typ pouzivano anglické oznaceni Order), nebo podobu takzvaného SA (Scheduling
Agreement). SA je forma kupni smlouvy, ve které je se zakaznikem ujednano, Ze od firmy
v daném obdobi odebere pfedem domluvené mnozstvi kusii ve stanovenych terminech, tedy
napiiklad se smluvné dohodne, Ze za rok odebere milion kust. Jednotlivé pozadavky tohoto
zékaznika jsou pak nazyvany jako odvolavky a do systému se nahravaji potfdd pod stejnym
¢islem. Pouzivaji se dva typy SA, v systétmu SAP vSak na prvni pohled nelze jasné urcit o
jaky z nich se v daném ptipadé jedna. Prvnim typem je pouze jakysi vyhled do budoucna
(forecast) a zakaznik ho muze jesté prubézné ménit. U tohoto typu nelze vystavit dodaci list a
realizovat tak dodavku (v systému SAP se pouziva anglické oznaceni Delivery), tedy zbozi na
zéklad¢ tohoto SA nelze zakaznikovi odeslat, protoze se nejednd o zavaznou objednavku.
Druhy typ SA kombinuje forecast se zdvaznou objednavkou. V tomto piipad¢ uz dodaci list

vystavit Ize a tim pddem muzZe byt objedndvka zédkaznikovi odeslana.
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Fyzické vyskladnéni a odeslani objednavky zakaznikovi probiha tak, ze je v okamziku, kdy
dojde ve vyrob¢ k naplnéni celé palety, zadan pozadavek na odvoz do centralniho skladu, ze
kterého je pro paletu vyslan skladnik. Pomoci ¢teCky a ¢arového kodu, ktery je umistén na
vSech hotovych vyrobcich, je objednavka naskenovana do systému a SAP nasledné na zakladé
toho automaticky vystavi dokument zvany pick list, ktery obsahuje informace o celkovém
mnozstvi objednanych kusti, ddle adresu, na kterou méa byt objednavka zaslana a dalsi
pottebné informace. Podle informaci z pick listu pak oddéleni expedice vystavi k dané
objednavce dodaci list. Pfed odeslanim je zkontrolovano, jestli jsou skutecné vSechny
informace spravné vyplnény a objednavka je kompletni, nasledné je zbozi zabaleno do folie,
jsou na n¢j nalepeny identifikacni oznaceni a je pfevezeno na misto nakladky. Po nalozeni do

kamionu je zbozi odvezeno do TESOG skladu v Pohotelicich.

Spole¢nost Tyco Electronics nedisponuje vlastnimi kamiony, ale ma své smluvni dopravce,
kteti transport zasilek realizuji kazdy den. VZdy je nakladka realizovana nejprve ve vyrobnim
zavode v ulici Komenského a nasledné i v druhém trutnovském zavodé¢ v Pofi¢i. Do skladu v
Pohotelicich jsou tedy odvazeny zakazky z obou zavodu najednou. Mezi smluvni dopravce
patii napiiklad spole¢nosti DHL, DPD, DB Schenker nebo INEX Spedition. MuzZe nastat
situace, kdy zdkaznik na svou dodavku spécha. V takovém piipad¢ je objednavka misto na
centralu TESOG pieklopena rovnou na trutnovsky zavod Tyco Electronics, ze kterého je pak
zbozi expedovano pfimo do skladu zakaznika. Tento typ objednavek je feSen pres oddéleni
snazvem Shipping a musi byt nejprve poddn pozadavek na specidlni dopravu, kterd je
nazyvana jako Premium Freight. Toto urychleni ptepravy je vSak pro zdkaznika nakladngjsi
nez tradi¢ni zpusob, proto je cena pfedem domlouvana pies zakaznicky servis. Spolecnost
vy¢isli ndklady na pfepravu a navrhne celkovou cenu, poté tento navrh zaSle zékaznickému
servisu, ktery ho sdéli zakaznikovi. Po odsouhlaseni dané ceny zékaznikem zasle zakaznicky
servis do podniku schvaleni specialni dopravy. Z diivodu rychlosti dodani byva vétSinou

Vv téchto ptipadech vyuzivana spolecnost DHL Express.

3.5. Zakaznicky servis

Zakaznicky servis zpravidla tvofi tfi slozky, a to ptredprodejni, prodejni a poprodejni
servis. Spolecnost Tyco Electronics je nejvice orientovana na posledni z téchto slozek, tedy na
poprodejni servis, proto mu bude tato kapitola vénovana. Spole¢nost ma sviij zdkaznicky
servis (Castéji je ve firm¢ pouzivano anglické oznaceni Customer Service) v Holandsku a
tento servis je slozen z produktovych manazerd, ktefi jsou zodpovédni za urcité velké

zakazniky jako je napfiklad Siemens a mnoho dalSich. Zakaznici mohou s témito
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odpovédnymi osobami feSit vSe pfes objednavky, riizné zmény, terminy az po dodaci
podminky a dals§i zélezitosti. Kromé& produktovych manazert jsou soucésti zakaznického
servisu napiiklad také aplikaéni inzenyii, ktefi zdkaznikim poskytuji servis ohledné

stavajicich a noveé vzniklych aplikaci.

Spole¢nost Tyco Electronics si klade za cil pfedev§im co nejlépe plnit potieby zakaznika,
proto se zabyva kazdou reklamaci a nabizi pro své vyrobky rtizné dlouhou zarucni lhiitu podle
danych technicko-dodavatelskych podminek. Zaru¢ni lhity jsou tedy domlouvéany
individualng s jednotlivymi zakazniky podle riznych aspekti, napiiklad podle odebiranych
objemit a podobn¢. Existuji dva typy reklamaci, a to reklamace interni a externi. Interni
reklamace je odliSna v tom, ze prameni ze zkousky vybalovaci jakosti a provadi ji nezavisly
organ kvality, ktery zastupuje odbératele. Provadi se testovani vzorkl a v piipade zjisténi
zavady je vyroba pozastavena, ndsledny postup uz je pak stejny jak pro interni, tak pro externi

reklamaci.

Kazdou reklamaci fe$i reklamacni technik spolu stymem pfislusné vyroby. Cely
reklamacni proces vznika tim, ze zakaznik kontaktuje pfimo spole¢nost Tyco Electronics, dale
je vSe feSeno pies softwarovy systém RMA, do kterého zakaznicky servis zadava tdaje a je
vystaveno reklamaéni hlaseni. Reklamované kusy se zasilaji nejprve zpét do skladu
v Pohotelicich, kde jsou pfijaty a je dan podnét k vystaveni dobropisu. Zasilka je poté
preposlana do zavodu v Trutnové, kde je pfijata a dale testovdna, na zékladé cehoz se
rozhoduje o piipadné likvidaci, prodeji a podobné. Spole¢nost Tyco Electronics ma od
okamziku zadani reklamace do systému zakaznickym servisem tfi dny na ramcovou reakci a
nasledné je vypracovan takzvany 8D report, ktery obsahuje specifikace, zda je reklamace

uznana ¢i neuznand, jaka zavada byla zjiSténa a jaka napravna opatieni byla piijata.

Reklamace miZe vzniknout z podnétu zédkaznika v podobé technické reklamace (reklamace
se zaslanymi vzorky), vracené dodavky ¢i stazené dodavky od zakaznika (logisticka
reklamace), nebo z pozadavku systému TESOG, kdy je dodavka vracena ze skladu
Z Pohotelic a nasledné je skladované zboZi piezkouSeno (logisticka reklamace). Za technické
reklamace nese odpovédnost kvalitai a za logistické nese odpovédnost logistik. Vysledek
reklamacéniho procesu mize negativné ovlivnit mnoho aspektii, naptiklad netiplnost informaci
ohledné& popisu zavady od zdkaznika, dale neodeslani vzorki pro analyzu, pouZiti vyrobku pro
jiné ucely nebo jinym zplsobem, nez uvadi jeho specifikace, pfifazeni reklamace k vyfizeni

nespravné osob¢, nedodrzeni termint odpovédi, Spatné posouzeni reklamace a dalsi.
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Pii logistické reklamaci je prubéh takovy, ze zdkaznik zaSle vadné zbozi pifimo do
spolecnosti Tyco Electronics, kde dojde k ptijmu zbozi a rozhodnuti, zda jde o logistickou ¢i
technickou reklamaci. Nasledné se rozhoduje o opravé a zbozi je predano logistikovi. Za
pouziti 8D reportu je zjiStovano, zda je za chybu zodpovédna spolecnost nebo smluvni
dopravce. Nasledné je provedena stoprocentni kontrola a oprava kusti ve vyrobé, logistika
poté ulozi dobré kusy do skladu. Oddéleni controllingu dohleda faktury k reklamacim a je
informovano o reklamaci a dalSich pozadavcich na kusové a finan¢ni vyrovnani. Logistika
zakoupi zbozi od TESOG podle dohledané faktury, TESOG poté posle proforma fakturu
(zalohovou fakturu) a logistika vyda piikaz k odeslani zboZzi s pozadavkem na vystaveni
proforma faktury na oddéleni logistiky. Cely proces je uzavien odeslanim nahradni dodavky

do skladu v Pohotelicich nebo ptimo zakaznikovi.

U technické reklamace je nejprve proveden zépis reklamace do systému, poté je sestaven
tym pro vytvoieni 8D reportu a pro navrh nouzovych opatfeni. Pfi neobdrzeni vzorkd od
zakaznika po pfedchozim upozornéni je mozné reklamaci stornovat, jinak dojde k piijmu
reklamovaného zbozi, naslednému oznaceni a premisténi na informacni analyzu K ovéteni
reklamované zévady. Poté jsou provedena jeSté dalS$i méfeni a testy k urCeni pfiCiny vady
nebo k ovéteni bezvadnosti vyrobku a je vydano rozhodnuti dle zjisténi pticin. Muze byt
zjisténa vada dili, vada subdodavky, vina zakaznika ¢i jind zavada, ptfipadné miize byt
shledano, Ze Zadna vada nalezena nebyla. Stav reklamace je pribézné sledovan a dopliovan,
konaji se porady o stavu opatieni k reklamacim a jejich Gc¢innosti, archivace reklamovanych
kusit a kontroly pfedpisii. Na zavér zaSle logistika ndhradni zboZi bud’ do skladu

v Pohotelicich, nebo pfimo zakaznikovi.

Pti reklama¢nim hlaSeni dochézi k obéhu mnoha riznych dokladti. Zakaznik zasle fakturu,
proforma fakturu nebo ocenény dodaci list, odd€leni controllingu a Uctarna poté provede
kontrolu dokladi s pfijemkou zlogistiky (nebo kontrolu dokladi od dodavatele
s reklamovanym materialem, oddéleni fakturace vypise proforma fakturu). Logistika zajist'uje
odeslani nédhradni dodavky zakaznikovi, pfipadné sleduje dodani ndhradni dodavky od
dodavatele. Na zavér zajisti U€tdrna a controlling proplaceni dobropisu zékaznikovi, nebo

sleduji, jestli dodavatel zaslal dobropis a uhradil pfisluSnou ¢astku.

Reklamacni tizeni slouzi k odstranéni pfi¢in neshody, ke plnéni pozadavkl zakaznik,
Kk neustalému zlepSovani procest a produkti a k informovani zakaznikt a spolupracovnikd.
Nastrojem reklamacéniho fizeni je jiz vySe zminény 8D report, ktery obvykle vyftizuje

vyrobkovy kvalitar. Za vysledek procesu odpovidd management. Vytvoreni reportu predchézi
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fada Cinnosti, napiiklad monitorovani, méteni, kalibrace méfidel ¢i vytvofeni protokold o
vadach kupovaného materidlu. Mezi vstupy do procesu patii nespokojeni zakaznici a jejich
reklamace, neuspokojivé vysledky procesii, méfidla mimo kalibra¢ni stavy a dal$i. Kritériem
fungovani procesu je vyskyt chyb pouze jednou. Proces feSeni ma nékolik bodu, a to
definovani problému, zpracovani problému v tymu, popis problému, doCasné opatieni pro
omezeni Skod a kontrola jeho uc¢innosti, zjisténi zakladni pfiiny a mista vzniku problému,
stanoveni napravnych opatifeni a ovéfeni jejich ucinnosti, zavedeni napravnych opatfeni a

kontrola jejich G¢innosti a uréeni opatteni, ktera zamezi opakovani problému.

8D report pro zakaznika obsahuje data o zakaznikovi a produktu, popis vady zakaznikem a
datum zahajeni reklamacniho fizeni. Ddle obsahuje popis vady a naméfené hodnoty, fotky
neshod, predchozi reklamace a piijatd opatieni, okolnosti mezi datem vyroby produktu a
datem reklamace, vypis vyrobkd, které by mohly byt zasaZeny. Obsahuje také popis vyrobki,
které byly provéfeny na zjiSténou vadu (pocet kusi a zmetkovych kusi), kod vyroby,
vysledky provadénych kontrol ve vyrobé¢, tidaje o expedici, dale udaje o selhani systému a
misto uniku, divody a zpiisob vyskytu vady, idaje o napravé vzniklé vady, Skoleni, udaje o
vymeéné strojii ¢i méfidel a dalsi. Report zahrnuje také zptsob kontroly trvalych opatfeni
s daty ovéteni, jménem odpovédné osoby a Cisly kontrolovanych Sarzi produktii, pouzité
metody, zmény v dokumentaci fizeni procesu ¢i pracovnich postupech a plany na zavedeni

opatieni pro neopakovani se problému u podobnych vyrobki.

3.6. Zpétna logistika

Zpétna (jinak také nazyvana jako reverzni) logistika se zabyva vypofadanim s odpady a
likvidaci vadnych a reklamovanych soucésti. Zabyva se jak odpady produkovanymi samotnou
firmou (vznikajicimi ve vyrob& — napiiklad laminaty, Zelezny Srot, plastové tuby a podobn¢),
tak vracenym (reklamovanym) zboZzim od dodavateld. Zékladni tfidéni je zde provadéno
klasicky do oznacenych kontejnerti — ¢erna barva pro komundlni odpad (zbytky jidel,
zneCisténé obaly od jidla, odpady z tklidu, nerecyklovatelny papir a podobn¢), Zluta barva pro
plast (podle druhu — polyethylen, polyvinylchlorid, folie, tvrzené plasty, smésné plasty a
dalsi), modra barva pro papirové a lepenkové obaly (kartonové krabice, kancelaisky papir,
lepenka, Cisty papir bez ostatnich obalil), zelena barva pro sklo (barevné/bezbarvé sklo,
sklenéné sttepy a dal$i) a posledni je Cervena barva, kterd oznacuje nebezpecné odpady
(znecisténé rukavice, textilie, obaly od nebezpecnych latek a podobné). Zvlast' se dava také
kovovy odpad, a to bud’ Zelezné kovy (zelezo, ocel, pokovené kovy), nebo nezelezné kovy

(méd’, mosaz, bronz, hlinik, dural, cinové stéry).
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Kromé téchto zakladnich kategorii je odpad d¢len jesté také na technologicky odpad a
elektroodpad. Vsechen vyprodukovany technologicky odpad (tedy napiiklad zminéné vadné
dily a finalni vyrobky) podléhé ve spole¢nosti Tyco Electronics fizenému procesu. Kazda tato
soucast je zatfidéna dle kodu odpadu do piipravenych oznacenych kontejnerti (znazornény na
obrazku 21) a nasledné se zasila zpracovatelskym firmam. Tyto firmy dale vyhodnocuji, zda
provedou recyklaci dané soucasti, nebo bude néasledné proveden zpétny névrat do vyroby.
Dalsi odpady vznikajici v procesu také podléhaji zatfidéni dle ptidélenych koda a vétSina
tohoto odpadu se znovu recykluje. Pouze nerecyklovatelny odpad je nasledné ftizené
likvidovan, coz opét zajiStuje smluvni firma, neprovadi to tedy pfimo spolecnost Tyco
Electronics. V piipadé odpadu v podobé soucastek, které obsahuji napiiklad méd’ ¢i jiné
vzacné kovy, je provadén sbér a nasledny dalsi prodej. Cena za tyto opétovne prodavané kovy
je pak urCovana podle toho, jestli se jedna o ¢isty kov (napiiklad médeéné draty), nebo jde
napiiklad o spojeni kovu a plastu (rizny plastové desky s kovovymi ¢astmi a podobné¢), kdy je

dale nutné kov z plastu vyextrahovat.

Obrazek 21 Kontejnery na technologicky odpad

Zdroj: [24]

3.7. Koncept optimalizace procesi

Spole¢nost Tyco Electronics se neustale snazi o optimalizaci svych procest a celkové
zlepseni stavajiciho stavu. Z tohoto divodu si firma vytycuje urcité cile, kterych mé byt v
daném ¢asovém horizontu dosazeno. Tyto cile maji slouzit k rozvoji firmy, jsou rozdéleny na
nékolik riznych oblasti a vétSinou byvaji stanovovany na ro¢ni bazi. Jednou z cilovych
oblasti je EHS, tedy oblast zivotniho prostredi, zdravi a bezpecnosti. Jak jiz z nazvu vyplyva,

tato oblast zahrnuje naptiklad bezpe¢nost prace, snizovani energetické naro¢nosti, snizovani
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druhotnych surovin a zlepSovani pracovniho prostiedi. VSechny tyto aspekty jsou sledovany a

firma se snazi o jejich neustalé zlepSovani.

Dalsi oblast zlepSovani se tyka samotného rozvoje firmy a jejim hlavnim bodem je snaha o
minimalizaci nadbyte¢né pracovni zatéze. S tim souvisi postupny piechod na digitalizaci
firmy. Hlavni mysSlenkou digitalizace je docilit toho, Ze budou toky materidlu a jednotlivé
procesy fizeny a monitorovany digitalné, tedy automaticky. Cilem je omezit mozné chyby
lidského faktoru, zproduktivnit procesy a tim dosédhnout pfechodu na vyssi stupen fizeni.
Soucasti tohoto programu je také monitoring veSkerych vstupnich toki materidlu, dale
monitoring toku uvniti firmy az na konkrétni pracovisté a také detailni monitoring finalnich
vystupll z jednotlivych procest. Jako priklad je mozné uvést nastaveni systému Hydra, ktery
monitoruje materidlové toky ve vyrobé a zaroven také Casovy prubéh vyroby. Kromé
monitoringu Hydra spole¢né se systémem SAP slouzi také pifimo k planovani materidlovych
tokil. DalSim systémem, ktery je ve firmé& vyuZivan, je takzvany Pick and Place. Tento systém
je provadén pomoci softwaru a slouzi k pfimému objednavani materialu pracovniky vyroby

Z centralnich skladu.

Do dalsi oblasti zlepSovani spadaji takzvané nastroje TEOA, které slouzi primarné
k zefektivnéni vSech vyrobnich procest vcetné Udrzby, vymény nastroji, preventivnich
servisnich zalezitosti a podobné. Definice TEOA zni tak, Ze se jedna o proces transformace
firemnich aktivit a chovani tak, aby bylo dosazeno vétsi podpory zakaznikl, zlepSeni
provoznich vykontl a rozvoje talentu zaméstnanci. Je to obchodni filozofie, kterda ma za cil
sladit vSechny aktivity v ramci TE Connectivity a podporovat dlouhodobé strategické cile
spolecnosti. Je to systém fizeni zaloZeny na odstranovani odpadu a neustadlém zlepSovani
bezpecnosti, dodavek, kvality, produktivity a snizeni zasob. VSichni zaméstnanci v kazdé
funkci spole¢nosti jsou ztotoziovani s cilem uspokojit potieby zakaznikd po kvalitnich
produktech dodavanych ve stanoveny €as, ve piesné pozadovaném mnoZstvi a za pfimétenou
cenu. Systétm TEOA by mél mit vliv naptiklad na zvySovani flexibility vyroby, snizovani
doby vyvoje produktu, zvySovani kvality a produktivity, snizovani zasob, zvySovani

navratnosti investic a na dalsi aspekty [23].

Systém TEOA je certifikovany pro spole¢nost jako celek a snazi se o posun firmy kuptedu
vV dlouhodobém horizontu. Jednd se o standardni sadu nastrojii slouZzicich k analyze
jakéhokoliv procesu za ucelem identifikace a odstranéni nehospodarnych c¢innosti. Kazdy
zavod je hodnocen dle ur¢itych KPI ukazatelti, které slouzi k méfeni provozniho zlepSeni a

jsou sledovany za urcité oblasti. Vysledky dosazené v téchto jednotlivych oblastech jsou poté
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vyhodnoceny jako celek a na zakladé toho jsou zavodim ptidélovany takzvané hvézdy. Tento

hodnotici systém za pomoci hvézd poskytuje konzistentni zplisob méfeni a sledovani

postupného zlepsovani jednotlivych zavodi. Trutnovsky zavod mé v soucasné dobé Ctyfi

hvézdy. Jednotlivé hodnocené ukazatele jsou roz¢lenény do kategorii podle zavaznosti, jakou

pro firmu maji. Ve firmée jsou sledovany ¢tyii hlavni oblasti, a to nasledujici:

e oblast bezpe¢nosti — zahrnuje naptiklad pocet irazli na pracovisti

e oblast logistiky — sleduje se v¢asnost dodavek, obrat skladovych zasob a podobné

e oblast kvality — zde hraje dilezitou roli napiiklad pocet reklamaci, ¢etnost internich

zmetkd, je sledovana kvalita vici zékaznikiim 1 uvniti firmy

e oblast produktivity vyroby — zahrnuje OEE, neboli celkovou efektivnost zatizeni,

vyuziti vyrobnich kapacit a dalsi aspekty [23].

K ziskani ur€itého poctu hvézd nestaci danych ukazateli pouze dosahnout, ale je také

sledovano, jestli je firma schopna je nasledné na dané tGrovni i udrzet, a to minimalné po dobu

Sesti mésicu. Celkové lze cile spole¢nosti shrnout do nékolika bodl. Témito body je snaha 0

snizovani nakladl, zvySovani produktivity, zvySovani zapojeni zaméstnancii, uspokojovani

zakazniki a vytvafeni hodnot pro akcionafe. Obrazek 22 znazoriiuje jednotlivé kroky, které

jsou vykonavany pii implementaci TEOA.
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Obrazek 22 Jednotlivé kroky systému TEOA
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Na obrazku 22 je v prvnim kroku s nazvem ,,zjisténi plytvani® jako nastroj zminéno
vytvofeni VSM, coz je v prekladu mapa toku hodnot a je to jeden z nastroji TEOA.
Mapovani toku hodnot ma slouzit ke zlepSeni stavajiciho stavu organizace, protoze napomaha
odhalovat slaba mista. Na poc¢atku vzniku téchto map bylo ve spole¢nosti Tyco Electronics
provedeno kompletni zmonitorovani celé vyrobni linky, tedy naptiklad zmonitorovani stavu
stroju, toku materialu, procest a dalsich aspekti. Na zakladé tohoto celkového zmapovani
byla nasledné¢ stanovena tizka mista procest a poté byla provedena analyza zprichodnéni
téchto mist. Cilem VSM je tedy najit slaba mista, ktera by bylo vhodné optimalizovat. Jako
slabé misto mize byt oznacena napiiklad nizka kapacita vyroby, problémy v oblasti kvality,
nedostate¢na Cistota na pracovisti, nevhodné rozmisténi vyrobniho stfediska a mnoho dalSich
oblasti. Fungovani map toku hodnot je dale podporovano pravidelnymi revizemi, které kazdy
mésic provadi vyrobni tym konkrétniho vyrobniho stfediska. Na téchto mési¢nich kontrolnich
schiizkach jsou interpretovany dosazené vysledky podle stanovenych bodi KPI, coz
znazoriiuje obrazek 23 sbarevné odliSenymi hodnotami v zéavislosti na tom, zda jsou
dosahované hodnoty pozitivni (zelené zabarveni — drzi se planu), neutralni (zluté zabarveni —

hodnoty piresné nespliuji plan, ale stale se pohybuji ve stanovenych mezich), pfipadné

negativni (znazornéno Cerveng) [23].

VSMIRPSKRISStatus2017

K P I Jednotial  VLASTNIK @Fver Listonad.  Prosine~ Leder Unor Brezen Duber Kvéten ciL
TRIR (TEOA)
(pocet nehod na 100 pracovnikii) RALCEe 1,03 0,61 0, 50
Confirmed defective V Shiped parts (pcs) Hofmanova
e PPM Etmancy 11,00 960 7,91 777 1056 9,00 5
STR (Global Trade) A o
(TEOA) % LUDVIKOVA 91,4% 923 95
STS (Global Trade) % LUDVIKOVA | 96,4% 96,6 96,7 97,3 97,5 97,5 97,4 98
Obratka zasob z ‘
(TEOA) LUDVIKOVA 14,6 15 15
Produktivita e i
(TEOA) 3 HEJTMANEK 10,2 10,5 6,4 54 49 52 34 -3,0

Obriazek 23 VSM - sledovani dosazenych vysledkt

Zdroj: [23]

Pokud je na zédkladé zmonitorovanych hodnot vyhodnoceno, Ze se z néjakého diivodu
nedafi dosahovat planovanych vysledkd, tak musi byt zjisténo, ¢im konkrétné je problém
zpusoben a co se s tim da de¢lat. Nasledné se musi pristoupit K napravnym opattenim, ktera
slabd mista odstrani, nebo alesponi co nejvice omezi. Pro jednotlivé oblasti, ve kterych je
dosahovano S$patnych vysledkl, je vypracovan takzvany Deployment Plan, v piekladu

nazyvan jako plan napravnych opatfeni, jehoZ plnéni je poté dale pravidelné sledovano.
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Priklad takového planu pro urcité stfedisko je znédzornén na obrazku 24, kde je konkrétné
zachycen plan za lonsky rok pro stiedisko SNR.
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4. ZHODNOCENI LOGISTICKYCH PROCESU VE SPOLECNOSTI A

NAVRHY NA JEJICH ZLEPSENI

Tato kapitola je zaméfena na celkové zhodnoceni logistickych procesu, které jsou aktualné
realizovany ve firm& Tyco Electronics. Dale se soustfedi na odhaleni slabych mist
Vv logistickém fetézci a na navrzeni zmén pro jejich napravu a celkové zefektivnéni
logistickych procesii. Zhodnoceni souCasného stavu podniku je podlozeno osobnimi
konzultacemi s pracovniky logistického oddéleni spole¢nosti, coz zahrnuje vedouci planovace
logistiky a specialisty, kteti se zabyvaji pravé odhalovani slabych mist logistickych procesii a
jejich prabéznym odstraiiovanim. Specialisté logistiky vyuzivaji standardni sadu nastroji
nazyvanych jako TEOA, které slouzi pravé k analyze vSech provadénych procesii za Gi¢elem

identifikace a odstranéni nehospodarnych ¢innosti.

Za ucelem vylepsSeni a zrychleni pribéhu logistickych procesti bylo v poslednich letech v
podniku zavedeno a prubézné¢ zdokonalovano né€kolik ruznych logistickych systémi a
nastroji, které maji za ukol docilit co mozna nejvétSiho zeStihleni vyroby. Podstatou téchto
systému je tedy urychleni a optimalizace jednotlivych procest, dale omezeni plytvani zdroji a
¢asem, zabezpecCeni produkce az ve chvili, kdy je to tieba (JIT) a minimalizovani drzenych
zasob ve vyrobé. Ve spole¢nosti jsou zavedeny naptiklad systémy zvané Pick and Place, Milk
Run, Just-in-time a Kanban. Kromé téchto technologii je zde pouzivan napiiklad i systém 58S,
standardizace prace, princip DMAIC a kombinace konceptu S$tihlé vyroby s metodou Six
sigma. Lze tedy fici, Ze jsou zde v soucasné dobé logistické procesy provadény na vysoké
urovni a jejich optimalnimu feSeni je vénovano velké usili. Oblast logistiky (naptiklad
v€asnost dodavek, obrat skladovych zasob, monitorovani materidlovych tokii a mnoho dalSich

faktorti) spada také mezi hlavni dlouhodobé cile spolec¢nosti.

I ptes snahu neustale logistické procesy vylepSovat jsou ve firm¢ stale urcitd slaba mista,
kterym je do budoucna jesté potieba vénovat pozornost. Problémem je naptiklad to, Ze stale
existuje mnoho ¢innosti, které je ve firmé nutné provadét manualné, jako naptiklad nahravani
zboZi do systému, zadavani objednavek na materidl ve vyrobé a podobné. Tyto ¢innosti jsou
Casoveé pomeérne€ narocné a cely proces to zpomaluje, zaroven to také vyzaduje lidsky faktor.
S tim souvisi dal$i problém, se kterym se V souc¢asné dobé ovSsem potyka vétSiny firem, a to je
naprosty nedostatek pracovni sily. Firma Tyco Electronics se neustale snazi o zatraktivnéni
nabizenych pozic pomoci riznych druhli benefitl, ale i pfesto se momentalné potyka

s velkym nedostatkem pracovnikil, cozZ je velmi znat napiiklad v oblasti skladovani a vyroby.
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Naptiklad ve zminéné vyrob¢ z tohoto divodu pracuje mnoho vyrobnich délnikt z Polska, i
pfesto je zde nedostatek pracovni sily znat. Slabym ¢lankem je také zpétna logistika, protoze i
ptes snahu o redukci je stdle produkovano mnoho odpadu, a to predevsim plastl, riiznych
kartonovych krabic a jiného papiru, proto ma firma za cil odpad v podobé plastu a papiru do

budoucna omezit na minimum.

Urcity prostor ke zlepSeni mé firma také v oblasti zavedenych logistickych systému, které
nyni sice funguji dobfte, ale do budoucna by bylo vhodné je jesté rozsifit a zahrnout do nich
vice Cinnosti. Napftiklad systém zvany Pick and Place by bylo vhodné v nasledujicich letech
vylepsit zavedenim regali se senzorem automatického objednavani vSude tam, kde to bude
mozné. Dale se nabizi také moznost rozsifit tento systém také na objednavky kancelarskych a
ochrannych véci. Pomérné rozporuplné Ize vnimat také to, Ze ma firma korporatem jasné
stanoveno, od kterych zahrani¢nich dodavatelii ma odebirat vétSinu objednavaného materidlu.
Divodem je piedevsim finanéni uspora vzhledem K vysokym objemiim objednavek a niz§im
cenam danych dodavateltl, coz je pro firmu jako celek stézejni vyhoda. Nicméné konkrétné
pro trutnovsky zavod to s sebou samoziejmé nese také znacné obtize, protoze kvili velké
vzdélenosti mize pfi piepravé nastat mnoho riznych necekanych udalosti, coz miize zplsobit

nespolehlivost dodavek a nasledné problémy ve vyrobé.

Ne vsechny problémové oblasti miize vedeni firmy momentalné ovlivnit, a to naptiklad
z divodu riznych korpordtnich nafizeni, nicméné si zminéné nedostatky a slabd mista
uvédomuje a vétSinu z nich mé v planu v rdmci nékolika nésledujicich let bud’ zcela odstranit,
nebo alesponi omezit. Jednim z moznych vylepSeni, které by mohlo logistické procesy
urychlit, je napiiklad zefektivnéni manipulace s materidlem pomoci zavedeni kodi na vSech
ptijatych materialech. Pomoci téchto kodu a ¢teCkového systému by doslo k automatickému
preéteni typu a mnozstvi materialu pfi jeho vstupu do centralniho skladu. V souc¢asné dobé to
musi pracovnik skladu manualné zadavat do systému SAP u kaZzdého piijatého materialu
zvlast. Stejné tak by po jeho opusténi skladu opét automaticky doslo k odepsani daného
materidlu. Tim by se zautomatizovalo nejen odepisovani, ale také by tim byla provedena
kontrola, protoze by bylo jasn€ vidét co a v jakém mnoZstvi sklad opustilo ¢i do ného bylo
pfijato. Tim by byl tedy vétsi piehled v tom, jaké mnoZstvi a druhy materialu ve skladu stale
zbyva. Diky zautomatizovani by jiz nebylo nutné¢ vSe zadavat do syst¢tmu manudlné jako
doposud, coz by Setfilo Cas.

Celkové je ve firm¢é nyni velkym tématem takzvand digitalizace, jinak feceno
zautomatizovani, vétSiny logistickych Cinnosti, a to jak z divodu zjednoduSeni Cinnosti a

Setfeni Casu, tak 1 z vySe zminéného divodu nedostatku lidského faktoru, protoze uz zkratka
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zaCind byt problém na nékteré manudlné¢ provadéné cinnosti sehnat vhodné pracovniky.
Dal$im vySe zminénym problémem je velka produkce odpadl, coz by bylo mozné ftesit
napiiklad tim, ze by se ve vétsi mife zacaly vyuzivat rizné znovu recyklovatelné obaly, tuby a
podobné, piipadné takové obaly, které by bylo mozné pouzit vickrat a nebylo by tak nutné je
vzdy po jednom pouziti vyhazovat. Firma uz v této oblasti dlouhodob¢ pracuje na zlepSeni a
podobna opatieni, jako jsou napiiklad znovu vyuzitelné tuby, se jiz zacinaji zavadét, nicméné
stale to neni idealni. Pro firmu by bylo kromé& vySe zminénych oblasti vyhodné zefektivnit
také oblast skladovani, a to piredev§im prostiednictvim konsignacnich skladi. Na uskladnéni
nekterych typit materidlu uz firma tyto sklady vyuziva, nicméné¢ jich zatim neni mnoho, proto
by bylo dobré rozsifit vyuziti konsignacnich skladd i na dal$i typy materidlu. Vyuziti
konsignacnich skladii ve vét§i mife by pro firmu znamenalo znacné uspory, protoze by
nenesla naklady spojené s drzenim daného typu materidlu a zéroven by za néj zaplatila az
Vv pfipad€ potfeby. Vyhodou by byla také neustald dostupnost potiebného materialu, coz by
znamenalo pfesné dodani a tim i zajisténi vétsi plynulosti vyroby. Zaroven by firma usettila

také Cas za dopravu.
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ZAVER

Pro firmy maji logistické procesy ¢im dal vétsi vyznam a znatelné ovliviiuji vysi celkovych
nakladl, proto je této oblasti ¢asto vénovana zvySend pozornost. Stejné tak logistickym
procesim pfikladd znaény vyznam i spolecnost Tyco Electronics EC Trutnov s.r.o., ktera
poskytla potfebné informace pro zpracovani praktické casti této prace. Tato firma je soucasti
nadnéarodni skupiny TE Connectivity Ltd. a ma velmi Siroké vyrobkové portfolio, které
zahrnuje napiiklad sitova a telekomunikac¢ni relé, spojovaci prvky, rezistory a dalsi produkty.
Logistické oddéleni této spolecnosti zahrnuje pocetny tym pracovnikil, ktery vede manazerka
planovani a logistiky. DalSimi ¢leny tymu jsou naptiklad vedouci planovaci, specialisté
planovani, planovac¢i vyroby a mnoho dalSich pracovniki. Kromé planovani a fizeni
logistickych procest ma logistické oddéleni za ukol i odstrafiovat zjisténé nedostatky.
K tomu vyuzivaji naptiklad néstroje nazyvané jako TEOA, které slouzi praveé k analyze vSech

provadénych procesti za ucelem identifikace a odstranéni nehospodarnych ¢innosti.

Logisticky fetézec zacina planovanim vyroby, pfi kterém jsou brany v potaz aspekty jako
kapacitni moznosti vyroby, pozadavky produktovych manazer a V neposledni fad¢ také
zkuSenosti z pfedchozich let. Poté nasleduje nakup potiebného materialu. Vzhledem k tomu,
Ze je vybrana firma soucésti nadnarodni korporace, tak musi material odebirat od uréenych
dodavatelll ze zahrani¢i. Divodem je financni uspora vzhledem k vysokym objemim
objednavek a niz§im cenam danych dodavatelii. Preprava materidlu na velké vzdalenosti
s sebou vSak nese 1 negativa, a to naptiklad nespolehlivost dodavek a nasledné problémy ve
vyrobé. Po dodani je materidl pievzat, zaevidovan do informaé¢niho systému SAP a
uskladnén. Firma ma nékolik skladd, a to sklad v prvovyrobé, centralni sklad, externi sklad,

centralni chemicky sklad a na n¢které typy materidlu vyuZziva konsigna¢nimi sklady.

Material nésledné projde vstupni kontrolou a poté je v okamzZiku potfeby rozvdzen na
oznacend mista ve vyrobnich stfediscich. Firma se snazi zeStihlit vyrobu, a to pomoci
logistickych systémui, které zde byly v nedavnych letech zavedeny. Jde o systémy Pick and
Place, Milk Run, Just-in-time a Kanban. Logisticky fetézec je zavrSen prodejem a transportem
hotovych vyrobki k zakazniktiim. V tomto procesu hraje dulezitou roli centrala nazyvana jako
TESOG, pies kterou jsou provadény vSechny prodejni transakce. Firma vyuziva sluzby
smluvnich dopravcu, ktefi transport zasilek realizuji kazdy den. Vzdy je nakladka provedena
nejprve ve vyrobnim zavodé v ulici Komenského a poté v zavodé v Pofi¢i. Podstatnou
soucasti podnikové logistiky je také zakaznicky servis, ktery fesi reklamace a stara se o

spokojenost zakaznikl. Spole¢nost Tyco Electronics se zabyva kazdou reklamaci a nabizi pro
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své vyrobky razné dlouhou zéarucni lhitu podle danych technicko-dodavatelskych podminek.
Neméné dilezita je 1 zpétna logistika, kterd teSi nakladani s odpady a likvidaci vadnych
soucasti. Firma se neustale snazi o optimalizaci stavajicich procest, a proto si vytycuje cile,
kterych chce dosdhnout. Tyto cile zahrnuji snizovani nédkladli, zvySovani produktivity,

zvySovani zapojeni zaméstnanct, uspokojovani zakaznikl a vytvareni hodnot pro akcionare.

Kromé analyzy logistickych procest bylo cilem prace také urcit nedostatky logistického
fetézce a ndsledné navrhnout jejich feSeni. Prvnim zjisténym nedostatkem je pfemira ¢innosti,
které jsou stale provadény manualné, coz je ¢asové narocné a zaroven to vyzaduje lidsky
faktor. Stim souvisi dalsi problém, a to je nedostatek pracovniki, piedev§im v oblasti
skladovani a vyroby. Problémem je také nadbyteéna produkce odpadu. Urcity prostor pro
zlepSeni ma firma i v oblasti zavedenych logistickych systémii, které by bylo vhodné rozsitit a
zahrnout do nich vice Cinnosti. Rozporuplné je i odebirdni materidlu od vzdalenych
dodavatelli, coz zptisobuje nespolehlivost dodavek. Vedeni firmy si zminéné nedostatky
uvédomuje a vétSinu z nich ma v planu v ramei nékolika let bud’ odstranit, nebo alespoii
omezit. Moznym vylepSenim je zautomatizovani cinnosti, které jsou nyni provadény
manudlné. To by zefektivnilo naptiklad manipulaci S pfijatym materidlem, usetiilo by to Cas a
zaroven by to feSilo problém s nedostatkem pracovnikl. Nadbyte¢nou produkci odpadi by Slo
fesit pomoci recyklovatelnych ¢i znovu vyuzitelnych oballl, coz uz je postupné zavadéno.
Vhodné by bylo zefektivnit také oblast skladovani, a to pfedev§im prostfednictvim rozsifeni
vyuziti konsignacnich skladii i na dal$i typy materidlu. I pfes zminéné nedostatky je v této
firmé tizeni logistickych procesti na velmi dobré Grovni a neustéle se pracuje na jejich dalSim

zefektivnéni.
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