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ANOTACE

Diplomova prace je zaméfena na identifikaci logistickych procesti ve vybrané firm¢ pomoci
nastroju procesniho modelovani.
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The diploma thesis is focused on the identification of logistic processes in a selected company
using process modeling tools.
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UvVOD

V soucasném konkurenénim prostiedi je efektivni fizeni logistickych procest klicové
pro uspéch kazdé firmy. Logistika hraje zasadni roli v optimalizaci toku materialt a informaci,
coz ptimo ovliviiuje néklady, kvalitu sluzeb a spokojenost zdkaznikii. Zv1asté v praimyslovych
odvétvich, kde se kazdy krok v procesu odrdzi na celkovém vykonu a efektivité, je nezbytné
mit jasny piehled o logistickych operacich a jejich slabych strankach. Pro zajiSténi
konkurenceschopnosti a schopnosti rychle reagovat na zmény trhu je nutné neustéle analyzovat
a zlepSovat logistické procesy pomoci modernich metod a nastrojii procesniho modelovani.

Tato diplomova prace se zamétuje na identifikaci logistickych procest ve vybrané firmé
pomoci néstroji procesniho modelovani, pficemz konkrétné se soustiedi na firmu Vitesco
Technologies Trutnov. Cilem prace je pomoci nastroji procesniho modelovani a vhodnych
metrik podat prehled logistickych procesii vybrané firmy, dale analyzovat situaci v této
oblasti, zjistit slabé stranky a navrhnout zlepSeni. Nejprve bude predstaven uvod
do problematiky procesniho modelovani a logistickych procesti. Nésledné bude popsana
vybrana firma a jeji logistické procesy. Po tomto ptehledu budou identifikovéany slabé stranky
téchto procest. V zavérecné ¢asti budou navrzena opatieni pro zlepSeni efektivity a vykonnosti

logistickych operaci.
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1 Uvod do problematiky procesniho modelovani a logistickych

procesi

Modely logistickych procesii jsou ve spole¢nostech vytvaieny za Gcelem vizualizace,
analyzy, standardizace pracovnich postupl, fizeni kvality a dalSich. Procesni modelovani
poskytuje vizudlni pohled na jednotlivé ¢asti a kroky celkovych logistickych procesii. Timto
je zajiSténa srozumitelnost a piehlednost toku materidlu, zbozi a informaci v celkovych
logistickych procesech. Modely déale umoziuji tyto kroky lépe analyzovat identifikovat
nedokonalosti a dale proces optimalizovat.

1.1 Procesni modelovani

Proces je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné plisobicich ¢innosti, které davaji
pfidanou hodnotu vstuplim a pfeméiiuji je na vystupy, které maji svého zédkaznika.

,,Podnikovy proces je souhrnem Ccinnosti, transformujicich souhrn vstupu (zboZzi
nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje. Podnikové procesy
Jjsou dany nejenom udalostmi, ¢innostmi hmotnymi projevy a formdalnimi aspekty, ale i chovanim
lidi, nehmotnymi projevy a neformdlnimi aspekty.” (Repa, 2007, s. 16)

., Cinnost, kterd vyuziva zdroje a je Fizena za ticelem piremény vstupii na vystupy,
je povazovana za proces. Vystup zjednoho procesu casto tvori vstup pro dalsi proces. "
(Simonova, 2009, s. 49)

Kazdy podnikovy proces je charakterizovan svymi specifickymi atributy, které zahrnuji
stanovené cile, jez jsou v souladu s celkovymi cili spolecnosti. Tyto procesy maji jasné
definované hranice, coz zahrnuje zacatek, konec a ndvaznost na dalsi ¢innosti ¢i procesy v ramci
organizace. Identifikovani zadkaznici procesu jsou klicovym subjektem, ktery poskytuje také
zpétnou vazbu a urcuje smér vyvoje. Vlastnici procesu jsou zodpoveédni za zajisténi kvality
vystupll a za dodrzovani stanovenych standardd. Vstupy do procesu jsou materidlni povahy
ajsou zcela spotiebovany v pribéhu Cinnosti. Zdroje, jako jsou pracovnici a stroje, jsou
vyuzivany v rdmci procesu, ale nejsou spotiebovany zcela, coz umoziuje opakovatelnost
a udrzitelnost procesu. Procesy jsou ovliviiovany regulacnimi pozadavky, jako jsou zdkony
a normy, které musi byt dodrzovany. Cinnosti v ramci procesu jsou provadény v souladu
se stanovenymi postupy a spolupraci riznych ucastnikli. Vystupy procesu jsou produktem
nebo sluzbou pro zékaznika. Procesy jsou meéfitelné pomoci definovanych parametrt
a ukazatel a opakovani procesu umoziuje jeho neustalé zlepSovani a optimalizaci v souladu

se zménami v prostfedi a pozadavky zainteresovanych stran (Fiala a Ministr, 2003).
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1.1.1 Déleni podnikovych procest

Podnikové procesy lze rozdélit dle diilezitosti do tfi hlavnich kategorii na hlavni procesy,
fidici procesy a podpirné procesy (Grasseova a kol., 2008).

Hlavni procesy jsou klicové ¢innosti, které podporuji plnéni poslani a strategickych cilti
organizace. Jednd se o tvorbu pfimého vystupu v podobé sluzby nebo produktu, za které
je externi zékaznik ochoten zaplatit. Dulezitym aspektem hlavnich procest je efektivni
planovani, organizace a sledovani vyroby ¢i poskytovani sluzeb, aby bylo dosaZeno
pozadovanych vysledk.

Ridici procesy jsou zaméfeny na &innosti, které se zabyvaji definovanim a dosahovanim
stanovenych strategickych cilti podniku pomoci fizeni a sledovani ¢innosti hlavnich procest.
Ridici procesy zajistuji, aby byly hlavni procesy spravné koordinovany a vedly k dosaZeni
stanovenych cilii

Podpiirné procesy zabezpecuji chod organizace pomoci poskytovani podpory, zajisténi
pottebnych zdroji a vhodnych podminek pro provoz hlavnich a fidicich procesti. Témito
podpirnymi procesy jsou napiiklad procesy tykajici se lidskych zdroji, financi,
IT infrastruktury a dalSich klicovych oblasti podnikani. U vyrobnich podnikii, pod podptrné
procesy spada také logistika, kterd je v praci dale detailnéji definovana.

Spravna koordinace a optimalizace téchto tii kategorii procest je klicova pro uspech
a udrzitelnost podniku.

1.1.2 Metriky podnikovych procest

., Metrika je presné vymezeny financni ¢i nefinancni ukazatel nebo hodnotici kritérium,
které jsou pouzivany k hodnoceni urovné efektivnosti konkrétni oblasti rFizeni podnikovéeho
vwkonu a jeho efektivni podpory prostredky IS/IT. “ (Ucen, 2001, s. 32)

Metriky podnikovych procest Ize délit podle dvou zékladnich typt (Ucen, 2001):

Tvrdé metriky podnikovych procest jsou konkrétni métitelné ukazatele, které poskytuji
objektivni informace o efektivité a vykonnosti procest ve firmé. Mezi tyto metriky mohou patfit
napiiklad Casové ukazatele, jako je doba trvani procesu nebo doba reakce na pozadavek
zakaznika, ndkladové ukazatele, jako naklady na jednotku vystupu, nebo kvalitativni ukazatele,
jako pocet reklamaci ¢i chybovost v procesu. Tyto metriky umoziuji managementu sledovat
vyvoj procest, identifikovat potencialni problémy a navrhovat upravy ¢i zlepSeni, aby bylo

dosazeno optimalnich vysledkl pti minimalizaci naklada.
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Mékké metriky lze definovat jako nekvantitativni ukazatele vyuzivané k hodnoceni
a zlepSovani vnitinich procesii a externich vztaht, které nejsou pfimo meéfitelné finanénimi
ukazateli. Patfi sem napiiklad spokojenost zakazniki, pracovni moralka, tymova spoluprace,
inovace nebo flexibilita. Tyto metriky jsou kli¢ové pro celkovy tspéch podniku a zohlediiuji
aspekty, které ovliviiuji efektivitu a konkurenceschopnost firmy.

1.1.3 Modelovani procesi

., Proces je vzdy modelovan jako struktura vzajemnée navazujicich cinnosti. Plati
zde princip sémantickée relativity, podle niz obecné kazda c¢innost miize byt samostatné popsana
Jako proces. To, zda cinnost je, ¢i neni popsana jako proces, zavisi na potiebe srozumitelnosti
modelu, pouzitém ndstroji, invenci stylu autora modelu, omezeni mozné velikosti modelu apod.,
tedy v zdsadeé nikoliv na obsahu procesu samotného. “ (Repa, 2007, s. 71)

Modelovani podnikovych procesi ma obecné vyuziti v identifikaci, analyze
a optimalizaci procest ve firmé. Tento nastroj umoziuje vizualizaci a popis toho, jak jednotlivé
procesy v podniku probihaji, coz poskytuje ptehled o fungovani organizace. Diky modelovani
1ze identifikovat mozné nedostatky v procesech a navrhnout konkrétni zlepSeni. Tato metoda
také umoziiuje lépe porozumét vztahiim mezi rliznymi oblastmi podnikani a identifikovat
potencialni moznosti optimalizace a integrace procest. Modelovani podnikovych procest
je tak kli€ovym nastrojem pro zlepSeni efektivity a produktivity firmy a pro dosaZeni lepSich
vysledka (Hucka a kol., 2017, s. 22).

., Nejcastejsim zpiisobem vyuZiti procesnich modelit je oblast neformalnich popisii
podnikovych procesii. Nekteré spolecnosti vyuzivaji tyto modely pri diskuzich a pri dokumentaci
pracovnich postupii. Spolecnosti operujici na vyssi BPM urovni vSak vyuzivaji procesni modely,
které se daji analyzovat a mohou byt pouzity na zlepsSeni existujicich podnikovych procesii
na operativni tirovni. “ (Sperka, 2019, s. 83)

Procesni mapa

Procesni mapa je graficky diagram zobrazujici piehled existujicich procesti provadénych
v rdmci organizace, jejich vzajemné vztahy a vztahy s dodavateli a zdkazniky. Tato mapa
poskytuje strukturovany ptehled o jednotlivych procesech, jak se navzajem propojuji
a jakym zptsobem pfispivaji k celkovému fungovani organizace. Jejim cilem je usnadnit
porozuméni a analyzu procest, identifikovat mozné zlepseni a optimalizace, a poskytnout jasny

ramec pro efektivni fizeni a monitorovani podnikovych aktivit (Hucka a kol., 2017).
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1.1.4 Nastroje a metodiky pro modelovani podnikovych procestu

Modelovani podnikovych procesi je povazovano za klicovou aktivitu pro pochopeni,
analyzu a optimalizaci fungovani organizaci. Spravné nastroje a metodiky jsou vyuZzivany
k efektivni vizualizaci, dokumentaci a zlepSovani procesii, coZz vede ke zvySeni efektivity
a produktivity. Mezi Ctyfi vyznamné nastroje a metodiky, které jsou Siroce pouzivany v oblasti
modelovani podnikovych procest, patii ARIS, EPC, BPMN a UML. Kazdy z téchto nastroju
poskytuje jedine¢né pfistupy a vyhody, které umoznuji odbornikiim na procesni fizeni 1épe
porozumét a fidit slozité procesy ve svych organizacich. Budou prozkoumany jejich hlavni
charakteristiky, aplikace a pifinosy pro podnikové procesy (Allee, 2015).

Metodika ARIS (Architecture of Integrated Information Systems)

Metodika ARIS poskytuje komplexni piistup k modelovani podnikovych procest
a informacnich systémti. ARIS zahrnuje rtizné typy diagrami a notace, které umoziluji
modelovat rizné aspekty podnikovych procesi. Metodika je postavena na péti hlavnich
konceptech. Jednd se o organizac¢ni pohled zaméteny na pracovniky a organiza¢ni jednotky,
datovy pohled tvofeny stavy a zménami stavll informacnich dat a stavy jejich okoli, funkéni
pohled, jenz je tvofen funkcemi systému a jejich vzijemnymi vztahy, procesni pohled
zachycujici vztahy mezi vSemi piedchozimi pohledy a posledni vykonmovy pohled,
ktery je néastrojem realizace prubézného zlepSovani procesti obsahujicim jednotlivé prvky
méfeni a jejich metriky. Zarovenl umoznuje propojeni s dal$imi metodami jako je BPMN
nebo EPC.

Tato metodika se tedy vyuziva k vytvofeni podrobného piehledu o fungovéni firmy,
umoziuje definovat role a odpovédnosti v rdmci procesi a napomaha identifikovat potencidlni
rizika a pfileZitosti pro optimalizaci (Repa, 2007, s. 44).

Metoda EPC (Event-driven Process Chain)

EPC, coz znamena Event-driven Process Chain, je metoda zaméfend na popis a analyzu
uddlostmi fizenych procesit a vztahli mezi jednotlivymi udélostmi v rdmci procesu.
EPC poskytuje grafickou notaci pro modelovani procest a zavislosti mezi udalostmi. Diky
svému strukturovanému pfistupu umoziuje detailné popsat vSechny aktivity a rozhodovaci
body v procesu, coz zvySuje efektivitu a transparentnost podnikovych operaci. Dale umoziuje
identifikaci klicovych faktort ovliviiujicich vykon procest a moznych problémi a nedostatki

v procesech a navrhy opatieni pro jejich optimalizaci. (Rolinek, 2012)
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BPMN (Business Process Model and Notation)

Jedna se o standardizovanou notaci, ktera slouZzi k vizualizaci procest v ramci organizace.
Hlavnim cilem tohoto standardu je poskytnout jednotny zpisob popisu podnikovych procest,
ktery je srozumitelny pro v§echny zucastnéné strany. BPMN umoziuje systematicky modelovat
procesy vcetn¢ dat, funkci, Gcastnikli a ¢asovych limit. Tim se stava uzitenym nastrojem
pro analyzu, optimalizaci a dokumentaci podnikovych procesii (Repa, 2007).

UML (Unified Modeling Language)

UML je standardizovany jazyk pro vizudlni modelovani softwarovych systému. Tento
jazyk umoznuje popisovat strukturu a chovani softwarovych systémii pomoci raznych
diagramt a notaci. UML poskytuje soubor pravidel pro vizualni modelovani, coz usnadiiuje
porozuméni a komunikaci v rdmci vyvoje softwarovych systémi. (Miles & Hamilton, 2006)
1.1.5 ZlepSovani podnikovych procesi

Pro zlepSovani podnikovych procest jsou vyuzivany riizné metodiky a nastroje, jako jsou
Lean pro minimalizaci plytvani, PDCA cyklus pro neustalé zlepSovani, 5S pro organizaci
pracovisté, Value Stream Mapping pro analyzu toku hodnoty, Six Sigma pro zlepSovani kvality,
DMAIC pro strukturovany proces zlepSovani, Lean Six Sigma pro kombinaci Lean a Six Sigma
ptistupt a SWOT analyza pro identifikaci silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb.
Metodika Lean

Metodika Lean je souborem principii a metod, které se zamétuji na identifikovani
a nasledné omezeni ¢innosti, které pfi vytvareni vystupl nepfinaseji Zadnou hodnotu. Zaméiuje
se tedy na maximalizaci hodnoty pro zékaznika, zrychleni procesii a minimalizaci plytvani
v procesech. Tato metodika je zaloZena na rychlém reagovani na zmény, zapojeni vSech
pracovnikl a diirazu na kvalitu vystupti (Svozilova, 2011).

Zakladnimi principy metodiky Lean jsou identifikace hodnoty z pohledu zadkaznika,
identifikace toku hodnoty, optimalizace toku materidlli, informaci a prace, zavedeni metody
tahu a neustalé zlepSovani. Podstatou téchto principt je neustalé sledovani a zdokonalovani
procesti tak, aby byly co nejefektivnéjsi a zdkaznik obdrzel za své penize maximalni hodnotu
produktu nebo sluzby (Hornik, 2008).

PDCA

Cyklus PDCA je zkratka pro c¢tyfi zakladni fadze cyklu, které jsou: Planovani (Plan),

Provadéni (Do), Kontrola (Check) a Naprava (Act). Jedna se o systematicky piistup k fizeni

procest, ktery umoziuje postupné a neustalé zlepSovani vykonu organizace.
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V prvni fazi PDCA, planovani, dochazi k identifikaci potieby ke zlepSeni a cild,
peclivému stanoveni planu a dikladnému sbéru dat s cilem ziskat co nejvice informaci
potiebnych k efektivnimu feSeni a volbé nejvhodnéjsi varianty. Druhd faze provedeni zahrnuje
realizaci planu a sledovéani vysledki pro ziskani co nejpiesnéjSich dat a informaci pro dalsi
kroky. Tteti faze kontrola predstavuje dikladné porovnani vysledkli s ocekdvanimi a cili,
stanovenymi v prvnim kroku. Cilem je zhodnotit a analyzovat, jaké zmény nebo upravy je tieba
provést pro dosazeni optimalnich vysledkt. Posledni faze PDCA, akce, je pfijeti trvalych
opatfeni, které povedou k efektivnimu odstranéni nedostatki a problémt, a také piipravu
nového pléanu zaloZzeného na vysledcich a poznatcich, které byly ziskdny z prvniho PDCA
(Nenadal, 2008).

Metoda 5S

Metoda 58 je systematickym pfistupem k organizaci pracovisté, ktery pochéazi z Japonska
a je soucasti metodiky Lean. Cilem metody 58S je organizovat a optimalizovat pracovni prostiedi
tak, aby nastroje, materidly a informace byly vzdy snadno dostupné, a tim zvySovat bezpecnost,
kvalitu produktivitu a efektivitu prace a minimalizovat riziko nehod a chyb. Tento ptistup
je zaloZzen na péti zékladnich krocich, které je tfeba dodrzovat a pravidelné udrzovat,
aby byl dosazen trvaly efekt uspofadani pracovisté.

Seiri (tfidéni): Vytiidéni a vytazeni vSeho nepotfebného. Zahrnuje vyfazeni z pracovisté vSech
zbyte¢nych véci, aby bylo vytvoteno Cisté a efektivni prostiedi.

Seiton (systematizace): Uspotadani zbylych véci tak, aby byly snadno piistupné a pouzitelné,
coz prispiva k vétsi efektivité.

Seiso (uklid): Pravidelny uklid pracovisté za ucelem udrZeni bezpe¢ného a piijemného
prostfedi. Cistota pomaha identifikovat problémy a nesrovnalosti.

Seiketsu (standardizace): Vytvofeni standardi a procesti pro udrzeni vysledkli prvnich
tii kroki. Standardizace zajiSt'uje jasnost a konzistenci pracovnich procesd.

Shitsuke (sebedisciplina): Dodrzovani standardi pro neustalé zlepSovani. Jde o pfijeti zmén
jako soucasti kazdodenni pracovni praxe (Burieta, 2013).

Value Stream Mapping (VSM)

., Value Stream Mapping (VSM) je metoda, ktera diagramem zobrazuje kazdy krok
zapojeny do toku materialii a informaci potiebnych k dodani produktu od objednavky
az po doruceni. Jednda se o zakladni nastroj pouzivany pro neustalé zlepsovani s cilem
identifikovat a eliminovat plytvani. Tuto metodu vyvinula spolecnost Toyota, kterd ji oznacuje

Jako diagram toku materialii a informaci, a je klicovou soucasti Toyota Production System.
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Value stream zahrnuje vsechmy kroky (jak ty, které priddavaji hodnotu, tak i t,
které to nedélaji), které jsou potrebné k tomu, aby produkt dorazil od surového materialu
az k zakaznikovi. “ (Lean Enterprise Institute, 2024)

Metodologie Six Sigma

Metodologie Six Sigma je systematicky piistup ke zlepSovani podnikovych procest,
ktery se zamétuje na snizeni chybovosti a zvySeni kvality vystupii. Cilem je dosdhnout
vysledkli s minimem chyb a maximdlni spokojenosti zdkaznikli. Tento pfistup se milze
aplikovat na rizné oblasti podnikani, v€etn¢ vyroby, sluzeb a managementu (Svozilova, 2011).
DMAIC

DMAIC metodika byla vytvofena vylepSenim cyklu PDCA, a to zejména v souvislosti
s rostoucimi pozadavky na neustalé zlepSovani a zvySovani urovné kvality a dalSimi pozadavky
souvisejicimi se spokojenosti zakazniki. DMAIC je zkratkou anglickych slov Define
(Definovat), Measure (Mg&fit), Analyze (Analyzovat), Improve (Zlepsit), Control (Ridit). Tato
slova pak oznacuji jednotlivé faze metodiky, jak postupné nasleduji.

Féze jsou vzajemné propojeny a vystup piedchozi faze slouzi jako vstup do nasledujici
faze. Tym postupuje metodikou krok za krokem, shromazduje data a na zaklad€ nich
identifikuje pfi¢inu problému a navrhne feSeni. Po otestovani nebo pilotovani feSeni jsou
pfic¢iny problému odstranény trvale v rdimci DMAIC (Lean Six Sigma)

Define (Definovat)

Féaze Definovat, jez je vstupnim bodem metody DMAIC, zahrnuje detailni specifikaci
cilti projektu, véetné definice kvality a pozadavka zakaznikt. Zde je klicové presné formulovat
problém pro naslednou UspéSnou aplikaci metodiky Six Sigma. Jakdkoliv nejasnost musi
byt odstranéna prostfednictvim efektivni komunikace se vSemi zic€astnénymi stranami
a vytvorenim projektového planu s kli¢ovymi ukazateli vykonu a ptedpokladanymi vysledky.
Measure (MéFit)

Faze M¢fit se primarné zabyva shromazd’'ovanim dat a kvantifikaci aktualniho stavu
procesu. Vyzaduje ditkkladné naplanovani a definici metrik, které¢ budou slouzit k hodnoceni
efektivity procesu. Méfeni a ziskdvani dat jsou nutné pro identifikaci rozsahu problémi
arozpoznani oblasti, které vyzaduji zlepSeni. V tomto kroku je nutné zpracovani detailni

procesni mapy.
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Analyze (Analyzovat)

Féaze Analyzovat se soustfedi na hledani a rozbor moznych pfi¢in nastalého problému.
Béhem této etapy se uplatiuji statistické metody a néstroje pro objasiiovani vztahd mezi
proménlivymi a faktory procesu. Cilem této faze je vyzdvihnout hlavni faktory, které ovliviiuji
vykonnost procesu a ur€it oblasti, kde je mozné zavést zlepseni. Zde je vhodné vyuzit nastroje,
kterymi jsou naptiklad Ishikawa diagram nebo Pétkrat proc.

Improve (Zlepsit)

Faze Zlepsit se zabyva tvorbou a zavadénim opatieni, kterd byla vyvinuta na zakladé¢
analyzy identifikovanych pficin problému. Tato faze klade diraz na testovani a ovéfovani
navrhovanych feSeni, aby bylo zajiSténo, Ze jsou efektivni a udrzitelnd v praxi. Ve fazi
zlepSovani je vyuzivano napiiklad 5S.

Control (Kontrolovat)

Faze Kontrolovat zajist'uje, Ze implementované zmény vedou ke stabilnimu a dlouhodobé
udrzitelnému vysledku. V této fazi se vytvaii systém monitorovani vykonnosti procesu
a nastavuji se kontrolni opatieni, kterd maji za cil zabranit navratu k piivodnimu stavu. Uéinné
kontrolni mechanismy jsou zasadni pro udrzeni vylepseného stavu procesu (George, Rowlands,
Kastle, 2005).

Metodologie Lean Six Sigma

Metodologie Lean Six Sigma je spojenim metodologii Lean a Six Sigma. Tato
metodologie kombinuje principy obou piistupl a je zaméfena na neustalé zlepSovani procest
s cilem dosahnout vysledkli s minimem chyb a maximalni spokojenosti zakaznikt. Hlavni
pfinosy Lean Six Sigma zahrnuji spokojenost zdkaznikli, pokles nakladd, rlst trzeb,
spokojenost zaméstnanci a zvySeni kapacity (Lean Six Sigma, 2024).

SWOT analyza

SWOT analyza je strategicka metoda, ktera slouzi k posouzeni silnych stranek, slabych
stranek, piilezitosti a hrozeb ve vztahu k organizaci nebo projektu. Tato analyza umoziuje
identifikovat vnitini faktory (silné a slabé stranky), jako je naptiklad kvalita produktd
nebo schopnosti pracovnikil, stejné¢ jako vnéjsi faktory (pfilezitosti a hrozby), jako jsou
napiiklad zmény na trhu nebo nova legislativa. Principy SWOT analyzy spocivaji v hodnoceni
soucasné situace a nasledném planovani strategie na zakladé zjidténych skuteénosti (Spacek

a Cerveny, 2020).
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Silné stranky (Strengths):

Analyza silnych stranek se zamétuje na identifikaci internich faktori, které predstavuji
vyhody nebo pozitivni charakteristiky podniku. Patfi sem naptiklad vyhodna poloha na trhu,
silny tym zaméstnanci, kvalitni produkty nebo vyhodné finan¢ni zdzemi.

Slabé stranky (Weaknesses):

Slabé stranky podniku jsou interni faktory, které omezuji jeho vykonnost
nebo mu zptisobuji problémy. Pti analyze slabych stranek je dilezité zaméfit se na nedostateéné
vedeni, nedostatecné financni zdroje, nedostatecnou kvalitu produktli nebo Spatny vztah
se zakazniky.

Piilezitosti (Opportunities):

Prilezitosti jsou vnéj§i faktory, které podniku nabizeji moznosti rlstu, rozvoje
nebo zlepSeni. Pifi analyze pftilezitosti je dualezit¢é zaméfit se na nové trhy, zmény
ve spotiebitelském chovani, inovace produktl nebo trendy v odvétvi.

Hrozby (Threats):

Hrozby ptedstavuji vnéjsi faktory, které mohou negativné ovlivnit podnikéni
nebo dokonce ohrozit jeho existenci. Pfi analyze hrozeb je dulezité zam¢fit se na konkurencni
tlak, zmény v regulacnim prostfedi, ekonomickou nestabilitu nebo nepfiznivé trendy
ve spotiebitelském chovani.

1.2 Logistické procesy

Pojem logistika je komplexni obor, ktery mé celou fadu definic a pfistupt,
které se k nému vztahuji. Vzhledem ke stafi tohoto pojmu, se jeho vyznam s postupem casu
meénil. Z poc¢atku byl pojem logistika vztahovan primarné k matematice, ¢islim a pocetnim
operacim, a také byla takto definovana symbolicka a matematickd logika. Dale byl pojem
vyuzivan také ve vojenstvi, kde jiz vice souvisel s dnesnimi logistickymi procesy. Byzantsky
cisat Leontos definoval pojem tak, ze ,, muzstvo je tieba zaplatit, prislusné vyzbrojit a vybavit
ochranou i munici, véas a disledné se postarat o jeho potieby a kazdou akci prislusné
pripravit... “. Zde jsou definovany pohyby lidi, materidlu, aby byli v potfebny ¢as na potiebném

mist¢ (Sixta a Macat, 2005, s. 16).
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Definic pojmu logistika je cela fada, podle mezinarodni organizace CSCMP z roku 2006
zni: ,, Logistika je ta cast rizeni dodavatelského tetezce, ktera planuje, realizuje a efektivnée
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista pivodu
do mista spotreby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného zdakaznika.
K typickym vizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace
s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické sité, rizeni zdsob, planovani nabidky
a poptavky a rizeni poskytovatelit logistickych sluzeb. V ruzné mire logistické funkce zahrnuji
také vyhledavani zdrojii a ndakup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni a kompletace a sluzby
zakaznikum. Je zapojena do vsech urovni planovani a realizace — strategické, operativni
a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd koordinuje a optimalizuje viechny
logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojent logistickych cinnosti s dalsimi funkcemi,
véetné marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich technologii. “ (CSCMP, 2024)

Logistické procesy jsou definovany jako sekvence propojenych cCinnosti a operaci
odehravajici se v ramci logistického systému spolecnosti. Tyto procesy slouzi k efektivnimu
fizeni pohybu materialu, zbozi, informaci a finan¢nich prostfedkti od po¢atecniho bodu po bod
koncovy. Pocate¢nim bodem miize byt napiiklad vyroba nebo ndkup a koncovym bodem
zakaznik ¢i cilovy spotiebitel.

1.2.1 Déleni logistiky

Dle Obrazek 1 Ize logistiku délit z mnoha riznych hledisek. Podle rozsahu zaméteni
na zkoumani materidlovych toki se déli na (Lukoszova, 2004):

Makrologistika predstavuje oblast logistiky na trovni ndrodni ekonomiky a spole¢nosti
jako celku, kterd se zaméfuje na spravu logistickych tokd a fetézcl od ziskavéani surovin
az po distribuci hotovych vyrobkl koncovym zakaznikiim.

Mikrologistika je specifickd disciplina logistiky, kterd se zabyva internimi procesy
konkrétniho podniku. Tento logisticky aspekt se zamétuje na optimalizaci zakladnich ¢innosti,
véetné zadsobovani, vnitropodnikové logistiky a distribuce zbozi.

Logisticky podnik, nékdy oznaCovany jako metalogistika ¢i  mezologistika,
je specializovanym druhem logistiky, ktery se soustiedi na koordinaci a optimalizaci toku zbozi

a informaci mezi spolupracujicimi podniky v rdmci dodavatelsko-odbératelskych vztahi.
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Obrazek 1: Déleni logistiky
Zdroj: vlastni zpracovani dle Sixta a Macat, 2005, s. 46

Pod mikrologistiku spada podnikova logistika, kterou 1ze dale délit (Jurova, 2016, s. 191).
Logistika zasobovaci zahrnuje soubor procest spojenych s kazdou zakazkou nebo obchodnim
ptipadem, bez ohledu na to, zda jsou tyto obchody uskute¢nény nebo nikoliv. Béhem
obchodniho jednéni reaguje obchodni oddéleni na poptavku a cilem vSech téchto procest
a ¢innosti v oblasti zasobovaci logistiky je zajistit pozitivni vyuasténi obchodniho piipadu.
To zahrnuje spravné zpracovani nabidky, jako je napfiklad vypracovani obchodniho navrhu,
stanoveni terminu a ceny, urceni zpisobu a mista dopravy. Dllezitym aspektem je také nejen
marketingové, ale i logistické fizeni vztahu se zdkaznikem a nasledné fizeni ndkupu a zésob.
Logistika vyrobni a vnitropodnikova se zamé&fuje na feSeni a optimalizaci tokli materiald,
vytvateni manipulacnich systému, efektivni vyuZzivani prostoru a pracovnich podminek
a dalSich tkold, jako je napfiklad eliminace nadbyte¢né manipulace. Tyto tkoly jsou uzce
spojeny s vyrobou a operativnim fizenim vyrobniho procesu v ramci podniku.
Logistika distribuce je proces zacinajici pfijetim produktt do skladu, pokracuje jejich balenim
a expedici a pokracuje dopravou mimo hranice podniku smérem k zdkaznikovi. Logistika
distribuce se soustfedi na optimalizaci zptisobli a modeli fizeni distribuce, sledovani a zajisténi
rychlého doruceni produkti zakaznikovi prostfednictvim spoluprace s dopravci, velkoobchody
a maloobchody.
Logistika zpétného toku je integralni soucasti poprodejniho servisu zamétené¢ho na zpétny
pohyb pouzitych, reklamovanych produkti a také obald. V pozdé¢jsi fazi zivotniho cyklu
produktu se také zamé&fuje na likvidaci odpadu. Rizeni zp&tnych tokil zahrnuje jak aspekty
firemniho hospodareni s odpady, tak i Sir$i environmentalni ohledy v oblasti logistiky a dopravy

(Dupal, 2018).
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1.2.2 Logistické ¢innosti

Logistické ¢innosti v podniku se vyrazné 1i8i v zavislosti na nékolika klicovych faktorech,
jako jsou velikost podniku, typ primyslu, povaha vyrobnich procesii, geografické umisténi,
pozadavky zékazniki a technologické uroven podniku. Mensi podniky mohou mit jednodussi
logistické procesy, zatimco vétSi podniky cCasto zahrnuji komplexni operace vyzadujici
sofistikované systémy fizeni zasob a rozsahlé distribu¢ni sité. Primyslové odvétvi ovlivituje
specifické logistické potfeby, napiiklad automobilovy primysl vyzaduje piesné nacasovani
dodéavek, zatimco potravinaisky primysl se zamétfuje na rychlou distribuci. Geografické
faktory a technologické urovenl podniku rovnéz hraji vyznamnou roli v organizaci a efektivité
logistickych ¢innosti.

Logistické ¢innosti ve vyrobnim podniku, zahrnuji Sirokou $kalu operaci zaméfenych
na efektivni fizeni toku materidlli, informaci a vyrobki. Tyto ¢innosti mohou byt rozdéleny
do n¢kolika kli¢ovych oblasti jako (Gros, 2016, Dupal’, 2018):

Pfijem materidlu se zam¢fuje na kontrolu a zdznam pfiijatych surovin a komponenti.
Dodaci listy a kvalita dodaného materidlu jsou ovéfovany, aby bylo zajisténo, ze vSe odpovida
pozadavkim. Materidl je poté pfijiman do systému, kde jsou zaznamenavany vSechny potiebné
udaje, které umoznuji dalsi sledovani a fizeni zasob.

Skladovani materidlll je realizovano s dirazem na efektivni uspofadani ve skladech.
Systémy pro spravu skladovych zasob (WMS) jsou vyuzivany k optimalizaci skladovych
prostor a sledovani zasob. Tim je zajiSténo, ze materialy jsou uskladnény spravné, s minimalnim
plytvanim prostoru a snadnym pfistupem pro nasledné pouZiti ve vyrobnim procesu.

Manipulace s materidlem zahrnuje pfesun materialii a komponentii mezi skladovacimi
prostory a vyrobnimi linkami. Tento proces je provaddén pomoci voziki, dopravniki
a automatizovanych systému, coz umoziuje efektivni a rychlou manipulaci s materialy.
Bezpetnost a efektivita jsou klicovymi faktory pfi manipulaci s materidly, aby bylo
minimalizovéno riziko poSkozeni a zvySena produktivita.

Rizeni zisob je zamé&feno na udrzovani optimalni urovné zasob. Spotieba materiali
je peclivé sledovana a planovani dopliovani zasob je provadéno podle potieb vyroby.
Tim je zajisténo, Ze vyrobni linky maji vzdy k dispozici potfebné materidly, cozZ minimalizuje
riziko pferuseni vyroby kvili nedostatku zasob.

Zasobovani vyrobnich linek je planovano a realizovano s cilem v€asného zasobovani
vyrobnich linek materidly a komponenty potfebnymi pro vyrobu. Tento proces zahrnuje
koordinaci mezi skladem a vyrobnimi oddélenimi, aby bylo zajisténo, ze vSechny potiebné

materidly jsou dodény ve spravny as a na spravné misto.
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Optimalizace vyrobniho toku je zajisStovana plynulym tokem materidli a vyrobkl mezi
riznymi vyrobnimi stanicemi a oddélenimi. Procesy jsou neustale monitorovany a analyzovany
s cilem identifikovat a odstranit piipadnd tzka hrdla nebo neefektivity. Tim je zajisténo,
ze vyroba probiha co nejefektivnéji.

Baleni hotovych vyrobku je piipravovano pro expedici s diirazem na spravné baleni
a oznacovani podle pozadavkl zdkaznikdi. Hotové vyrobky jsou peclivé baleny, aby bylo
minimalizovédno riziko poskozeni béhem piepravy. Kazdy vyrobek je také spravné oznacen,
aby bylo zajisténo, Ze zakaznik obdrzi spravny produkt.

Expedice hotovych vyrobkii k zakaznikim je pldnovéana a realizovana s cilem zajistit
vcasné dodani. Koordinace s prepravci je klicova pro sledovani dodacich terminti a zajisténi,
ze vyrobky dorazi k zdkaznikiim v pozadovaném case a stavu.

Refeni vracenych vyrobkii se zamdfuje na jejich kontrolu, piipadnou opravu
nebo recyklaci. Vracené vyrobky jsou diikladné kontrolovany, aby bylo zjisténo, zda mohou byt
opraveny a znovu pouzity, nebo zda musi byt recyklovany. Tento proces pfispiva k udrzitelnosti
a efektivité vyrobniho podniku.

Rizeni reverzniho toku materiald se provadi zpét do vyrobniho procesu
nebo k dodavatelim pro recyklaci ¢i opravu. Tento proces zahrnuje sledovani a spravu
materiall, které se vraceji do vyrobniho cyklu, coz pomahd minimalizovat odpad a zvySovat
efektivitu.

Sbér a analyza dat z logistickych operaci se provadi pomoci ERP a WMS systémi. Data
jsou analyzovéna s cilem identifikovat oblasti pro zlepSeni a optimalizaci logistickych procest.
Efektivni komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi podniku je zajiStovana pro koordinaci
logistickych ¢innosti s vyrobou a dal$imi klicovymi funkcemi.

Pravidelna udrzba a opravy logistickych zarizeni a vozidel jsou provadény k zajisténi
jejich spolehlivého provozu. Zarovei jsou realizovana pravidelna skoleni zaméstnancti v oblasti
bezpecnosti prace, efektivni manipulace s materidlem a pouzivani logistickych systémt,
coz zajist'uje, Ze zaméstnanci jsou dobfe piipraveni na své ukoly a mohou pfispivat k celkové
efektivité a bezpecnosti logistickych operaci.

1.2.3 Cile logistiky

,, Cile podnikové logistiky musi, jak vychadzet z podnikoveé strategie a napomdahat splnovat
celopodnikové cile, tak zabezpecit prani zakaznikit na zbozZi a sluzby s pozadovanou urovni,
a to pri minimalizaci celkovych nakladii. “ (Sixta a Macat, 2005, s. 41)

Cilem logistickych procest je zajisténi dostupnosti produktl a sluzeb, aby byly vzdy

ve spravny €as na spravném misté za spravnou cenu.
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Hlavni kritéria pro déleni cilt logistiky jsou oblasti jejich plisobeni bud’ vné nebo uvnitf
podniku a zplisob méteni vysledkil logistiky vykonem néco ekonomickym vyjadienim. Cile
se tedy déli na primarni, kam patfi vnéj$i a vykonové a sekundarni, které zahrnuji vnitini
a ekonomické cile.

Vnéjsi cile logistiky — ,, Vnejsi logisticke cile se zameéruji na uspokojovani prani
zakazniku, kteri je uplatnuji na trhu. To prispiva k udrZeni, pripadné i dalSimu rozsireni rozsahu
realizovanych sluzeb. “ (Sixta a Macat, 2005, s. 43)

Vnéjsi cile logistiky se zamétuji na uspokojeni potieb a pozadavki zakaznikl a dalSich
externich zainteresovanych stran. Mezi tyto cile patii spokojenost zakaznikd, zajiSténi v€asnych
dodavek, dostupnost produktt, flexibilita a ptizpisobivost, a budovani dobré povésti. Klicové
je poskytovani kvalitnich produktti a sluzeb, minimalizace dodacich lhtit a schopnost rychle
reagovat na zmény v poptavce a pozadavky zakaznikd. Tyto cile podporuji celkovou
spokojenost zdkazniki a posiluji konkurencni postaveni podniku na trhu.

Vnitini cile logistiky — ,, Vnitini cile logistiky se orientuji na snizovani nakladii
pri dodrzeni splneni vnéjsich cilu. ““ (Sixta a Macat, 2005, s. 43)

Vnitini cile logistiky se soustfedi na optimalizaci internich procesi a efektivni vyuZzivani
zdroji uvnitt podniku. Patfi sem snizovani nakladii, zvySovani efektivity, optimalizace zasob,
zlepSeni kvality, zajiSténi bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, Skoleni a rozvoj zaméstnancti,
a udrzitelnost. Tyto cile zahrnuji zavadéni uspornych opatfeni, modernich technologii
a ekologicky Setrnych postupti. Spole¢nym cilem je zlepSeni interni produktivity a efektivity,

coz prispiva k dosazeni dlouhodobych obchodnich cilti a udrzitelnosti podniku.
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2 Popis vybrané firmy

Spolecnost Vitesco Technologies nabizi Sirokou skalu technologii pohonu, které jsou
Cisté, inteligentni a elektrifikované. Sidlo spolec¢nosti se nachazi v némeckém Regensburgu
a celkoveé zaméstnava priblizné 38 000 zaméstnancti v 50 zavodech po celém svéte, diky tomu
patii mezi lidry v oblasti inovaci a udrZitelnych technologii pro automobilovy primysl. Uspéch
spoleCnosti je zalozen na jasné strategii, ktera zdlraziiuje udrzitelnost a odrazi se v hodnotach
znacky: Passionate, Partnering, Pioneering (Vitesco Technologies)

2.1 Predstaveni firmy Vitesco Technologies Trutnov

V Ceské republice mé spoleénost Vitesco Technologies celkem tii vyrobni zavody.
Tyto zadvody se nachazeji v Trutnové, Frenstaté pod Radhostém a v Ostravé, kde se nachazi také
vyvojové centrum. Zavod v Trutnové se zaméiuje piedev§im na vyvoj a vyrobu hydraulickych,
elektronickych a elektromechanickych prvkl pro automobilovy primysl. Vénuje se vyvoji
a vyrob¢ senzort, systémi, Cerpadel a fidicich jednotek pro rtizné typy pohonnych jednotek,
véetné elektrickych a hybridnich systémi. Trutnovsky zavod patii mezi nejvétsi v celém
regionu, zaméstnava pres 2 500 kvalifikovanych pracovniki a ma vyznamny vliv na mistni
ekonomiku a zaméstnanost.

Vyroba zavodu se z 90 % specializuje na komponenty do spalovacich motorti a z 10 %
na komponenty do elektrickych vozidel. Spole¢nost mé vSak za cil do roku 2025 zvysit vyrobu
komponent do elektrickych vozidel na 20 % (Interni dokumentace).

Mise spolec¢nosti Vitesco Technologies je pohdnét Cistou mobilitu ("Powering Clean
Mobility"), zaméfenim na vytvéfeni inovativnich a udrzitelnych feSeni pro automobilovy

Vize spolecnosti je stdt se vedoucim poskytovatelem elektrifikacnich technologii
pro vSechna vozidla, zahrnujici vyvoj a vyrobu pokrocilych elektrickych pohonnych systémti,
které podporuji pfechod na Cistsi a efektivngjsi mobilitu.

Strategie firmy zahrnuje zvySovani podilu elektrickych a hybridnich technologii,
investice do inovaci a ekologické odpovédnosti, zavadéni principi prumyslu 4.0 pro zvySeni
efektivity a budovani strategickych partnerstvi k zajisténi pfistupu k nejnovéj$im inovacim

a materialum.
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2.2 Organiza¢ni struktura

Organizacni struktura spolecnosti Vitesco Technologies Trutnov je zakladnim pilifem
efektivniho fizeni a koordinace v ramci podniku. Hlavnim pfedstavitelem je feditel spole¢nosti
(Plant Manager) Lukas Rostlek, ktery spolecnost celkové zastituje a sméiuje. Organizacni
struktura je nésledn¢ rozdélena do tfi hlavnich oblasti na Focus Factories (FF), Plant Services
a Location Services, které zajiSt'uji fluidni provoz a dosazeni stanovenych cilii spole¢nosti.

Prvni z téchto oblasti jsou Focus Factories, které predstavuji jadro vyroby a vyvoje
spolecnosti. Tato oblast je dale roz€lenéna do péti hlavnich oddé€leni pod vedenim First Line
manazeri (FLM), ktefi maji na starosti specifické¢ aspekty v rdmci pohonnych jednotek
a elektrifikace. Jde o oddéleni AC — Actuation specializujici se na akcéni prvky motoru,
AN — Aftermarket & Non-Autom., které¢ zajiSt'uje ndhradni dily, SC — Sensorics & Controls,
pod které¢ spadaji senzory tlaku a pratoku vzduchu a také senzory vyfukovych plynil a emisi.
Dalsi oddé¢leni zahrnuji HT — Hydraulics & Turbocharger, které se vénuje hydraulice
a turbodmychadliim a DS — Drive Systems, pod néjz spada tepelny management.

Dal8im vyznamnym oddélenim je Plant Services, které zahrnuje manazery zodpovédné
za primyslové inZenyrstvi, fizeni dodavatelského fetézce, spravu a monitorovani kvality
aftizeni kvality dodavatell. Tyto oblasti jsou klicové pro zajisténi maximalni efektivity
anejvyssi mozné kvality vyrobniho procesu, a to véetné fizeni rtiznych aspekti dodavek
a vztahti s dodavateli.

Poslednim, avSak stejné dilezitym usekem, jsou Location Services, které zahrnuji
manazery specializujici se na finance, controlling a Gi€etnictvi, informacni technologie, nakup,
lidské zdroje, zivotni prostfedi, bezpecnost a zdravi, spravu budov a energeticky management.
Tato oblast se zabyvd podporou provoznich aktivit a zajiSténim optimalnich podminek
pro ostatni oddéleni spolecnosti.

Takovato organiza¢ni struktura umoznuje efektivni fizeni a koordinaci jednotlivych ¢asti
spolecnosti a optimalizaci vykonu a vysledkl celé organizace.

2.3 SWOT analyza

SWOT analyza je klicovym nastrojem pro hodnoceni soucasné pozice spolecnosti
a identifikaci jejich silnych a slabych stranek, pfilezitosti a hrozeb. NiZe je uvedena SWOT
analyza spolecnosti Vitesco Technologies Trutnov, ktera poskytuje komplexni pohled na interni

a externi faktory ovliviiyjici jeji ptisobeni na trhu.
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Silné stranky (Strengths)

Silné vedeni firmy: Vitesco Technologies je fizena zkusenym vedenim, které disponuje jasnou
vizi, strategii a vykonem. To zajist'uje stabilitu a kontinualni rist spolecnosti.

Orientace na efektivni feSeni problémii: Spolecnost se zaméfuje na inovativni a efektivni feSeni
problémii, coz zvysuje jeji konkurenceschopnost.

Zavedena firemni kultura: Vitesco Technologies Trutnov méa hluboce zakofenénou firemni
kulturu zamétenou na agilitu, kompetence a komunikaci.

Iniciativa digitalizace: Aktivni implementace digitalizace za ucelem modernizace a zlepSeni
operaci zvysuje efektivitu a presnost procest.

ZkuSené a motivované tymy: ZkuSeni a motivovani zaméstnanci jsou kli¢em k GspéSnému
provozu firmy.

Inovativni architektura pracovnich mist: Pouziti virtudlni reality (TRU) pti modelovani procesi
pfinasi pokrocilé technologické moznosti.

Nizka fluktuace pracovnikii: Nizka fluktuace pracovniki zajist'uje stabilni pracovni silu.
Vlastnictvi pozemku: Vlastnictvi pozemku poskytuje pevny zéklad pro chod firmy a eliminuje
naklady spojené s prondjmem.

Slabé stranky (Weaknesses)

Dlouhy schvalovaci proces naboru: Zdlouhavy proces schvalovani a naboru novych
zamg&stnancl zpomaluje dopliiovani pracovnich pozic.

Strategie jediného zdroje: Zavislost na jediném zdroji miZe pfedstavovat budouci rizika
a je tieba ji diverzifikovat.

Nedostatecna bezpecnost aredlu: Bezpecnost aredlu, véetné parkovist, neni na idedlni trovni.
Nizka kapacita skladovacich prostor: Soucasna kapacita skladovacich prostor je nedostate¢na
a omezuje moznosti firmy.

Nedostate¢na pripravenost na automatizaci: Zaostavani v pfipravé na automatizaci a budouci
technologie, jako je touchless logistika AGV nebo autonomni vlacky.

Zavislost na externi I'T podpofe: Nedostatecnd podpora SAP IT kvli zavislosti na externi firme.
Slozitost internich procesi: Interni procesy jsou komplikované a obtizné proveditelné.

Potieba posileni Skoleni: Skoleni, zaclenéni a rozvoj novych zaméstnancti pottebuji zlepseni.
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Piilezitosti (Opportunities)

Potencial pro rist prostfednictvim digitalizace: Sjednoceny interni reporting pomoci nastroji
jako Power BI nabizi moznosti pro rist a zvySeni efektivity.

Snizeni naklad: Implementace metodiky LEAN a dalsi digitalizace mize vést ke sniZeni
nakladu.

Rist zisku v aftersales: Po ukonceni sériové vyroby je ptilezitost pro zvyseni zisku prodejem
nahradnich dilt za vyssi ceny a v mensich objemech.

ZvysSovani kompetenci pracovni sily: Neustalé zvySovani znalosti a kompetenci zaméstnanct
podporuje inovace a zlepSovani procesu.

Hrozby (Threats)

Rostouci fluktuace na trhu prace: ZvySena fluktuace na trhu prace a mira nezaméstnanosti
mohou vést ke ztraté klicovych zaméstnancu.

Konkuren¢ni hrozby z Polska: Primyslovy rast v Polsku piedstavuje hrozbu, protoze firma
zameéstnava zna¢né mnozstvi polskych pracovniki.

Zavislost na jediném zdroji: Tato zavislost mize vést ke zranitelnosti firmy v ptipad¢ insolvence
dodavatele.

Nejistota spojena se spolecnosti Schaeftler: Nejista budouci situace se spole¢nosti Schaeftler
miZze ovlivnit stabilitu a provoz firmy.

Tato SWOT analyza poskytuje komplexni pohled na interni a externi faktory ovlivitujici
Vitesco Technologies Trutnov, coZ umoznuje lépe planovat strategii a pfijimat informovana
rozhodnuti pro budouci rust a uspéch spolecnosti.

Vystup SWOT analyzy

Z uvedené SWOT analyzy je zfejmé, Ze firmu vice ovliviiuji vnitini faktory, jako jsou
silné a slabé stranky nez faktory vnéjsi. Firma muze pro zlepSeni negativnich faktort vyuzit
strategie SO, SW, WO nebo WT.

Strategie SO (MAX-MAX strategie)

Tato strategie predstavuje kombinaci silnych stranek a pfilezitosti firmy. Digitalizace
a efektivita: Vyuziti silné iniciativy digitalizace a zavedeného efektivniho feSeni problémi
k implementaci jednotného interniho reportingu pomoci nastrojt jako je Power BI, ¢imZ dojde
k podpofeni ristu firmy. Rlst kompetenci: Zaméteni na zvyseni znalosti a kompetenci pracovni
sily prostiednictvim firemni kultury zaméfené na agilitu, kompetence a komunikaci,

coz podpofi rist a inovace.
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Strategie ST (MAX-MIN)
Zachovani klicovych zaméstnancti: Vyuziti nizké fluktuace a motivovanych tymt k vytvoreni
programu pro udrzeni klicovych zaméstnancii a minimalizaci negativniho dopadu fluktuace
na trhu prace. Konkuren¢ni vyhoda: Vyuziti silného vedeni a zkuSenych tymui k implementaci
strategii, které zmirni konkurencni tlak ze strany rostouciho primyslu v Polsku.
Strategie WO (MIN-MAX)
ZlepSeni naborového procesu: Implementace digitalizace a sjednoceni interniho reportingu
pro zefektivnéni ndborového procesu, ¢imz dojde ke zkrdceni doby naboru novych
zaméstnanctl.
Automatizace a budouci technologie: Vyuziti ptilezitosti pro rist prostfednictvim digitalizace
ke zlepSeni pfipravenosti na automatizaci a budouci technologie, jako je touchless logistika
AGYV a autonomni vlacky.
Strategie WT (MIN-MIN)
Diverzifikace zdroji: SniZeni zranitelnost firmy pomoci diverzifikace zdroje a snizeni
zavislosti na jediném zdroji, ¢imz dojde k minimalizaci zranitelnosti firmy.

Témito strategiemi mlze Vitesco Technologies Trutnov ucinnéji vyuzit své silné stranky
a prilezitosti, zatimco bude pracovat na zlepSeni slabych stranek a minimalizaci hrozeb,
¢imz zajisti dlouhodoby rust a stabilitu firmy.

Zavérem SWOT analyzy je doporuceni volby strategie WO, konkrétné ,,automatizace
a budouci technologie®. Toto doporuceni je z duvodu, protoze digitalizace predstavuje
vyznamnou piilezitost, kterd mlze zvysSit pfipravenost firmy na automatizaci a dalsi budouci
technologie. Diky této strategii by firma mohla Iépe vyuzit dostupnych piilezitosti a zaroven
eliminovat slabiny spojené s aktualnimi logistickymi procesy. Automatizace a zavedeni novych
technologii by vedly k vyssi efektivité, snizeni nakladi a zlepSeni konkurenceschopnosti firmy
na trhu. Implementace téchto technologii, jako jsou touchless logistika, automaticky fizena
vozidla AGV nebo autonomni vla¢ky, by mohla vyrazné¢ zefektivnit logistické operace.

2.4 DMAIC

K neustalému zlepSovani procesit ve firm¢ Vitesco Technologies se vyuziva nékolik
nastroju. Jedna se naptiklad o Lean, PDCA, 58S, Value Stream Mapping a dalsi. Jednim z téchto
nastroji je Six Sigma, strukturovany a na datech zaloZeny pfistup k feSeni dlouhodobych
problémii a zlepSovani produktli i procesi prostfednictvim tymové prace. Je pouzivan

jako jeden z nastrojii trvalého zlepSovani ve vyrob¢ nebo v administrative.
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Six Sigma project ve firmé¢ Vitesco Technologies je strukturovany do péti fazi DMAIC
timto zplisobem:
Vedeni projektu: cely pritb¢h projektu je fizen projektovym vedoucim, ktery na pravidelné
bazi reportuje postup projektu sponzorovi. Pro ptipad potieby konzultace je ke kazdému
projektu pfidélen Sampion projektu. Kazdy krok analyzy musi byt ptehledné zdokumentovan
v prezentaci projektu.
Gate review: na konci kazdé faze je vedouci projektu povinen odprezentovat aktualni postup
sponzorovi, pouze pokud sponzor souhlasi se zplisobem feseni projektu a s uzavienim dané
faze, je mozno tuto fazi ukoncit a zah4jit novou. V ptipad¢, Ze dana faze trva déle nez 14 dni,
je nezbytné naplédnovat i pribézna revize se sponzorem tak, aby doba mezi jednotlivymi
sezenimi se sponzorem nepiekrocila 14 dni.
Faze Define:
Specifikace projektu: doplnéni ¢i zptesnéni zédkladnich tidaji o projektu do project charteru
v prezentaci. VéEtSina informaci o projektu je jiz k dispozici z urceni projektu Six Sigma.
Vybér projektového tymu: definovani tymu, ktery bude spolupracovat na feSeni problému. Tym
je slozen optimalné ze 4-6 lidi, kde kazdy z ¢lenii zastupuje jinou oblast potfebnou pfi feSeni
problému.
Mapovani procesu: vymezeni hranic procesu, ktery ma byt zlepSovan, identifikace zakaznika
a dodavatelii dané¢ho procesu. Dobré zmapovani procesu umoznuje lepsi orientaci v daném
procesu pii feSeni problému. Vhodné nastroje jsou napt. SIPOC, Pritbéh procesu, VSM.
Hlas zakaznika: zjistit, jaké potfeby maji jednotlivi zdkaznici procesu, ktery ma byt zlepSovan
a tim definovat parametry, které povedou ke splnéni pozadavki zdkaznika.
Faze Mesure:
Identifikace metrik: identifikace vstupnich, procesnich a vystupnich metrik zlepSovaného
procesu, které mohou mit vliv na sledovany vystup z procesu. Vhodné nastroje jsou napf.
brainstorming, Ishikawa.
Z\zeni poctu vstupti a plan sbéru dat: redukce poctu proménnych a plan sbéru dat pro jednotlivé
proménné. Vhodné nastroje jsou napt. Paretova analyza, matice priorit.
Ovéfeni systémi méfeni: ovéfeni systému méfeni pouzivaného k vyhodnoceni zvolenych
metrik tak, aby bylo piedejito nezddoucimu ovlivnéni vysledkl nepfesnosti méfeni.
Sbér dat a zdkladni SPC: sbér dat dle planu sbéru dat a jejich zakladni statistické vyhodnoceni

na vyskyt vymezitelnych pficin.
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Faze Analyse:

Uspotadani pficin: hypotetické hledani a prioritizace moznych pfic¢in feSeného problému.
Vhodné nastroje jsou napt. Brainstorming, Ishikawa, 5Pro¢, Paretliv diagram.

Analyza procesu: podrobnéjsi rozdéleni feSeného procesu na podprocesy vcetné vstupl
a vystupt, ve kterych o¢ekavdme mozné pti¢iny daného problému.

Grafickd analyza: stratifikace a analyza graficky znazornénych dat umoziujici formulaci
raznych statistickych hypotéz.

Testovani statistickych hypotéz: objektivni vyhodnoceni, zda naméfené rozdily jsou statisticky
vyznamné, nebo mohou byt zptisobeny pouze ndhodnymi vlivy.

Nalezeni zavislosti: ovéteni vzajemné zavislosti riznych proménnych.

Faze Improve:

Navrh feseni: vytvoreni navrhii vhodnych feseni na zdkladé vysledkl analyzy. Vhodné feseni
je takové, které se primarné soustiedi na odstranéni kotfenové piiciny k zamezeni vyskytu vady,
nikoli nasledki.

Vyhodnoceni feSeni: vyhodnoceni a navrh nejvhodngjsich feSeni finan¢niho 1 nefinanéniho
pohledu, vyhodnoceni rizik spojenych s implementaci feseni.

Vybér feseni: predstaveni nejvhodnéjsich navrhovanych feSeni véetné pozitivnich, negativnich
stranek, rizik a zpisobu ovéteni ucinnosti daného opatieni sponzorovi a spolecny vybér fesent,
které je nejvhodnéjsi pro dany problém.

Plan a implementace feSeni: naplanovani implementace feSeni v€etné terminti a odpovédnych
osob. Kontrola implementace feSeni dle planu + pilotni zkouska pro ovéfeni dosazeni
ocekavanych vysledkl a prakti¢nosti feseni.

Faze Control:

Dokumentace: aktualizace pfislusné dokumentace.

Monitorovani procesu: vytvoieni a aplikace planu méfeni zlepSovanych parametrii tak, aby bylo
mozno prokazat zlepSeni procesu po implementaci napravnych opatieni.

Ovéfeni vysledkl: porovnani vysledki méteni pfed a po zavedeni népravnych opatieni.
Vyhodnoceni dosazeni pozadovanych cilii dle charteru projektu.

Klicové poznatky: shrnuti klicovych poznatkl projektu jako jsou piekazky v feSeni projektu,
co nejvice prispelo k feSeni projektu a ndméty na dalsi zlepSeni.

Ukonceni projektu: seznameni vSech zainteresovanych stran s vysledky projektu, podékovani
vSem za spolupraci, oslava ukonceni projektu.

Vyjadfeni sponzora: posouzeni a vyjadieni se k uspéSnosti projektu. Souhlas s ukoncenim

projektu a ptevzeti vyfeSené¢ho projektu sponzorem.

31



2.5 Procesni mapa

Na Obrazek 2 je vyobrazena procesni mapa firmy Vitesco Technologies Trutnov.
Tato mapa je vytvarena za G€elem splnéni pozadavku normy IATF16949, coz je standard fizeni
kvality pro automobilovy primysl. Tento pozadavek zahrnuje mapovani procesti a s nimi
souvisejicich rizik, poskytovani piehledu vSech procesit v zavodé Vitesco Technologies
Trutnov, jasné definovani vlastnikii jednotlivych procest, zjednoduseny ptistup ke vSem
relevantnim informacim a dokumentiim jednotlivych procesii a ptehled o vzajemné
provéazanosti jednotlivych procesti. Mapa vychdzi z korporatni procesni mapy Vitesco
Technologies, ktera je ptili§ obecna a je v ni skryto mnoho procest, které nejsou zcela zifejmé.

Mezi hlavni procesy, tedy procesy s pfidanou hodnotou ve firmé patii projektové fizeni,
inzenyrské procesy, vyroba a poskytovani sluzeb, fizeni dodavatelti a zaméfeni na zédkaznika.
Ridici procesy zahrnuji strategické, operativni fizeni a planovani a monitorovani a ¥izeni.

Podptirné procesy jsou pak zaméteny na neustalé zlepSovani a podporu podnikani.
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Obrazek 2: Procesni mapa Vitesco Technologies Trutnov

Zdroj: Vlastni zpracovani dle interni dokumentace
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Vitesco Technologies Trutnov dale vyuziva pro zachycovéani svych procest procesni
karty, které vzdy musi obsahovat:
Hmotné zdroje ptedstavujici prostiedky, s jakymi je proces zajist'ovan, jako jsou zdroje, které
jsou procesem uzivany, ale nejsou spotiebovavany ani pietvareny (zafizeni, vybaveni, HW, SW,
infrastruktura aj). Nazev procesu, ktery by m¢l charakterizovat ¢innost samotného procesu.
Vlastnik procesu urcujici, kdo je vlastnikem procesu, tedy osoba odpovédna za provadeéni
a zlepSovani procesu, ptipadné jeho navrhovani koordinaci a zaclenéni do organizace. Lidské
zdroje zajiStujici proces, kde se jednd o pracovni zafazeni zaméstnanci vyplyvajici
ze vzdélani, zkusenosti, znalosti ¢i kompetenci. Vstupy, které vstupuji do procesu jsou obvykle
vystupy jinych procesi. Miize se jednat napiiklad o druhy materidlu, lidskou praci
nebo informace. Proces, ktery je souborem vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pasobicich
¢innosti, ktery pfeménuje vstupy na vystupy. Vystupy, jez jsou vysledkem procesu. Jedna
se o produkty nebo sluzby, které jsou obvykle vstupem do nasledujicich procesti nebo finalnim
produktem ¢i sluzbou, ucené ke konecné spotiebé zakaznikem. Obsah €innosti popisujici,
jakym zplisobem proces probihd. Zahrnuje normy, pozadavky zakaznikl, pozadavky
legislativy, pravni, aj., interni pravidla, procesni a technologickou dokumentaci. Odkaz
na souvisejici procesy urcujici provazani s procesy, které¢ poskytuji vstupy pro dany proces,
nebo naopak vyuzivaji jeho vystupy. Metriku procesu (KPI) hodnotici, jak je proces vykonny.
Tato metrika slouzi vlastnikim procesti pro sledovani vykonnosti a vystupll prifazeného
podnikového procesu a méti jeho vykonnost a ucinnost. Definovani rizik slouzici k urceni,
jaka rizika vznikaji na jednotlivych rozhranich. Definuje, jestli se jednd o rizika majici vliv

na BOZP, PO, Zivotni prostfedi, zdravi, ergonomiku, zdkaznika aj.
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3 Prehled logistickych procesi vybrané firmy

Kazda firma miize pojmout logistiku odliSnym zptsobem, pfi¢emz piistup k logistice
Casto zavisi na specifickych potfebach, strategii a velikosti firmy. Mensi spolecnosti mohou
klast dliraz na jednoduchost a flexibilitu logistickych procesi, zatimco vétsi organizace mohou
vyzadovat komplexnéjsi systémy a sofistikované technologie pro efektivni fizeni logistickych
operaci. Firma Vitesco Technologies Trutnov definuje pojem logistika jako planovani a fizeni
materidlovych a informacnich tokli v rdmci prostoru, cCasu, financnich ndkladd a fizeni
spokojenosti findlniho zakaznika. Tento pfistup zahrnuje nejen efektivni manipulaci s materialy
a zbozim, ale také optimalizaci vSech souvisejicich procesi tak, aby byly splnény pozadavky
zakazniki a bylo dosazeno vysoké urovné jejich spokojenosti.

Firma Vitesco Technologies Trutnov je vyrobnim podnikem a jejim hlavnim procesem je
tedy vyroba, proto logistika spada do kategorie podptrnych procest. V ramci firmy se provadi
nékolik druht logistickych procest, které jsou dale blize specifikovany. Pfedmétem piijmu
je specifikace ulohy pifijmového oddé€leni. To zahrnuje pfijimédni materidli a produktd
do skladu, jejich evidenci a kontrolu. Planovani se zaméfuje na operativni planovani
materidlovych ainformacnich tokd. To zahrnuje casové planovani, finan¢ni néklady
a uspokojeni zdkaznickych potteb. Doprava specifikuje ulohy pracovnikii odpovédnych
za dopravu materialu a zboZi. Rizeni obalii stanovuje postupy a odpovédnosti pii fizeni obald,
vcetné navrhu novych baleni. Expedice se zabyva specifikaci uloh expedi¢niho odd¢leni.
Klasifikace nakupovanych dilid do tfid definuje postupy pro klasifikaci dili podle typu.
Vyhodnocovani spolehlivosti dodavatelskych dodavek stanovuje navod pro sledovani
a hodnoceni spolehlivosti dodavateli. Vyhodnocovani spolehlivosti dodavek zikaznikiim
poskytuje navod pro sledovani a hodnoceni spolehlivosti doddvek zakaznikiim. Nakonec
dlouhodobé skladované produkty/materialy specifikuji tlohy odpovédnych pracovnika
pro stanoveni a kontrolu dlouhodob¢ skladovanych materiali, polotovard, vyrobkt a obalil

Pro vybér logistickych procest zpracovavanych v této praci bylo klicové zohlednit snahu
firmy o neustalou optimalizaci vSech procest, a pfedevs§im vyuzivani metody 5S. V ramci této
snahy o zlepSovani a zvySovani efektivity se firma rozhodla zaméfit na specifickou oblast
logistickych procesti, kterd ma vyznamny potencial pro zlepSeni. Byla vybrana oblast odd¢leni
baleni a prijezdu do skladu z diivodu, Ze se v této oblasti odehravaji ¢tyfi klicové logistické
procesy, které nebyly delsi dobu zlepSovany. Diky své komplexnosti a mnozstvi ¢innosti, které
zde probihaji, nabizi tato ¢ast znacny potencial pro zlepSeni prostfednictvim analyzy a aplikace

procesniho modelovani.
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Vybrané logistické procesy budou v této praci zkoumany pomoci jednotlivych krokii
metody DMAIC, za ucelem zjiSténi jejich slabych strdnek a nalezeni moznosti pro jejich
zlepSeni.

3.1 Popis vybranych logistickych procest

Pro analyzu a dal$i zpracovani pomoci néstroji procesniho modelovani byly vybrany
logistické procesy probihajici soucasné na oddé€leni baleni. Jedna se o tyto procesy: Prijem
NOx senzorii z vyroby, ZavaZzeni NOs senzorii do vyroby, ZavazZeni baseplate ze skladu
a Zavazeni obali ze skladu. Nox senzory (senzory oxidu dusikil), NOs senzory (senzory oxidu
dusného) a baseplate (zakladova deska) jsou vyrobky, které firma Vitesco Technologies Trutnov
vyrabi. U procesu piijmu NOx senzorit z vyroby se finalni kusy vyrobki NOx senzort
pfesouvaji z vyroby na balici oddéleni, kde jsou zabaleny a nésledné se pfemist'uji do skladu.
Zaroven jsou na odkladaci plochu oddéleni baleni dovazeny ptipravené obalové sety nebo
kartonové obaly a také se pfes toto oddéleni prevazi NOs senzory ze skladu do vyroby.
V prostorech tohoto pracovisté tedy na prvni pohled dochdzi k mnoha ¢innostem, které jsou

v soucasné dob¢ zna¢né nepiehledné a je tieba je zlepsit.
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Obrazek 3: Znazornéni vybranych logistickych procest

Zdroj: Interni dokumentace
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Na Obrazek 3 jsou vyobrazeny vSechny vybrané logistické procesy. Modrou barvou
je znazornén Proces A — piijem NOx senzorii z vyroby. Na obrazku je mozné vidét, ze proces
ma na oddéleni baleni jedenact piedavacich pozic pro predani hotovych palet skladniklim a tfi
predavaci pozice ve skladu, kde skladnik palety vyskladiuje. Je nezbytné, aby se u tohoto
procesu skladnik otocil na oddéleni baleni primérné ¢trnactkrat za hodinu. Zelenou barvou
je zakreslen Proces B — zavaZeni NOs senzori do vyroby s Sesti pfedavacimi pozicemi
ve vyrobé a dvéma ve skladu. Zde je nutné, aby se na oddéleni skladnik otocil Sestkrat
za hodinu. Zluta barva piedstavuje Proces C — zaviaZeni baseplate ze skladu, ma &tyii
predavaci pozice na oddéleni baleni a dvé€ ve skladu. Tento proces neni tolik logisticky narocny
a vyzaduje pouze jednu toCku za hodinu. Jako posledni je Sedda barva piedstavujici
Proces D — zavaZeni obalu ze skladu. Pro tento proces jsou na oddé€leni baleni vyhrazena Ctyfi
pfedavaci mista, jedno pak ve skladu a skladnik u tohoto procesu vykona dv¢ otoceni za hodinu.

Na Obrazek 3 je také ervené vyznacen skladovaci prostor pro rizné druhy materiald,
které jsou vyuzivany pii vyrobé NOx senzori. Jedna se o spadové regély, které jsou fizeny
pomoci metody min/max, takze v ptipad¢ podkroceni hranice minimélniho poc¢tu kusti daného
materialu dochazi k automatickému vytvoteni pozadavku o zavoz. Tyto spadové regaly je nutné
zakladat ru¢né€ pracovnikem vyroby nebo skladnikem.

3.1.1 Proces A

Proces A — ptijem NOx senzord z vyroby, na Obrazek 3 vyobrazeny modre, se odehrava
na oddé¢leni baleni a balici linky zde obsluhuje 11 balicich klientl. Balici klient je pracovnik,
ktera je odpovédny za ptipravu balicich oballi a baleni vyrobkl. Nejprve je na balici linku
z vyroby pfivezena paleta s findlnimi vyrobky Nox senzori, které je tieba zabalit. Tyto vyrobky
balici klient zabali a nasledn¢ vyskladé na paletu. Po naplnéni palety ji fadné oznaci ptislusnymi
Stitky, tedy zpétnym hlaSenim Obrazek 4 a kusovnikem a informaci o zpracované paleté ohlasi
do informac¢niho systému SAP. IS SAP po ohladSeni vySle pokyn do tiskarny ve skladu,
kde dojde k automatickému tisku skladovaciho pifikazu. Soucasné IS SAP zaSle informaci
o uplnosti palety do skeneru ptislusného skladnika, ktery se pomoci skeneru dozvi vSechny
potiebné informace. Skener obsahuje informaci o pracovisti a pfesné balici lince, kterd pokyn
o ptrevzeti vydala, o jaky vyrobek ¢i material se jednd a v jakém mnozstvi se mé na paleté

nachazet.
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Obrazek 4: Zpétné hlaseni
Zdroj: Interni dokumentace
Skladnik se nasledné musi nejpozd€ji do 75 minut po obdrZeni informace dostavit
na prislusné pracoviste, které vydalo pokyn o pievzeti a vyzvednout zde dokoncenou paletu.
V okamzik, kdy skladnik dorazi na ptislusné misto, paletu zkontroluje, zda je olepena zpétnym
hlaSenim a kusovnikem. V ptipadé, Ze se jednd o jednorazové kartonové baleni, zkontroluje
skladnik i neporusenost bezpecnostni pasky, kterou na baleni lepi vyroba. Pokud je paleta
oznacena zpétnym hlaSenim a kusovnikem Obrazek 5 a neni porusena bezpecnostni paska,
skladnik paletu nalozi aodveze do hlavniho skladu. Pokud vSak neni splnéna jedna
ze zminénych podminek, tak skladnik paletu ponecha na oddé€leni baleni a slovné o této
skute¢nosti informuje baliciho klienta bud’ osobné nebo telefonicky. O napravu nespravného

oznaceni nebo piipadného poskozeni se musi postarat odpovédny balici klient.

Obrazek 5: Spraveé oznacena paleta zpétnym hlaSenim a kusovnikem
Zdroj: Interni dokumentace
Bezpecnostni lepici paska na Obrazek 6 zvySuje zabezpeceni interniho toku zbozi mezi
vyrobou, oddélenim baleni a skladem a zamezuje neopravnéné manipulaci se zbozim béhem
interniho toku v zadvodé&. Tato paska zlstava na baleni béhem transportu v rdmci dodani zbozi

zakaznikovi mimo zemé EU v ramci certifikace AEO.
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Obrazek 6: Neporusena bezpecnostni paska
Zdroj: Interni dokumentace

Skladnik nasledné piiveze spravné oznaCenou a neporuSenou paletu s hotovymi
zabalenymi vyrobky do skladu, do zény "materidl z vyroby". V této zéné dochdzi
ke kompletovani baleni dle platnych balicich ptedpisti firmy.

Po zkompletovani baleni skladnik f4dné oznaci paletu skladovacim ptikazem Obrazek 7,
ktery nalepi na celo uz$i strany palety a dale pomoci termindlové transakce provede
zaskladnéni. Terminalova transakce znamena, Ze pro zaskladnéni skladnik oskenuje své osobni
Cislo, Cislo skladového ptikazu, ¢islo materidlového dokladu ze zpétného hldseni a cislo
kusovniku, ktery je spolu se zpétnym hldSenim umistén na paleté z vyroby. Po potvrzeni palety
terminalovou transakci jiz skladnik s dokumenty nemanipuluje. Pokud by se znafeni béhem
manipulace na skladé odlepilo, zajisti skladnik spolu s administratorem expedice spravné
opctovné nalepeni na paletu. Poté skladnik odveze hotové vyrobky na urcenou pozici,

kde je zaskladni a potvrdi na lokaci.
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Obrazek 7: Oznaceni palety skladovacim ptikazem

Zdroj: Interni dokumentace
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Pokud se jedna o paletu urcenou do externiho skladu a je oznac¢ena skladovym piikazem

Obréazek 8, umisti skladnik paletu do zony urcené pro pievoz do prislusného externiho skladu.
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Obrazek 8: Skladovy piikaz
Zdroj: Interni dokumentace
3.1.2 Proces B

Proces B — zavédzeni NOs senzorii do vyroby, ktery je na Obrazek 3 zeleny, probiha
podobnym zpiisobem jako proces A. Proces zacina ve chvili, kdy pracovnik vyroby , provede
kontrolu vyrobniho pldnu vybrané vyrobni linky, za kterou zodpovida a zjisti potiebu zavozu
NOs senzort. Nasledné zada pozadavek o zavoz pies terminalovou transakci do IS SAP, kam
zadd kod vyrobku a jeho mnozstvi. IS SAP vysle pozadavek do skladu a zarovenl do skeneru
ptislusného skladnika.

Skladnik pozadavek vytidi dle pokynd uvedenych ve skeneru, pozadované vyrobky
doveze na piislusnou linku a pfeda je osobné pracovnikovi vyroby, ktery o zavoz zazadal.
V tomto procesu je nutné, aby pracovnik vyroby provedl fyzickou kontrolu dovezenych
vyrobkll a zajistil tak, Ze je dodavka kompletni a neporuSend. V piipadé, ze je dodavka
v potadku, provede pracovnik vyroby naskenovani potvrzovaciho kodu do skeneru skladnika,
ktery dodavku ptivezl. Tento krok je provadén z diivodu, aby nedochazelo ke ztraté ¢i zcizeni
jednotlivych kust vyrobkli NOs senzorti.

3.1.3 Proces C

Proces C — zavaZeni baseplate je na Obrazek 3 Zluty a probiha o néco jinym zptsobem
nez predchozi dva procesy. Potieba zavozu je zjisStovana pomoci metody min/max, kdy dochazi
k automatickému zaslani pozadavku o zévoz ve chvili, kdy klesne hladina zasob
pod nastavenou minimalni hodnotu. Tento proces potieby zavozu a odeslani pozadavku
je vyhodnocovan a zajistovan pomoci IS SAP. Prib¢h procesu je nésledné obdobny, jako
u pfedchoziho procesu B, avSak zde neni nutné fyzicka kontrola dodavky pracovnikem vyroby.

Skladnik proto pouze ponechd dodavku na ptedavaci pozici ve vyrobe¢.
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3.1.4 Proces D

Proces D — zavazeni obaltl ze skladu, na Obrazek 3 Sedy, je vykonavan z divodu potieby
obalovych set pro nasledné baleni dovezenych findlnich vyrobki NOx senzorti. Pracovnik
oddéleni baleni zad4 pozadavek do informacniho systému SAP na dovezeni obalového setu.
Obalové sety jsou jiz pfedem ptipravené znovupouzitelné obaly, do kterych je v rdmci firmy
balena vétSina vyrobki. Tyto obaly se nachézi ve skladu, kde jsou jejich zasoby zajisStovany
metodou min/max. Skladnik obalové sety doveze na oddé€leni baleni, které o né zazadalo
a ponecha je v odkladacim prostoru, ktery je na Obrazek 9 vyznacen cervenou elipsou. Z tohoto
prostoru jsou obaly dale distribuovany na jednotlivé balici linky samotnymi balicimi klienty.

Soucasné s procesem zavazeni obalovych setd dochdzi také k zavdzeni kartonovych
obalt. Jedna se o rozlozené kartony, které je pfed pouzitim pro zabaleni vyrobki nejprve nutné
na balicich linkdch slozit. Tyto kartonové obaly nejsou na rozdil od obalovych setd
znovupouzitelné, a i ptes snahu firmy o vyuzivani ekologické varianty znovupouzitelnych
obalovych setl, jsou kartonové obaly vyuzivany. K jejich vyuziti dochazi zejména v piipade
zamoiskych objednavek, kdy neni mozné vyuzit obalové sety z diivodu legislativnich nafizeni,

narocnosti trasovani obalovych sett ¢i dlouhé doby jejich navraceni.

ﬂ

ST

N

N
N

s

=l
|
|
|
I
ﬁlm
|
4

i
J
H |

Y0 0 0 0

Oddéleni baleni

gl

H AAAAAAR AAARAAARAAARAAAAR.. =]

Obrazek 9: Oznaceni predavaciho mista

Zdroj: Interni dokumentace
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3.2 Mapovani a méieni vybranych logistickych procesi

Nasledujici procesni mapy jsou vytvoreny pomoci systému Adonis. Adonis je softwarovy nastroj vyvinuty spolecnosti BOC Group, ktery slouzi

k modelovani, analyze a optimalizaci obchodnich procesti pomoci standardizované notace BPMN.

Procesni mapa — Proces A — prijem finalnich vyrobki z vyroby

Na Obrazek 10 je pomoci procesni mapy znadzornén Proces A — proces piijmu NOx senzorti z vyroby.
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Obrazek 10: Proces A
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Procesni mapa — Proces B

Na Obrazek 11 je pomoci procesni mapy znazornén Proces B — proces zavazeni NOs senzorti do vyroby.
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Obrazek 11: Proces B
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Procesni mapa — Proces C

Na Obrazek 12 je pomoci procesni mapy znazornén Proces C — proces zavazeni baseplate ze skladu.
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Obrazek 12: Proces C
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Procesni mapa — Proces D

Na Obrazek 13 je pomoci procesni mapy znazornén Proces D — proces zavazeni obalt ze skladu.
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Tabulka méreni

Piehled méfeni vybranych logistickych procesit probihajicich na oddéleni baleni
je znazornén v nasledujici Tabulka 1. VSechny vybrané procesy jsou provadény skladnikem,
ktery k pfepravé materidlu ¢i vyrobkil vyuziva paletovy vozik ERE Jungheinrich. Skladnik
ma povinnost pii pfepravé materidlu a zbozi dbat na bezpecnostni piedpisy firmy. Proto i ptes
schopnost nékterych skladnikd pievazet az dvé palety soucasné, dochazi k prepravé pouze
jedné palety za kazdou prepravni cestu.

Tabulka 1: Tabulka méfeni zatéze skladnika

- Proces A B C D

g

' Zdroj Vyroba | Sklad | Sklad | Sklad

3

© Barva procesu Modra | Zelena | Zluta Seda
Vzdalenost jednosmérna 33 73 19 3

[m]

8

é Pocet prujezdi 2 2 2 2
Celkova vzdalenost [m] 66 46 38 64

Primérné rychlost [m/s] 0,9 0,9 0,9 0,9

Cisty ¢as prepravy [min] 1,22 0,85 0,70 1,19

Dvefte — otevirani [min] 0,18 0,13 0,11 0,18

v

Casové
prodlevy

Nakladani [min] 1,17 1,17 1,17 | 233

Celkovy pfepravni cas

celého cyklu [min] 257 | 215 | 1,98 | 3,70

v v

Pteprava a pracovni zatéz

Pozadovany pocet

pfepravy za hodinu 14 6 1 2

Pozadovany pocet

y 336 144 24 48
pfepravy za den

Kumulovany ¢as za den
[h]
Pracovni zatéz na
skladnika za den [%]

14,40 5,15 0,79 2,96

60,02 % | 21,46 % | 3,29 % | 12,32 % | 97,10 %

Zdroj: Vlastni zpracovani
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V Tabulka 1 jsou obsazend data, ktera podavaji piehled o vytiZenosti skladnika
pfi vykonavani vSech vybranych logistickych procesii. Jsou zde uvedena data o vzdalenosti
ze nebo do skladu a zpét na nebo z oddé€leni baleni, data o primérné rychlosti piepravy, které
je skladnik schopen dosahnout a zaroven je v souladu s bezpe€nostnimi piedpisy firmy a také
o Casové délce jednotlivych ptepravnich cest. Jsou zde zahrnuty také informace o ¢asovych
prodlevéch, které pribeh logistickych procest zpomaluji, jako je ¢ekani na otevirani dveti
a doba nalozeni palet. V posledni ¢asti tabulky jsou uvedena data o pozadovaném poctu
pfepravnich cest, vzhledem k vykonu balicich linek a ¢asova a pracovni zatéz na skladnika.

U procesu A je celkova vzdalenost zaznamenané cesty 66 metrl a Cisty Cas piepravy tak
trvd 1,22 minuty bez ptidanych ¢asovych prodlev a 2,57 minut po jejich zahrnuti. Vzhledem
k faktu, ze v Tabulka 1 jsou uvedena data ptepravy pouze jedné dokoncené palety za jednu
pfepravni cestu, tak je nutné, aby skladnik provedl tuto ptepravu ¢trnéctkrat za hodinu. Z téchto
zminénych informaci je vypocitano, Ze proces A ma ¢asovou naroc¢nost 14,4 hodin za den
a to predstavuje 60% pracovni vytizeni skladnika.

Pii celkové délce trasy 46 metrii u procesu B je patrné, Ze trasa trva Cisty prepravni
¢as 0,85 minuty bez dalSich casovych prodlev a 2,15 minut v€etné nich. Pozadovany pocet
pfepravy palet je Sest palet za hodinu. Na zéklad¢ téchto udaji bylo vypocteno, Ze Casova
naroc¢nost procesu B ¢ini 5,15 hodin dennég, coz je 21,46% pracovni vytizeni skladnika.

U procesu C s délkou cesty 38 metri je Cisty prepravni ¢as 0,70 minuty bez zapocitani
dal$ich casovych prodlev. Kdyz jsou vSechny casové prodlevy zahrnuty, doba piepravy
se prodlouzi na 1,98 minut. PoZadovany pocet pteprav palet je pouze jedna paleta za hodinu,
z toho plyne, ze proces C vyzaduje 0,79 hodin denné, coz predstavuje 3,29% pracovni vytizeni
skladnika.

Proces D ma délku cesty 64 metr, a proto je Cisty prepravni ¢as 1,19 minuty. Po zahrnuti
vSech Casovych prodlev se doba ptepravy prodlouzi na 3,70 minut. Pfepravu palet je tieba
provézt dvakrat za hodinu. Na zaklad¢ téchto tidaji bylo vypocteno, Ze Casovd naroc¢nost

procesu D ¢ini 2,96 hodin denné, coz odpovida 12% pracovnimu vytizeni skladnika.
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Mapovani a mefeni vybranych logistickych procesti pro zpracovani diplomové prace bylo
nutné provést piimo pii jejich vykonu. Doslo k mnoZstvi osobnich navstév firmy a ke spolupraci
se skladniky povéfenymi vykonem vybranych logistickych procest. Pii této spolupréci bylo
zjisténo, Ze vykon prace skladnikii omezuje ¢i dokonce ohrozuje n€kolik faktort. Pii prochézeni
logistickych tras spolecné se skladnikem, ktery obsluhoval naloZeny paletovy vozik
ERE Jungheinrich doSlo ke zjisténi, Ze vSechny vybrané logistické procesy ovliviuji Gzké
prijezdové koridory a mald otdCeci plocha, na coz se véaze problém nebezpeci urazu
zamé&stnancl. Tento problém pak dale prohlubuje velké mnozstvi provadénych logistickych
1 vyrobnich procesti v ramci jednoho oddéleni. Z toho vychdzi dalsi problém nepiehlednosti
a nedostatecné provazanosti procestl. Nedostate¢na provazanost miize mit za nasledek problém
s hromadénim palet v odkladdacich prostorech ke kterému vSak dochdzi jenu nékterych
z procesu. Lze fici, Ze tyto problémy jsou diisledkem dlouhodobého problému nedostate¢ného
zlepSovani vybranych logistickych procest. Celkové na oddéleni dochazi k pietiZzeni prostorti
pro pohyb materialu, vyrobkt a osob.

Nasleduje piehled zjisténych problémt plynoucich z piedchoziho odstavce a jejich blizsi
popis.

Velké mnozZstvi logistickych procesii: Na pracovisti se odehrdvd mnoho logistickych
ale i vyrobnich procesti, coz zplsobuje nepiehlednost a nekoordinovanost jednotlivych
procesii.

Neprehlednost a nedostatena navaznost procesii: Procesy na sebe vhodné nenavazuji,
coz vede k prodlevam a neefektivnimu vyuziti zdroja.

Uzké prijezdové koridory a mala otiafeci plocha: Prijezdové koridory jsou
pro bezproblémovy pfesun zbozi a materidlu Uzké aotdfeci plocha mald, a to ztézuje
manipulaci a otaceni se s paletovym vozikem.

Pohyb zaméstnancii v prostorach prijezdovych koridori: Vysoky pohyb osob v uzkych
prijezdovych koridorech zvySuje riziko urazii a pracovnich nehod.

Pieplitiovani odkladacich prostorti: Dochazi k hromadéni palet v odkladacich prostorech,
coz omezuje volny pohyb a zplisobuje piekazky v provozu.

Dlouhodobé neoptimalizované procesy: Procesy v této oblasti nebyly delsi dobu revidovany

ani zlepSovany, coz vedlo k jejich zastaralosti a neefektivnosti.

48



4 Zjisténi slabych stranek

V piedchozi podkapitole bylo zminéno nékolik zjisténych problémd, které je tteba dale
analyzovat. U zminénych problémi je tfeba pomoci vhodnych metod identifikovat jejich
kotenové pficiny. Tyto pfic¢iny mohou podat jasnéjsi pohled na dany problém a tim poskytnout
prostor pro nalezeni vhodnych napravnych opatteni.
4.1 Metody zjiSténi piicin problému

Vybranymi metodami pro identifikaci kotfenovych pficin jsou Brainstorming, Ishikawa
které jednotlivé problémy zptisobuji.

4.1.1 Brainstorming

wrwe

wrwe

Pti brainstormingu doslo ke shromézdéni ¢lenti logistického tymu, aby voln¢ sdileli své napady
bez obav z kritiky, coz podporuje Siroké spektrum navrha. Nasleduji konkrétni navrhy moznych
pficin problémi, které byly pomoci brainstormingu u vybranych logistickych procesii zminény.
Velké mnozstvi logistickych procest: K velkému mnozstvi logistickych procesi v oblasti
dochazi z toho divodu, ze se jedna o misto prijjezdu na oddéleni baleni, vyrobni linku NOx
senzorl a do skladu. Pfi¢inou problému tedy je, Ze se jednd o centrum pifevozu hotovych
vyrobkll na oddéleni baleni, zavdzeni obalovych materiald a nasledného pievozu zabalenych
vyrobku do skladu.

Neprehlednost a nedostate¢na navaznost procesii: Divodem pro nedostate¢nou provazanost
jednotlivych procestt mohou byt napiiklad nedostatecné technologie a chybéjici software
pro fizeni a sledovani jednotlivych procesii.

Uzké prijezdové Koridory a mala otadeci plocha: Pfi¢inou miiZze byt nevhodné rozmisténi

vvvvvvv

wrwe

s materidlem a vyrobky.

Pohyb zaméstnanci v prostorach prijezdovych koridori: Nebezpeci Girazu zaméstnanct
mize mit nékolik pfi¢in. Mlize tomu byt z diivodu nedostate¢n¢ho Skoleni bezpecnosti
zaméstnancli ¢i bezpecnostniho znaceni nebo také nepiehlednosti pracovnich prostord

z duvodu velkého mnozstvi odlozeného materialu.
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Piepliiovani odkladacich prostorii: K piepliovani odkladacich prostort dochazi pouze
uprocest C a D. Mlze tomu byt z divodu, Ze procesy nejsou dostatecné digitalizovany
a automatizovany. Skladnik musi cekat na pokyn pro odvezeni ¢i piivezeni dodavky
od pracovnikli vyroby, coz zpusobuje, Ze se k jejich provedeni dostanou az po dokonceni
ostatnich zadanych ukold. DalS$i moznou pfi¢inou je nedostate¢né velky odkladaci prostor
a nejasna identifikace linky pro pfedavani dodavek.
Dlouhodobé neoptimalizované procesy: Procesy jsou ve firmé Vitesco Technologies
pravidelné zlepSovany, avSak vybrand skupina logistickych procestt méla doposud nizsi prioritu
pro zlepSovani, nez ostatni procesy coz je pti¢inou tohoto problému.
4.1.2 Ishikawa diagram

Dal8im nastrojem pro analyzu pfi€in problému je Ishikawa diagram, ktery je také znamy
jako diagram rybi kosti nebo diagram pfi¢in a nasledkii. Jednd se o nastroj pouzivany
k identifikaci a analyze pfi¢in urcit¢tho problému nebo efektu. Jeho hlavnim cilem
je vizualizovat vSechny potencialni pfi¢iny problému v oblasti pracovisté balici linky
aprijezdu do skladu ve spolecnosti Vitesco Technologies Trutnov, aby mohly byt
identifikovany a analyzovany pro efektivni feSeni. Diagram je znazornén na Obrazek 14.

Vychozim problémem, pro feSeni pomoci Ishikawa diagramu je problém pietizeni
prostorti pro pohyb materialu, vyrobkt a osob.
Prostory
mala pracovni plocha
uzké prijezdové koridory

prostor — nedostatek prostoru pro manipulaci s ndkladem

prekazky — ptekazky v prijezdovych koridorech
malé odkladaci prostory

hromadéni — hromadéni materialu a vyrobkt
Procesy
dlouhodobé¢ neoptimalizované procesy
velké mnozstvi procesii

nedostate¢na automatizace
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Lidé
nedostate¢né Skoleni zaméstnancii
bezpecnost — nedostatecné Skoleni bezpecnosti prace
manipulace — nedostate¢na Skoleni pro manipulaci s voziky
nedostate¢na komunikace — nedostate¢na komunikace mezi oddélenimi
schlize — nedostate¢né mnozstvi schizi tymu
komunikace — neefektivni komunikacni kanaly
Materialy
hromadéni palet — hromadéni palet v odkladacich prostorech
systém — nevhodny systém skladovani
umisténi — nejasné pokyny pro umisténi palet
mnoho druhti materialu a vyrobkil
Na nasledujicim Obrazek 14 je vyobrazen Ishikawa diagram na kterém je vychozim

problémem pro feSeni problém pietiZzeni prostord pro pohyb materialu, vyrobki a osob.
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nedostateéné
Skoleni
zaméstnancil

mala pracovni

0zké prijezdové
koridory

plocha
nedostateéna malé odkladaci
komunikace prostory
nedostateéna
automatizace
hromadéni palet \
dlouhodobé
neoptimalizované
mnoho druhi procesy
materialu a

velké mnozstvi
procesu

Ptetizeni prostori pro
pohyb materialu,

vyrobku a osob

Obrazek 14: Ishikawa diagram
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4.1.3 Metoda ,,Pétkrat pro¢?* (5 Whys)

Metoda "Pétkrat proc" je technika pouZzivana k identifikaci kofenovych pficin problémd.
Je jednoducha, ale u¢inna, a spocivd v opakovaném pokladani otazky "pro¢" k ptivodnimu

Pro pouziti metody je dilezité definovani hlavniho problému, kterym je ptetiZzeni prostorti
pohyb materidlu, vyrobkl a osob
1. Pro¢ vznika problém pietizeni prostorii pro pohyb materialu, vyrobkii a osob?

ProtoZe na malé pracovni ploSe vyrobnich a balicich linek dochéazi k velkému objemu
logistickych procest.

2. Pro¢ na malé pracovni ploSe vyrobnich a balicich linek dochézi k velkému objemu
logistickych procesti?

Protoze je tfeba jednotliva pracovisté mezi sebou a také skladem logisticky obsluhovat
nezavisle na sobg.

3. Pro¢ je tieba jednotliva pracovisté mezi sebou a také skladem logisticky obsluhovat nezavisle
na sob¢?

Protoze jsou zadosti pracovnikl vyrobnich a balicich linek o vykon logistickych procesii
generovany ru¢né po naplnéni palety nebo pii potiebé zavozu materidlu.

4. Pro¢ jsou zadosti pracovnikli vyrobnich a balicich linek o vykon logistickych procest
generovany ru¢né po naplnéni palety nebo pii potfebé zavozu materialu?

ProtoZe jednotlivé vyrobni a balici linky nejsou vhodné ¢asové provazany, aby mohlo
dochazet k automatickym logistickym procestim.

5. Pro¢ jednotlivé vyrobni a balici linky nejsou vhodné casové provazany, aby mohlo dochazet
k automatickym logistickym procestim?

ProtoZe vyrobni procesy nejsou dostate¢né zmapovany pro to, aby bylo mozné Zadosti
o logistické procesy generovat automaticky a tim vytvofit i moznosti propojeni jednotlivych
logistickych procest.

Vystupem metody ,,Pétkrat proc?* je zjisténi, Ze vyrobni a ani logistické procesy na sebe
vhodné nenavazuji, a to pfedstavuje vysoky piepravni ¢as potiebny pro jejich vykon. Skladnik
je proto pii vykonu téchto logistickych procesii velmi ¢asové i pracovné vytizen. Tento vystup
je potfebny k nalezeni moznych napravnych opatieni, které budou zpracovany v posledni

kapitole této prace.
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4.2 Shrnuti zjiSténych slabych stranek

Jak bylo v ptedchozich kapitolach zjisténo, tak slabymi strdnkami ve vybranych
logistickych procesech jsou:

Velké mnozZstvi pracovnich procesii na malé pracovni ploSe: Na oddé¢leni baleni
dochazi k velkému mnozstvi nejen vyrobnich, ale také logistickych procesi. Na této pracovni
plose se jsou vykonavany Ctyfi rizné logistické procesy, které propojuji sklad a Ctyii pfedavaci
stanovi§t¢ vyroby NOx senzorti a oddéleni baleni. Jedna se o 11 modfe vyznafenych
pfedavacich stanovist' oddéleni baleni na Obrazek 15, 4 Sed¢ vyznacené odkladaci plochy
pro piedavani obalovych setli a kartonaze pro oddéleni baleni, 4 zluté¢ odkladaci plochy
pro baseplate na oddéleni baleni a 6 zelenych stanovist ve vyrobé NOx senzori. Vzhledem
k témto skutecnostem na pracovisti dochézi k velkému pohybu nejen materidlu a vyrobki,
ale také osob, tedy balicich klientl a skladniki.

Neprehlednost a nedostateCna navaznost procesi: Jednotlivé vyrobni, balici
a logistické procesy na sebe nenavazuji tak, aby bylo zamezeno ¢asovym prodlevam mezi nimi.
K ¢ekani dochazi z divodu, Ze pred zacatkem procesu A, musi nejprve oddéleni vyroby NOx
senzort zadat pozadavek o pfevoz k zabaleni dokonc¢enych vyrobkiti NOx senzori skladnikovi,
a ten je az poté prevazi na oddéleni baleni a tim zac¢ina proces A. Tento pozadavek tedy vznika
az po dokonceni vyrobniho procesu NOx senzoril a odd€leni baleni tak musi vyckat na pfivezeni
dokoncenich vyrobkti NOx senzort.

Uzké priijezdové koridory a mala otadeci plocha: Tyto prostory zt&zuji skladnikiim
manipulaci s jejich nalozenymi paletovymi voziky, coz prodluzuje celkovou dobu piepravy
a ¢ekani na odvoz kompletné pfipravenych palet. Zaroven v téchto prostorech dochézi
k ob¢asnému pohybu pracovnikii oddéleni baleni coz miize predstavovat rizika pro vznik Grazu
nebo posSkozeni materialu ¢i vyrobk.

Pohyb zaméstnanci v prostorach prijezdovych koridori: V zavodé¢ firmy jsou fadné
vyhrazeny prostory pro pohyb skladnikd s paletovymi voziky a prostory pro pési pohyb
zaméstnancu. | pfesto, ze se k témto prostoram vaze povinnost zaméstnancti dodrzovat pravidla
pohybu, tak mnohdy dochédzi k pé&Simu pohybu zaméstnancli v prostorech vymezenych
pro paletové voziky. Dochazi k tomu z divodu, Ze ob¢as musi pracovnik balici linky pfesunout
obalovy material z jedné strany prijezdového koridoru na balici linku, a proto voli moznost

prechodu pies koridor namisto aby ho obesel po vyznacené cesté pro pési pohyb zaméstnanct.
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Prepliiovani odkladaciho prostoru: U zavaZeni obalovych setll nemé skladnik jasné
definovéno, jaka balici linka na oddéleni baleni zadala pozadavek o zdvoz tohoto materidlu.
Z tohoto dtiivodu skladnik ponechava celou dodavku obalovych setli v (na Obrazek 15 Sed¢
a ¢ervenou elipsou oznaceném) odkladacim prostoru oddéleni baleni. Zde vznikd prostor
pro slabou stranku pfepliovani odkladaciho prostoru. Vzhledem k ponechdni dodavky
obalovych setii v odkladacim prostoru vzniké potieba dal§iho logistického procesu pro presun
tohoto materialu z odkladaci plochy na pottebnou balici linku. Tento proces nasledné vykonava
povereny pracovnik oddéleni baleni, a dochdzi tak k jiz diive zminéné slabé strance pohybu
zaméstnancll v prostorach prajezdovych koridort. K ptepliiovani odkladacich prostord,
které jsou vyznaceny na Obrazek 15 pomoci Cervenych elips mize dochazet také z divodu,
ze skladnik nevyzvedl dodavku vcas. K tomu mulze dojit pfi zdrZeni skladnika na jiném
logistickém procesu, nebo pravé pii naakumulovani casovych prodlev pifi manipulaci

s paletovym vozikem.

=, |
;J | c a = . i = - N
- K =

Oddéleni baleni

N

Obrazek 15: Znazornéni vybranych logistickych procesi

Zdroj: Interni dokumentace
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5 Navrhy na zlepSeni

Vzhledem ke zjisténym slabym strankdm bylo uvazovano nékolik navrhl na zlepSeni.
V prvni fad€ doslo k zaméteni nédvrhi na jednotlivé slabé stranky, které byly odprezentovany
v tymu logistiky, ndsledoval dopliujici brainstorming pro uptfesnéni vyhod jejich zavedeni,
nakonec bylo navrzeno feseni pro zjisténé slabé stranky.

Slaba stranka velkého mnoZstvi pracovnich procesii na malé pracovni plose nelze
jednoduse tesit z diivodu, Ze zadné vyrobni procesy, které zde probihaji neni mozné piesunout
na jiné pracovisté. Bylo by v§ak mozné provést zlepSeni vyrobnich procest a také zlepSeni
procesti logistickych. ZlepSeni by bylo mozné dosahnout snizenim cetnosti logistickych
procest. Jednoduchym, avSak ne zcela efektivnim feSenim by bylo navySeni objemul
zavazeného materialu. ReSeni by mohlo spoéivat v tom, Ze skladnik piiveze ¢ odveze pii jedné
cesté misto jedné palety, dvé najednou. To je sice u procestt A a D mozné, avsak z hlediska
bezpecnostnich nafizeni to je skladniklim zak4zéno. Tato moznost se navic ¢astecné vylucuje
s dalsi slabou strankou pieplinovani odkladacich prostora.

K efektivnimu zlepSovani logistickych procesi by byla potfeba mnozstvi zmén
v procesech vyrobnich, aby byla zlepSena slaba stranka neprehlednosti a nedostatecné
navaznosti procesi. Jedna se o zlepSeni podavani zadosti o zavezeni ¢i odvezeni zbozi
¢i materidlu. Tato zména by obnaSela dikladné zmapovani vybranych procesi a nalezeni
ptilezitosti pro provazani jejich logistickych procesii. Myslenkou je, Ze v procesu odvazeni
findlnich baleni do skladu se skladnik vraci zpét na balici linku s prazdnym paletovym vozikem.
Ve chvili, kdy by vSak doslo k provéazani, by mohl skladnik pfi cesté zpét ze skladu provést
zavoz oball nebo baseplate na oddéleni baleni nebo NOs senzorti do vyroby. K tomuto dochazi
v soucasné dobé€ pouze nahodné, kdyz objednavku na jiny proces skladnik obdrzi s dostate€nym
pfedstihem. ReSenim by proto byla automatizace procesu podavani zadosti o zavezeni
¢i odvezeni zbozi ¢i materialu.

Pro slabou stranku tizkych priijezdovych koridori nebyla navrzena zadna moznost
zlepSeni. Je tomu tak z divodu, Ze oddé€leni by bylo nutné ptestavét a balici linky pfesunout
tak, aby se prostor prijezdovych koridorti rozsifil. To neni mozné, jelikoz z bezpecnostnich
diivodu je tfeba dodrzovat stanovené rozmisténi balicich linek a rozlohu prostort pro pohyb

balicich klientd, ktefi je obsluhuji.
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U slabé stranky pohybu zaméstnancu v prostorach prijezdovych koridori by bylo
mozné vyuzit n€kolika moZznosti. Prvnim krokem by mélo byt pravidelné bezpecnostni Skoleni
zameéstnancl. Jedna se o financné nendkladnou moznost, kterd je sice v rdmci zavodu Vitesco
Technologies Trutnov aplikovana, ale bylo by vhodné zvazit jeji Cetné&j$i pfipominani.
V soucasnosti dochazi ke Skoleni zaméstnancii pouze jednou rocné a bylo by tak vhodné jej
opakovat alespon dvakrat za rok. Zaméstnanciim je nutné piipominat veskera rizika spojena
s jejich jednanim a jak jednoduché je nehodam ptedchazet.

Druhym krokem feSeni této slabé stranky by bylo vybaveni paletového voziku
upozoriiovacim svétlem ,,floor spot“ Obrazek 16. Toto svétlo jasn€ sviti na prostor pied

vozikem a diky tomu v¢asné upozoriuje na jeho pohyb.

Obrazek 16: Jungheinrich LED Warning Light Floor-Spot
Zdroj: shop.jungheinrich.co.th

Redukci prepliiovani odkladaciho prostoru, kterd se tyka procesu D, by bylo mozné
provést zdanlivé jednoduchym zptsobem. Jednalo by se o ptfesnou specifikaci balici linky,
kterd si obalovy material na oddéleni baleni objednala, avSak provedeni zavozu pfimo na linku
neni zcela mozné. V tomto piipadé zdvozu je potieba, aby skladnik paletu s materidlem slozil
v odkladacim prostoru a pracovnik odd¢leni baleni ru¢né ptepravil balici material na vybranou
linku. Bylo by zde proto vhodné pfidani jednoho pracovnika, ktery by se staral o distribuci
obalovych materidlli na balici linky, aniz by dochédzelo ke zpomaleni vyrobniho procesu, nebo
k pteplinovani odkladacich prostor.

Pro zlepSeni zjisténych slabych stanek vybranych logisticich procesti by bylo vhodné
zavedeni automatizace a digitalizace. Bylo navrzeno zvaZeni implementace technologii pro
automatizaci skladovych a logistickych procest. Jednd se naptiklad moznost vyuziti
alternativnich dopravnich prostfedkd, tedy o zavedeni automatického vozidla Agilox ONE,
které je ve spolecnosti vyuzivano v jinych logistickych procesech. Déle by zde byla moznost
dalsich technologickych feSeni jako jsou optické brany, skenery ¢i software pro optimalizaci

tras, ktery minimalizuje dobu piepravy a snizuje naklady na prepravu.
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Agilox ONE

Po zvazeni vSech navrhovanych feSeni bylo vyhodnoceno, Ze nejvhodnéjSim feSenim
by byl nakup automaticky fizeného vozidla pro tézké ndaklady. K tomuto navrhu doslo
z diivodu, ze Agilox ONE je ve firmé jiz vyuzivan v jinych logistickych procesech a firma
je spokojena s jeho vysledky.

Centralni tym autonomnich automaticky fizenych vozidel ve Vitesco Technologies
proved] prizkum trhu ohledné vSech existujicich automaticky fizenych vozidel, aby pokryl
pozadavky v ramci Continental Automotive a Vitesco. Prizkum zahrnoval vice nez tficet
riznych vozidel. Do vybéru byli také zahrnuti renomovani dodavatelé jako Jungheinrich,
Linde, Toyota atd. V soucasné dobé pouze dodavatel Agilox spliiuje vSechny standardy
od Centralniho IT, IT kybernetické bezpecnosti, firemni ESH, stejné¢ jako technické a vykonové
pozadavky zalozené na piipadovych studiich z vyrobnich zédvodi. V tuto chvili jde o jediné
autonomni automaticky fizené vozidlo pro té¢zké ndklady, které je technicky schvaleno

pro pouziti uvniti Vitesco.

Obrazek 17: Automaticky fizené vozidlo pro t¢zké ndklady Agilox ONE
Zdroj: www.amtech-robotics.cz
Agilox ONE na Obrazek 17 je autonomni automaticky fizené vozidlo, které efektivné
pfepravuje palety a jiné naklady v ramci skladl a vyrobnich prostor. Vyuziva pokrocilé senzory
a navigacni technologie k bezpe¢nému a plynulému pohybu, detekci a vyhybani se prekazkam.
Diky své flexibilit¢ se snadno nasazuje do riiznych prostiedi bez potieby uprav infrastruktury.
Agilox ONE komunikuje s dal$imi voziky a centrdlnim fidicim systémem, coz zlepSuje
logistické procesy. Je energeticky U€inny, uzivatelsky pfivétivy a snadno se udrzuje,

coz z né¢j €ini idedlni feSeni pro moderni logistiku.
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Vzhledem k tomu, Ze je vozidlo ve firmé Vitesco Technologies Trutnov v souc¢asné dobé
Jiz vyuzivano v jinych logistickych procesech, tak ma firma moznost vyzkouset si jeho u¢innost
a ovefit hypotézu piinosu zlepSeni v praxi jesté pred nakupem dalsiho kusu.

Na Obrazek 18 je vyobrazeno, jak by vypadaly vybrané logistické procesy, kdyz by doslo
k implementaci Agilox ONE. Automaticky fizené¢ vozidlo pro tézké naklady Agilox ONE ma
potencial pro feSeni né€kolika nalezenych slabych stranek vybranych logistickych procest.
Vzhledem k nahrazeni skladnika automatickym vozidlem Agilox ONE, by doslo ke sniZzeni
vytizeni skladnika a vznikl by tak prostor pro jeho zaméstnani v rdmci jinych logistickych
procesti. To by predstavovalo feSeni slabé stranky velkého mnozstvi logistickych procest,
jelikoz by se o tyto procesy staral primarné¢ Agilox ONE. Toto vozidlo neomezuji ani uzké
prajezdové koridory nebo mald otaceci poloha. Je tomu tak z divodu, Ze pomoci skenovani
prostoru vozidlo zvladne ptfesné¢ vypocitat, jak s nakladem manipulovat v zatackach nebo
pfi otaceni. Vozidlo Agilox ONE je navic o pll metru kratS$i nez v souCasnosti vyuzivany
paletovy vozik ERE Jungheinrich, coZ umoziuje bezpe¢nou manipulaci s ndkladem i v t€snych
prostorach prijezdovych koridorti, ve kterych se paletovy vozik ERE Jungheinrich neotoci.
Diky vyuzivani nejnovéjsich technologii v oblasti automatizace a umélé inteligence k provadéni
ukoll souvisejicich s pfepravou materialu, je Agilox ONE také schopny t¢inné predchazet
prepliovani odkladaciho prostoru.

U Sed¢ vyznaceného procesu D na Obrazek 18 by doslo diky implementaci vozidla Agilox
ONE k vyrazngjs$i zmén¢ logistického procesu. Doslo by ke zruSeni odkladaciho prostoru
v prostoru balici linky a obalové sety by byly docasné uskladilovany na vzdalené;si skladovaci
pozici vyznacené na Obrazek 18 pomoci ¢ervené elipsy. Bylo by tomu tak z ditvodu, Ze na této
skladovaci pozici by bylo mozné uskladnit vice obalovych setl pro dalsi distribuci na balici
linky. Tato pozice doposud nebyla za timto i€elem vyuzivana z ditvodu, Ze se nachézi ve velmi
uzkém prijezdovém koridoru, kde se skladnik neni schopen s paletovym vozikem otocit
a paletu s obalovymi sety ulozit. Diky schopnosti vozidla piesné a jednoduse umistit paletu
na predem ur¢ené misto i v uzkych prostorach, by pak musel dovezené obalové sety skladat

na odkladaci plochu v prostorach balici linky.
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Vzhledem k implementaci vozidla Agilox ONE by doslo ke sniZeni pracovni vytiZenosti
skladnika, kterému by bylo mozné ptidélit novy logisticky proces, ktery je na Obrazek 18
vyznacen ruzovou Sipkou. Timto novym procesem by byla bezpe¢nd manipulace s obalovymi
sety z nové skladovaci pozice pfimo na balici linky. Tento skladnik by byl odpovédnou osobou,
ktera by méla povoleny pohyb v prijezdovych koridorech. Diky tomu by doslo ke snizeni

pohybu nepovolanych osob v prijezdovych koridorech a snizilo by se tak i riziko nehod.
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Obrazek 18: Logistické procesy po implementaci Agilox ONE
Zdroj: Interni dokumentace
Dle dostupnych informaci o vozidle Agilox ONE a o v soucasnosti pouzivaném
paletovém voziku ERE Jungheinrich lze fici, Ze: Agilox ONE je o 0,5 m krat§i nez ERE
Jungheinrich. Dale Agilox ONE vyuziva v§esmérového pohonu vozidla coz poskytuje lepsi
schopnost otaceni a manipulace s nakladem v uzkych prostorach nez vozik ERE Jungheinrich.
Agilox potiebuje sitku prijjezdobého koridoru miniméln¢ 1,6 metru, zatimco ERE Jungheinrich
minimalné 2 metry. Co se tyka nosnosti vozidel, tak v tomto ptfipad¢ vozidlo Agilox ONE
zvladne zatizeni maximaln¢ 1000 kg, pti¢emz ERE Jungheinrich mtze byt zatizen az 2000 kg.
Agilox ONE vynika v manévrovatelnosti a flexibilité, zatimco Jungheinrich ERE je robustni
pro manipulaci s t€Z8imi naklady na ptiméjSich trasach. Pro vyuziti na vybranych logistickych

procesech je tedy vhodnéjsi Agilox ONE.
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Tabulka méreni
Tabulka 2 obsahuje pfehled méfeni vybranych procesii po implementaci automaticky
fizeného vozidla Agilox.

Tabulka 2: Tabulka méfeni zatéze vozidla Agilox ONE

< Proces A B C D

<

s Model vozidla ONE ONE ONE OCF

=

§ Zdroj Vyroba | Sklad | Sklad | Sklad

© Barva drahy procesu Modra | Zelena | Zluta Seda
Vzdélenost jednosmérna 33 73 19 39

[m]
8
é Pocet prujezdi 2 2 2 2
Celkova vzdalenost [m] 66 46 38 64

Primérnaé rychlost [m/s] 0,8 0,8 0,8 0,8

Cisty ¢as prepravy [min] 1,38 0,96 0,79 1,33

Dvere — otevirani [min] 0,21 0,14 0,12 0,20

Casové
prodlevy

v

Nakladani [min] 1,17 1,17 1,17 | 233

Celkovy pfepravni ¢as

celého cyklu [min] 275 | 227 | 2,08 | 387

v v

Pteprava a pracovni zatéz

Pozadovany pocet

ptepravy za hodinu 14 6 1 2

Pozadovany pocet

y 336 144 24 48
pfepravy za den

Kumulovany ¢as za den
[h]
Pracovni zatéz na vozidlo
za den [%]

15,39 5,45 0,83 3,09

64,12 % | 22,69 % | 3,46 % | 12,89 % | 103,16 %

Z tabulky vyplyva, ze jedno vozidlo Agilox ONE by pfi plném provozu na vsech
vybranych logistickych procesech bylo vytizeno ze 103 %, coz samoziejm& neni mozné.
Pro plynuly pribéh vSech vybranych logistickych procest, by dle norem, nemélo vytiZeni stroje
presahnout 80 %. Je tomu tak z diivodu, ze zbyly Cas je tfeba pro fadné dobijeni vozidla,
pfipadné abnormality v provozu nebo mozné potize s vozidlem spojenymi. Mezi abnormality
v provozu lze zatadit naptiklad zpomaleni vozidla z divodu pohybu osob nebo necekanych
ptekazek v ptepravnich prostorach. Jako mozné potize lze zminit naptiklad poruchu vozidla,

pro kterou je tfeba kvalifikovaného zaméstnance, ktery dokaze vozidlo zprovoznit.

61



Aby nedochéazelo k problému pfietizeni vozidla, tak by vozidlo Agilox ONE bylo
vyuzivano pouze pro procesy A, C a D a tim by bylo zatizeni vozidla snizeno na pozadovanych
80 %. Zajisténi procesu B by tak bylo stale ukolem skladnika.

Kontrola logistickych procest

Nastrojem pro kontrolu vytizeni a vykonu skladnikti a pracovnikii vyroby jsou pracovni
snimky dne, které slouzi k monitorovani a vyhodnocovani jejich ¢innosti a jejichz piiklad
jeuveden na Obrazek 19. Do tabulky je zaznamenana casovd naroc¢nost pracovnich
¢i logistickych procest, které je nutné vykonat v urcity den. Z téchto udajii je vypocitana
procentudlni naro¢nost na kazdou jednotlivou ¢innost, ke kterym jsou nasledné pfifazovani

jednotlivi pracovnici tak, aby ¢innosti zvladli vykonat bez ptetézovani.

Cas v kvadrantech v minutich

: i

i, s

£ 1 i z

2% g e 2.

8 A = 2
VYSLEDEK v kvadrantech v hodinich 1:13 0:23 0:11 0:02 0:00 0:07 0:04 0:01
prevod casu na Eslo 1,22 0,38 0,18 0,03 0,00 0,12 0,07 0,02
SOUCET 2,02 0,80 0,42 0,23 0,20 0,20 0,08 0,02

Prehled Cinnosti

nestandartnl kroky - [rozepsat do
pozndmky); 0,83%

paskavand palet; 0,00% _

pfesun palet na exp.plofe; 1,65%

Obrazek 19: Snimek dne skladnika

Zdroj: Interni dokumentace
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Kontrola logistickych procesii po implementaci Agilox ONE

Pted implementaci ndpravného opatieni, tedy vozidla Agilox ONE je predem ptipraven
zpusob, jakym bude dochazet k reportingu, pomoci reportingového nastroje, ktery je ve firme
vyuzivan. Na Obréazek 20 lze vidét statistiku z reportingu jiz implementovaného automaticky
fizeného vozidla pro tézké naklady Agilox ONE na jiném logistickém procesu. V reportingu
je sledovan aktualni stav vozidla, coz umoziuje okamzité zjistit, zda je vSe v potadku nebo
zda se objevil néjaky problém, ktery je tieba neprodlené fesit. Tento systém také poskytuje
detailni prehled o vSech ukolech, které jsou pro vozidlo na vybrany den napldnovany, jaké
mnozstvi nakladu vozidlo jiz pfepravilo a kolik ukoli mu jeSté ne tento den zbyva. Dale
je v reportingu uveden prehled vSech palet, které vozidlo pievezlo béhem své doby provozu.
Tento piehled je rozd€len podle jednotlivych dntl, coz umoziuje snadno sledovat denni vykony
vozidla. Report také zobrazuje aktualni polohu vozidla v ramci zadvodu firmy, coz umoznuje
rychlé a pfesné sledovani jeho pohybu a stavu. Tento systém tedy poskytuje komplexni piehled
o provozu vozidla, coz je klicové pro efektivni fizeni logistickych operaci. Tento systém
je vyuzivan také jako podklad pro tymové schiize spolecné s vybranymi zainteresovanymi
osobami projektu. Tyto schiize jsou pofddany na tydenni bdzi za ucelem pribézného
informovani o stavu projektu a ndvrhu dalSich postupli a opatfeni v pfipadé, Ze dojde
k nesrovnalostem ¢i vychyleni od planu projektu.

Touchdown Oteviené ukoly
OK 0

Odvezené palety - 10 dni
07/06

-

Dnesni dokoncené tkoly

Trvani problému

Aktualni ukoly Touchdown Stanice Touchdown
Zadny transport —

NMOQHONOL
.
-_

Obrazek 20: Reportingovy systém

Zdroj: Interni dokumentace
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Implementaci vozidla Agilox ONE bude nutné zahrnout také do jiz diive zminénych
snimkd dne skladnika, protoze po implementaci vozidla dojde k zdsadnim zménam
ve zpracovavani  jednotlivych vybranych logistickych procesii. Vytizeni skladnika
na vybranych procesech se po implementaci vozidla ¢astecné snizi, nebo je nebudou muset
vykonévat viibec. Diky této zméné a snizeni vytizeni skladnikli méa néasledné vedouci skladu
moznost skladnika pfesunout k vykonu jiného logistického procesu a efektivné tak vyuzit jeho

pracovni cas.
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ZAVER

Diplomova prace na téma Identifikace logistickych procesti ve vybrané firmé pomoci
nastroji procesniho modelovani poskytuje pohled na dilezité aspekty fizeni podnikovych
procesti a logistiky. Pti analyze firmy Vitesco Technologies Trutnov bylo zjisténo, ze efektivni
fizeni procest a logistiky je klicové pro dosazeni konkuren¢ni vyhody a dlouhodobé¢ tispésnosti
na trhu. Cilem této prace bylo pomoci nastrojui procesniho modelovani a vhodnych metrik
podat piehled logistickych procesii ve vybrané firmé, analyzovat situaci v této oblasti,
zjistit slabé stranky a navrhnout zlepSeni.

V prvni ¢asti byla popsana teoretickd vychodiska pro splnéni cile préace, tedy zakladni
pojmy a principy procesniho modelovani a logistickych procest, véetné jejich déleni, metrik
a metodik pro modelovani a zlepSovani. Druha ¢ast byla zaméfena na detailni popis firmy
Vitesco Technologies Trutnov, jeji organizacni strukturu, SWOT analyzu a procesni mapu.
Nésledné byly definovany a analyzovany vybrané logistické procesy pomoci metodiky
DMAIC, ptficemz byly pouzity néstroje jako brainstorming, Ishikawa diagram a metoda
,,Petkrat proc?*.

Pti analyze byly identifikovany klicové slabé stranky v logistickych procesech, mezi které
patii velké mnozZstvi pracovnich procesti na malé pracovni plose, nepiehlednost a nedostate¢na
navaznost procesi, Uzké prijezdové koridory a mald otaceci plocha, pohyb zaméstnanct
v prostorach prijezdovych koridorti a prepliiovani odkladaciho prostoru.

Na zéklad¢ zjisténych slabych stranek byly ptedlozeny ndvrhy na zlepSeni. Bylo
zvazovano zlepSeni logistickych procesti sniZzenim jejich Cetnosti a zvySenim objemul
zavazeného materialu. Dal§i navrhy zahrnovaly automatizaci procesu podavéani Zzadosti
ozavezeni ¢i odvezeni zbozi, pravidelné bezpecnostni Skoleni zaméstnanct,
aby se minimalizovalo riziko nehod v prijezdovych koridorech, a vybaveni paletovych vozika
upozoriiovacim svétlem, které by zvySovalo bezpecnost pohybu ve skladovych prostorach.
Pro feSeni prepliiovani odkladacich prostorG byla navrzena ptfesna specifikace balici linky

pro zavoz materialu, coz by zefektivnilo proces distribuce obalovych sett.
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Po zvazeni vSech navrhovanych feSeni bylo jako nejvhodnéjsi vybrano zavedeni
automaticky fizeného vozidla pro t¢zké naklady Agilox ONE. Toto feSeni bylo vyhodnoceno
jako nejvhodnéjsi pro zlepseni efektivity a spolehlivosti logistickych operaci ve firmé. Agilox
ONE vyuziva pokrocilé senzory a navigacni technologie, coz umoziuje bezpecny a plynuly
pohyb materiali, detekci a vyhybani se pfekazkam. Dale je toto vozidlo schopno efektivné
vyuzivat vertikdlni prostor a komunikovat s centrdlnim fidicim systémem, coZz zlepSuje
logistické procesy.

Implementace vozidla Agilox ONE by pfinesla snizeni vytiZzeni skladnikli, umoznila
by jejich nasazeni v jinych logistickych procesech a zajistila by vyssi efektivitu logistickych
procest. Automaticky fizené vozidlo Agilox ONE ma tedy potencial vyznamné zlepsit
logistické procesy ve firmé Vitesco Technologies Trutnov a pfispét ke zvyseni jeji celkové
vykonnosti a konkurenceschopnosti.

Zavérem lze konstatovat, Ze tato diplomova prace poskytuje ditkkladnou analyzu a navrhy
na zlepSeni vybranych logistickych procest ve firmé Vitesco Technologies Trutnov.

Piinosem této diplomové prace bylo poskytnuti firmé Vitesco Technologies Trutnov
ptehled zjisténych slabych stranek ve vybranych logistickych procesech. Diky tomu méla firma
moznost zamé&fit se na tyto slabé stranky, dale je analyzovat a také zvazit moznost implementace
autorkou navrzenych feseni. Tato diplomova prace tak mohla pfispét ke zlepsSeni vybranych

logistickych procest.
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