EKONOMICKA UNIVERZITA V BRATISLAVE

FAKULTA PODNIKOVEHO MANAZMENTU

Evidenéné ¢islo: 104005/1/2014/1400219083

PROGRESIVNE METODY RIESENIA
PODNIKOVEJ LOGISTIKY

Diplomova praca

2014 Bc. Michal Cernicky



EKONOMICKA UNIVERZITA V BRATISLAVE
FAKULTA PODNIKOVEHO MANAZMENTU

PROGRESIVNE METODY RIESENIA
PODNIKOVEJ LOGISTIKY

Diplomova praca

Studijny program: 6284 8 03 Manazment vyroby a logistika

Studijny odbor: 6284 8 00 Ekonomika a manazment podniku
Skoliace pracovisko: Katedra manazmentu vyroby a logistiky
Skolitel’: prof. Ing. Dr.h.c. Juraj Stern PhD.

Bratislava 2014 Bc. Michal Cernicky






Cestné vyhlasenie

Cestne vyhlasujem, Ze zavere¢nu pracu som vypracoval samostatne a Ze som
uviedol vSetku pouzitu literatiru.

Datum: 26.4. 2014

Bc. Michal Cernicky



Pod’akovanie

Touto cestou by som sa rad pod’akoval prof. Ing. Dr.h.c. Jurajovi Sternovi PhD., za

cenneé pripomienky a rady, ktoré mi pomohli pri vypracovani mojej diplomovej préace.



ABSTRAKT

CERNICKY, Michal: Progresivne metédy rieSenia podnikovej logistiky. — Ekonomicka
univerzita v Bratislave. Fakulta podnikového manazmentu; Katedra manazmentu vyroby a
logistiky. — Veduci zaverec¢nej prace : prof. Ing. Dr.h.c. Juraj Stern PhD. — Bratislava:
FPM, 2014, pocet stran 76.

Ciel'om zavere¢nej diplomovej prace, bolo na zaklade teoretickych poznatkov zhodnotit,
aké logistické metddy sa momentalne v sledovanej spolo¢nosti Cars komponent s.r.o.
vyuzivaju v najvacsej miere, aké su ich pripadné nedostatky, ako ovplyviiuja jednotlivé
podnikové ukazovatele, ake si podnikové vstupy a vystupy, navrhnat' a odporucit’ nové
vhodné rieSenia, ktoré by umoznili zvysit' efektivnost’ a ziskovost’ podniku, ako aj
spokojnost’ jeho zakaznikov. Praca je rozdelena do Styroch hlavnych kapitol a niekol’kych
podkapitol. Obsahuje Sest’ tabuliek a niekol’ko obrazkov. Prvé kapitola je venovana
vymedzeniu teoretickych poznatkov o logistike a modernych logistickych metddach.
V d’al$ej Casti prace sme zamerali na praktickl aplikaciu nadobudnutych poznatkov na
konkrétny podnik s cielom poukazat' na sucasny stav podniku, metody a systémy, ktoré
vyuziva anavrhnat ich pripadné zlepSenia. Zavere¢na kapitola sa zaoberd zhrnutim
ziskanych poznatkov a navrhom rieSeni pre dant spolo¢nost. Vysledkom rieSenia danej
problematiky, je ndvrh na zruSenie distribu¢ného centra v zahrani¢i a Vv oblasti vyuzitia

metody JIT mozné rozsirenie spoluprace s automobilkami v Slovenskej republike.
KPlucové slova:

logistika, moderné logistické metody, efektivnost’, ziskovost’, navrh rieSeni, JIT



ABSTRACT

Cernicky, Michal: Progressive methods of enterprise logistics solutions. - University of
Economics in Bratislava. Faculty of Business Management; Department of Production
Management and Logistics. - Thesis supervisor: prof. Ing. Dr.h.c. Juraj Stern PhD. -
Bratislava: FPM, 2014, number of pages 76.

The aim of the thesis was based on theoretical knowledge to evaluate what methods of
logistics is currently in the observation comapany of Cars Components Ltd. used the most,
or if there are some possible weaknesses , how they affect particular business indicators ,
what are the business inputs and outputs , design and recommend new appropriate
solutions that would enable to increase the efficiency and profitability of the company , as
well as the satisfaction of its customers . The work is divided into four main chapters and
subheads . Contains six tables and a few pictures. The first chapter is devoted to the
definition of theoretical knowledge about logistics and modern logistics methods . In the
next part we focus on the practical application of acquired knowledge to a specific
undertaking to highlight the current state of business methods and systems that use them
and suggest possible improvements . The final chapter deals with a summary of lessons
learned and propose solutions for the company . The solution of the issue is a proposal to
repeal distribution centers abroad and in the use of JIT methods can enhance cooperation

with automakers in the Slovak Republic .
Keywords:

logistics, modern logistics methods, efficiency, profitability, solution design, JIT
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Uvod

Témou zavereénej diplomovej prace su progresivne metody v podnikovej
logistike, blizSie oboznamenie sa snimi anasledna aplikacia vybranych metdd na

konkrétny podnik.

V Prvej cCasti prace sme sa zaoberali teoretickym vymedzenim pojmu logistika
podniku, jej strategickym vyznamom pre podnik atiez problémami a nedostatkami,
s ktorymi sa stretava sicasna podnikova logistika. Okrem spomenutého sa v nej venujeme

aj trendom v oblasti podnikovej logistiky a roznym modernym metodam.

Ako podklad pre prakticku Cast’ zavere¢nej prace sme zvolenili podnik Cars
komponet s.r.0., v ktorom sme aplikovali teoretické poznatky zhrnuté v prvej Casti prace.
Jedna sa o podnik vyrabajuci rozné komponenty pre automobilovy priemysel a jeho
posobiskom je oblast Ciech, Slovenska, Nemecka, Spanielska ale aj Velkej Britanie. V
praci sme vychadzali okrem uz spomenutych teoretickych poznatkov aj z informécii , ktoré

nam poskytli povereni zamestnanci podniku a z vlastného pozorovania.

Ciel'om prace bolo na zaklade teoretickych poznatkov zhodnotit aké logistické
metddy sa momentélne v podniku vyuZzivaji v najvacSej miere, aké su ich pripadné
nedostatky, ako ovplyviiuju jednotlivé podnikové ukazovatele, ake su podnikové vstupy
avystupy, navrhnat a odporu¢it nové vhodné rieSenia, ktoré by umoznili zvysit

efektivnost’ a ziskovost’ podniku, ako aj spokojnost’ jeho zdkaznikov.

Problematiku vyuzivania progresivnych metod v logistike podniku sme si zvolili
preto, ze ju povazujeme V sucasnej dobe kedy je na trhu velmi vysokd konkurencia za
vel'mi dolezita atiez preto, ze chceme poukazat' na to, aky velky vplyv na fungovanie
podniku maju spravne zvolené a aplikované moderné logistické metddy. O aktualnosti
témy sved¢i fakt, Ze v podnikoch Casto byva problém s efektivnostou logistiky a Ze

podnikom zvolené metddy a postupy nie vzdy veda k maximalnej moznej efektivnosti.
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1 Sucasny stav rieSenia problematiky

1.1 Definovanie logistiky podniku

Podnikova logistika je relativne mlada veda. Vzhl'adom na Siroké pole pdsobnosti
logistiky je ¢asto naro¢né odpovedat’ na zdanlivo jednoduchu otazku: Co je to vlastne
logistika? Tedria sa v tomto smere nazorovo odliSuje. Za najstarSou a najuznavanej$iu
definiciu mozno povazovat definiciu, ktord stanovil Council of Logistics Management
aktora bola postupne upravovana az do nasledujicej podoby: ,Logistika je proces
planovania, realizdcie a kontroly U¢inného a hospodarneho toku a skladovania surovin,
nedokoncenej vyroby, vyrobkov a sluzieb a s nimi suvisiacich informécii z miesta vzniku
do miesta spotreby za uelom uspokojenia poziadaviek zakaznika“! V roku 2005 doglo
k zmene nazvu na Council of Supply Chain Management Professionals a predchadzajuca
definicia bola doplnena este o spatny resp. reverzny tok. Definicia Chartered Institute of
Logistics and Transport in the UK, zase tvrdi, ze ,,logistika je umiestnenie zdrojov alebo
zasob v spravnom &ase, na spravnom mieste, za spravnu cenu a v spravnej kvalite‘?.
Znadmou definiciou z eurdpskeho prostredia je definicia European Logistics Association,
ktora vnima logistiku ako ,,organizovanie, planovanie, riadenie a vykon tokov tovarov
vyvojom a ndkupom zaéinajuc, vyrobou a distribliciou podla poziadaviek findlneho
zdkaznika konciac tak, aby boli vSetky poziadavky trhu splnené pri minimalnych
nékladoch a minimalnych kapitalovych vydavkoch.«® | Strategické riadenie funké&nosti,
ucinnosti a efektivity hmotného toku surovin, polotovarov a tovarov s cielom dodrzat
Casové, miestne kvalitativne a hodnotové parametre pozadované zékaznikom.“* to je

pohl'ad na logistiku zo strany Geského autora Stiiska. Za neoddelitelni suéast hmotného

toku povazuje aj informacny tok, ktory prepojuje logistické ¢lanky od ziskavania zdrojov

! BOWERSOX, D. J; CLOSS, D. J. 1996. Logistical management : the integrated supply chain process. 1st
ed. New York : McGraw-Hill, 1996. s. 4. ISBN 0070068836.

2 RUSHTON, A - CROUCHER, P - BAKER, P. 2006. The Handbook of Logistics and Distribution
Management. 3rd ed. London : Kogan Page, 2006. s. 6. ISBN 0749446692.

¥ GROS, 1. 1996. Logistika. VSCHT, 1996. 5.58. ISBN 8070802626

*STUSEK, J. 2007. Rizeni provozu v logistickych retézcich. Vyd. 1. Praha. 2007. s.4. ISBN 9788071795346.
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az po poskytnutie produktov zadkaznikom.

1.2 Strategicky vyznam logistiky v podnikoch

Logistika je dolezitym aspektom ekonomiky kazdej krajiny a zaroven zohrava
klicovl ulohu pri existencii samotnych podnikov. Je s fiou spojené velké mnozstvo
vydavkov, ktoré okrem chodu samotného podniku ovplyviuji aj konkurenciu atiez

prispieva k toku vel’kého mnoZstva ekonomickych transakcii.

Vyznam logistiky pre samotné podniky je Vv sucasnosti nesporny. Spravne
nastaveny a zabezpeceny logisticky systém je zarukou konkurencieschopnosti ktora je
pomocou neho zéroven dlhodobo udrzatelna. Na zaklade vy$Sie spomenutého mozno
tvrdit’ Ze planovanie logistiky v podnikoch zohrava vyznamnd Glohu a malo by sa s nim

poéitat’ uz pri zrode podniku a pri strategickom planovani podnikatel'skych aktivit.”

Pre kvalitné zabezpecCenie vonkajSich cielov teda cielov orientovanych na
uspokojenie potrieb zdkaznikov, treba pamitat’ na to, aby tieto ciele tvorili kIi¢ovu Cast’
vnutornych cielov, ked'ze ako je z podnikovej praxe zname, tak len so splnenim

vnutornych cielov mozno zabezpecit’ kvalitne dosiahnuté vonkajsie ciele.

Vnuatorné ciele podniku mozno charakterizovat dvoma oblastami. Oblast'ou
vykonovych cielov, pomocou ktorych mozno zabezpecit’ dodanie tovaru v spravnom case,
Vv pozadovanej kvalite a mnoZstve na spravne miesto. Druhou oblastou, je oblast’
zohladiiujuca ekonomické hladisko, ¢o znamend Ze tovar bude dodany za ,.spravne
naklady.“® Néklady spojené s dodavkami totiz moézu predstavovat aj 80% celkovych
nakladov v podniku, z ¢oho 19% celkovych nakladov predstavuji naklady na logistiku
obstarania, 50% pripada na vyrobnu logistiku a 31% predstavuje dopravnad a odbytova

logistika. Snaha o0 znizovanie tychto nakladov by mala pramenit’ najma z optimalizacie

> LAMBERT, D. M - STOCK, J. R - ELLRAM, L. M. 2000. Logistika. 2. vyd. Praha : Computer Press,
2000. 589 s. ISBN 8072262211.

® BOWERSOX, D. J; CLOSS, D. J. 1996. Logistical management : the integrated supply chain process. 1st
ed. New York : McGraw-Hill, 1996. 730 s. ISBN 0070068836.
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alebo odstranenia oblasti podnikania neprinasajicich dodato¢né efekty. Medzi tieto oblasti
mozno zaradit napriklad oblast’ skladovania ¢i prekladania materialu a podobne. Za
vhodne zvolené nastroje optimalizacie mozno povazovat napriklad metody ako Kaizen,
JUST-IN-TIME, metodu SMED ¢i zavedenie Stihlej vyroby tzv. Lean production, ako aj

outsourcovanie niektorych podnikovych ¢innosti.

Za jednu z hlavnych uloh manazmentu podnikov mozZno povazovat udrZiavanie
a zvySovanie konkurencieschopnosti logistického systému zavedeného v podniku. Spravne
reakcie arieSenie problémov si prave preto vyzaduje plné pochopenie a stotoZnenie sa
manazérov logistiky so stratégiou a ciel'mi podniku. Pomocou logistického systému a jeho
koperéacie s d’alsimi subsystémami dochaadza k realizacii jednotlivych aktivit logistického

manazmentu.

1.3 Procesy v podnikovej logistike a prinosy ich optimalizacie

Pod pojmom logisticky systém chépeme suUstavu dopravnych, vyrobnych a
informaénych Cinnosti, ktoré na seba nadvézuju a slatia k zabezpeceniu potrieb zékaznikov
na uritom mieste a v urCitom c¢ase. Uskuto€fiuje sa tak pomocou zdrojov surovin,
informacii a pracovnych sil. Ich vyutivanim a pretvaranim moteme tieto potreby uspokojit’.
Logisticky syst¢ém modzeme taktiez chapat’ ako sGstavu nastrojov, stavieb a organizacii,
ktoré realizujui toky zasobovacich retazcov medzi dodavatel'mi materidlovych vstupov a

odberateI'mi materidlovych vystupov.

,Logisticky systém zahfiia vSetky logistické retazce podniku vytvarané pre
jednotlivé vyrobky alebo zdkaznikov (dodavatelské, vyrobné, distribu¢né a obchodné
¢lanky st podsystémom), pracuje s logistickymi zdrojmi (tovar, l'udia, informdcie), ktoré
optimalne rozmiestiiuje, pricom sa zameriava na potreby zakaznikov, taktiez sleduje
hlavny ciel a Cciastkové ciele logistiky podniku. Logisticky systtm mozeme
charakterizovat’” ako systém technicko-technologicky (technické prostriedky a rozne
zariadenia, budovy, dopravné trasy s personalnym vybavenim), systém riadenia (riadiace

prvky), systém informaény (zhromazd’ovanie, spracovanie, prenos a uchovavanie

13



informacii pre riadiaci systém), systém komunikacny (technické prostriedky a prenosove
zariadenia, automatizatna a vypoctova technika), systém finan¢ny (finan¢né zdroje,

! Logistické miesto rezu je miesto, kde sa musia rozne

transakcie a finan¢né toky)
Ciastkové logistické systémy alebo elementy spojit, aby bol umotneny prechod tovaru

alebo informécii medzi nimi.
Charakteristika logistického systému:

e |ogisticky systém presahuje miesta rezu,
e logisticky systém tvoria parcialne systémy: ekonomicko-organiza¢ny,

technologicky, pravny...,

e logisticky systém mozno znazornit’ priestorovou $trukturou: uzly a hrany,

e vuzloch prebieha tok latkovych objektov ainformacii s obmedzenou
obsaditel'nost’ou,

e v skladoch s ohranicenymi skladovacimi moznostami je mozna ¢asovd zmena

latkovych objektov a informacii,

e rozvetvenost alebo ststredenost’ latkovych tokov do komerénych miest,
e procesi zaobstaravania, procesi latkovych tokov a proces pripravy latok, su

spojené latkovymi a informa¢nymi spojeniami.

Faktory logistickej Gispesnosti podmierniujice stratégiu logistického systému podniku

Su:

e spojenie podnikového planu s aspektmi logistickych aktivit,
e nutnost’ vyuzitia logistiky a ko nastroja zabezpecenie konkurenénej vyhody,
e nutnost’ jednotného zabezpecenia vSetkych logistickych funkeii,

e uspesnost logistickych rieSeni zavisi od informacnej a komunikacéne;.

" JANACEK, J. 2003. Optimalizace na dopravnich sitich. Zilina: EDIS, 2003. 248 s. ISBN 80-8070-031-1.
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techniky

e prispdsobenie personalnej politiky potrebdm logistiky,
e dobr¢ partnerské vztahy medzi ucastnikmi logistického ret’azc,

e pozitie indikatorvo s dobrou vypovedacou schopnostou,

e zleSnie a zvySenie rentability podniku podmienené zabezpecenim optimalnych
sluzieb,

e vyrazné uspory dosiahnuté stistredenostou na detaily,

e finan¢éné efekty podmienené nutnostou konsolidacie objemov dopravy, zasob
a skladovania,

e  zabezpedenie controllingu ako podmienak uspesnosti.®

Logistika zaoberajuca sa potrebou vyroby urcitych vyrobkov, tazbou surovin ¢i
predajom adodavanim tovarov a sluzieb konkrétnym zakaznikom sa nazyva

makrologistika.

Makrologistika presahuje hranice nielen jednotlivych podnikov, ale aj Statov.
Cielom jej zaujmu su globalne aspekty logistiky z pohladu narodného hodpodarstva,
jednotlivych regionov ako aj vysSSich uzemnych celkov. Sa pri nej uplatiované
makroekonomické hladiskd skiimania a znacny stupeni agregacie. S jej pomocou mozno
rieSit’ otazky spojené s medzindrodnou dopravou, globalnou integraciou vyrobnych
kapacit, spojomi, clami, narodnou a medzindrodnou legislativou, ktord& ma suvis s

prepravou a vplyvom na Zivotné prostredie.

Logistika zaoberajuca sa logistikou urcitej organizacie alebo len jej Casti sa nazyva
mikrologistika. Ide o disciplinu zaoberajucu sa logistickym retazcom priemyselného
zavodu alebo ret'azcom medzi zdvodmi v rdmci jedného podniku. Jej posobenie mozno
vnimat najmd na urovni podnikovej logistiky, ajej hlavnou ulohou je aplikécia
ekonomickych, technickych, rozhodovacich a informaénych metéd v riadeni tokov

materialov, tovarov a sluzieb vo vnutri podniku.

8 MALINDZAK, D. 1996. Vyrobna logistika. Kogice: Strofek, 1996. 170 s. ISBN 80-967325-1-x.
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V oblasti dodavatel'sko-odberatel'skych vzt'ahov posobi metalogistika, ktora riesi
najma problematiku podniku, presahujucu jeho pravny rédmec. Tyka sa to sféry
dodavatel'ov surovin, distributorov, zakaznikov, c¢innosti dopravy, medziskladov a
kooperaciu logistickych podnikov. Pojem metalogistika je Vv stfasnosti nahradzany

nazvom logisticky podnik alebo aj poskytovatel’ sluZieb.’

1.4 Metddy vyuzivané v podnikovej logistike

Logistika ma velmi dobré integraéné vlastnosti a mozno ju zaradit bud’ do
technickych alebo do ekonomickych vied. Na to, aby sme sa dostali ku konkrétnej
aplikacii logistiky, sU na réznych trovniach pouzivame rozne metdody k zachytavaniu

zasob, vyrobnych, odbytovych procesov k ich analyze a optimalizacii.

1. skupina: Metody zamerané na analyzu logistickych procesov, tokov materialu
atovarov v podniku (systémova analyza, analyza ABCD, hodnotova analyza, analyza
néakladov);

2. skupina: Metody zamerané na vyuZivanie pracovnikov (napr.: casové a
priestorové snimkovanie, kapacitné vypocty, rozmiestiiovacie ulohy, prirad’ovacie
algoritmy), metédy na usmerfiovanie materidlovych tokov (usmerfiovanie podla
objednavok, usmernovanie podl'a spotreby — Gozinto graf); metody riadenia pracovnych
procesov (JUST — IN — TIME, Kanban — met6da riadenia dielni);a dopravné technolégie
(tykajuce sa premiestiiovania ..., stohové prekladky, LICHTEROV SYSTEM)

3. skupina: Metody operac¢nej analyzy pouzivané pre objasnenie savislosti v ramci a
harmonizacie vztahov v podniku (napr.: linearne programovanie, tedria hromadnej
obsluhy, tedria zasob), optimalizacné a simulacné metdody a postupy. Cielom
optimaliza¢nych modelov je ur¢it' optimalne hodnoty rozhodovacich premennych pri

maximalizdcii alebo min. ucelovej funkcie. Cielom simulaénych modelov je zase

9 SIXTA, J., ZIZKA, M. 2009. Logistika: pouzivané metédy. Computer Press, 2009. 242 s. ISBN 978-80-
251-2563-2.
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odhadntt’ vystupy pri zadanych vstupoch, ¢o by malo pomoct’ pri rozhodovani o vybere
varianty

4. skupina: Metody sluziace na rozélenenie celkovych procesov a postupov na
Ciastkové (sietova analyza, teoria grafov

5. skupina: Statistické metody spracovania a vyhodnocovania informacii a
prognostické metddy

6. skupina: Simula¢né pristupy sliziace na zosuladenic zvolenych pristupov,
principov a metdd (software podporujuce tvorbu simulacnych modelov).

7. skupina: Ekonomické pristupy (napr.: analyza zisku, finan¢na analyza, portfoliovée
pristupy, sustavy ukazovatel'ov)

8. skupina: Systematizované pristupy k riadeniu (napr.: MRKT, MNZT, ekonomicka
kybernetika) a metody rozhodovania (viackriterialne rozhodovanie alebo rozhodovanie za
neurcitosti a rizika)

9. skupina: Psychologické a sociologické pristupy, ktoré skumaji tlohu ¢loveka v
logistike resp. v log. systémoch (komunikacné techniky, metddy analyzy ludskych
faktorov.)

10. skupina: Metddy s podporou PC (CAD, CAM, CAP, CAQ, PPS, MIS, CAL, ...)

1.5 Trendy optimalizacie podnikovej logistiky

Zéklady logistiky maju savis s vojenskou stratégiou, odkial’ boli postupne prebrané
aj do obchodnych aktivit. Logistika tiez znamena aj koordinaciu mnozstva individualnych

operéacii.

Vzhl'adom na silny tlak konkurencie na podnik v trhovej ekonomike, je jedinou
zarukou uspechu jeho flexibilné reagovanie na poziadavky trhu, doplnené o kvalitny
marketing, spojenie nizkej ceny vyrobkov sich vysokou kvalitou, rychlou inovaciou
a kompletnym servisom. Ide teda najmé o ziskanie zakaznika, schopnost’ reagovat’ na
zmeny , znizovanie nakladov a aplikovanie modernych metod riadenia. Tieto skuto¢nosti

nutia podniky zamyslat sa nad zmenou logistického systému, vypracovat
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a implementovat’ strategicky plan rozvoja a optimalizacie v riadeni logisctického retazca.™
Casto kladenou otazkou v podniku je: Pre¢o sa vobec zaoberat podnikovou logistikou?
Odpovedou je, ze do logistiky podniku spadaju rozne osobitné aktivity a funkcie, ako
napriklad sluzby zakaznikom, prognézy dopytu, tok dokumentov, pohyb tovaru a sluZzieb,
riadenie obsluhy a Zivotnosti strojov, prijimanie a spracovanie objednavok, baliace préace,
vyber a umiestnenie strojov, vyrobnych liniek, skladov, rozvrhy vyroby, nakupovania,
riadenia prepravy, distriblcie a skladov.'! Tieto aktivity nevyhnutne patria do kazdého
podniku a pomocou nich a ako zastupcov logistiky dochadza k ovplyviiovaniu dolezitych

finanénych ukazovatel'ov v podniku a to najma:

e Dodato¢né logistické naklady zvySuju sumu podnikovych nakladov az o 10%
a teda znizuju hodnotu zisku,

e ROl — navratnost’” celkového vlozeného kapitdlu ROI = Cisty zisk / celkovy
investovany kapital,

e ROE — navratnost’ vlastného kapitalu ROE = ¢isty zisk / vlastny kapital,

e Ukazovatele likvidity 1.stupna = obezné aktiva / kratkodobé zavazky 2. stupna =
(obezné aktiva — zasoby) / kratkodobé zavézky 3. stupiia = pohotové platobné
prostriedky / okamzite splatné zavazky,

e Hospodarsky vysledok, ktory je v zna¢nej miere ovplyvneny aj vySkou zasob
nakupovanych, rozpracovanych a hotovych vyrobkov. Zasoby su ,,nutnym zlom",
naklady na ich udrZiavanie tvoria 15 az 25 % vSetkych nékladov, neprispievaji k
tvorbe pridanej hodnoty finalnej produkcie a viazu finan¢né prostriedky vo vyske
15 az 40 % finanénych zdrojov. Néklady na material tvoria 30-60 % celkovej

hodnoty vyrobku.

0 RUSHTON, A - CROUCHER, P - BAKER, P. 2006. The Handbook of Logistics and Distribution
Management. 3rd ed. London : Kogan Page, 2006. 613 s. ISBN 0749446692.
11 JUROVA M. 2006. Obchodni logistika. Brno: VUT v Brne, 2006. 5.130. ISBN 80-214-3128-8
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1.6 Vyuzitie modernych metdd v logistike podnikov

S ohladom na rasticu konkurenciu, nestalost ardzne zmeny Vv podnikovom
prostredi, je pre podniky v oblasti logistiky priam nutnostou zavadzat' nové progresivne
metody. Tieto metody Casto prinasaju iny pohlad na logistiku a ich hlavnou devizou je
zvysenie efektivity prace a S tym spojene dosahovanie lepSich finan¢nych ukazovatel'ov.
Okrem toho to pre podnik moze znamenat’ aj vyrazna tsporu nakladov v oblasti logistiky
a skratenie casu vyroby, pripadne zlepSenie dodavatel'sko-odberatel'skych vztahov

a pristupu k zékaznikom.

1.6.1 Metdéda SMED

Za autora metédy SMED mozno povazovat’ vyznamného priemyselného inziniera
Shingea Shinga. Skratka SMED znamena Single Minute Exchange of Dies a volne ju
mozno prelozit’ ako vymenu nastrojov v ¢ase od 1 do 9 minut .

Shingo sa dlhodobo venoval vymenam néstrojov a zistil , Ze vymeny je mozné
skratit az na 1 / 50 povodnej doby . Zakladnad myslienka , s ktorou Shingo u metody
SMED prisiel , spociva v rozdeleni ¢innosti na interné a externé , kde :

* interné ¢innosti sa mézu vykonat’ iba v pripade zastavenia stroja ,

* externé ¢innosti mozno vykonavat’ aj za chodu stroja.12

2 JOHN, X. W. 2010. Lean Manufacturing: Business Bottom-Line Based. CRC Press, 2010. 288 s. ISBN
9781420086034.
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Cinnosti spojené s redukciou nastavovacich ¢asov mozno vidiet’ na obrazku:

Obr. ¢. 1.: Cinnosti pri redukcii nastavovacich ¢asov

Interni Externi
IED IED

Inside Exchange of Dies Outside Exchange if Dies

(vyrobni zafizeni nepracuje) (vyrobni zafizeni pracuje)

- Zaskoleni tymu pro sefizovani - Cyklické planovani

- Standardizace nastroju, - Preventivni udrzba
pfipravki a postupt - V&asna pfiprava nastroju
sefizovani a pripravkud

- Vyuziti technickych - Analyza postupl pro
pomucek sefizovani

Zdroj: GREGOR, M. — KOSTURIAK, J. Just-in-time. Vyrobna filozofia pre dobry management.

Tato metdédu mozno zaradit’ do oblasti synchronizacie tokov a §tihleho riadenia.
SMED je systematicky proces pre minimalizaciu Casov prestojov, t.j. Casov Cakania
(pripravy) pracoviska medzi opracovanim dvoch po sebe nasledujlcich réznych typov
vyrobkov (vyrobnych davok). Je to metoda na skratenie Casov pretypovania vyrobnych
zriadeni. Ide napr. o skracovanie ¢asov na vymenu formy na lise, pretypovanie vyrobnej
linky, alebo pretypovanie obrabacieho stroja, atd. Obycajne sa vykonava v time
organizovanim niekol’kych workshopov.™®

Zakladom metddy je dékladna analyza pretypovania, ktorG mozno vykonat
pozorovanim priamo na pracovisku. Skracovanim c¢asov na pretypovanie, mozno
dosiahnut’ vyraznu usporu z niekol’kych hodin na niekol’ko minut. Tato Uspora sa dosahuje
postupnym eliminovanim procesu plytvania z procesu pretypovania, zmenou organizacie
pretypovania, Standardizaciou postupov pretypovania, tréningom timu, S$pecidlnymi

pomdckami i technickymi Upravami strojov.

B JOHN, X.W. 2010. Lean Manufacturing: Business Bottom-Line Based. CRC Press, 2010. s. 225. ISBN
9781420086034.
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Tato metdda sa oby¢ajne pouziva pri pracoviskach, ktoré st uzkymi miestami, kde
sa pretypovanie vykonava casto a Casy na pretypovanie predstavuju vyznamné straty z

kapacity stroja alebo linky. Metéda SMED je &asto aj sGdastou programu TPM.*

Kroky vykonavané pri metéde SMED

1. krok — oddelenie prace vykondvanej nevyhnutne pocas vypnutého zariadenia
(takzvané interné pretypovanie) od prace, ktort mozno vykonat’ pocas prevadzky
zariadenia (takzvané externé pretypovanie).

2. krok — redukcia interného cCasu pretypovania tak, aby sa stdle viac prace
vykonavalo externe (vopred vykonané nastavenie, zjednoduSenie upeviiovania,
pripravky pre davku, pomocny pracovnik, priprava pracoviska a pod.).

3. krok — redukcia externého Casu pretypovania. Jeo to mozné dosiahnut’ najmi
organizaciou pracoviska a ostatnych c¢innosti v dielni. Eliminuje sa proces
nastavenia, ktory zabera zna¢ny ¢as pri vSetkych typoch pretypovania.

4. krok — zahfna redukciu celkového Casu pre interné i externé pretypovanie.
Odstranuje sa pretypovanie — prostrednictvom Standardizacie dielcov tak, aby

nebolo potrebné. *°

1 SHINGEO, S. 1985. A Revolution in Manufacturing: The SMED System. Productivity Press, 1985. 361 s.
ISBN 9780915299034 )

1> KOSTURIAK, I., GREGOR, M. 4ko zvySovat produktivitu firmy. Zilina: INFORM, 2001. ISBN 80-
968583-1-9.

21



Obr. ¢&. 2.: Tri kroky metédy SMED

Pavodni doba zmény

rd ™, Interni Externi
[ 1. krok | . : e -
. A cinnosti cinnosti
_.,-'-"__ - T
- ™ Extermni
| 2. krok | . .
e y a  CINMNosi

e ., Externi
[ 3. krok } . i
M A — Sinnosti

MNovih doba rmény

Zdroj: KOSTURIAK, J., GREGOR, M. 4ko zvySovat produktivitu firmy. 1. vydani. Zilina:

inFORM, 2001. ISBN80-968583-1-9

Poznéme Sest technik pouZivanych pri metode SMED:

. Standardizacia akcii externého pretypovania,

. Standardizacia strojov,

. vyuZivanie rychlych upinacov,

. vyuzivanie doplnkovych néastrojov, ktoré budi zoradené v pripravku a s tymto su
vloZené¢ do stroja,

. vytvorenie multipersonalnych pretypovacich skupin,

. automatizovanie procesu pretypovania.

Tradi¢ny pristup k zorad’ovaniu:

operéatori vykonavaju zoradenie rozdielne v zavislosti od svojich skdsenosti,

nikto nezorad’uje rovnakym sposobom — chyba standardny postup pretypovania,

druha zmena nie je spokojna so zoradenim na prvej zmene,

Mm

k zamysleniu: ,,Cim dlhsie zorad'ujeme, tym lepsiu kvalitu mozeme dosiahnut™.
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Okrem tychto tradicnych chyb je pri pretypovani Castokrat aj vel'a plytvani:

1. plytvanie pri priprave na zmenu — doprava nastrojov po zastaveni stroja, zbyto¢né
pohyby;

2. pri montazi a demontazi — hl'adanie suciastok a nastrojov, pozorovanie prace iné¢ho
pracovnika;

3. plytvanie pri zorad’'ovani, nastavovani polohy a sktiSkach — viacnasobné dolad’ovanie
nepresnosti;

4. plytvanie pri ¢akani na zahéjenie vyroby — cakanie na nahriatie nastroja, dlhé Cakanie

na ,,uvolnenie" pretypovaného stroja do vyroby.

Novy pristup k zorad’ovaniu:

e operatori su vytrénovani a vykondvaju zorad’ovanie s minimalnou odchylkou casu
zorad’ovania,

e zorad'ovanie je vykonavané vzdy rovnako podl'a Standardizovaného postupu,

o kazdy vysledok zorad’ovania je rovnaky,

e zoradovanie sa vykonavaj jednoduchs$ie a rychlejSie pomocou réznych pripravkov,
naradia, pomocok,

e je zabezpeCena organizacia prace pri pretypovani, vSetci zorad’'ujuci operatori vedia,

¢o maju vykonavat'.

Prinosy:

Najpodstatnejsi prinos je v skrateni ¢asu zorad’'ovania, ktory je v priemere 30%.
Okrem toho je to aj zjednoduSenie prace, znizenie pracnosti zorad’ovania, elimindcia
hl'adania pripravkov, naradia, nastrojov a pod. Dal§im prinosom je Standardizacia celého

priebehu zorad’'ovania a hlavne rovnako kvalitné zoradenie kazdym operatorom.

Preco je dolezité redukovat’ Casy na pretypovanie?
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Kratke Casy pretypovania si podmienkou uplatnenia malych vyrobnych davok,
ktoré zaist'uju kratke priebezné doby vyrobkov. Na obrazku je vidiet’ vplyv pretypovacieho
Casu na velkost’ davky. Velké vyrobné davky sposobuju dlhi priebezni dobu a vysoku

rozpracovanost’ vyroby. KI'i¢om k redukcii davok je skracovanie ¢asov na pretypovanie.16

1.6.2 Metoda Kaizen

Kaizen (japonsky "zlepSenie") je povodom japonska filozofia zamerana na trvalé
zlepSovanie vo vSetkych oblastiach zivota. Pri jeho uplatneni v pracovnej oblasti trvalo
zlepSuje vSetky aspekty podnikania, od vyroby po vedenie, cez riaditela az po
pracovnikov na montaznych linkach. Zefektiviiovanim Standardnych procesov pomocou
metddy Kaizen je mozne odstranit’ plytvanie. Prvd implementicia Kaizenu prebehla vo
viacerych japonskych podnikoch ako reakcia na obnovu krajiny po druhej svetovej vojne.
Prva implementécia nastala vo firme Toyota, a nasledne sa Kaizen rozsiril aj do podnikov

po celom svete. *’
Nazov metody ako sme uz spominali, pochadza z japon¢iny a ma 2 Casti:

e KAI — znamena zlepSovanie (hovori o tom, Ze je mozné zlepsit, kazdy
vyrobok, technologicky postup, pracovnu ¢innost’ ¢i vyrobny systém),
e ZEN - zlepSovanie reaguje na kazdi novu alternativu, zmenu podmienok,

nov( informéciu a podiel’a sa na fiom kazdy pracovnik.™

Metodu Kaizen vSak nemozno povazovat' za vyslovne japonsky vynalez. Za zéklad

kaizenu mozno povazovat’ TWI program (training within industries) ¢o predstavovalo

6 MASIN, 1., VYTLACIL, M. 1996. Cesty k vyss§i produktivite. 1. vyd. Liberec. 1996. 225 s. ISBN 80-
902235-0-8

Y SOCHA, L. 2010. Systém manazérstva kvality podla noriem ISO 9000. Cech Press. 2010 s. 246. ISBN
1336-7137

8 TEPLICKA, K. 2009. Kaizen - wicinny spésob znizovania ndkladov v podniku. In: Zisk. C.4/2009. 286 s.
ISBN 1337-9151
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kurzy pre manazérov zavedené americkou armadou po 2. svetovej vojne, v snahe 0
obnovu znicenej krajiny. Jeden z filmov, ktory bol stcastou TWI niesol néazov
Improvement in 4 Steps (Kaizen eno Yon Dankai). Za svoje zasluhy pri rozvoji a
implementovani kaizenu v Japonsku bol v roku 1960 vyznamenany Deming - 2nd Order
Medal of the Sacred Treasure. Neskor Unia japonsky vedcov a inzinierov zaviedla

udelovanie demingovej ceny za kvalitu a spol'ahlivost’ produkov.

Kaizen, ako metdda zamerana na pristup neustaleho zlepSovania, sa v podnikoch
zameriava na vyuzivanie ludského potencialu, ked’ze pracovnici ako nositelia a
spolutvorcovia hodnét v podniku, prispievaju k zvySovaniu jeho vykonnosti a efektivnosti..
Motivacné nastroje, ako sucast’ koncepcie Kaizen, sliizia v podniku na zvySovanie kvality
ludského kapitalu a vzdelanostnej drovne pracovnikov, ktori sa podielaju na tvorbe
pridanej hodnoty. ZlepSovacie navrhy a systém ich riadenia, posudzovania a realizacie je
stcast'ou koncepcie Kaizen a prispieva k rozvoju l'udského kapitalu. Kaizen dava do
pozornosti kazdého pracovnika v podniku, jeho kariérny a osobnostny rozvoj, pracovné

zaradenie v podniku, a prinosy z jeho vykonu prace pre podnikpre podnik.*

Kaizen predstavuje neustale zlepSovanie vSetkého, ¢o je mojzné zlepsit, za
prispenia kazdého pracovnika podniku. Vytvorenie vhodnych podmienok pre neustale
zlepSovanie, zabezpeCované pracovnikmi podniku vytvara priestor pre neustale inovécie,
rast a rozvoj. Ludsky kapitdl sa preto chape ako jeden z najdéleZitejSich zdrojov,
podiel’ajucich sa na tvorbe pridanej hodnoty a ekonomického rastu. Pracovnici podniku su
vnimani ako ,,¢lenovia rodiny” ¢o vychadza najmi z japonskeho manazmentu. Pracovné
vysledky zamestnanca si vysoko hodnotené azarovenn ma vytvoreny priestor pre
sebarealizaciu a osobnostny rast, ¢o prispieva k rozvoju podniku. Massaki Imai vo svojej
knihe ,,Gemba Kaizen* definuje zdokonalovanie prostrednictvom pristupu QCD, ¢o

znamenda orientovanie na kvalitu, ndklady a dodavky v zmysle uspokojovania potrieb

¥ KOSTURIAK, J. a kol. 2010. Kaizen-Osvédcend praxe ceskych a slovenskych podniki. Bro : Computer
Press. 2010 240 s. ISBN: 978-80-2512-349-2.
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zakaznika. Tento pristup je rozhodujicim faktorom pre inovativne podniky, ktoré moézu v

(o , . . , . . C 1 20
ramci neustaleho zlepSovania zavadzat’ systém zlepSovacich navrhov.

Kaizene v podstate vychddza z pojmov gemba amuda. Za gembu mozno
povazovat’ akékol'vek miesto v podinku, ktoré nesie priddnd hodnotu. Moéze to byt’ priamo
vyrobny utvar alebo Utvar poskytujiici sluzby zakaznikom. Za tvorbu hodnoty vsak
nemozno povazovat uplne vsetko ¢o prebicha v gembe. Za tvorbu hodnoty sa povazuje
najma ¢as straveny obrabanim vyrobku. Za tento Cas totiz zakaznik vyrobcovi priamo plati.
Cas, straveny ¢akanim na d’al§iu vyrobnu operaciu, presunom medzi strojmi, &i ¢akanim na
skladoch je strateny cas, ktory podniku nikto nezaplati. Takyto Cas sa v kaizene oznacuje
ako muda. Do tohto oznacenia spada vsetko ¢o nie je pre podnik pridanou hodnotou ako
napr. nadmerna produkcia, prestoje, nadbyto¢né zasoby, preprava vyrobkov a materialu...

Primarnym ciel'om kaizenu je redukcia mudy na ¢o najniz$iu mozna mieru.

Podmienkou zavedenia kaizenu, je predovSetkym aktivna praca manazérov, ktori
by mali v gembe zistiovat’ v akej forme a kde vSade sa tam vyskytuje muda. Toto vSetko
by sa malo diat’ za znacnej pomoci pracovnikov, ked’ze oni najlepSie poznaju svoje
pracovisko a tak vedia efektivne uréit’ kde dochadza k najvacsim stratam. V podniku, kde
je zavedeny kaizen, by mali pracovnici svojvolne rozmyslat’ o stasnom stave na
pracovisku a o hl'adani mudy. Je to otazkou najmd dlhodobého tréningu pracovnikov.
Dobre trénovany zamestnanec tak ziska ur¢itu predispoziciu na odhalovanie mudy. Ked’ sa
mu podari nejaku postrehnit’ tak na fiu automaticky dokaze reagovat’.?!

Ak ndhodou dbjde k objaveniu mudy objavi, je potrebné vymysliet’, ako ju mozno
odstranit’ pripadne aspont zredukovat. Tato uloha pripadd najCasteSia na majstra
a robotnikov, ktori spolu tvoria pracovny tim pésobiaci na danom pracovisku. V pripade Ze
sa jedna o viaczmennu prevadzku, je potrebné aby problém riesili pracovnici zo v§tkych
zmien sucasne. Ako je vSobecne zname, tak metdda kaizen vychadza z drobnych zlepSeni
a teda nemusi sa jednat’ o prevratné zlepSenia. Napriklad sa mozZe jednat’ o Uplne banélne

ulozenie naradia potrebného na nastavenie stroja tak, aby bolo pracovnikovi obsluhy

2 MASSAKI, I. 2005. Gemba Kaizen — Rizeni a zlepsovani kvality na pracovisti. Brno: Computer Press
a.s.,2005. s. 112. ISBN 978-80-251-0850-3
2l MASSAKI, I. 2005. Gemba Kaizen — Rizeni a zlepsovani kvality na pracovisti. Brno: Computer Press
a.s.,2005. s. 113. ISBN 978-80-251-0850-3
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dostupne, ¢im sa skrati ¢as prace pri nastavovani tohto stroja a viac Casu sa venuje
samotnej pridanej hodnote, teda vyrobe. Alebo sa mo6Zze zmenit' usporiadanie strojov vo
vyrobnej hale, tak aby sa redukoval ¢as I'udi a materialu straveny prestvanim. S mudou je

spojenych aj tzv. 7 typov plytvania:

chyby
nadprodukcia

nadmerné zasoby

zbyto¢ny pohyb zamestnancov

zbytocny transport a manipulacia s vyrobkami

1

2

3

4. nadbyto¢né spracovanie
5

6

7 22

Cakanie

Moézno k nim pridat’ aj dalSie, ako napriklad zlé pracovné podmienky ¢i
nedostato¢né vyuzivanie potencialu pracovnikov. Okrem uz spominanych pojmov gemba

a muda, je potrebné spomenut’ aj pojmy Mura a Muri.

e Mura - nerovnost’ (nerovnaké podmieny a zat'az, nedodrzanie Standardov,
nerovnomerny workflow),

e Muri - pretaZovanie (strojov, pracovnikov...).

Muda, Mura, Muri st spolo¢ne prepojené a vzajomne sa ovplyviuji.

1.6.3 Kaizen a manazZment

V spojeni s kaizenom su v manazmente 2 z&kladné funkcie, a to zdokonal'ovanie
audrzba. Hlavnou ulohou udrzby je wudrziavanie sucasnych technologickych,
manazérskych a prevadzkovych postupov a ¢tandardov pomocou vzdelavania a discipliny.

Pri zdokonalovani ide najmd o zvySovanie jestvujucich Standardov. Na zaklade

2 MASSAKI, 1. 2005. Gemba Kaizen — Rizeni a zlepsovani kvality na pracovisti. Brno: Computer Press
a.s.,2005. s. 117. ISBN 978-80-251-0850-3
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kontinualnosti kaizenu sa udrzba a zdokonalovanie tyka kazdého ¢lena podniku a teda aj

manazérov.

e Vrcholovy manazment - jeho Ulhou je zavedenie kaizenu ako podnikovej stratégie,
stanovuje hlavné ciele kaizenu a pridel'uje im potrebné zdroje,

e Stredny manazment — podiela sa na realizacii cielov kaizenu nastavenych
vrcholovym manazmentom. Okrem plnenia stanovenych cielov zavadza, udrzuje a
zvysuje Standardy a tiez Skoli zamestnancov,

e Veduci pracovnici — ich hlavnou ulohou je formulécia planou pre kaizen,
komunikacia s pracovnikmi, udrzovanie pracovnej moralky a discipliny, C¢i
podpora ¢innosti krdzkov kvality,

e Pracovnici — ich ulohou je sebazdokonalovanie, vytvaranie kruzkov kvality a

dodrziavanie discipliny a predkladanie zlepSovacich ndvrhov.

Porovnaie procesu a vysledku:

Kaizen podporuje myslenie orientované na proces, ktoré nasledne zdokonaluje
procesy veduce k zdokonaleniu samotného vysledku. Procesny pristup sa aplikuje aj pri
zavadzani napr. PDCA cyklu, QCD, TQM, JIT, TPM.

ZlepSovanie procesov v podniku metddou kaizen sa orientuje najma na tieto oblasti:

e Uzke miesta,

e redukcia variability nestabilnych procesov,

e redukcia plytvania v procesoch, zostihl'ovanie,

e vyrobky alebo procesy, s ktorymi je zakaznik spokojny,
e zmeny procesov s ohl'adom na nové vyrobky, inovécie,
e pracovisko neumerne zatazujice cloveka,

e neproduktivne procesy.
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Postup zlep$ovania prebicha v nasledujtacich krokoch:

1. definovanie procesov

2. definovanie vlastnosti procesov

3. definovanie procesov a cinnosti, cielové parametre procesov, spresnenie
poziadaviek na zdroje

4. optimalizacia procesov

5. definovanie Struktury procesov a procesnych timov
Nastroje kaizen pre rieSenie problémov

e Paretove diagramy,

e Grafy pri¢iny a nasledku,
e Stipcové diagramy,

e Regulacné karty,

e Bodovy diagram,

e Stromovy diagram,

e Maticovy diagram,

e Programova tabul’ka,

e Vztahovy diagram.

1.6.4 PDCA cyklus

Nézov PDCA cyklu mozno odvodit’ z ndzvov jeho jednotlivych faz:

e P —Planning (1. faza),
e D - Doing (2. faza),
e C —Checking (3. faza),
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e A-—Acting (4. faza).”®

Jedna sa o sled aktivit, smerujucich k zlepSeniu procesov. Predstavuje jednoduchy
model na uskuto¢novanie zmien pri zlepSovani procesov. Pri jeho uskuto¢novani sa
uplatiiuje timova spolupraca. Ide o vSeobecne pouzitelny algoritmus, ktory ma casté
intuitivne vyuzitie pri réznych prilezitostiach. Pri jeho praktickej aplikacii vSak casto
absentuje doslednost’ a ststavnost’ a preto je potrebné dbat’ na nutnost’ dodrzania uvedenej
postupnosti. Uginnost vykonavanych prac sa moze vyrazne obmedzit' alebo aj uplne
eliminovat’ preskoCenim zdanlivo nepodstatnych pripadne uz splnenych bodov. Preto je
potrebné viest’ tzv. "kartu zmien", pomocou ktorej sa vytvara tlak na dodrziavanie sledu

krokov ¢lenmi timov pre kazda konkrétnu akciu priamo na pracoviskach.

1.6.5 Metéda TQC

Alebo tiez znama aj ako TQM. Vo vSeobecnosti je mozné kvalitu charakterizovat
ako schopnost’ uspokojovat’ poziadavky odberatel'ov. DIhodoby Uspech dosahovany
prostrednictvom spokojného odberatela, zisk vSetkych ¢lenov organizacie, i jej celkova
prosperita, je komplexnym cielom manazérstva kvality (TQM) Nazov TQM alebo TQC

predstavuje symbidzu tychto troch zloziek:

o Total - zapojenie vSetkych pracovnikov a utvarov,
o Quality — sulad s poziadavkami zakaznikov (internych aj externych),
e Management — riadeny a aktivne vykonavany proces a tiez podriadenie vSetkych

rozhodnuti kvalite.?*

2 STANKARD F.M. 2002. Management Systems And Organizational Performance. Greeneood Publishing
Group, 2002. 323. s. ISBN 1-56720-478-3
?* Rawlins R.A. 2008. Total Qality Management (TQM). AuthorHouse. 2008. 352 s. ISBN 978-14343-7298-

7
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TOQM (Komplexné riadenie kvality) teda predstavuje systémovy pristup k
manazmentu, ktorého hlavnym cielom je neustale zvySovanie hodnoty pre zakaznika,
navrhovanim a permanentnym zlepSovanim organiza¢nych systémov a postupov. Zo slova
komplexny - vSetko zasahujuci, mozno usdudit, Ze TQM je zamerany na manazovanie
celého systému, a nielen na niektoré podsystémy, izolované procesy alebo funkéné
oddelenia. TQM je aj sposob premyslania o cieloch, organizaciach, postupoch a 'ud’och,
s cieclom zabezpecit' spravnost’ vykondvanych veci. Tento myslienkovy proces dokaze
prostrednictvom ovplyvnenia postojov a spravania zlepsit’ vysledky. TQM zasahuje aj do
citlivych oblasti, akymi su napr. etika a kultdra. Inymi slovami, TQM mozno chapat’ ako
filozofiou pre manazment a organizdciu. ktord umoznuje splnit’ oCakavania a potreby
zaujmovych skupin a to G¢inne a bez akehokol'vek kompromisu, samozréjme s oh'adom na

etické hodnoty.

Pri vstupe organizacie do systému riadenia TQM musia byt splnené tieto zékladné

podmienky:

e Manazérske riadenie,

e Zapojenie vSetkych pracovnikov,

o Firemna kultira a timova praca na vysokej urovni,

e Aplikacia Statistickych metod riadenia procesov,

o Implementacia nastrojov riadenia a zabezpecovania kvality,

e Neustdla realizicia zlepSovacich navrhov.

1.6.6 Metoda JIT

cv v

Zasada vyrabat’ len to, o je nevyhnutne nutné a s o najniz§imi nakladmi, je

podstatou metody JIT. Pri zasobovani to teda taktiez znamena objednévanie len potrebnych

zasob s tak nizkymi nédkladmi ako je to len mozné.”

2 SLIVA, A. 2004. Zéklady logistiky. 1. vyd. Ostrava : ES VSB-TU, 2004. 102 s. ISBN 80-248- 0678-9
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Princip JIT spociva aj v uspokojovani potreby po uréitom materiali (stciastke) vo
vyrobe alebo po hotovom vyrobku (tovare) v distribuénom kanali jeho dodavanim ,,prave

vcas®, t. j. v presne dohodnutych a dodrziavanych terminoch podla potreby odberatel’a.?®

Zakladom je dodévanie malych mnozstiev, V o mozno najneskorSom okamihu.
Dodavky prebiehaju Casto krat aj niekol’konasobne pocas dna, ¢o sposobuje, ze ¢lanky
V logistickom retazci mozu na seba nadvdzovat s minimalnym mnoZzstvom poistnej
zasoby. Zasoby sa tak udrziavaju iba na vel'mi kratke obdobie, ktoré niekedy predstavuje

len doslova niekol’ko minut.
System JIT vychadza z 6smych zakladnych principov:

1. Udrzanie kvality vo vyrobe.

2. Planovanie a vyroba na objednavku - tahovy systém.

3. Vyroba v malych sériach (v kusoch) — povazovanie kazdého vyrobku za
samostatn( objednavku

4. Eliminacia strat (vSetkych druhov)

5. Plynulost’ tokov vyroby (€as vyroby = €as ¢akania + €as prace + Cas transportu).

6. Doraz na pracovnikov — ich respektovanie a motivacia

7. Eliminovanie ndhodnosti

8. Jasna a dlhodob4 strategicka linia a jej udrzanie?®’

Metoda Just-in-time, je vyjadrenim filozofie riadenia podniku, ktoréj hlavnym
cielom je zlepSenie jeho konkurencieschopnosti. Jej cielom st vSetky vnutroorganizacné
oblasti a tiez oblasti mimo hranic organizacie. Za predpokladu jej spravneho zavedenia a

pochopenia, je touto filozofiou mozné obsiahnut’ celé okolie podniku.28

% PERNICA, P. 1998. Logisticky management. Teorie a podnikové praxe. Praha : Radix, 1998. 664 s. ISBN
80-86031-13-6

?’ GREGOR, M. KOSTURIAK, J. 2006. Just-In-Time. Zilina : SLCP, 2006. 325s. Dostupné na internete:
<http:// www.slcp.sk/edpg/publikacie/justintime.pdf >
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(JIT) ma pbvod v Japonsku, kde sa po druhej svetovej vojne zacala utvarat’ a
vyuzivat’ v spolo¢nosti Toyota Motor Company. Tento systém riadenia bol formovany na
zéklade skusenosti z riadenia firiem v Japonsku, ale aj USA, ¢i Eurdpe a jeho
zakladatel'om bol pan Taiichi Ohno. Sedemdesiate roky dvadsiateho storo¢ia znamenali
rozSirenie koncepcie okrem japonskych firiem, aj do americkych ¢i eurdpskych
spolo¢nosti. Zasadné znizenie zasob v spolo¢nosti Toyota viedlo k odhaleniu problémov
spojenych s dodavkami a kvalitou produkcie. Na zéklade odstranenia poistnych zasob
sluziacich k rychlemu rieseniu nekvalitnej produkcie a vypadkov v dodéavkach, prisla
spolo¢nost’ Toyota k rieseniu problémov v dodavkach a samotnej vyrobe, ktoré boli
dovtedy skryté.

Hlavnou prednostou systému JIT je zosuladenie vyroby s dopytom, ¢o vedie k
racionalizacii a zjednoduseniu informaénych tokov vnutri podniku ale aj mimo neho v
rdmci komplexného logistického retazca. Zavedenim systému JIT, mozno v podniku
dosiahnut’ prinosy ako napr.: znizenie mnozstva zasob, Uspora €asu, vicSiu pruznost’ a
zlepsenie kvality pri dodavkach SirSieho sortimentu a sluzieb, ¢o ma za nasledok lepsie

uspokojovanie potrieb spotrebitel'ov. Princip systému JIT mozno vidiet' na obrazku ¢. 3.

Obr. ¢. 3.: Princip systému JIT

Eliminacia viethkych drmmhovw strat

TOKY MOTIVACLA KWVALITA
FAMESTNANCOV

* Hammonizowasme
Tytabovanss
kapacm:

* Badakcia
zorad cracichk
Zasov

* Prakryvajoce sa
opericE

* Tahony systéan

* HT nakwupovamia

= NT dizeribacia

_J_L\ — -

Zdroj: KRAJCOVIC, M. 2006. Logistika 2. Riadenie zasob. Dostupné na internete: http://
fstroj.utc.sk/kpi/krajcovic/logistika2/logistika2_pr7.pdf>
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Zavedenie metody JIT vSak v podniku neprinesie zlepSenie vSetkych oblasti.
Prieskumy preukazali, Ze vo vac¢Sine podnikov doslo po zavedeni JIT k vyraznej zmene
prijmov v dvoch pripadne viacerych oblastiach, pri minimalnych nakladoch na dosiahnutie
tychto prinosov. Pri synchrénnom zasobovani sa dodd presné mnozstvo materialu
stanovenej kvality, v pozadovanom ¢ase a na stanovené miesto. Dodavanie materidlu tesne
pred jeho spotrebou priamo do vyroby, by pre podnik predstavovalo idedlny stav, ¢o by
nasledne umoziovalo vyrobu bez nutnosti udrzovat’ zasoby v skladoch na zaklade ¢oho
vznikaju tzv. pohyblivé zasoby, ktoré tvori material aktudlne prepravovany pomocou

dopravnych prostriedkov od dodavatel’a k odberatel’'ovi.

Okrem optimalizacie stavu zdsob obsahuje zasobovanie v systéme JIT tiez aj
organizaciu a metody kontroly kvality, planovanie hmotnych tokov, volbu dopravnych
prostriedkov a dopravnych ciest, ako aj rozhodovanie o rozmiestneni a vybere
dodéavatelov. Nékladovost vyrobného procesu podniku, je znane ovplyvnena
informa¢nymi systémami a informa¢nymi technologiami v oblasti riadenia z&sobovania.
Plynulost’ vyroby je preto kIi¢ovou vlastnost'ou pre rieSenie problematiky zdsobovania.
Priata stratégia riadenia zasob nasledne vychadza z orientacie informaénych technologii,
ktoré na zaklade funkénych zavislosti vypoctu mnozstva jednotlivych druhov zésob

umoznuju vyc¢islit’ potrebné ukazovatele.?®
Prinosy metody JIT:
Prinosy JIT mozno zhrntit’ do §tyroch zakladnych oblasti:

e zvySenie obratu z&sob,
e redukcia skladovacich priestorov,
e zlepsenie zakaznickeho servisu,

e rychlejsia doba odozvy.*

2 KRALOVENSKY, J.., Sulgan, M. 2006. Uplatiiovanie logistickych systémov vo vyrobnych firmdch. In
Strojarstvo, 2006, ¢. 1. s. 39 — 40. ISSN 1335-2938 5
%0 SLIVA, A. 2004. Zaklady logistiky. 1. vyd. Ostrava : ES VSB-TU, 2004. 103 s. ISBN 80-248-0678-9
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Prinosy zavedenia JIT v logistickom systéme vyrobného podniku:

e zvySenie produktivity a zefektivnenie Grovne riadenia na jednotlivych Usekov
vyroby,

e zniZenie stavu zasob hotovych vyrobkov, surovin, a zasob vo vyrobe

e skratenie vyrobného cyklu,

e znalné zlepsenie obratu zasob. **
Obmedzenia systému Just In Time

Ako kazdy systém, tak aj systém JIT ma svoje obmedzenia. Problém nastava najméa
pri nizSej komplexnosti vyroby. Vyroba komponentov pre kone¢ny produkt vyrobcom, je

ponechavana na subdodavatel'a. Dochadza tak k vel’kému vyuZzivaniu outsourcingu.

Vyzadovanie systému aby boli dodavky zaradené do vyrobného procesu presne
podl'a planovanych potrieb ¢o obmedzi vytvaranie skladov je tiez povazované za
vyznamné obmedzenie. Tento predpoklad vSak podstatne zvySuje dopravné naroky a to

najma na automobilovt dopravu so vietkymi jej $kodlivymi dopadmi na ekolégiu.*?

Nedostato¢na rozvinutost' dopravnej infraStruktiry a nespolahlivost’ dopravcov,
predstavuje velka prekazku pre SirSie uplatnenie JIT v krajindch strednej a vychodnej

Eurépy.®
Problémy sprevadzané zavedenie JIT vo vyrobnych podnikov:

e na zaklade nizkej poistnej zasoby a neoc¢akavaného dopytu po vyrobkoch na trhu
moZu nastat’ problémy vo vyrobnom planovani podniku, kedy dojde k neschopnosti

podniku uspokojit’ poziadavky svojich zékaznikov,

' LAMBERT, D. - STOCK, J. R. - ELLRAM, L. 2005. Logistika. 2. vyd. Brno : CP Books, 2005. 589 s.
ISBN 80-251-0504-0
%2 VANECEK, D. 1998. Logistika. 2. prepr. vyd. Ceské Bud&jovice : Jihodeska univerzita, 1998. 216 s. ISBN
80-7040-323-3
% PERNICA, P. 1998. Logisticky management. Teorie a podnikova praxe. Praha : Radix, 1998. 674 s. ISBN
80-86031-13-6
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e menSie a CastejSie doddvky mozu viest k problémom vo vyrobnom planovani
dodavatel'ov, ktoré mozu priniest zvySenie nakladov, alebo dokonca ohrozenie
samotnych dodavok,

e S rastucou vzdialenostou dochadza k zvySovaniu nékladov a zniZzovaniu
spolahlivosti dodavok a preto je potrebné zvolit vhodné rozmiestnenie
dodavatel'ov,

e obmedzenie zo strany zamestnancov, ako napr. Odpor ¢i nechut’ pracovat,

e nizka miera kompatibility a podpory podnikovych systémov,

e nedostatky v planovani, riadenf a pod.3*

Z dévodu zmien v systéme dodavok vyzadovanych odberatelom, dochadza k
nedostatocnej spolupraci medzi dodévateI'mi a odberatel'mi, Co tiez byva castym
problémom pri implementacii JIT. Aby bolo mozné zabezpeCovat castejSie dodavky
uré¢itétho mnozZstva vyrobkov v presne stanovenom c¢ase, tak sa od dodavatela vyzaduje,
aby kladol zvySené naroky na zabezpecenie pozadovanej kvalitativnej urovne vyrobkov a

aby vyrabal mnozstva vyrobkov, lisiace sa od tradi¢nej vyrobnej série.

1.6.7 Systém Kanban

Harmonizacia materialovych tokov vo vyrobe, zjednodusenie informac¢nych tokov
a tiez celého systému riadenia, ¢i redukcia zasob a efektivne plnenie terminov, to vSetko st
prednostami systému Kanban. Poziadavkdm zékaznikov sa podriad’uju vSetky materidlové
toky podriadené vyrobe a odbytu. Systém Kanban sa taktiez spaja s Japonskom, kde sa
prvy krat objavil v 50. — 60. rokoch 20. storocia vo firme Toyota Motor Company, ako to
bolo aj u systému JIT. Zo stvisu Kanbanu so spolo¢nostou Toyota vychadza aj jeho

oznacenie Toyota Production System (TPS)*

¥ LAMBERT, D. - STOCK, J. R. — ELLRAM, L. 2005. Logistika. 2. vyd. Brno : CP Books, 2005. s. 596.
ISBN 80-251-0504-0
% LAMBERT, D. - STOCK, J. R. — ELLRAM, L. 2005. Logistika. 2. vyd. Brno : CP Books, 2005. s. 589.
ISBN 80-251-0504-0
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Systém Kanban je pouzitel'ny pre akykol'vek vyrobny proces, obsahujtci opakujice
sa operacie. Zarad'ujeme ho medzi pruzné systémy riadenia dielni, ktoré su podmienkou

efektivnost’ vyroby a jej reagovania na potreby zakaznikov.*

Systém Kanban nachadza svoje vyuzitie najmd vo vnuatornych logistickych
retazcoch - vo vyrobnych podnikoch, ale taktieZ je pouzitelny aj pre logistické retazce
suvisiace s podnikom, ale nachadzajice sa mimo neho. Typickym prikladom uplatnenia
Kanbanu je dodavatel’ vstupov a finalny montazny podnikom napr. v automobilovom alebo

strojarskom priemysle®’
Podstata systému Kanban:

Hlavnou Ulohou Kanbanu je wvytvorenie dvoch susednych vyrobnych alebo
zasobovacich stupnov, ktoré tvoria tzv. samoregulacny obvod. V takom pripade potom
mozno Vyrobny stupeil alebo pracovisko vnimat’ ako zakaznika predchadzajuceho stupna a
sucasne ako dodavatel’a pre stupen nasledujuci, ktorého objednavku plni. Karty, alebo tiez
kanbany (kanban — z japonciny karta alebo §titok) ktoré predstavuji vlastné interne
objednavky nasledne koluju susednymi vyrobnymi stupiiami. Vysvetlenie funkcie systému

Kanban mozno vidiet’ na obrazku ¢. 4.

% PRECLIK, V. 2006. Priimyslova logistika. Praha : CVUT, 2006. 359 s. ISBN 80-01-03449-6
% PERNICA, P. 1998. Logisticky management. Teorie a podnikova praxe. Praha : Radix, 1998. 664 s. ISBN
80-86031-13-6
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Obr.4 Vysvetlenie funkcie systému Kanban

signalizacia poklesu zasoby
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— materidlovy tok V - vyrobnd operéacia
------ » informaény tok (tok kanbanov) Z - zasobnik

Zdroj: PRECLIK, V. 2006. Primyslova logistika. Praha : CVUT, 2006. 359 s. ISBN 80-01-03449-6

Prinosy systému Kanban

Systém Kanban prinasa uzitky ako v oblasti informac¢nych, tak aj v oblasti
materidlovych tokov. Pri informaénych tokoch sa jedna najmé o zjednodusenie sposobu
planovania a to postupnym nahradzanim vertikalnych informacnych tokov, kedy ma
dielenskym planova¢ na starosti planovanie kazdého procesu, horizontdlnym tokom
informécii, kedy planova¢ planuje poziadavku zadkaznika iba pre jeden proces, ktory je
riadi pohyb materiadl pomocou kanban karty na vsetkych pracoviskach, ktoré tomuto

procesu predchadzaju.

Predpoklad plného vyuzitia systétmu Kanban je mozné dosiahnut’ len vtedy, ak
bude zavedeny do dodavatel'sko-odberatel'ského logistického retazca za pomoci
vonkaj$ich kanbanov, ktoré predstavuju obvody, spajajuce dodavatelov v zasobovacom

systéme a odberatel'ov v systéme distribtcie.*

% PRECLIK, V. 2006. Priimyslova logistika. Praha : CVUT, 2006. 359 s. ISBN 80-01-03449-6
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Zavedenie systemu Kanban mozno v podniku spajat’ s nasledujucimi prinosmi:

e PruznejSie reakcie na potreby zdkaznikov, znizovanim vyrobnych davok,

e ZniZenie stratovosti vyroby a nizsie poziadavky na skladovacie priestory, su taktiez
podmienené znizovanim vyrobnej davky,

e Znizenie priestorovych poziadaviek a nekvality ma pozitivny vplyv na zniZovanie
nakladov,

e Zaznacenie vSetkych informacii na kanban tabuli vedie k sprehl'adneniu tokov vo
vyrobe,

e Tahovy materialovy tok, ako néhrada za tladeny materialovy tok. *

Znazornenie tlakového a tahového materidlového toku, mozno vidiet’ na obrazku ¢. 5.

Obr. 5 Tlakovy a tahovy materialovy tok

Tlakovy systém

Zdroj: CHROMJAKOVA, F. 2006. Kanban. Zilina : IPA Slovakia, 2006.

% HADEK, L. 2006. Nakup a zasobovani. 1. vyd. Ostrava : Vysoka $kola podnikéani, 2006. 127 s. ISBN 978-
80-7410-009-3
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Obmedzenia spojené so systémom Kanban:

Velkosériovost’ vyrobného procesu a ustdlenost odberu vyrobkov su hlavnymi
obmedzeniami pri zavadzani systému Kanban vo vyrobnom podniku. Dali problém pri
jeho aplikécii nastava aj v pripade Castych poziadaviek na zmenu sortimentu hotovych
vyrobkov atiez je nutné zabezpeCit' jednosmernost vyrobného toku a jednoduché
usporiadanie vyrobnych operaci.*°

Nezdujem vedenia podniku avzdor zamestnancov vo¢i novym pristupom
a postupom pri praci je taktiez vnimané ako jedna z prekazok zavedenia systému Kanban,

ked'Ze sa jedné o systém s vysokou profesionalizaciou pracovnikov.*!

1.6.8 Systém TPM

Jednd sa o systém zlepSovacich navrhov, ktory je zamerany na jednotlivcov
akladne vplyva na pracovni moralku. Hlavnym znakom je povzbudzovanie
zamestnancov samotnymi veducimi, aby podavali podnetné navrhy smerujuce k zlepSeniu

procesov v podniku.
Cinnost’ krazkov - krazky kvality:

Predstavuju neformalne, dobrovolné skupiny, ktoré sa pomocou identifikécie

problémov v oblasti kvality, ndkladov, bezpe¢nosti, produktivity, snazia pomocou analyzy

pri¢in a hl'adani vhodnych protiopatreni tieto problémy riesit’.*?

“STERN, J. - DUPAL, A. 1999. Logistika. 1. vyd. Bratislava : Ekonom, 1999. 161 s. ISBN 80-225-1142-0
* PERNICA, P. 1998. Logisticky management. Teorie a podnikova praxe. Praha : Radix, 1998. 664 s. ISBN
80-86031-13-6
2 RAKYTA, M. TPM: trend pre dosiahnutie excelencie uidrsby 2008. vyd. Praha 6 : Power Print, 2008. s.
76-82. ISBN 978-80-254-2500-8.
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1.6.9 Metdda 5S

Metoda 5S obsahuje ur¢ité principy, sliziace na vytvaranie a udrZanie
organizovaného, Cist¢tho a vysoko vykonného pracoviska. Je zdkladom tzv. Stihlych
pristupov. Cielom metody, je zlepSenie kvality pracovného prostredia v organizacii.
Vychadza sa zo zvySenia samostatnosti zamestnancov, okrem toho aj z posilnenia timovej

prace a vedenia l'udi.
Zaklad metody 5S tvori pét’ japonskych slov:

« Seire (Sortovat) - oddelenie potrebnych od nepotrebnych veci,

o Seiton (Zotriedit’) - zoradit’ pouzivané veci tak, aby mohli byt znovu lahko a
rychlo pouzité,

e Seiso (Stale cistit)) - udrziavat’ €istotu na pracovisku aj mimo neho,

« Seiketsu (Standardizovat’) — permanentné zlepSovanie organizécie prace,

o Shitsuke (Sebadisciplina) - udrzanie staleho poriadku a 4 predchadzajucich.

Vyuzitie metoédy 5S v praxi:

Vysledkom pouzitia tychto jednoduchych principov, je Cistota a poriadok na
pracovisku, ako jeden z podstatnych predpokladov pre kvalitu a neustale zlepSovanie. Na
splnenie poslania principov 5S , je nutné zabezpeCit ich dodrziavanie vSetkymi
pracovnikmi v ramci daného pracoviska. Metodika 5S nachadza svoje uplatnenie prevazne

vo vyrobnych podnikoch.®

* MASSAKI, |.: Gemba Kaizen — Rizeni a zlepSovani kvality na pracovisti. Brno: Computer Press a.s.,2005.
s. 115. ISBN 978-80-251-0850-3
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2 Ciel prace

Cielom prace bolo na zaklade teoretickych poznatkov zhodnotit’ aké logistické
metody sa momentalne v podniku vyuzivaju v najvac¢Sej miere, aké st ich pripadné
nedostatky, ako ovplyviiuju jednotlivé podnikové ukazovatele, ake sU podnikové vstupy
avystupy, navrhnat' a odporucit’ nové vhodné rieSenia, ktoré by umoznili zvysit

efektivnost’ a ziskovost’ podniku, ako aj spokojnost’ jeho zakaznikov.

Néro¢nost’ stanoveného ciela nas viedla k stanoveniu ciastkovych cielov, ktoré
nam umoznili lepsie preniknut’ do rozoberanej problematiky a nasledne detailnejSie poznat’
situaciu v sledovanej spolocnosti a navrhnat’ tak vhodné rieSenia, ktoré by zabezpecili jej

zlepsSenie.

Prvym parcialnym cielom bolo oboznamenie sa so spolo¢nostou a nasledné
zistenie a preskimanie aktudlneho stavu jej logistiky, aby sme poznali ako prebiehajd

jednotlivé procesy a aby sme mali moznost’ zistit’ ich pripadne nedostatky.

Druhym parcidlnym cielom bolo prehodnotenie vyuzivanych metéd a postupov
V spolocnosti a na zdklade toho urCenie a navrhnutie d’alSich moznych rieSeni, ktoré by
prispeli k zefektivneniu podnikovych procesov, k zvyseniu ziskovosti a K rastu spokojnosti

zakaznikov.

Tieto parcidlne ciele ndm nasledne pomohli dosiahnut’ vy$Sie spominany hlavny
ciel, objektivne zhodnotit’ situdciu a moznosti spolo¢nosti a navrhnut pre fiu z nasho

pohladu optiméalne riesenie.
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3 Metodika prace a metddy skimania

Predmetom skdmania diplomovej prace boli progresivne metody v podnikovej

logistike so zameranim na sledovanua spolo¢nost’ Cars komponent s.r.o.

Vo faze pripravy sme sa zamerali na vyuzitie metody selekcie, ktord nam pomohla
pri vybere teoretickych informacii z réznych dostupnych kniznych ale aj internetovych

zdrojov.

Nasledne sme skompletizovali nahromadené teoretické poznatky, ale aj praktické
informacie o sledovanej spolo¢nosti, aby sme ich indukciou prezentovali sthrny pohl'ad na

dant problematiku so zretel'om na prakticka prevedenie v spolo¢nosti.

Metddu analyzy sme v najviacsej miere vyuzili pri hodnotovom a percentualnom
vyjadreni v oblasti stavu logistickych nakladov a zasob, na zéaklade ktorych sme neskor
navrhovali konkrétne riesenia pre sledovanu spolo¢nost’, prijatim ktorych by podl’a nasho
nazoru doslo k znaénej Uspore nékladov azvySeniu efektivnosti a ziskovosti tejto

spoloc¢nosti.

DalSou ¢asto pouzivanou metdédou, bola metoda dedukcie, ktorej pouzitie mozno
sledovat’ naprie¢ celou diplomovou pracou a reprezentuje ju najma zaver vychadzajlci

z nadobudnutych teoretickych a praktickych poznatkov.

Na zaklade aplikacie uvedenych metdéd, sme sa dostali az k naplneniu ciel'a
diplomovej prace ak detailnému poznaniu logistickych metéd a procesov fungujucich
Vv spolo¢nosti atiez knavrhu rieSeni pre zlepSenie jej sucasnej situdcie z hladiska

rentability a spokojnosti zakaznikov.
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4 Vysledky prace a diskusia

4.1 Predstavenie spolo¢nosti Cars komponent s.r.o.

Pre tucely vypracovania praktickej Casti naSej diplomovej prace sme zvolili
spolo¢nost Cars komponent s.r.o. so sidlom v Ceskej republike. Vyrobia v Cechach
vznikla v roku 1993, ako stcast’ koncernu CC-XKV a zaobera sa vyrobou palivovych
jednotiek. Jej komponenty smeruju predovietkym do vozidiel typu Skoda, Audi, BMW,
VW, Land Rover, Jaguar, Seat ¢i Porsche. V roku 1998 bola celd spolocnost CC-XKV
odktipena spolo¢nost'ou Aiemens a vsetky jej povodné prevadzky sa stali sucastou divizie
nestcej nazov Aiemens Contiauto. V roku 2007 nasledne doslo k prevzatiu spolo¢nost'ou
Contitire Ceska republika a v roku 2008 prislo k rozsireniu spolo¢nosti 0 novl vyrobni

halu. V roku 2011 prebehla aj fuzia so spolo¢nost'ou Tip Tires s.r.o., sidliacou v Ji¢ine,

Pod spolo¢nost’ Cars komponent s.r.0. spadaju zavody v siedmych ¢eskych mestach
Spolo¢nost” v jednotlivych zavodoch v sucasnosti eviduje takmer 14 000 pracovnikov a
vyrobny zavod sa $pecializuje na vyrobu nasledujucich komponentov: ovladacie panely
klimatizacie, palivové jednotky, pristroje palubovky, autoraddia, navigaéné systémy, valce
bfzd, posiliiovace riadenia, riadiace systémy podporovane elektronikou, rézne druhy
senzorov asnimacov, ventily, pumpy, Cerpadla, hadice, pneumatiky pre rézne druhy

automobilov a mnoho d’alsich vyrobkov.

4.1.1 Zaradenie spolocnosti do odvetvia podla CZ Nace

Predmet ¢innosti spolo¢nosti: Vyroba komponentov pre automobilovy priemysel

Sekcia C: spracovatel'sky priemysel
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Oddiel 29: vyroba motorovych vozidiel, privesov a navesov
Skupina 29.3: Vyroba prislusenstva pre motory a motoroveé vozidla

Trieda 29.32: vyroba ostatného prislusenstva pre motorové vozidla

4.1.2 Vyrobny program spolocnosti

Zé&kladom vyrobného programu spolo¢nosti su:

= palivové dopravné jednotky
= veka na nadrze

= sacie pumpy

Pocas vyrobného procesu dochadza k zostavovaniu a zvareniu do montaznych skupin,
ktoré su neskor kompletizované do finalnych produktov. Z technologického hladiska sa
teda jedna o montaz. Vyroba produktov prebiecha v sériach a zavisi od poziadaviek

odberatel'ov.

4.1.3 Vystupy pouzivane vo vyrobe:

1. materialové:

o filtre

e spoje a mikroprocesory

e palivové Cerpadla

e veka, drziaky a iné komponenty z plastov
e kable a vodice

e ventily a tesnenia
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e maziva, lepiva a Cistiace prostriedky
e oObalovy materidl s moznostou CcastejSiecho pouzitia, ako napr.: plastové

nadobky a pod.
2. energetické

e tepelnd energia
o elektricka energia
e héliumaO2

e stlacenych vzduch

Na zaklade dodavatel'sko-odberatel'skych vztahov spolo¢nost nakupuje dielce
z materialov ako st plasty alebo guma, ked’ze v sucasnosti nema k dispozicii vlastne

priemysloveé lisy na ich spracovanie.

4.1.4 Charakteristika objemu a kapacity vyroby

Spoloc¢nost’ disponuje nasledujucimi vyrobnymi a kapacitnymi moznostami:

Objemové charakteristiky:

produkcia v ks produkcia v eur (trzby)
Veka na nadrze: 575000 13915 000
Sacie pumpy 920 000 29 716 000
Palivové jednotky: 2 789 600 70576 880
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Kapacitné charakteristiky:

Pocet zamestnancov: 520

DHM: 30,7 mil. eur
DNM: cca 200 mil. eur
Pozemky: 1,3 mil. eur
Zasoby: 4,4 mil. eur
Kréatkodobé zavazky: 16,4 mil. eur
Dlhodobé bankové avery: 26,5 mil. eur
Kratkodobé bankové uvery: 1,45 mil. eur

4.1.5 Obehové procesy v spolocnosti

Na nasledujlicej schéme su zobrazené hlavné procesy a tok materidlov, ktory
prebieha v spolo¢nosti. Schematické zndzornenie poukazuje vyrobné, zasobovacie,
skladovacie a odbytové procesy, ktorych zabezpeCenie je podmienené samotnym

fungovanim spoloc¢nosti.
Procesy pozostavaju zo:

e zasobovania (predstavuje zabezpecenie materialu pre proces vyroby),
e uloZenie materialu, zabezpec¢ené pomocou centralneho skladu,
e samotného typu procesu vyroby, ktory pozostava z vyroby palivovych

dopravnych jednotiek a jej podskupin
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e Dalenia a uskladnenia hotovych vyrobkov v centralnom sklade a naslednej
distribacie priamo k zakaznikovi rovno po skonceni vSetkych procesov
vyroby (JIT)

e distribucie produktov k zakaznikom, uskladiovania hotovych vyrobkov alebo

ich néslednej expedicie ku kone¢nému zakaznikovi

Obr. €. 6.: Materialovy tok spolo¢nosti

Vyroba Segment I.
Vyrobni linka Vyrobni linka
VW Skoda
— —
Vyrobni linka Vyrobni linka 5
Seat Audi | el
— Nakup surovn} > Sklad surow.na > S skiad wyrobkd > Expedice
a komponentt kopmonentd
Vyroba Segment II.
—>{ sklad vjrobkii (—>{ Distribucni  —3f  Expedice
Vyrobni linka Vyrobni linka centrum
Jaguar Land Rover
Lol [
Vyrobni linka Vyrobni linka
BMW Daimler

Zdroj: interné materialy spolo¢nosti

Vyroba sa realizuje v dvoch samostatne fungujicich segmentoch.
1. Segment vyréabajuci pre VW (Skoda, Seat, Audi...)

Tento segment sa zameriava na vyrobu palivovych jednotiek urcenych do automobilov
beZného zékaznika. Cela vyroba smeruje do koncernu VW. Ked’Ze pod koncern VW spada
mnoho znaliek, tak dochadza aj k malym rozdielom v jednotlivych komponentoch
uréenych pre tieto autd. VW disponuje vlastnou vyrobnymi linkami, ktoré su rovnaké,

rozdielny je len pocet urcitych pracovisk. Tento rozdiel vychadza z mnoZstva konecnej

48



produkcie. Vystupy z prvého segmentu predstavuju priblizne 70% celkovej produkcie

avsak z pohl'adu trzieb je to iba 50%.

2. Segment vyrabajuci pre znatky ako BMW, Land Rover a pod. (tzv. prémiovy

segment)

Kazda linka je jedine¢nd a je rieSend samostatne pre kazdi znacku, prave vzhl'adom na
prémiovost segmentu pre ktory je urCend. V dosledku velkej konkurencie v tomto

segmente st vsetky pouzivané technoldgie prisne utajovane.

4.2 Proces vyroby

Vsetka vyroba je realizovana vo vlastnych priestoroch spoloc¢nosti a kazdy den sa
vyrabaju velké mnozstva rovhakych vyrobkov. Z hladiska organizacie vyroby sa jedna
0 pradovu vyrobu, ktort mozno charakterizovat’ ako nepretrzity tok materialu a surovin,
prebiehajuci jednotlivymi stupfiami vyroby a konciaci vytvorenim findlneho vyrobku.
K uplatneniu pradovej vyrobky dochadza napr. v segmente 1. Pri linke uréenej pre znacku
Skoda, kedy vyrobny proces prebicha nepretrzite pocas celého tyzdina. V dosledku tohto
typu vyrobného procesu je aj logistika a ostatné oddelenia spolo¢nosti prispdsobené tak,
aby bol zabezpeceny neustaly prisun zasob (materidlu, surovin) Kk linkam atiez staly
presun hotovych vyrobkov na sklad. Technologické ¢asy a normy tvoria rychlost’ pradu,
ktora udava velkost’ vystupu, na zédklade ¢oho mozno s velkou presnostou zistit' redlnu

spotrebu materialov a surovin.

Z hladiska technologie ide o montaz a priebeh vyroby na jednotlivych linkach

mozno rozdelit na sedem skupin (vyrobnych operacii):

e nasadenie tlaceného spoja a vlozenie ventilu

e vloZenie a zabezpecenie vodiCov
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e montdz a zapojenie Cerpadla, inStalacia trysky, veka a filtra

e zabezpeCenie spony, veka, trysky a nasadenie hadice

e zabezpeCenie kablovej skrinky, navleCenie sady upchavok a plavéka
a nasledne vykonanie finalnej kontroly zostavy

e kontrola a utesnenie prietokov

e zabalenie a vyexpedovanie na sklad

Za poslednii vyrobnu operdciu mozno povazovat prace spojené¢ s balenim.
Finalnemu baleniu vyrobkov este predchadza vizualna kontrola a ak je vsetko v poriadku

tak nasleduje presun hotovych vyrobkov na sklad.

Obr. ¢. 7.: postup vyrobnych operacii

Operace 4.
Nasunuti hadice

Operace 5.

Operace 3. e v .
Zajisténi kabelového

Zalozeni cerpadla

domecku
Operace 2. Operace 6.
Zalozeni vodicl Zatésnéni pratoka
Operace 1.
Nasunuti tiSténého Baleni
spoje

Zdroj: Interné materialy spolo¢nosti
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Vyrobny proces vsegmente 1 a2, mozno zhladiska riadenia oznalit za
centralizovany, s vyskytujicimi sa prvkami procesného riadenia. Tieto prvky mozZno
pozorovat’ pri priradeni dalSich podpornych a obsluznych procesov k uz existujucim
segmentom 1 a 2. Z toho vyplyva, Ze na rieSenie kazdodennych uloh, ma veduci vyroby na

v kazdom segmente k dispozicii z&stupcu pre technoldgiu, kvalitu a logistiku.

4.3 Systémy na podporu planovania a riadenia vyroby

Poziadavka zakaznika predstavuje zaciatok (vstup) celého vyrobného procesu.
V zmluvnom vztahu medzi zakaznikom a spolo¢nostou dochadza najéastejsie k podpisu
tzv. ramcovych zmlav, ¢o je podmienené najmé charakterom vyrobkov ktoré spolo¢nost’
produkuje a ktoré suvisia s automobilovym priemyslom. Tieto zmluvy obsahuju okrem
iného aj dohodnuté ro¢né mnozstvo vyrobkov a ich Struktiru s odchylkami priblizne 10 az
15 %. K spresneniu tychto Udajov dochéadza na zéklade dodatkov zasielanych zakaznikom
v ¢asovom intervale jedného tyzdna, kde sa upravuje predpokladané mnozstvo odberu na 6

az 8 tyzdnov.

Vyrobny plan nasledne predstavuje vystupnii Cast’ systému a zaroven zarucuje

uskutoénenie dohodnutej zakazky podl'a podmienok upravenych v zmluve.

4.4 Casovy harmonogram vyrobného programu

Z hl'adiska ¢asu, mozno strategické plany podniku rozdelit’ do troch skupin:

a) Dlhodobé - tvoria sa na dobu siedmych rokov a st podmienené priemernou dizkou
zivotného cyklu vyrobkov.

b) Strednodobé — tvoria sa na dobu troch rokov a a ich cielom efektivne je rozdelenie
jednotlivych zékaznikov a platforiem vyroby, do vSetkych sucasti opisovanej

podnikatel’'skej jednotky.
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c) Kréatkodobé — sem mozZno zaradit' operativne a taktické plany s prognézou od
niekol’kych tyzdilov az po jeden rok (nie zriedka vSak dochddza aj ku ich
kazdodennej  aktualizacii vzhl'adom na sériovd vyrobu aspolupracu

s automobilovym priemyslom).

Oddelenie vyrobnej logistiky m& za Ulohu planovanie priebehu vyroby. S ohl'adom na
charakter vyroby a orientaciu na potreby zakaznikov, sa spolo¢nost’ vo svojej stratégii
rozhodla, ze planovanie vyroby bude ponechané na tutvar logistiky, ktory zaroven prebera
zodpovednost’ za plynulost’” materidlového toku atiez za efektivitu a bezproblémovost
v komunikécii so zakaznikmi. V désledku vel’kej informacnej naro¢nosti a ¢astych zmien
tychto informécii, prebieha komunikacia zakaznikovo so spolo¢nostou s vyuzitim systému
EDI, ktory spracovava poziadavky a podnety zkaznikov a sprostredkuje ich podnikovému
systétmu SAP R/3, kde dochadza k overeniu tychto poziadaviek pomocou pracovnikov
utvaru logistiky, so si¢asnym rozlozenim a kapacitou vyroby. V pripadoch nepostacujuce;
kapacity, dochadza ku kontaktovaniu zakaznika a k spoloénému hl'adaniu alternativneho
rieSenia, ako napr. zmensenie objednavky, prediZenie ¢asového horizontu vyroby a pod.

Na tomto stupni planovania sa e$te nedochadza k zohl'adneniu dispozicie materialu.

Prenos dat do planovacich kariet, je mozné uskutoc¢nit’ az po zaradeni dodatkov od
zakaznikov. Planovacie karty determinuji pozadované vyrdbané mnozstvo produktov na
dobu troch tyzdnov, k ¢omu sa prirad’'uju poziadavky na l'udské zdroje, material atd’. Pevne
ur¢ené ostava iba obdobie jedného tyzdna a k priradeniu materidlovych potrieb dochadza
na zaklade dennej aktualizacie planovacich kariet. Tieto aktualizacie umoznuju predvidat
pripadne reagovat’ na ur¢ité zmeny a odchylky vo vyrobnom plane. Planovacie karty teda
sluzia na objednavku produktov pre potreby vyrobnej kapacity linky z ¢oho vyplyva tloha
planovania, ktorou je prispésobenie zékaznickej objednavky vyrobnej kapacite linky, tak
aby nedochadzalo k problémom s vyrabanym mnozstvom vyrobkov a ¢asom ich vyroby.
Touto formou sa realizuje planovanie vyroby v pripade prvého segmentu a tiez pri vyrobe

pre spolo¢nosti BMW a Mercedes v druhom segmente.
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Obr. ¢&. 8.: vyuzitie systému EDI pri operativnom planovani

Zakaznicky pozadavek EDI

Podnikovy operaéni
systém

Logistika
(PVV)

.

) Podnikovy operaé&ni )
Dodavatelé A Personal
systém

Vyrobni plan

Zdroj: Interné materialy spoloc¢nosti

Pre zéstupcov druhého segmentu ato konkrétne pre Land Rover a Jaguar, obsahuje

planovanie vyroby isté odliSnosti, ktoré podmieniujt:

e NevyuZzivanie systému EDI

e Sklad vyrobkov nachadzajdci sa na Uzemi Anglicka

V pripade nevyuZivania systému EDI, prebieha komunikécia zdkaznika so spolocnost’ou
pomocou emailu alebo faxu. Pri tomto spdsobe sa zaznamenavanie udajov od zékaznika
pre realizaciu objednavky robi manualnym prepisom uUdajov do SAP R/3. Toto sa tyka
najma uz spominanych zakaznikov z Anglicka, kedy ide o 27 réznych vyrobkov, ktoré je

potrebné manualne zapisovat’ kazdy tyzden po dobu dva a pol mesiaca.

Pri takomto objeme Udajov a ¢asovej narocnosti ich zapisovania, méze dojst’ k chybam
ateda k nepriaznivemu ovplyvneniu vyroby a dodavok a preto sa tieto manualne zapisy

uskuto€niujii viacerymi pracovnikmi, ktori si medzi sebou navzajom kontroluju svoju
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pracu. Aj napriek tejto doslednej kontrole sa vSak obcas stane ze dojde k chybnemu zépisu

a v takom pripade je to mozné chybu napravit’ napr. priatim zmien v plane vyroby.

Jednym s obmedzeni kontinualneho planovania na zaklade poziadavky zakaznika
(Anglicko), je aj fakt, ze tovar evidovany v distribu¢nom centre je mozné vidiet' v SAP-g,
kde sa eviduje ako zasoby, ale tieto z&soby sa nenachadzaju vo vyrobni v materskej
spolo¢nosti a systém s nimi uz d’alej nerata. V tomto pripade je potrebny nielen manualny
zaznam poziadavky od zakaznika ale aj zistenie aktualneho stavu zasob v sklade po
ukonceni dennej expedicie a nasledné znizenie planovaného mnozstva o tato zasobu. Cely

tento proces ma opét’ na starosti pracovnik logistiky.

Po uskuto¢neni spominanych dvoch krokov sa v planovacom procese postupuje rovnako
ako keby bol zdkaznikom vyuzivany systém EDI, ¢ize overenie poziadavky zakaznika

pracovnikom logistiky so sucasnou disponibilnou kapacitou.

Na obrazku ¢. 9 mozno vidiet’ operativné planovanie pre zahrani¢énych zédkaznikov Land

Rover a Jaguar.

Obr. ¢. 9.: operativne planovanie pre Land Rover a Jaguar

Zakaznicky pozadavek Fax/Email

Ru&ni prepis dat

Kontrola zésoby
v distribu&nim centru

Podnikovy opera&ni
systém

Logistika
(PVV)

. Podnikovy opera&ni .
Dodavatelé 5 Personal
systém

Vyrobni plan

Zdroj: Interné materidly spole¢nosti
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4.5 Planovanie vyrobnej kapacity

Z hladiska taktickej a strategickej Urovne je plan vyrobnej kapacity rozvrhnuty
rovnako ako plan vyrobného programu. Vychodiskom dlhodobého planovania vyroby, je
navrh vyrobnej kapacity, ktory v sebe zahffia pocéet pracovnikov a investicie spojené
s realizaciou potrieb zakaznikov, tak aby nedochadzalo Kk preruSeniu vo vyrobe av

jej pridruzenych procesoch.

Ak sa jednd ouz vyrabané vyrobky, tak sa planovanie uskuto¢iuje tyzdenne,
pripadne mesacne. Vysledkom je potom operativny plan, na ktorého spracovanie, sa
vyuziva informaény systém v spolo¢nosti, ktory preberie poziadavky zakaznika uskuto¢ni

overenie materialovej dostupnosti pre danu vyrobu.

4.6  Softwérové vybavenie spolo¢nosti

Ako sme uz spominali, spolocnost’ disponuje systémom SAP R/3, ktory v nej naSiel
Siroké uplatnenie. Pomocou Sap R/3 je mozné planovanie v systétme MRP Il. Tento
koncept planovania priemyselnych zdrojov resp. planovania zdrojov pre vyrobu MRP Il je
roz$ireny o d’alSie funkcie materidlového hospodarstva, pldnovanie denného mnoZstva,
kontrolné systémy pripravenosti materidlu, sledovanie kritickych ¢asti, umoznuje aj

planovanie nakladov na vyrobu a pod.

Vzhl'adom na vyrobu spolo¢nosti a na mnozstvo objednavok, materidlu atd’., ma
spolo¢nost’ K dispozicii niektoré riesenia v systéme SAP R/3 prispdsobené podla svojich

poziadaviek. Jedna sa napriklad o tzv.
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e E - KANBAN (elektronicky KANBAN),
e moznost prenosu udajov na zdklade skenovania, ktoré taktiez kompatibilné

so systémom SAP R/3.

Na rozdiel od klasickej Stitkovej formy kanbanu, je systém pouzivany v sledovanej
spoloCnosti nastaveny tak, ze informacie medzi skladom a vyrobou sa prenasaju
automaticky, ¢o ma za nasledok udrzanie pomerne malého objemu materialu v procese
vyroby. Systém je naprogramovany tak, aby v ¢ase ked’ pride z vyroby hlasenie o jej
ukonceni, okamzite dochadza k hlaseniu poziadavky na nutnost’ doplnenia spotrebovaného
materialu zo skladu, v objeme v akom bol v tejto vyrobe spotrebovany. Automaticky sa
vyplni ado skladu na tla¢iarenn odo$le spracovana poziadavka, na zéklade ktorej sa

v sklade pripravi material, ktory je nasledne expedovany do vyroby.

Druhym rieSenim prisposobenym podla poziadaviek spolocnosti je systém
skenovania udajov od zédkaznikov. Tento systém je zalozeny na Stitkoch s ¢iarovym
kédom, ktory obsahuje napr. poradové ¢islo zakaznika, datum, ¢as dodavky, dodacie ¢islo
a pod. Tento ¢iarovy kod, sa po ukonceni vyrobnej operacie naskenuje a v tom momente
dojde k zacatiu predoslého systému elektronického kanbanu, ktory nasledne umozni

realizaciu materialu zo skladu do priamo do vyroby.

Skenery sa uplatiuju Vv celom vyrobnom procese, avSak najviac v oblasti
skladového hospodarstva. Vyuzitie ciarovych koédov je mozné aj vtedy, ak dojde
k reklamécii vyrobku, kedy je z tohto kodu mozné vysledovat’ vSetky potrebné udaje, ako

napr. datum vyroby, pouzity material a pod.

4.7 Skladovaci a distribu¢ny systém spolo¢nosti

Skladoveé priestory spolo¢nosti sa nachadzaju priamo pri vyrobnej hale, a v pripade
ukoncenia vyroby je mozné po naskenovani ¢iarovych kodov, hotové vyrobky premiestnit’
do tohto skladu prakticky okamzite o je vel'kou vyhodou. Vyrobky doruc¢ené do skladu su

nasledne znovu skenované, ¢im sa zabezpeci ich evidencia na sklade (v systéme SAP R/3).
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Nasledne je eSte nutné vykonat’ tzv. kontrolné naskenovanie, bez ktorého by bol vyrobok

vedeny ako rozpracovana vyroba, ku ktorej nie je mozné priradit’ potrebné formulare.

Kontrolné naskenovanie sluzi hlavne pre doéslednost’ pri preprave vyrobkov z vyroby na

sklad , a aby nedoch&dzalo k zbytoénym problémom s evidenciou.

Po skonceni procesu naskenovania, ma spolo¢nost’ na vyber zo Styroch moznych

krokov kedy si v podstate vyberie bud’ uskladnenie alebo prepravu:

Odovzdanie hotovych vyrobkov na prepravu k zakaznikovi (JIT)
Hotové vyrobky nachadzajtce sa na sklade pripravit’ na prepravu zakaznikovi

Pripravit’ hotové vyrobky na prevoz do distribu¢ného centra

N

UloZenie hotovych vyrobkov na sklad (uskladnenie)

Na obrazku ¢. 10 mozno vidiet priebeh distribuénych a skladovacich procesov
S spolocnosti.

Obr. ¢. 10.: Priebeh Distribué¢nych a skladovacich procesov

—>| Expedice Zékaznik 1

—> Sklad vyrobku —> Expedice Zakaznik 2

Vyroba

> sklad vyrobkii [—>{ Distribuéni 3 Expedice T——> Zakaznik 3

centrum

—>! Sklad vyrobki

Zdroj: Interné materialy spolo¢nosti
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V tabulke ¢islo 1. Mozno vidiet’ podiel jednotlivych ¢innosti, ktoré vykonavaji pracovnici

na sklade hotovych vyrobkov.

Tab. ¢ 1.: &innosti vykonavané pracovnikmi na sklade HV

Cinnost’ Podiel ¢innosti [%]
skenovanie hotovych vyrobkov 20

balenie do ochrannej félie 5

administrativne ¢innosti 10

Skladovanie 25

priprava expedicie 40

Zdroj: Vlastné spracovanie autora

4.7.1 Skladovanie

Presun hotovych vyrobkov zvyroby na sklad, ich dékladne naskenovanie
a potvrdenie o tom, ze tovar v tento denl nebude prepravovany k zakaznikom, predstavuje
Vv spolocnosti skladovaci proces. Potvrdenie o neexpedovani sa uskutocfiuje pomocou
kontroly v SAP R/3 atiez pomocou dokumentacie. Nasledne sa pomocou prislusnej
transakcie vytla¢i skladovy list, v ktorom su zaznamenané Udaje ako napr.: ndzov vyrobku,
obsah kusov v obale, datum vyroby, druh vyrobku a tieZ miesto uskladnenia vyrobku, ktoré

je vel'mi dolezité. Na uskladnenie vyrobkov su v sklade vyuZzivané dva sposoby:

1. Reglly - do ktorych systém umiestiiuje tieto vyrobky na zaklade aktualnej
dostupnosti vol'ného miesta.

2. Blokové uskladnenie - vyuzivané najmid pri vyrobkoch ktorych velkost
presahuje rozmery regéalov, pripadne su samostatne ulozené a zabalené

na rozmernejsich paletach, v kontajneroch a pod.

V oboch pripadoch st hotové vyrobky ulozené na paletich ovinuté ochrannou
foliou a je k nim prilozeny skladovy list, s ktorym su nasledne umiestnené na vymedzené

skladové miesto, ako je to mozné vidiet’ na obrazku ¢. 11.
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Obr. €. 11.: Ukézka skladovania v spolo¢nosti

JIFRT R

Al

Zdroj: Interné materialy spolo¢nosti

4.7.2 Vyexpedovanie hotovych vyrobkov

Pri vyexpedovani vyrobkov, ¢i uz sa jedna o hotové vyrobky pochadzajlce z vyrobnej
linky, alebo o vyrobky nachéadzajice sa na sklade prebiehaju v spolo¢nosti dva druhy

tokov:

a) Hmotny tok vyrobkov — v ktorom sa tieto vyrobky premiestiuju do zony urenej na
expediciu a k premiestneniu do tejto zony dochadza hned’ po skonceni vyroby,
alebo sa do tejto zony dostavaju aj vyrobky umiestnené v regaloch nachadzajucich

sa v skladovych priestoroch.

Spolo¢nost’ ma k dispozicii 3 rézne druhy postupov pri vyexpedovani hotovych vyrobkov:

e Kilasicka dodavka
e Realizécia dodavky s vyuzitim JIT

e Dodéavka smerujuca do distribu¢ného centra
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b) Tok informacii (informacny tok) — prebieha si¢asne s hmotnym tokom a ma suvis
s kontrolou expedicie v syst¢éme SAP R/3, ktora sa vykonava kazdy, aby mali
pracovnici prehlad o tom, ¢o sa ma v aktualnom dni expedovat. TieZ je mozné
overit, ¢i sa potrebné vyrobky nachadzaji na sklade hotovych vyrobkov alebo je
potrebne zadat objednavku do vyroby. Do informa¢ného toku patri aj uz
spominany systém elektronickej vymeny dat (EDI), ktory taktiez umoziluje
Vv pripade Ze ho zékaznik pouziva vyhotovit’ spravu o stave objednavky. Prevazna
Cast’ tychto procesov prebiecha automatizovane a pracovnik obsluhy slizi najmé ako
kontrolny prvok, avSak v pripade akejkol'vek chyby moéze okamzite zasiahnut

a napravit’ ju manudlne.

4.7.3 RieSenie prepravy v spolocnosti

Trend vyuZivania stikromnych Spedi¢nych spolo¢nosti, ktory dnes na trhu v tomto
segmente panuje sa tyka aj nami opisovanej spolo¢nosti. V jej vlastnictve sa nenachadzaju
ziadne vlastné dopravné prostriedky ana tuto ¢innost’ spolo¢nost vyuziva sluzby uz
spominanych sukromnych $pedi¢nych spolo¢nosti. Spolo¢nost’ pre svoju ¢innost’ vyuziva

nasledujuce typy vozidiel:

e Citroen Jumper
e Avia
e Liaz

e Kamiony znaciek Volvo a Man s ndvesmi
Podla periodicity prepravy, spolo¢nost’ rozlisuje medzi:

a) stdlou prepravou — vychadza z expedi¢nych planov a z potreby expedicie
Vv jednotlivych ditoch v zavislosti na dohode so zakaznikom.

b) okamzitou (mimoriadnou) prepravou — ktora sa uskutoCfiuje najmé pri
nadmernej produkcii, pripadne ak dojde k problémom vo vyrobe (napr. vypadok

vyroby) a je potrebné nahradit’ meskajuce dodavky
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Zmluvu o cene prepravy spolo¢nost’ uzatvara po dobu jedného roka a je v nej uvedena

fixna cena za prepravu bez ohl'adu na vyvoj ceny PHM.

4.7.4 Klasicka dodavka

V spolocnosti je najcastejSie vyuzivaniu prave klasickd dodavka alebo tiez znama aj
ako bezna dodavka. Tato dodavka je typicka svojim riadenim sa podl'a metédy FIFO a cely
jej priebeh je taktiez automatizovany. Zahfiia v sebe ¢innosti ako napr. oznaéenie ¢iarovym
koédom, skenovanie, tla¢ vyskladnovacich listov, balenie a nasledné expedovanie. Klasicka
dodavka sa pouziva najma v pripade vzdialenych zékaznikov ako napr. koncern VW ¢i
zakaznik BMW a Mercedes ktorych ¢asti su alokované v ramci EU a z ¢asového hladiska
pri nich nie je mozné vyuzivat rezim JIT. Ako vyplyva z vysSie uvedenej tabul’ky, az 70%

dodavok je vykonavanych prave pomocou klasickej dodavky.

4.7.5 Realizacia dodavky s vyuzitim JIT

Tato dodavka sa zvyc€ajne realizuje ihned” po skonéeni vyrobného procesu, kedy po
pociatoénom naskenovani hotovych vyrobkov tieto nasledne putuji do skladovych
priestorov. Ak boli prvotné data naskenované do systému bezchybne a bola im pridelena
Specifikacia JIT, tak pri druhotnom skenovani v sklade prebehne automaticka tla¢ karty
s ¢iarovym kodom a baliaceho listu, v ktorom je uvedeny pocet kusov vyrobkov v obale,

kody vyrobkov atd’.

V pripade vyskytu chyby pri skenovani alebo nelplnosti dat , je ich moZne do
systému doplnit’ manualne a potom spustit’ dotla¢ karty ¢iarového kodu a baliaceho listu.
Proces dalej pokraCuje olepenim paliet ochrannou f6liou, prilozenim vytlaCenych
dokumentov a presunom do miesta expedicie (zéna expedicie) kde sa jednotlivé palety

zoradia podl'a sposobu nakladky do pripraveného vozidla. Tento typ dodavky (JIT), tvori
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priblizne 25% z celkového mnozstva dodavanych hotovych vyrobkov a spolo¢nost’ ho
uplatituje pri spolupréci so Slovenskym Volkswagenom a ¢eskou Skodou auto, ked’Ze len

u tychto dvoch zakaznikov st splnené nutné poziadavky na aplikaciu JIT a to:

a) Prognéza dodavok na obdobie minimalne 10 tyzdnov s maximalnym
vykyvom 10 az 15%
b) Vzdialenost’ zakaznika do 400 km od spolo¢nosti

4.7.6 Dodavky smerujuce do distribucného centra

Spolo¢nost’ vyuziva sluzby distribu¢ného centra v Southamptone v Anglicku, cez
ktoré prebieha obeh tovaru z materskej spolo¢nosti v Ceskej republike, do spolo¢nosti
Jaguar alLand Rover. Tento krok bol podmieneny najme vyjednanim vyhovujlcich
cenovych podmienok za prendjom skladovacich priestorov anglickou stranou, ktora
ponukla cenu v priemere 0 35% niz8iu ako ostatné ponuky na tamojSom trhu. Vyhodou je
aj prepojenost informaénych systémov oboch spolo¢nosti kedze je tam pouzivana
obdobna technoldgia a software. Spolo¢nosti sa vzajomne dohodli aj na zaSkoleni troch
zamestnancov z anglickej strany Ceskou spolo¢nostou, aby vedeli komunikovat’ priamo
s materskym zavodom v Cechach, tak aby bola spolupraca tychto dvoch partnerov &o
najefektivnej$ia. V zmluvnych podmienkach je d’alej dohodnuta aj suma prendjmu tychto
pracovnikov, ktord predstavu ¢iastku 5000 libier na jedného pracovnika za mesiac. Okrem
toho je v zmluve zahrnuty aj mesacny prenajom skladovacich ploch, paletovych miest,
rozne néklady spojené so skladovanim a pod. Cena za tento prenajom predstavuje d’al$ich

20 000 libier mesacne.
Popis obehu tovaru cez distribu¢né centrum:

Distribu¢né centrum v Southamptone sluZzi pre materskll spolocnost’ len ako stanica
na preskladnenie tovaru, ktory je nasledne expedovany zakaznikom na zaklade zaslania
kompletnej objednavky priamo do tohto distribu¢ného centra, ¢im nedochadza k predaju
hotovych vyrobkov priamo anglickému skladu ktory by v tomto pripade pdsobil ako
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sprostredkovatel. Priebeh dodavky do distribu¢ného skladu v Anglicku prebieha

nasledovne:

e vyexpedovanie zasielky hotovych vyrobkov 2z materskej spolo¢nosti
v Ceskej republike

e kontrola vyrobkov prichadzajucich do skladu v Southamptone

e prijem hotovych vyrobkov na sklad

e zaznamenanie vyrobkov na sklade pomocou systému SAP R/3

Pre sprehladnenie evidencie vyrobkov, su oba sklady teda aj ten v materskej
spoloc¢nosti a aj ten v Southamptone oznac¢ené ¢islami, aby bolo jednoducho mozné overit
v ktorom zo skladov sa dany vyrobok prave nachddza. Expedovanie zo skladu
v Southamptone sa deje 3 krat denne ato na zadklade priatej objednavky od zékaznika,
ktort je mozné zaslat’ podobne ako v materskom sklade bud’ mailom alebo faxom a ktora
sa nasledne spracuje pomocou systému elektronickej vymeny dat (EDI). V pripade ze
vSetko prebehlo spravne a objednavka je pripravena na odoslanie, je riadne zabalena a je
K nej prilozend vSetka potrebna dokumenticia, je ju mozné naskenovat. Ukoncéenie

dodavky sprevadza predanie faktdry a dodacieho listu zakaznikovi.

4.7.7 Podmienky dodavok hotovych vyrobkov

Pokial' ide o dodacie podmienky, tak sa spolo¢nost’ riadi platnym dodacimi
podmienkami v medzinarodnom obchode, znamymi aj pod nadzvom INCOTERMS.
V zmluvnom vzt'ahu k véc¢Sine svojich zdkaznikov, uplatituje podmienku typu EXW, ktora
v preklade znamenda prepravu zo zavodu na dohodnuté miesto. Tato podmienka je pre

spolo¢nost’ pri dodavani hotovych vyrobkov najlepSou vol'bou.

V pripade segmentu prémiovych zakaznikov typu BMW a Mercedes, spolo¢nost’

uplatituje podmienku DDU, teda jedna sa o podmienku, kde sa pri dodani neplati clo
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a dodavka smeruje na dohodnuté miesto ur¢enia. Tato podmienka je v tomto prémiovom

segmente uplatiiovana najmi z dévodu rozsiahlejSieho zaruc¢ného a pozaru¢ného servisu.

Pri expedovani hotovych vyrobkov do zavodu v Southamptone spolo¢nost’ taktiez
uplatiiuje podmienku EXW, zcoho pre fiu vyplyva hradenie znacnej Casti nakladov
spojenych s prepravou, avSak v prepoéte na zakaznika dochadza k zniZeniu tychto

néakladov o priblizne 5% ¢o je z jeho pohl'adu vyhodou.

V oblasti externého importu od dodavatelov spoloc¢nost’ preferuje uplatnenie
podmienky DDU. Podmienku EXW uplatfiuje len v pripade, Ze sa jedna o interného

dodavatel’a.

4.8 Analyza stavu zasob a logistickych nakladov

S ohl'adom na doterajSie zistenia, sme dospeli k ndzoru, Ze nami opisovana
spolo¢nost’ ma v oblasti logistiky a st¢asného rozmiestnenia vyroby predpoklady na uréité
zlepsenie, ktoré by malo za nasledok zvySenie efektivnosti podnikovych ¢innosti, pripadne
znizenie nakladov a zvysSenie ziskovosti. Na toto naSe tvrdenie nadviazeme analyzou

nékladov spojenych s logistikou spolo¢nosti a analyzou zasob.
1. Logistické naklady
Z pohl'adu uctovnictva mozno v spolo¢nosti ur¢it’ dva druhy nakladov na logistiku:

a) priame — predstavuju percentualny podiel na trzbach minulého obdobia a pre rok
2013 dosiahli kalkulované priame logistické néaklady hodnotu 5 185 720 eur.
Pokial’ ide o skuto¢né priame logistické naklady, tak ich vySka bola 5 253 365 eur,
Z ¢oho mozno usudit’ Ze doslo k prekroceniu v plane nakladov o priblizne 1,3 %.

b) nepriame — predstavuji napr. naklady na prenajom, informacny systém a pod. Ich
sumu vSak d’alej nezohl'adiiujeme ked’Ze v sebe zahfiiajii velké mnoZstvo poloziek

a ich presne urcenie a vypocet by bol narocny.
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Tab. ¢&. 2.: Kalkulécia planovanych logistickych nakladov

Druh nékladu Suma v eur
Dopravné naklady 2323745
Mzdové néklady 2 483 600
Skladovacie naklady 175 354
Nakup materialu a surovin 195 650
Ostatné naklady 7371
Spolu 5185720

Zdroj: Vlastné spracovanie autora

Tab. ¢&. 3.: Kalkulacia celkovych logistickych nakladov

Druh nékladu Suma v eur
Dopravné néklady 2330931
Mzdové néklady 2 537 803
Skladovacie naklady 187 630
Nakup materialu a surovin 184 650
Ostatné naklady 12351
Spolu 5 253 365

Zdroj: Vlastné spracovanie autora

Z uvedenych tabuliek ¢. 2. a¢. 3. vyplyva, Ze najvyznamnejSou polozkou
Vv spolo¢nosti st mzdové naklady. Tieto néklady predstavuji najvacsiu hodnotu vo vicsine
spolo¢nosti. Oproti planovanej hodnote doslo v skuto¢nosti k narastu mzdovych nakladov

0 54 203 eur ¢o v percentudlnom vyjadreni, predstavuje 2,18%.

Spolocnost” sa preto momentalne sustred’uje prave na oblast mzdovych nakladov
asnazi sa o ich znizovanie. Jednou z foriem znizovania mzdovych nékladov, je prechod
k outsourcingu pracovnikov pomocou rbéznych brigadnickych agentir. Takato forma

vyberu pracovnikov sa uskutociiuje najmi pri ocakavani narastu objednavok a treba
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podotknit’ Ze ju je mozné vyuzit' iba pre jednoduchsie formy préace, ktoré nevyzaduju

podrobné zaskolenie.

V oblasti dopravnych nakladov taktiez doSlo v porovnani planu so skuto¢nost'ou
K miernemu nérastu ato konkrétne z 2323745 eur na hodnotu 2330931 eur ¢o
V percentudlnom vyjadreni predstavuje iba priblizne 0,31 % co je zanedbatel'né. Tento
nepatrny narast spolo¢nost’ pripisuje okamzitej (mimoriadnej) doprave pre zakaznikov na
anglickom trhu, v désledku meskania zasielok, sposobeného vypadkom systému evidencie
objedndvok. Takato doprava sa realizovala 5 krat a cena jednej predstavovala hodnotu
1437,2 eur.

V oblasti skladovacich nakladov bolo zaznamenané ich zvySenie, ktoré
bezprostredne suviselo s problémami pri doprave na anglicky trh, kedy pri doruceni
oneskorenych objednavok do distribu¢ného centra aich néasledného vyexpedovania
zdkaznikom, vzrastla predpokladana doba uskladnenia z 2 na 7 dni za ¢o si spolo¢nost’

prevadzkujtca distribuéné centrum uctovala sumu spolu vo vyske 12 276 eur.

V pripade polozky nakup materialu a surovin, doslo k znizeniu skuto¢nej hodnoty
nékladov oproti planu ato konkrétne 05,96 %, ¢o bolo spdsobené zniZzenim cien

materidlov a surovin v désledku konkurenéného boja dodavatel'skych spolo¢nosti.
2. Stav zasob

Pre vedenie spolo¢nosti je stav zasob hotovej vyroby délezitym ukazovatel'om pre
urCenie objemu finan¢nych prostriedkov, ktoré si viazane prave v hotovych vyrobkoch.
Pre zistenie optimalnej hodnoty zasob, je v§ak tento ukazovatel’ nepostacujici a preto sme
sa rozhodli zamerat’ aj na dobu obratu zasob, ktord nam toto optimalne mnozstvo zasob

umoznuje zistit’.
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Tab. ¢. 4.: Porovnanie z&sob hotovych vyrobkov v EUR

Mesiac

sledované obdobie rok
2013 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
poZadovana hodnota 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478 4478
Veur 932 932 932 932 932 932 932 932 932 932 932 932

4503 4 495 4493 4545 4532 4510 4499 4508 4500 4491 4 496 4506
redlna hodnota v eur 750 635 444 625 280 785 893 976 123 912 112 359
Rozdiel v eur -24818 | -16 703 | -14512 | -66693 | -53348 | -31853 | -20961 | -30044 | -21191 | -12980 | -17180 | -27 427

Zdroj.: Vlastné spracovanie autora

Z (dajov V tabulke ¢. 4. mozno vidiet, ako sa realna hodnota zasob hotovych

vyrobkov v sledovanom obdobi roku 2013 postupne pocas jednotlivych mesiacov menila.

V porovnani s pozadovanou hodnotou bola realna hodnota vécsia v priemere 0 28 143 eur

¢o mozno pripisat’ zvySenému poctu objednavok so strany zakaznikov, ale aj uréitym

problémom s evidenciou objedndvkou v zahrani¢i.

Tab. &. 5.: Percentualny a hodnotovy podiel zasob hotovych vyrobkov doma a v zahraniéi

Mesiac

e
sledované obdobie rok
2013 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
hotové vyrobky doma 844 453 | 844 452 | 846 772 | 852 611 | 852 745 | 848 733 | 840 575 | 837 312 | 847 587 | 846 753 | 841 689 | 850 591
hotové vyrobky
Southampton 281484 | 279456 | 276 589 | 283 795 | 280 325 | 278 963 | 284 398 | 289 932 | 277 444 | 276 225 | 282 339 | 275999

1125 1123 1123 1136 1133 1127 1124 1127 1125 1122 1124 1126

hotové vyrobky celkovo 937 908 361 406 070 696 973 244 031 978 028 590
podiel HV Southampton
v % 25,00 24,86 24,62 24,97 24,74 24,74 25,28 25,72 24,66 24,60 25,12 24,50
podiel HV doméci sklad
v % 75,00 75,14 75,38 75,03 75,26 75,26 74,72 74,28 75,34 75,40 74,88 75,50
celkovy podiel v % 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100%

Zdroj.: Vlastné spracovanie autora
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Z tabulky ¢. 5. mozno vy¢itat’ percentudlny podiel hodnoty hotovych vyrobkov na

sklade v zahrani¢i a v sklade materskej spoloc¢nosti aich podiel na celkovej hodnote

hotovej vyroby v sledovanom roku 2013. Hotové vyrobKy v zahraniéi, sa teda na celkovej

hodnote hotovych vyrobkov podielajd takmer 25%
predstavuje 280 479 eur. Je to teda takmer 3 krat menej ako hodnota zéasob

vyrobkov v domacom sklade, ktora predstavuje 846 189 eur.

¢o v hodnotovom

Tab. ¢. 6.: Rychlost’ obratu a doba obratu zasob hotovych vyrobkov

vyjadreni

hotovych

mesiace

sledované obdobie rok 2013

6

10

11

12

ROZ HV 12,01 12,03 | 12,04 11,90 11,93 1199 | 12,02 11,99 | 1202 | 12,04| 12,03| 12,00
DOZ HV (dni) 29,98 | 29,92 2991| 30,26| 30,17 30,02 | 2995| 3001 | 2995| 2990 | 29,93 | 30,00
priemerna ROZ HV 12,00 | 12,00 | 12,00 12,00 12,00 12,00 | 12,00 12,00| 1200| 12,00| 12,00| 12,00
pozadovana hodnota ROZ 15,00 | 15,00 | 15,00 15,00 15,00 15,00 | 15,00 | 15,00| 1500 1500 1500| 15,00
priemerna DOZ HV (dni) 30,00 | 30,00 | 30,00 3000 30,00 30,00 | 30,00| 30,00 3000| 3000| 3000| 3000

poZadovana hodnota DOZ (dni)

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

Zdroj.: Vlastné spracovanie autora

V tabulke ¢. 6 mozeme vidiet, ze nami sledovana spolo¢nost nedosahuje

pozadovanu hodnotu pri dobe obratu zasob, ktora bola stanovena na 25 dni. Priemerna

doba obratu zasob vsak predstavuje 30 dni. Spolo¢nost’ vSak nesleduje dobu obratu zasob

jednotlivych druhov materidlu atak nie je mozné s istotou posudit’ pre¢o nedoslo

k dosiahnutiu pozadovanej urovne. V pripade ukazovatela rychlosti obratu zasob

spolo¢nost’ dosiahla priemernt hodnotu 12, pricom poZadovana hodnota bola na trovni 15,

z ¢oho teda vyplyva, Ze ani v tomto smere spolo¢nost’ nenaplnila svoje ciele.

4.9  Zhrnutie vysledkov a navrh rieSeni

Sledovana spolocnost’ sa rozhodla pre zavazny, avSak z ndsho pohl'adu nedosledne

pripraveny krok, ktorym bolo presuvanie casti vyroby medzi materskym skladom
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a skladom v Southamptone. Spolo¢nost’ v§ak mala na pripravu tohto kroku iba obmedzené
Casové obdobie, o spoOsobilo, Ze ani po takmer dvojro¢nom usili nedoslo k stabilite
presunu vyroby medzi tymito lokalitami. V domacom prostredi tento presun spdsobil
pokles pracovnych miest a o¢akavany prinos v podobe zvys$nia zisku spolo¢nosti sa zmenil
skor na problémy v oblasti zvySenia nakladov spojenych s transportom hotovych vyrobkov
ale aj so skladovanim v zahrani¢i. Z tdajov spolo¢nosti vyplyva, ze presunuta ¢ast’ vyroby
sa v roku 2013 na celkovych trzbach podielala iba 14%, av§ak naklady spojené s dopravou
do zahrani¢ia sa na celkovych nakladoch spolo¢nosti podielali viac ako 60timi
percentami, ¢o v hodnotovom vyjadreni predstavuje takmer 1,4 mil. eur. Okrem toho je
K tomu potrebné priratat’ aj skladovacie naklady, dodato¢né naklady suvisiace s kGpou
opakovane pouzitelnych obalov na vyrobky v dosledku prediZzenia obdobia kolobehu
obalov (kedZe vyroba prebiehala cez distribu¢né centrum v zahrani¢i), a mnohé d’alSie
naklady. Okrem toho je potrebné spomenut aj vyznamné ndklady spojené s okamzitou
(mimoriadnou) prepravou hotovych vyrobkov k zdkaznikom v zahrani¢i, ktora sa

realizovala letecky a teda bola spojena s nakladmi vo vyske 7186 eur.

O nevyhodnosti presunutia ¢asti vyroby do zahrani¢ia sved¢i okrem analyzy
ndkladov aj analyza stavu z&sob hotovych vyrobkov. Tento presun mal za néasledok
zvysenie zasob hotovych vyrobkov, kde z&soby nachadzajicce sa v Southamptone sa na
celkovych zasobach spoloc¢nosti podiel'aju priblizne 25 %, ¢o v ro¢nom sucte sledovaného
obdobia predstavuje 3 366 949 eur. Ukazovatel' doba obratu zasob, taktiez naznacuje Ze
pozadovany ciel’ spolo¢nosti nebol splneny a a Ze sa na tom podielal uz aj spominany
presun Casti vyroby. Pozadovana hodnota doby obratu zasob spolo¢nost’ou bola na trovni
25 dni, avSak priemernd doba obratu za sledované obdobie dosiahla hodnotu 30 dni.
Z ukazovatel'a rychlosti obratu zdsob moZno taktieZ vidiet nedosiahnutie ciela, ked’Ze

priemernd rychlost’ obratu bola iba 12 namiesto poZzadovanych 15 krat.

Na zé&klade uvedeného sme teda zhodnotili toto rozhodnutie o0 presunuti Casti
vyroby do zahrani¢ia z pohl'adu spolo¢nosti ako nerentabilné, pretoze pozadovana pridana
hodnota nedosahuje o¢akavanu mieru a prinasa skor d’al$ie problémy a dodato¢né naklady
spojené s logistikou a zasobami. V pripade zruSenia distribu¢ného centra v Southamptone,
by spolo¢nost’ mohla v podstate okamzite zaznamenat’ Uisporu uz spominanych nakladov

spojenych s logistikou, skladovacich nékladov, nakladov na nadkup obalov a pod.
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Ako rieSenie by sme na zaklade uvedeného navrhovali prechod na priamu
distribiciu hotovych vyrobkov kone¢nému zakaznikovi, bez potreby distribu¢ného centra,
¢o by malo za nasledok zefektivnenie ich obehu a jeho skratenie o3 dni v ktorych je
zahrnuta tvorba poistnej zasoby, prace spojené s administrativou, prijmom hotovych
vyrobkov a ich uskladnenim. V tomto pripade by analogicky nastala aj Uspora spojena
s dodato¢ne nakupovanymi obalmi, ktorych by bol dostatok a nebolo by nutne vynakladat’
d’alSie finan¢né prostriedky na doplnenie ich stavu. Zaroveil by sa uz existujice obaly
mohli pouzit’ v prebiehajucej vyrobe, pripadne pri realizacii novych zamerov. V pripade
skratenia doby, pocas ktorej sa hotové vyrobky nachadzaji v obehu, ¢o i len 0 jeden den,
dosiahne podnik d’al$ie uspory ale najméd dokaze skratit' dodaciu dobu svojich vyrobkov,

¢im v kone¢nom dosledku prispeje aj k vacsej spokojnosti na strane zakaznikov.

Na zéklade chyb ktoré prostrednictvom tohto distribuéného centra vznikali, ako
napr. chybnd evidencia Udajov do systému apod., boli uskuto¢fiované mimoriadne
prepravy, ktoré ako sme uz spominali vyvolali d’alSie ndklady, avSak tieto chyby nemoZzno
s uplnou mierou pripisovat’ iba distribu¢nému centru v zahranici a spoliehat’ sa na to, ze ak
by doslo k jeho zruseniu tak dojde aj k ich Gplnému odstraneniu. Chyby sa totiz stavaju aj
v doméacom sklade a v pripade ponechania moznosti ru¢ného zadavania niektorych tdajov,
najma v pripade ak ich je vel’ké mnoZstvo, nemozno zabranit’ d’al$im problémom. Preto by
sa spolo¢nost mala zamerat' aj na vylepSenie uz existujucich systémov a odstranenie
chybovosti a pristipenie k plnej automatizacii, pri ¢om by mohlo dojst’ k Uplnému
vynechaniu moznosti ruéného zaddvania, ¢o by znasho pohl'adu znamenalo mensiu
chybovost’ az hl'adiska spolo¢nosti zefektivnenie vyrobného procesu, uUsporu casu

a dodato¢nych nakladov.

V pripade vyuZitia metody JIT, by bolo vhodné okrem uZ existujicich zdkaznikov
Volkswagen aSkoda auto, rie§it mozni spolupricu aj s dalsimi slovenskymi
automobilkami, ako napr. KIA, PSA Peugeot Citroen, ked’ze tieto by taktiez mohli spinat’
nastavené podmienky pre uplatnenie takéhoto rezimu dodavok a mohli by tak nahradit’
pripadne zruSené zahrani¢né distribucné centrum. Z pohl'adu nakladovosti a ziskovosti toto
rieSenie povazujeme za velmi efektivne a myslime si, Ze by o flom spolocnost’” mala

pouvazovat’ a spominané automobilky oslovit’.
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Na zéklade prevedenych analyz apoznatkov nadobudnutych z materidlov
spolo¢nosti, mozno tvrdit' Zze zruSenie zahrani¢ného distribu¢ného centra by bolo pre
spolo¢nost’ prospesné nie len z hl'adiska tspory nakladov suvisiacich s logistikou, ktora by
mohla dosiahnut’ hodnotu odhadom okolo 1,5 mil. eur ro¢ne, ale aj z hl'adiska uspory ¢asu
a zjednodusenia administrativnych prac, spojenych s dodavkou do tohto centra. Taktiez by
doslo k regulacii stavu zasob hotovych vyrobkov urcenych pre zahrani¢ny trh, ¢o by malo

pozitivny dopad na spolo¢nost’ou sledované ukazovatele v oblasti zasob.

Na zaver sme zhrnuli niektoré pozitiva a negativa, ktoré by vyvolalo pripadné

zruSenie distribu¢ného centra v Southamptone.

a) Pozitiva:
e Analyzou preukdzana uspora nakladov spojenych s logistikou,
skladovanim a zdsobami,
o Zefektivnenie azjednoduSenie prac spojenych s administrativou
a skladovanim,
e Potreba mensieho poctu pracovnikov = uspora mzdovych nakladov
ale aj ¢asu

e Zefektivnenie dodavky hotovych vyrobkov zakaznikom

b) Negativa:

e Vypadky spOsobené problémami sdopravou (napr. zlé
poveternostné podmienky ktoré by negativne vplyvali na cas
prepravy)

e Absencia poistnej zasoby dostupnej priamo v Anglicku

Pre zrusenie tohto distribu¢ného centra, je vSak potrebné uzavretie dohody aj so
zakaznikmi ktorych sa to dotyka, ¢o by vSak z naSho pohladu nemusel byt vaznejsi
problém, ked’ze by z toho mohli profitovat’ aj oni a to napr. isporou prepravnych néakladov,
ktoré im vznikaju pri preberani tovaru Vv spominanom distribuénom centre a jeho
naslednom exporte do ich zavodov, ¢i usporou Casu, ktoru by priama distribucia k nim,

rozhodne priniesla.
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Zaver

Hlavnym cielom diplomovej prace bolo na zaklade teoretickych poznatkov
zhodnotit’ aké logistické metddy sa momentélne v podniku vyuzivaju v najvacsej miere,
aké su ich pripadné nedostatky, ako ovplyviuji jednotlivé podnikové ukazovatele, ake sU
podnikové vstupy avystupy, navrhnit' a odporu¢it nové vhodné rieSenia, ktoré by

umoznili zvysit’ efektivnost’ a ziskovost’ podniku, ako aj spokojnost’ jeho zakaznikov.

Na zéaklade tohoto ciela, sme dospeli k zdveru Ze pre sledovani spolo¢nost’ bude
z hl'adiska uspory logistickych, administrativnych a skladovacich ndkladov prospesné
zruSenie distribu¢ného centra v meste Southampton azmena skladového sp6sobu
distribtcie na priamd distribdciu k zahraniénym zakaznikom. Na zé&klade prevedenych
analyz, mozno ocakavat’ ro¢nu usporu logistickych nékladov na priblizne 1,5 mil. eur.
Celkovo tspru tohto rie$nia vSak z nasho pohl'adu nemozno vy¢islit' a to najma z dévodu
nedostato¢nych tdajov. Toto tvrdenie podkladame aj analyzami logistickych nakladov
a zasob, z ktorych je mozné jasne vidiet, ze pre spolo¢nost’ je dlhodobejSie vyuzivanie
tohto distribuéného centra nerentabilné a vynosy ktoré z neho plynu nedosahuju potrebnu
urovenl. ZruSenie tohto centra by prinieslo aj uspory casu a zjednoduSenie
administrativnych prac, spojenych s dodavkami. TaktieZ by doslo k regulécii stavu zasob
hotovych vyrobkov urfenych pre zahrani¢ny trh, ¢o by malo pozitivny dopad na

spolo¢nost’'ou sledované ukazovatele v oblasti zasob.

Ako sme uz spominali, na zruSenie tohto centra je potrebnd dohoda so
zahraniénymi zédkaznikmi pre ktorych je zriadené, avSak s ohl'adom na to, Ze aj pre nich by
toto zruSenie znamenalo usporu ¢asu a nakladov v oblasti dopravy, povazujeme dohodu za
realizovatel'ni. Okrem analyz sme nase presvedcenie o spravnosti tohto kroku podporili aj
niekol’kymi pozitivami, ktoré by po jeho realizicii nastali. ZruSenie zahrani¢ného
distribu¢ného centra so sebou samozrejme prinasa aj uréité negativne stranky, ktoré ak by
vSak aj nastali, znamenali by pre spolo¢nost’ len jednorazové a hlavne nizSie naklady, aké

predstavuji v rotnom uhrne v st¢asnosti.
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V zévere tejto diplomovej prace, sme okrem prechodu na priamu distribuciu
hotovych vyrobkov k zahraniénym zakaznikom navrhli aj dalSie rieSenie spojené
S, V spoloc¢nosti uz pouzivanym rezimom dodavok JIT, ktoré spoc¢ivalo v moznom rozsireni
spoluprace s d’al§imi vyznamnymi automobilkami, sidliacimi na Gzemi Slovenskej
republiky ato konkrétne s automobilkami KIA a PSA Peugeot Citroen, ktoré majd pre
nami sledovanu spolo¢nost’ vyhodnti polohu a spolupracou s nimi, by bolo mozné nahradit’
pripadné zruSenie zahrani¢ného distribu¢ného centra v Southamptone. Tento krok vsak so
sebou prindsa nutnost’ rokovania s tymito spolonostami o tom, ¢i by bolo mozné najst’
prienik medzi aktudlne vyrabanymi produktmi spolo¢nosti a potrebami automobiliek.
Mohlo by sa jednat’ napr. o niektoré typizované diely, alebo také, pri ktorych by nebola
nutna vyrazna zmena aktualne pouzivanej technologie. Ak by doslo k pripadnej dohode tak
tento krok z pohl'adu nakladovosti a ziskovosti povazujeme za vel'mi efektivny a myslime

si, ze by o iom spolo¢nost’ mala pouvazovat’ a spominané automobilky oslovit’.

Dal§im navrhovanym zlepSenim je adresovanie poziadavky na dodavatela
systémov sluziacich na evidenciu zasob a vyrobkov na skladoch, aby boli jednotlivé
moduly tohto systému pre spolocnost’ upravené tak aby bol systém plne automatizovany,
pri com by sa mohla uplné vynechat’ moznost’ ru¢ného zadavania, ¢o by z naSho pohl'adu
znamenalo mensSiu chybovost’ a z hl'adiska spolo¢nosti zefektivnenie vyrobného procesu,

usporu ¢asu a dodatocnych nakladov.
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