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1 Uvod

Logistika je vyznamnou oblasti podnikani. V dnedmii se s timto vyrazem setkavame
pomsrng ¢asto. K nej¥tSsimu rozvoji logistiky z&alo vCeské republice dochézet az
po roce 1989, kdy mnohé vyrobni podniky ztratilya smwonopolni postaveni na trhu
a byly nuceny se transformovat do trznihétay

Tento proces vyZzadoval odliSnyiigtup k zdkaznikm, neZz bylo obvyklé v dab
piedeSlé. To se tykalo i planovani vyroby, odbytzhledu vyrobk, jejich vyrobni
Zivotnosti apod. Zgala se také vice uptaivat tzv. reverzni logistika, ktera se zabyva
zpstnymi toky (reklamace, recyklace atd.). Podnikyerkt zvliadly konkuremi boj

a dokazaly seffzpiasobit novému prostdi, ziskaly silné postaveni na trhu.

Pro asgch na trhu bylo nutné si ggomit novou strategii v mySleni — byt vZzdy o krok
naged gred konkurenci. Také globalizace Gechach taktéz ,porevoini* pojem)
sehrava v logistice ztiaou roli, protoze klade velké naroky na transpBroblémy se
tykaji prepravy na velké vzdalenosti s co nejnizSimi  nklagchlym gesunem,
soulad s ekologii a bezgweosti. To vSe vyZaduje perfektivni systém zaloZzeny
na dokonalé komunikaci a organizaci mezi jednotiiv§lanky ietézce.

Proto je dnes vyznam logistiky uznavan po celéatesv

Pro svou praci jsem si zvolila firmu Magna Cartecbské Velenice, jejizinnost
spaiiva predevsSim ve vyrabvyliski pro swtové automobilky. Logistika v tomto oboru
hraje velkou roli, zvlagtpak v dnesni tvrdé konkur&m dokE, kdy bude zalezet krain
jiného redevsim na schopnosti logistikestli firma obstoji na s¥ovych trzich.

1.1 Princip etiky

Jednim ze zakladnich prindipna ktery se v dneSnim zrychlenéndtés\stale vic
zapomina, je princip etiky. Kazdy obchodni vztalwyjevou, aby abstrany jednaly
poctiw. Podnikani bez etiky vede kvlavani pewdz, kdegradaci cloveka
a v nekonéném dssledku i podniku a spafgosti. SluZzba lidem a spdteosti je vic nez
sluzba pe#zim. Penize davaji svobodu jen tehdy, kdyZ ovladanje,ra ne ony nas.

Dulezité je vypstovat v lidech schopnost neustale & a rozvijet svoje schopnosti. Je
dobré podivat se na &yvzivot nejen jako na kariéru, ale vic jako na @wsl— sluzbu
druhym.

(KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol., 2006)



2 Literarni reSerse

2.1 Logistika

Pojem logistika prawpodobré vznikl od feckéhologistikon = diamysl, rozum nebo
logos = slovotecnicka myslenka, zakon, pravidlo. ZjednoduSére tici, Ze logistika
je nauka, ve které jde v principu o to, aby bylyaspé ¥ci a ve spravnyas na
spravném misgt a to vSe i zachovani minimalnich naklad

Termin ,logistika“ se objevil prva ve vojenské oblasti v obdobi napoleonskych valek
a oznaoval planovani a realizaci pagbnych dodavek pohybujicim se vojenskym
Gtvarzm.

V oblasti hospod&tvi je termin logistika po#mé novy. V USA se Zal pouzZivat
priblizne od roku 1950, v Bmecku od r. 1970, a od té doby secndaozsril.

Vyznamnym impulsem Kk rozvoji logistiky byl postupigchod od trhu vyrobce,
charakterizovaného vyrobou omezeného sortimentublgyr ale ve velkych mnoZzstvich,
k trhu zakaznika. sledkem této zeny byla poteba rychlé inovace vyrobka jejich
Siroka nabidka. V této nové situaci byltelia se zadkit na rozSiovani sluzeb
zakaznikkm pi stalém drazu na snizovani naklad

(Vargcek, D., 2008)

Logistika v sodasné dob je predmétem zdjmu mnoha autiyr odborniki, ktef ji
definuji mizre, i kdyZ podstatatstava stejna:

Poslanim logistiky je vytvét p‘edpoklady a starat se o to, aby byly k dispozichapé
materialy, ve spravnémiase, na spravném méstse spravnou jakosti a sipluSnymi
informacemi, a to s/jatelnym finanim dopadem

(KUBAT, J., LIBAL, V. a kol., 1994)

Logistika je postup, jakidit proces planovani, rozmésti a kontroly materialnich
a lidskych zdraj, vazanych ve fyzické distribuci vyrablodkeratelim, podpade
vyrobnich¢innosti a nakupnich opera¢lGROS, 1., 1996)

Logistika predstavuje ekonomicky postoj, manazerskou @&citvkoncepci, ktera
v podmink&ch integrovanéhdgetczce vytvédi pridané hodnoty, v kombinaci se
slucitelnou organizani realizaci, vede kfgsné alokaci odp@dnosti za vSechny
pohyby a zasoby pouzitych matefiglSTEHLIK, A. 1997)

Hospoddska logistika je disciplina, kterd se zabykidenim tolk materidlu véase
a v prostoru a to v komplexu se souvisejicimi iokyrmaci a v pojeti, které zahrnuje
fyzickou i hodnotovou stranku pohybu materialu Zh@PERNICA, P., 1998)



Logistika je rizeni, organizovani, planovani, skirié provadni a kontrola
materialového toku od vyvoje a nakupep vyrobu a distribuci az ke kam&mu
odkerateli s cilem optimalét splnit pozadavky trhu 7 minimalnich nakladech
a narocich na kapita(LAMBERT a kol., 2000)

Logistika neni médni fasada skryvajici staré stavddameny. Je zcela novym know
- how na systémovych, celostnich zakladech, jefphévna aplikace v podnikové praxi
vede k efekin synergické povahy, tj. k takovym efekt které jsou finejmensim
radow vetSi, ale spiSe zcela odlisSné od efekkteré bychom dosahli postupnym,
izolovanym, didim /eSenim jednotlivych problém(PERNICA, P., 1998)

Logistika pedstavuje vyznamnou oblast podnikani. Jeji narokyzdroje — gdu,
pracovni silu, kapital a informace, a jeji dopady celos¥tovou Zivotni Urove jsou
enormni. Prvni vadzny zajem o logistiku ze stramynpatelského sta Ize zaznamenat
teprve ped rekolika malo desitkami let. Od této doby se postalayistiky zasad#
znmenilo: z ne@lis vyznamné funkce se vyvinula oblast, kdgampodnik dosdhnout
znanych aspor nakla@l cinnost, ktera ma obrovsky potencialni vliv na spekost
zakaznik a tim na objemy prodeje a marketingova zbiderou Ize efektivhvyuzit pro
ziskani konkuremi vyhody. Vyznam logistiky je dnes uznavan narcelée.

Kazdy novy obor ma nejenom své kladné, ale i z&pstdnky. TotéZ plati i o logistice.
Velky rozsah dopravy, ktery je vyvolanegevsim globalnim podnikatelskym
prostedim, zgsobuje nadrrnou zatz pro zivotni prosedi hlukem, dopravnimi
zacpami ve @stech i na dalnicich, zvySenymcten k¥Znych i ekologickych havarii aj.
Nekoordinovany itrst skladovych aredl na okrajich velkych #st rovrez prispiva ke
zwtSeni rozsahu dopravy a rozh@dnezkraSluje okoliethto nest. Velké mnozZstvi
obalovych material korci v tech lepSich pipadech na sklddkach a jejich&btrideni

a likvidace v zadnémsipad? nejsou levnou zalezito§' ANECEK, D., 2008)

Logistika a jeji definice podle Evropské logistick&ociace:

Logistika zahrnuje organizaci, planovaniizeni avykon tok zbozZi. Vyvojem
a nakupem p#inaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finan zakaznika kare
tak, aby byly splény vSechny pozZadavky trhuiipminimélnich nakladech afip
minimalnich kapitalovych vydajich.

Logistika je tedy w¥dni obor, ktery se zabyva fyzickymi toky zbadijinych druhi
zasob od dodavatele k agthteli a informanimi toky v pisemné nebo i Ustni podob

Z vetSiny definic vyplyva, Ze logistika:

* se zabyva nejen materialovym tokem, ale i navammigmmacnim tokem a jejich
Fizenim, koordinaci a synchronizaci,

e se neomezuje pouze na hranici podniku, ale zabgwavedenymi procesy jiz
od dodavatele surovin nebo s@sti do podniku a jejich cestou z podniku
k odkerateli,

e posuzuje tyto procesy z hlediska migssu, prostoru,



» chce dosahnout/devsSim uspokojeni zakazhikvlase v novjSich definicich
se zdraziuje pruznost reakce na tyto pozadavky,

» chce dosahnout optimalnich, nikoliv jednostramminimélnich naklad na tuto
cinnost. Optimum se hleda jako kompromis mezitym stup@m uspokojeni
poZzadavk zakaznilt a mezi logistickymi naklady podniku.

(Vanecek, D., 2008)

Logistika je prezentovana jako disciplina, kterazabyva rozmiovanim zdraj, jimiz

jsou zbozi, vyrobni kapacity, lidé a informace a/evanimretézai cinnosti, jez jsou
nutné k bezchybnému uspokojovani zakazntf. k dodani spravného zbozi
ve spravném mnoZzstvi a kvglitna spravné misto, ve spravném okamziku a se
spravnymi naklady. Obeérde o uplaténi urcitych pravidel pro slaéni retezai aktivit
mnoha spolupracujicich subjékiak, aby bylo dosazeno zamysSleneho efektu.

Logistika se stala vyznamnym atributem &8sgho podniku v trznim hospadévi.
Zvladnout logistiku od Urovnrealizatora tok surovin a hotovych vyrolika s nimi
spojenych tok informaci az po Urovespolutvirce podnikové strategie, znamena ziskat
z klicovych faktofi strategického vyznamu, které budou rozhodovatedifp podniku

v prostedi turbulence, globalizace a zagfci se konkurenceCeské podniky musi
zapadnim podnikn, které logistiku rozvijeji jizadu let, ,pesk@it pres zada“.
(PERNICA, P., 1998)

Definice logistiky zahrnuje tok materiga sluzeb v sektoru vyrobnim i v sektoru sluzeb.
Do sektoru sluzeb vtomto pojeti zahrnujeme st&miavu, nemocnice, banky,
maloobchod a velkoobchod. Navic je /ebta se zabyvat i naslednou likvidaci
recyklovanim a ofiovnym pouzitim produkt neba logistice se v posledni déb
ve zvySené ife pirazuje odpo#dnost za takové oblasti jako je odstoaani obalového
materialu, jakmile je zboZi dodano, jakoZz i odvdaryeh pouzitych zézeni
(LAMBERT a kol., 2000)

Shrneme-li uwiizné definice, Ize logistiku charakterizovat jako mé&rrovani
materialového a s nim souvisejiciho infor@r@ho toku od dodavatele surovinif@s
vyrobce az ke kon®mému spakebiteli s cilem maximal# uspokojit zdkaznika
vynalozeni peméienych naklad. (VANECEK, D., 2008)

Pod pojem ,logistika“ lze zahrnout mnoho aktivit.éKteré z nich jsou uvedené
na schématu 1.



Schéma 1Ridici ¢innost a logistika

Ridici éinnosti

Planovani Mmentace Rizeni
X
Logistické vstupy Logistické vystupy
PFirodni zdroje Logistické fizeni Konlfurencnl
vyhody
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Lidské zdroje | Dodavatelé | Suroviny ve I-!otovy Zékaznici Vyu2|t[ casu
.-~ | vyrobky a mista
vyrobé }
o Efekt..
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. zasobovani
zdroje . ]
zakaznika
Informacni Majetkové
zdroje pfinosy

Logistické €innosti

Zakaznicky servis
Progno6zovani poptavky
Distribu¢ni komunikace

Rizeni stavu z&sob
Rizeni pohybu materialu
Vyfizovani objednavek
Zajisténi nahradnich dilt a servisu
Vybér lokality zavodu a skladu
Rizeni ndkupu
Baleni zbozi
Rizeni pohybu vraceného zboZi
Recyklace
Doprava a preprava

Skladovani

Zdroj: LAMBERT a kol., 2000




Na uvedeném schématu je patrno, jak logistika zawe girodnich, lidskych,
finantnich a informanich zdrojich jako na svych vstupech. Dodavatel&kytiji
suroviny, kteréfidi logistika ve formd surovin, zasob ve vyréba hotovych vyrobk.
Ridici ¢innosti poskytuji ramec pro logistickénnosti, jako je planovani, implementace
aftizeni. Vystupy logistického systému jsou konkdrérvyhody, vyuZziti volnéh@asu

a mista, efektivni zasobovéani zakaznika a poskwpios@uhrnu logistickych sluzeb tak,
Ze se logistika stava kapitalem podniku.

Schéma zarove ukazuje, jak moc hraje logistika &hivou roli ve vSech aktivitach
spojenych s fungovanim logistickékeiczce, tj. jak uvnit, tak mimo danou organizaci.

* Vné organizace predstavuje stiny bod se zakazniky v ramcizszpvani
objednavek, pkni objednavek a dodavkovych aikl
Rovreéz realizace styku s dopravci, extrémnimi skladyjagtateli a dalSimi
tretimi stranami.

* Uvnit# organizacdge v pimém kontaktu s kazdou fdnk oblasti.
Komunikuje s finatmim Utvarem v ramci planovaného procesuragmalyze
kapitalovych vydaj tykajicich se investic do budov ariz&ni nutnych k
podporu distribuce, dopravy, skladovani, infoemiatechnologie, atd.

S etnictvim funguje i zaji¥ovani log. naklad (doprava, distribuce,
uskladreni).

* Funguje v roli nastroje § zajisSteni spokojenosti zakazuiik podili se na urovni
zakaznického servisu.
(LAMBERT a kol., 2000)

2.2 Historie logistiky

Slovo logistika méjvod vrectiné (logos = slovo). Logistiku Ize chapat jako vyuhiva
matematické logiky /i charakterizovani ekonomickych progegSeobec# a potom

v okrhovych procesech zviaSAplikovany pojem pro specificky proces zasobqvani
pouzivany ve vojenskycledach (anglicky: logistics) ma vSak i§vpojmovy zdroj
ve francouzsti#y kde slovo ,loger* znamena bydlet, ubytov(8 TEHLIK, A., 1997)

Logistika jako druk¥innosti je doslova tisice let stara, neljeji vznik mizeme spojovat
jiz s nejstarSimi formami organizovaného obchodtedR¥tem zkoumani se vSak stala
az na podatku 19. stoleti, a to v souvislosti s distribuefmzdelskych produkt, jako
zpisob podpory obchodni strategie podniku a jakféspp dosahovani uzitné hodnoty
casu a mista.

AZ teprve po 2. gtové valce se zind logistice ¥novat ¥tSi a soustavna pozornost,
neba’ efektivnimueSeni logistickych operaci ségsoval vyznamny podil na ¥iistvi
spojeneckych vojsk. Stéjmomu bylo v fipad valky v Perském zalivu v letech



1990 az 91, kdy efektivni, vykonna distribuce alzégani jak hmotnych dodavek, tak
personalu byly ktiovymi faktory usgchu americkych ozbrojenych sil.
(LAMBERT a kol., 2000)

DalSim vyznamnym faktorem, ktery soéedil pozornost logistice, bylo rozsahlé
uvolreni, deregulace dopravniho gmyslu v USA, ke kterému doslo nalpmu 70.
a 80. let. Tato deregulaceripesla mnohem vice moznosti, co se tykaksatpu
dopravy, a zvySila konkurenci vramci i mezi jetmpini druhy dopravy navzajem.
Nasledkem toho segpravci, aby byli Usfgni, stali mnohem kreati¥j$i, pruzmjsi,
zékaznicky orientovani a konkurenceschiggin PA zajiSteni dopravy zbozi dnes maji
podniky k dispozici mnohem vice variant. Mohou &eyiat na vyjednavani sazeb,
termini a sluzeb s cilem nadkupu nejvyhg8nprepravy.

80. léta jsou ve vyvoji logistiky poznamenana zegmaasovym uplagnim vypdetni
techniky, jejimz nefSim spotebitelem se stala prév logistika a revoluci
v komunikéni technice, kterA umoZznila zrychleni procesu zgvaai objednavek
systémem ptac - paiitac, pouziti videotext v komunikénich logickych systémech,
mikroprocesof v Fizeni sklad aj.

V sowasné dob dochézi krozvoji pk integrovanych logistickych systém

zahrnujicich fyzickou distribuci vyrofok podporu a planovani vyroby a nakupu
surovin.(GROS, 1., 1999)

2.3 Vyznam logistiky

Z vyznamu logistiky vyplyvaji jasné cile logistikgylast pak podnikové logistiky, coz
je patrno ze schématu 2.

Schéma 2: Hlavni cile podnikové logistiky

HLAVNI CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

Vnitini

Uspokojit poZzadavky
zakazniku
vytvarenim statkd a sluzeb

Zajisteni
maximalni
vytéznosti

Zajisténi

likvidity

Zdroj: LAMBERT a kol., 2000



Ulohou logistiky je ziskat konkurémi vyhodu na trhu, ktery je pogttovany neustalymi
inovacemi vyrobk stale dokonalejSimi a atraktigjSimi vyrobky tim, Ze dochazi
k organizovanému pohybu materialu a informaci vkl Vysledkem je snizovani
naklad: na ok’h, zvySeni efektivhosti prodeje a zarowerySovani trzeb podniku,
ZlepSeni spoebitelskych sluzeb aj.

Logistika se podili na vytwvani pidané hodnoty a hlavni Zpob, jak se na tétorplané
hodnot podili, je tvorba ufitych pfinosi. Z ekonomického hlediska jéipos vyjaden
jako hodnota uzitnosti, kterou ma dané zboZzi nebo sluzhasplreni urcité poteby
nebo pozadavku. Existujiy7i typy pfinosi: vyrobek, vlastnictvigas a misto. Posledni
dva jmenované, tedfas a misto, jsou velmi intenzévpodporovany logistikau

Vyrobek predstavuje proces tvorby zbozi nebo sluzbipaare jejich pfizpisobovani
do tvaru, ktery vyhovuje uzivatelskym /ebthim zakaznik Obec@ se tedy jedna
0 souast vyrobniho nebo provozniho procesu.

Vlastnictvije hodnota pidana k ugitému vyrobku nebo sluziz titulu toho, Zze zakaznik
je schopen ziskat skdteé vlastnictvi. Toho Ize dosahnout formourily pijcek atd.
(LAMBERT a kol., 2000)

E. G. Plowmanon definovakppravidel logistiky takto:

.Musi byt zajiStno, Ze sespravné polozkyzboZzi potebné pro spéebu nebo vyrobu
dostanou naspravné mistove spravnou dobu a zaspravné naklady. Téchto pt
pravidel tvdi podstatu dvouifnodi, které poskytuje logistika: vyuzitasu a mista.”

Cas je prinos, ktery vznika tim, Ze dana polozka zboZidispozici, kdy je pdebna
atim zajiguje plynuly chod vyroby a nedochazi ke zvySovakiada spojenych
se skladovanim nadbyteych zasob.

Piinos mistalzce souvisi s/fnosenrasu. Znamena to, ze zbéeéluzba jsou dostupné
v tom mist, kde je jejich poeba.

Tyto dva pinosy jsou zakladem spokojenosti zédkaznika a jg@mopovliviovany
logistikou.(LAMBERT a kol., 2000)

Logistické strategie
Sowasna, ale i budouci situace bude v&Simu rozsahu ovlisovana kupujicimi, ki@
jsou ochotni stale vice platit za individualni $lyZNizké ceny jsou pro mnohé znakem

$patné kvality(VANECEK, D., 2008)

Logistika se jiz nepovaZzuje za pouhého vykonavatelarketingovych rozhodnuti, ale
piedevsim se vlivem globalniho priedi pozornost za#huje na dva hlavni sény:



1. Operativnitizeni logistickychetézci, coz do jisté miry odpovida dosavadni
praxi

2. ReSeni strategickych logistickych otazetegevsim:

= S kym vietzci spolupracovat (nakup, doprava, skladovani)o Tatategicka
rozhodnuti vedou k vytvéni dlouhodobych partnerskych vziah

= Které ¢innosti ziettzce vytsnit a gedat jinym subjekKim, aby je pro nas
vykonavaly formou sluzeb, a ktet#nosti si ponechat.

= Jaké strategie zvolit: strategii levnych vyrdbkebo strategii vyrobk s vyssi
piidanou hodnotou a vysokou Urovni sluzeb pro zakazni

» Jakiidit logistickytettzec, aby byl maximathefektivni.

Podle Pernici se konkurémi boj odehrava wthto snérech:

» za kratSi dobu dodani zbozi;

» za vySSi kvalitu vyrobik

e za \WtSi variabilitu vyrobk;

e za kratSi Zivotni cyklus vyrolik

Jest pred nedavnou dobou bylo cilem podnikovych strategiiizovani naklail

s heslem vyréhh lépe a levdi. Uplatiovani této strategie vedlo k budovani
specializovanych tovaren s hromadnou vyrobou, eey&h se vyrdo jen rekolik
malo vyrobk, ale ve velkych mnoZstvich , aby se dosahlo nebdesfektu.

Na paatku 80. let se zala prosazovat nova strategie. Vyrobky byly korstémy tzv.
stavebnicovymeSenim, které umddvalo sestavit ze zakladniho souboetSi pa‘et
variant a tak rozit nabidku, aniz by se/sS snizily vyhody, které poskytovala
hromadna vyroba. Najklad \wtSina osobnich automobilje konstruovana tak, Zze do
zakladniho typu Ize zabudovakolik druhi motor: o riizné sile, karoserie e byt #i
nebo ptidverova automobil nize mit maly nebo velky zavazadlovy prostaizZerbyt
upraven pro podnikatelské geby aj. Tyto snahyr/pdstavuji tzv. flexibilitu vyroby

Flexibilita vyZadovala hodhcasu na pestavovani linek, a tak se hledaly uspory
predevsim v novém usg@alani stroji a dilen a pevazn&iéstridici cinnosti v podnicich
se decentralizovala.

Pocatkem 90. letech7whazeji japonské firmy se strategii rychlého vgvajvyroby
neustale inovovanych nebo i novych vyighdteré by pesré odpovidaly pozadaikn
zakaznik. Zakaznici dnes pozadujiquevsim Siroky vyh prijatelnou cenu, kvalitu

a hlavre rychlé dodani. Jestlizefive se konkurovalo hlayrcenou a kvalitou, dnes ma
stale \tSi vyznam variabilita vyrolika rychlost v terminech dodani a vyrobky Sité
zékaznikm na miru. Stéle vice z&kazhjk ochotno za tuto nabidku zaplatit vice.



Orientace na nizké ceny (obchodmiczce) umozuje profitovat jen dm nejétsSim,
mensi podniky to nedokazi, musi secdninym snerem (spggiélni zbozi, zboZi jen pro
vybrané kategorie obyvatel) nebo posteippustit trh.(VANECEK, D., 2008)

2.4 Materialovy tok

Pojmem materialovy tok se ozoge pohyb zbozi a materidlu od prvovyroby
ke zpracovatém a pedstavuji takzvané zasobovautinosti, dale pohyby polotovar
mezi vyrobci navzajem a nakonec pohyby hotovyabigymezi vyrobci a odbytovymi,
resp. obchodnimi organizacendieire pohybu zbozi/imo ke spatbiteli.

(STEHLIK, A., 1997)

Podle migni pracovnik Magny svou roli zde hraje logisticky managemergrk
vykonava vSechny manazerské rozhodovaci aktivigrékse fimo dotykaji planovani
atizeni materidlovych taka jejich zadanim je dosahovat logistickychi sifanovanych
firemni logistickou politikou.

Oblast fizeni materialu je velmi tezita, i kdyZ se Pmo nedotyka konmméeho
zdkaznika. Rozhodnutifidicich pracovnik v oblasti logistiky ovlivni Grovie
zakaznickeho servisu, schopnost podniku konkurfisaim a hladinu prodeje a zisku,
kterych je podnik schopen na trhu dosahovat.

Zalezi na podniku, jak zajisti efektiviizeni toku vstupnich materialaby byl schopen
vyraket produkty za pozadované ceny v dplikdy jsou pozadovany pro distribuci
z&kaznikm.

Pripadna neschopnostidicich pracovnii v oblasti logistiky (nezaji8hi potebného
mnoZstvi materialu na vyrobu) se pak projevi zpemiah az zastavenim vyrob§imz
muze dojit k vgerpani zasob naphotovych vyrobk.

Oproti divejSi dok® dochazi v oblastiizeni materidlu ke zémdm, coZz je patrno
v nasledujicim porovnani ve schémata.
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Schéma 3: Zrny v oblastitizeni materialu

Trh
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Zivotni cyklus
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Zdroj: LAMBERT a kol., 2000
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2.5 Stihly podnik
,Stihla vyroba“ vyjaduje schéma 4.

Schéma 4: Stihla vyroba

» spravny dil ... Vyvijet, G_J,?E
» ve spravném mnozstvi | vyrabét, c >
» ve spravném cCase montovat, I
> (ve spravné kvalitd) pfevazet S
» (na spravném mistg) >§

Zdroj: Autor

Stihlost podniku znamenélat jen takovéinnosti, které jsou pogbné, dlat je spravié
hned napoprvé,dhat je rychleji nez ostatni a utracetipm meéw perez. Setenim vsak
jest nikdo nezbohatl.

Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze:

- nadané ploSe dokazeme vyprodukovat vic nez kartkure

- s danym paem lidi a zd@izeni vyrobime vysSfipadnou hodnotu nez ostatni

- v danénrase vyidi vic objednavek

- najednotlivé podnikovéinnosti a procesy sp&bujme méhcasu

- délame pesre to, co chce ndS zékaznik a to s minimalnirtgo cinnosti,
které hodnotu vyrobknebo sluzby nezvysuji

Byt Stihly tedy znamena \Wat vic perz, vydlat je rychleji a s vynaloZzenim mensiho
asili.

Stihla vyroba neni sameginé redukovani néklad Jde gedeviim o maximalizaci
pridané hodnoty pro zédkaznika. Zestihlovani je cks$tanu, abychom vyréh vic, neli
nizsi rezijni naklady, efektivi vyuzivali své plochy a vyrobni zdroje. Stihlaoba
nemize fungovat ani bez Uzkého propojeni s vyvojenbkgyra technickou fipravou
vyroby, logistikou a administrativou v podniku.hfiét se vytvé uz v gedvyrobnich
etapach a velkdast paramett Stihlého podniku je ovlivma logistickymetezcem nebo
procesy v administrativ proto je chybou, kdyZ mnohé podniky od sebekfynddluji
proces vyroby a vyvoje vyrobku.

Stihla vyroba je filozofie, ktera usiluje o zkraceasu mezi zakaznikem a dodavatelem
eliminaci plytvani vetezci mezi nimi.

12



Stihly podnik v3ak neni jen soubor metod a postlpsré pomahaji z procés
odstraiovat plytvani. Podnik tvd predevsim lidé, jejich postoje k praci, znalosti a
motivace.

(KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol., 2006)

Schéma 5: Stihly podnik

Stihla
vyroba

Stihla
logistika

Management
znalosti a
rozvoj
podnikové
kultury

Stihla
administrativa

Zdroj: KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol., 2006

2.6 Znalostni management

Hlavni silou, ktera zajifije podniku konkurenceschopnost a dlouhodolezip, neni
jen efektivni zpracovani materidlu nebo informace s¥ého produktu nebo sluzby.
Spikové firmy se odliduji odébnych firem hlavé tim, Ze maji dote propracovany
management znalosti.

Podle prof. Milana Zeleného z Fordham University:

»Znalost je akce. NejbohatSi jsou ty Zekteré se spoléhaji na znalosti a schopnosti
v podnikani, ne pouze na 7zzeni, praci a nerostné zdroje. Znalosti museji byt
pouzitelné a pouzité. Mnohé zefsou bohaté na informace a chudé ve znalostech
(akcich acinech). Mit @ilis mnoho informaci je zlé, nemit dostatek znajedtorsi.”
(KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol., 2006)

Obecny model transformace informace na znalostas&tuje na 4 oblasti procesu:
- nalezeni znalosti
- vyuZziti znalosti
- distribuce znalosti
- generovani (vytvi&@ni) znalosti
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2.7 Problematika plytvani

Pojem_plytvanie ve filozofii Stihlého podniku kbvy. Japonci pouZivaji na vyjéehi
plytvani slovo ,muda®“.

Plytvani je vSechno, co zvySuje néklady vyfiobkbo sluzby bez toho, aby zvySovalo
jejich hodnotu. O tom, co jefidana hodnota, rozhoduje zédkaznik. On definujekg ja
kvalité, v jakém mnozstvi, terminu a éga ochotny koupit danou sluzbu nebo produkt.
Je mnoho podnik které urdji splnit pozadavky svych zakazhiktihlé podniky to vSak
dokazou p minimalnim plytvani. Kroeh spokojenosti zakaznika to znamena také
spokojenost akciond, ktei tak dosahuji vySSi ziskovosti, i spokojenostezstmand,
kte”i pri vynaloZzeni menSiho Usili dosahnou vyssiho vykartim i vySSiho vytku.
KOSTURIAK. J., FROLIK, Z. a kol., 2006)

2.7.1 Typologie hlavnich zdroi plytvani
Podle pracovnik Magny patti mezi hlavni zdroje plytvani:

1. Nadprodukce — znamena vyrobuétsiho pdétu vyrobki, nez jaké pozaduje
zakaznik. ProtoZze nadprodukci neni moZné ihned gbrodnusi se skladovat.
Nadprodukce je Zjsobena vyrobou ve velkych davkach hap technickych dvodi.
Prenastaveni vyrobnich aeni trva gkdy i hodiny, pop. dny. Proto je nutné #aeni

NP4

konstrukng¢ reSit snadno vygnitelnymi pripravky.

2. Cekani — ve vyrols se jim oznauje situace, kdy pracovnik mu&tkat na dodani
materialu, ktery ma zpracovat, gopnusicekat na strojni zpracovani dilu. \fipac
delSich strojnich vyrobniakagi je vhodné montazni #aenireSit jako vicepozicové.

3. Velka mezioper&ni zasoba— kdyz se hromadi rozpracované vyrobky na vystupu,
hrozi nebezpg8 vyroby mnoha neshodnych vyrahkkteré vSak budou testovany na
kontrolnim pracovisti umishém az za timto vyrobnim pracovigt. Optimalni je tok
jednoho kusu ,ipkterém je minimalizovana vyroba neshodnycthi.dil

4. Procesni plytvani— veSkeré nadbytaé procesni kroky je nutné usmovat spravia
zvolenym technologickym postupem.

5. Doprava (mezioper&ni) - tento zdroj plytvani je za&ginén nevhodnym
uspdadanim montazni linky, kdy dopravu materialu nedmpracovanych vyrolik

mezi jednotlivymi pracovisti musi zafidvat manipulant. #sun materialu
v dodavatelském baleni k pracovisti je vhodesgit skluzy s vratnoudwvi pro prazdné
obaly. Je fieba se snazit o umdsi jednotlivych zé&zeni linky co mozna nejblize
k sol®.

6. Zbyteény pohyb — jedna se o pohyb pracovijkpog. zaizeni khem vyroby.

pracovisg, tzn. pracovi&t je nutno ergonomicky optimalizovat.
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7. Opravy, prepracovani zmetki — tato¢innost je zavisla na vyréglzmetki. Jedna se

o velmi ¢asow, energeticky i materidlévnakladnoucinnost. V ideélnim fipact se
za zadnych okolnosti zmetky neopravuji. ¥ppd, kdy je nutno neshodné vyrobky
opravovat, musi byt tattinnost provadna mimo vyrobni linku na tzv. opravarenském
pracovisti pod dohledem odpginého pracovnika odtkni kvality a opravené vyrobky
musi byt ped uvolrnim zgt do vyroby podrobeny znovu veSkerym kontrolam
a testm.

8. Nedostat&na komunikace, plytvani znalostmi— jedna se o formu plytvani &u
uvnité firmy nebo mezi firmou a zakaznikem, pofirmou a dodavatelem. Viipad
nepgedavani informaci, znalosti, mySlenek a napaenitt firmy hrozi frustrace a
demotivace pracovnik V pripac, Ze neni vyslySen zakaznik, hrozi podniku ztrata
tohoto zékaznika.

Poznat a minimalizovat zdroje plytvani je velndie¥ité. Pro spravnyifstup ke Stihlé
vyrobe je také nutné se z nedostapoLLit.

2.8 TPM — management produktivity vyrobnich z&izeni

TPM (total productivity maintenance) flosofie zvySovani efektivity Zzdzeni.

Je to systematickd metoda zgtena na zvysovani celkoveého efektivniho vyuZitjiuséro
zarizeni @i aktivni (rasti vSech rozhodujicich profesi a pracovinikedna se o #ieni
a analyzu ztrat, samostatnou udrzbu, profesni adritenink pracovnik aktivity na
zacatku Zzivotniho cyklu a zlep3ovani udrzovateln@StASIN, 1., 2005)

Ra‘ni naklady na udrzbu strdjpredstavuji 5 — 10 % z obratu firem. PouZivani slova
,adrzba“ neni v této souvislosti vhodné, protozéwzuje nazor, ze tento koncept ,je
veci udrzby*.

TPM se orientuje na zapojeni vSech pracownikdilne do aktivit, které seruji

k minimalizaci prostaj zafizeni, nehod a zmeitkP#i TPM jde o pekonani tradiniho
deleni lidi na ,pracovniky, kt& pracuji na daném stroji* a ,pracovniky, kie ho
opravuji“. Vychazi se ztoho, Ze peapracovnik, ktery obsluhuje stroj, ma Sanci
zachytit abnormality v jeho praci afpadné zdroje budoucich poruchrizzeni nejdiv.
Mottem TPM je. ,Chra si svij stroj a starej se o4 vlastnima rukama.”

Krom¢é udrzbasi se do systému TPM zapojuji i dalSi profese,rikégdd z technické
pripravy vyroby.

Jednou z hlavnich oblasti, kde je mozné zvysit yktodiu vyrobnich zézeni, je
eliminace peruSovani jejich prace. Klasickd udrzba se zabylavrid prerusenimi,
ktera vznikaji v dsledku poruchy. DalSi oblasti, do které TPM zasahjgou i ztraty
pri praci zaizeni s poSkozenymi komponenty nebo nasmwyrforem nebo nastrdj
prace i nizSichreznych rychlostech a delSi¢hsech opracovani apod.
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Hlavni divody zavedeni TPM :

» Vyrobni pracovnici nerozuji zarizeni, na kterém pracuji, nemaji &mu vztah
a pé&i o zaizeni povazuji za ukol udrzha

« Udrzba je casto ,cerna dira“ s nepehlednou evidenci prace a sjeity,
s udrzbdi, ktefi neustdle odstrauji poruchy ve vyrod) vykazuji pesiasy
a pozaduji dalSj pracovniky.
(KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol 2006)

2.9 Layout

Layout je prostorové (dispaemi) uspdadani stroj a pednetiz na daném prostoru
(vyrobnim provozu, skladu, dédmpod.).
(MASIN, 1., 2005)

Stihly layout méa tyto krogjiného tyto hlavni parametry:

primy materialovy tok sénem k montazni lince a expedici
minimalizace pepravnich vzdalenosti mezi operacemi
minimalni plochy na zdsobniky mezisklady
dodavatelé co nejblize k zakaznikovefulrku)
primacaré a kratké trasy
minimalni peibéznécasy
sklady v migtspoteby, vizualni kontrola pitu dilki v p*epravce nebo na
skladovaci plose

v odstrareni dvojnasobné manipulace

v' nizké naklady na instalaci
(KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. a kol 2006)

ASANENENENENEN

2.10 Skladovani

MM s

clanek mezi vyrobci a zakazniky. Zabempe uskladéni produkt: (nap-. surovin, dif,
hotovych vyrohk) v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku stemi spaeby
a poskytuje managementu informace o stavu, podetinBarozmigii skladovanych
produkiz. Sklady umoiji preklenout prostor @as. Vyrobni zasoby zajigi plynulost
vyroby.

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)
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2.10.1 Skladovaci systémy
V ramci skladovanifichazeji v vahu tyto hlavni rozhodovaci akce:

» vybavenost skladugtre spravy arfizeni sklad

» rozsah a centralizace sklad

» vlastni nebo cizi skladovani

» stanovis skladu

» Urovei zasob udrzovanych ve skladu
(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.10.2  Vliv skladovani
Vztahy mezi skladovanim a vyrobou

Malé vyrobni série minimalizuji objem zasob, ktgeé nutno udrZzovat v ramci
logistického systému podniku, a zAjj$ vyrobu takového mnoZstvi, které se blizi
velikosti @Zné poptavkyCastou zrénou vyroby se v3ak zvy3uji naklady resgizeni

a zneny vyrobnich linek.

Pokud se naopak po kazdéemnvyrobni linky vyrabi velké mnozstvi vyrépiede to

k nizSim nékladl na jednotku produktu a k vySSi produkci vyebbkelké vyrobni série
vSak maji za nasledektsi zasoby a zvySené pozadavky na skladovani.

Skladovani bylo fve pouzivano ktomu, aby podnik mohl realizovahody
z mnozstevnich slewipndkupu. Vysledkem neni pouze niZSi cena na jednale
Uspora gepravnich nakladl

Podnik vSak musi vzdy danou situaci hodnotit néadékselikosti celkovych naklad
(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.10.3 Velikost skladu

K faktorim, které jsou ulujici pro stanoveni velikosti skladu pat

arovei zakaznického servisu

pocet skladovanych produkt

velikost skladovanych produikt

pouzivany systém manipulace s materidlem (velika®k apod.)
typ pouziteho skladu

celkova doba vyroby produktu

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

YVVVYVYVYYV

2.10.4 Pdaet sklada

Pri rozhodovéani o pdiu sklad: jsou vyznamné nasledujici faktory:
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néklady souvisejici se ztratou prodejwilg@zitosti
nalady na zasoby

skladovaci naklady

prepravni naklady

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

YV YVYY

2.10.5 Nejl&znéjsi chyby pri skladovani

Pri skladovani je dlezité, aby byly odstrany neefektivnéinnosti, které vznikaji /i
presunu produld, usklad@ni produkiz nebo genosu informaci v ramci skladu. Mezi
tyto neefektivity pét:

prebyténa nebo naderna manipulace

nizké vyuziti skladové plochy a prostoru

nadnerné néklady na udrzbu a vypadkyikwastaralym z&izenim
zastaralé zfisoby @ijmu a expedice zbozi

zastaralé zfisoby p@itacového zpracovani rutinnich transakci

YVVYY

Pro provozu skladu je velmiubbzitd zejména optimélni kombinace manualniho
a automatizovaneého manipdteho systemu.
(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.10.6 Automatizace skladu

Vyrobni sklad by se éhzmensit vliivem opabdvani zasob systémem JIT na velmi rychly
vyrovnavaci zasobnik s malou zasobou. Naproti tekfad hotovych vyrolikby nel
rust s uvazovanim sezankolisajici poptavky.

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.11 JIT

2111 Pojem JIT

Just in Time je nejzn&fSi logistickou technologii, ktera vznikla d@kem 80. let
v Japonsku a USA. Pajidse rozsfila do Evropy. Jde o zisob uspokojovani poptavky
po urgitém materialu ve vyrah) nebo hotového vyrobku v distrimim 7etezce v pesre
dohodnutych a dodrzovanych terminech dodavanim vgpré&cas” podle poteb
odebirajicichdlankii.

JIT je vyrobni filozofie, H jejimZ uplatovani jsou vyrobky vyrany, dopravovany

i skladovany pouze tehdy, kdyz to zakaznik vyZatllgynim reprezentantem této
filozofie byl a dosud je vyrobni systém Toyota. j@I'ZaloZzen na metodach jako rap
eliminace plytvani ve vSech jeho podobach, metgdalych zrén sortimentu, vyuzivani
vyrobnich buek stokem jednoho kusu, balancovani prace iakéch, tahové systém,
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TPM apod. Zavathi filozofie JIT i metod moderniho gmyslového inZenyrstvi do
Zivota pineslo celouradu pozitiv, mezi které patnap*. mensi vyrobni série, redukce
objemu zasob hotovych vyrabk rozpracované vyroby, kratSi {iveZznou dobu,
rychlejSi reakci na poZzadavky zakaznépod.

Lze ji chapat jako ufitou filozofii 7fizeni vyroby, kter4 se zamje na odstréovani
ztrat, a to ve vdech mistech a fazich vyrobnih@gsw. Ustednim prvkenrizeni je
koncepce neustélého zlepSovani. &Wueceno: dodat sprdvné materialy na spravné
misto ve spravnou dobu.

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

Primarnimi cili systému JIT je minimalizovat zasolslepsit kvalitu vyrohk
maximalizovat efektivnost vyroby a poskytovat agdtimirove: zakaznického servisu
(LAMBERT, D., 2000)

Technologie JIT je minfadre naracna na jeji projekci, zavathi a rizeni. Musi byt
vysledkem #kladre promyslenych racionalizaich a koordingnich opateni vSech
zUrastrenychclanki, tzn. mezi logistikou, dopravci, dodavateli a \poo.

Pri uplatreni této technologie dochézi z hlediska hodnotokétimto skuténostem:

» rast nakladi na prepravu
0 se snizovanim/pravného mnozstvi zboZi pdné dodavce
0 se zvySovanim celkové rychlosepravy

» pokles néaklad
0 na skladovani v zavislosti na sniZzovarégraveného mnozstvi zbo#i p
jedné dodavce
0 navazanost kapitalu v zavislosti natu rychlosti pepravy.

Aby metoda JIT dok fungovala, musi byt sginy urcité predpoklady:

» odbératel je hlavnim ¢ldnkem — dodavatel musi svainnost pizpisobit
s porebami odbratele — garantuje pozadovanou kvalitu dodavky akgtuje
informace patebné pro planovani a operativiizeni

» pirepravu musi zajigovat kvalitni dopravce— spolehlivost a pesnostje zde

» nezbytd nutné jsou i dalSi prvky:

» vhodre rozloZena mista vyroba a spelby

» naklady na dopravu musi byt nizSi nez uspory zemewrbo likvidace
skladi

= dopravni prostedky i infrastruktura musi zabezp®at spolehlivost
intervak: dodani zasilky

Zavedeni JIT je nejvhodjsi tam, kde je stabilni poptavka a @diitel ma v porovnani
s dodavatelem dominantni postaveni. Na dodavasele kladeny mim@dre naracné
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podminky. Mezi vSemi é@strenymi partnery musi fungovat dokonaly informia
systém poskytujici podklady pro planovani, sledbivéperativnirizeni viech vzajemin
souvisejicich procés

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.11.2 Rinosy JIT
Prinosy systému JIT jsou nasleduijici:

» vyrazné snizeni zasob surovin, zasob ve v\ireasob hotovych vyrofik
= vyrazné zlepSeni obratky zasob
= zna’né zkraceni doby toku matetial
= snizeni velikosti pegbnych prostar pro vyrobni proces, zlepSeni produktivity
a \etSi arove rizeni mezidznymi Useky vyroby
(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.11.3 Problémy spojené se zavéaim JIT
Mezi negativni dsledky a problémy/puplatreni JIT pati:

= vetSi zapleni silnic menSimi nakladnimi a dodavkovymi vozidly
a rychlejsi vyerpani jejich kapacity

» negativni vliv exhalaci z vyfukovych plyrhluku a nehod zsobeny
vetSim pa@tem silnénich vozidel na Zivoty a zdravi dami i na Zivotni
prostedi

= problémy s dodrzenintasovych plafn v silne dopravree zatizenych
mestskych aglomeracich.

(SIXTA, J., MACAT, V., 2005)

2.12 Outsourcing

Outsourcing = zkratkovité slovo z outside @8i, externi) a resourcing (zasobovani,
zajiseni). Je to peneseni ufitych funkci nebo sluzeb, které obvykle n&patezi
klicové kompetence podniku, na externiho poskytoslteieb.

Z logistickych funkci to byva néglad doprava, skladovani, vychystavani nebo
expedice(Logistika,¢. 12/2005)

Outsourcing =smluvni vztah s externim podnikem, na jehoz zélkcdha externi
podnik odsunuta (wg$rena) interni ¢innost (a zarove odpowdnost), spojena
s obhospodavanim daného zdroje. Typické je, Ze se jedna kcriuroblast, ktera
bezprostedre nesouvisi s hlavnim /@dnetem cinnosti (nejde o hlavnicinnost)
a podnik ji dosud provati sam.

(PERNICA, P. 2005)
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Outsourcing znamena zajgsi dodavek vybraného zbozi nebo sluzeb externim
dodavatelem¢imZ je umoZmna koncentrace podniku na hlavni podnikové procesy.
Outsourcintem je mozné sniZzovat zasoby, lépe tvikapiacity strojniho zazeni

i pracovnilc apod. Na druhé stranv sol# skryva celouradu rizik a nebezpé jako
kazda spoluprace s obchodnim partnerem.

(MASIN, 1., 2005)

2.13 Developer

Podle informace od pracoviiikMagny: Developer je anglicky vyraz, kterym se
ozna&uje vyvoj&, stavitel nebo i ten, kdo nakoupi pozemkypravi na nich inzenyrské
sit (v podstat hrubé stavby) a nasletlje proda nebo pronajima.
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Cilem mé bakal&ké prace je analyzovani materialového a infénire toku jednoho
dilu automobilu Peugeot vedeného ve vyropod nadzvem TRAVERSE AR
PAVILLON ASS. Dil je sledovan od objednani matarjdjeho skladovani, ips
jednotlivad vyrobni oddeni, az po skladovani hotového vyrobku a jehoediq

k zdkaznikovi. Bhem procesu se z&huji piredevSim na posouzeni vlivu logistickych
metod, jejich hodnoceni gipadnym uvaéhim navrhi na zlepSeni.

3.2 Metodika prace

Metodika prace byla navrZzena tak, aby umoZznila mayplstanoveného cile. Pro svou
praci jsem vybrala vyrobni firmu Magna Carte€leské Velenice a pro uvedenou
analyzu jsem cely vyrobni proces (dle omezenyablovych moZnosti stanovenych
firmou) sledovala fiblizn¢ 10 mesiai (duben 2008 — leden 2009).

Pt zpracovavani udajjsem vyuzivala informaci ziskanychtedevsim od vedoucich
pracovniki firmy, ale i pracovnii jednotlivych oddleni, které se tykaly jak historie,
ekonomiky, organizace, tak samotné vyroby, kde jssn sousedila FedevSim
na oddéleni logistiky.

K dispozici mi byly poskytnuty samégim¢ pouze Udaje, které je mozné mjait
a nejsou Vv rozporu s vyrobnim tajemstvim firmy.

V samotné praci jsem zu“nda teoretické poznatky ziskané studiem na Ekonkénic
fakult¢ Jihaieské univerzity WCeskych Budjovicich.

Hlavnimi metodami pro ziskavani addgyly:

e studium odborné literatury z fakultni knihovny

* studium odborné literatury zgecké knihovny

e studium odborné literatury z firmy Magna Cartech

» konzultace s managementem firmy

» konzultace s pracovniky jednotlivych adiehi

» exkurze pimo v provozu firmy

» porovnani ziskanych teoretickych znalosti s moinigjich uplatrni v praxi
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4 Charakteristika firmy

4.1 Historie firmy

Ptibeh spol€nosti Magna je jak vyeny z webnice moderniho podnikani. Na jeho
pocatku stal rakousky emigrant Frank Stronach, kteikawadském Torontu zaloZzil
v roce 1957 malou strojirenskou firmu, ze kteréidbphu necelého fstoleti vytvail
tretiho nejétSiho dodavatele automobilovehaimyslu na sute.

1959 - Prvni zakazka na vyrobu aut@d{Beneral Motors objednavéa kovoveé svorky pro
slunéni clony. P@et zandstnand se rozéista na 20.

1968 - Spojeni Multimatic s Magnou Electroniétera se zabyvala vyrobou jemné
mechaniky pro letecky a obrannyaprysl.

1973 - Podnik ®ni swij nazev na Magna International Inc.n®ym nazvem

roz&uje i vyrobu o dily z plastu.

1984 - Oteveni prvniho zavodu v Evrép Némecko.

1988 - Oteveni zavodu na vyrobu zrcatek v Rakousku.

1989 - Pilom pro Magnu v Evrap velka zakazka od VW na lisované dily, coz vede

k otekeni zavod nejen v Evrop, ale také v Kanagda Mexiku.

1993 - V mexickém st Puebla otaena prvni pobiika Magny a to lisovna pro
sousedni zavod VW.

1994 - Pod vedenim F. Stronacha bylo rombhtml vybudovat z Evropy druhé

nejdlezitejSi pasobist Magny.

1995 - Prezidentem Magny Europe se stava Siegiviefd.

1996 - Vznik zavodu Ceskych Velenicich

1998 - Magna igbira Steyr-Daimler-Puch, renomovaného prajakt a vyrobce
automodhil.

2002 - Revzetim Donnelly Corporation a st@mnim s Magnou Mirror Systems vznika
Magna Donnelly, dnes celadevé c¢islo jedna ve vyrob vnitinich a vijSich
zrcatek.

2005 — Akvizice Burg Desing, diky niZz se vyrolspektrum rozgio o
nadstandardni prvky pro palubni desky aiviprostory.

2006 - Roz&eni kompetenci wvistovém segmentu ski&gich steSnich systéih a to

pevzetim Car Top Systems (CTS).

(Magna Cartech, 2009a)
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Obr. 1: Frank Stronach
Zdroj: Interni materiadly Magny

4.2 Souasnost

Magna Cartech (dale jen Magna nebo MCTYeskych Velenicich je s@@sti
nadnarodniho kanadského koncernu Magna Interndtioma, ktery je jednim
z nejwtSich dodavatél automobiloveho gimyslu celosétové. Magna vyviji a vyrabi
systémy, sestavy i celé moduly. Prekteré finalisty jsou vyvijeny a vyré&hy
i kompletni automobily. Mezi nefSi zakazniky p&t BMW, Volkswagen, PSA,
Skoda, Daimler Chrysler, Saab neboin&general Motors.

Obr. 2: Letecky snimek Magna Cartgcbské Velenice

MAGNA Cartech'Gpol
Ceské Velenice \

Zdroj: Interni materidly Magny
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Podnik je specializovan na vyrobu ocelovych vyliska jejich svéovani
pro automobilovy pimysl. Zangiuje se na strukturalni dily karoserie a podvozku.

Velikost vyrobki odpovida strojnimu parkujfipemz disponuje lisy od 80 do 1500 tun,
pii velikosti stolu do 5000 mm. Zpracovava materialgile 0,6 - 4,0 mm a pevnosti
do 780 MPa. Lisy 150 t, 250 t, 600 , 800 t, 15@¢€ot vybaveny podavasvitku, pro
vyrobu slozitych vylisk je k dispozici 3D elektronicky a mechanicky trarsha lisech
(800 t) a robotické zaklada (1.500 t). NejytSimi zakazniky podniku jsou Magna
Steyer Fahrzeugtechnik Graz, Volswagen, Skoda, Rai@hrysler, Saar, BMW nebo
GM.

Kromé vyvoje procesu (navrhy ti@cich metod, simulace rizikovych taznych operaci)
spolupracuje se zakazniky i na vyvoji produktu.t&afové vybaveni: Catia V5, Visi.

Ro¢ni obrat firmy v roce 2006 dosahl 61 milioiur, v roce 2008 to bylo 87 milén
Eur. Systém ji&ni kvality byl v podniku certifikovdn podle noremZzZiuwanych
automobilkami v Evropi v Americe. Podnik us@né absolvoval i pezkousSeni systému
ochrany Zivotniho pro&tdni podle metodiky I1SO.

Magna Cartech ¢eskych Velenicich je s@ésti divize Cosma, jejimZ vyrobnim
programem je lisovani a i plechovych dil podvozki a karosérii. Velenicky zavod
byl postaven na Gzemi o rozloze 8.250 \nHospod#&ském parku v roce 1996. Od té
doby se stal se 600 zastnanci jednim z ne§iSich perspektivnich zaistnavatei

v regionuCeskych Velenic. V saiasné dob jeho zastasna plochatini 20.500 M

V poslednich letech se snaZi krdlisovani poskytnout zékazriik i kompletni sluzby
v oblasti svéovani.

Na svaovreé dnes operuje 18 igtdofrekvednimi svaovacimi lisy, 20 bodovacimi
kleS€mi ARO a celkem 50 roboty. Skge odporo¥, bodow a hlavie MAG.

Mezi nejzajimawj$i produkty pafi nost piistrojové desky pro Skoda Fabia
a Roomster, kterych Magna dodavé 400 tiséogo

(Magna Cartech, 2009b)
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Obr. 3: Magna International 2008

H 4
. O
| Zaméstnanci: 4400
Hom P

5 17
Mexike 2
Zaméstnaci:  47.900

AFRIKA |
Jizni Afrika 3
| Zaméstnanci: 100

Brazille 2
Zaméstnanci: 600

Zdroj: Interni materiadly Magny

4.3 Zaméstnanci

V sowasné dob zanestnava Magna International ve 229 vyrobnich zavbded2
vyvojovych centrech vice nez 84 tisic zatmand ve 23 zemich s¥a. Zavody
koncernu jsou zastoupeny v Severni i Jizni AmeriEerop i Asii. Jen vCeské
republice m&tyfti vyrobni a jeden vyvojovy podnik.

Samotna Magna Cartecteské Velenice za¥stnava jiz vice nez 600 lidi, kfesem

dojizctji ze Sirokého okoli a stala se proto jednim z ympamijSich zangstnavatei
v jihoceském pohranii.
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NejvétsSi skupinu zagstnand tvori délnici vyuceni v iznych oborech. Personalisté
pii ptijimani zanmdstnan& zvazuji, zda je igdpoklad, Ze uchaZedanou cinnost

zvladne, protoZze Magna zéstnava i takovée pracovniky, kiemaji pouze zakladni
vzaélani. V €chto gipadech zélezi na jejich manualni&rasti a snaze zapracovat se.

Na pozici manazér firma poZaduje vysokoSkolské \&déni ve specializovanych
oborech (marketing, vyroba, obchod, finance, zakmrmbchod apod.).

Souasti firmy jsou prostory jidelny, kde maji zé&stnanci moznost stravovani v dob
ob¢da a veéere.

4.3.1 Zangstnanecka Charta Magny

Magna prosazuje firemni filozofii, kter4 je zalozena spravedinosti a¢domi
odpowdnosti za zarstnance. Tato firemni filozofie je s@sti Magna Fair Enterprise
kultury, v niz jsou zagstnanci spoléné s vedenim zodpa@dni za uspch podniku.
Nekteré ze zasad Charty Magny:

> Jistota zamdstnani

Vyrobit lepSi produkt za lepSi cenu je nejf&®jSi cestou k zachovani pracovniho
mista. Magna se zavazuje, Ze bude spolupracovzjis&ni zangstnani.

Pro podporu za#stnané Magna nabizi nasledujici programy:

» poradenstvi pro dalSi profesni vyvoj

» Skoleni a dalsi vadavani

» programy na podporu zastnand

» Trzni mzdy, platy, pozitky
Magna poskytuje informace umuagici porovnat celkovou odénu, platy a mzdy
véetrg pozitki, jak s arovni odrny zangstnané u konkureknich firem, steja tak
s vycElky zamestnand u ostatnich firem v blizkém okoli. Zjisti-li see Zcelkova
odmena neni srovnatelna,da by byt upravena.

» Podil zaméstnanai ve spol€nosti

Magna ma za to, ze kazdy z&tnanec by se & podilet na hospodgkém uspchu
podniku.

» Horkéa linka

Pokud méa zaistnanec problém — domniva se, Ze uvedené prin@pyly dodrzeny,
pak ma moznost volat Horkou linku nebo pouzije advané obéalky. Nemusiifpm
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uvadt své jméno. Pokud takémmi, je zardena absolutni w/érnost. Hovor pijme
poradce Horké linky. Horka linka je zavazana prigSeesSkeré VaSe otazky a stiznosti
a informovat globalni personalni adieni o vysledku.

4.3.2 Poradni organ pro vztahy se zaéstnanci
Je tvden skupinou uznavanych auwtryhodnych osob, které se a@skily
v humanitarnich a sociélnich zalezitostech. Tent@am bude dohlizet, radit

a zajifovat, aby Magna vystupovala a jednala v duchu &amanecké Charty
a Podnikové ustavy Magny.

4.3.3 Zangstnanecké vyhody
= osobni i profesnitist, mozZnost kariérového postupu
» podil zangstnand@ na vysledcich spateosti
= piispivek na dopravu / ubytovani
= piispivek na zavodni stravovani
» prispivek na Zivotni a penzijnifpojisteni
= piispivek na dtskou rekreaci
» tyden dovolené navic
= 2x raéne finaneni bonus
* moznost zvySovani kvalifikace

(Magna Cartech, 2009c)
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4.3.4  Organizaéni struktura
NejvysSi pozici pedstavuje General management (vedeni firmrgditel).

Charakteristika Useki, které se bezprostedré tykaji sledovaného vyrobku
TRAVERSE AR PAVILLON ASS vramci materidlového toku - cerpano
z informaci ziskanych od pracoviikrmy Magna:

Usek Technickéa kancel& zpracovava pozadavky od zékaznika {ipac vyrobku
Traverse od Peugeot Francie) izgava je dalsim odtnim ve své linii — oddeni
Konstrukce a Vedeni projekti - k technickému zpracovani (vykresova dokumentace
atd.). Oddleni Procesni Energiering, které spolupracuje s finamim oddlenim, na
z&kladt kalkulaci vyhodnocuje vyhodno&tnevyhodnost zakézky.

Technickd kancetdpak gedava tyto pozadavky Usekwogistika. To prostednictvim
odctleni Dispoziceprovadi nakup materialu pro vyrobu. @tkhi Kooperacezaji&uje
externi zakazky , kdyast vyroby provadi pro Magnu jina firma.

Technickd kanceta provadi téz zakaznickou logistiku (zakaznicky sgrv coz
piedstavuje komunikaci se zakazniky a zatoskjednavani transportu.

Usek Nakup v Magre zaji¥uje hlavié kontrakty (smlouvy) a ceny (vgova fizeni

a vykeér dodavatael), provadi ndkup drobného materialu, nakup matempab nastroje,
nakup pomocného materidlu. Nezajie tedy Zadné nakupyiimo pro samotnou
vyrobu.

UsekKvalita dohlizi na procesy na viech trovnich.

V souvislosti se zlepSovanim firemnich praceg v nejblizSi dabuvaZzuje o vyrazné
zmeng organizé&ni struktury.

Podrobrjsi udaje jsou popsany v kapitole 6.1 Jednotlivéktahi a materialovy tok.

Fyzicky pohyb materialu ve vyrébprehlede znazoiuje giloha 4 Layout MCT
- Materialovy tok Traversa.
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5 Stihly podnik a logistika v podniku Magna

(Sledovani vyrobkirRAVERSE AR PAVILLON ASS od dodavatele materialu az
po vyexpedovani odiateli Peugeot)

Pro samotnou vyrobu, ale i po vykole nejdilezitéjSi ¢innosti spravné zpracovani
a predavani informaci.

5.1 Logistika v podniku Magna
Logistika v podniku Magna zahrnuje tywtmnosti:

» dodrzuje stanovené ceny a mnoZzstvi materialu

» s dodavateli jedna o mnozstvi, kvélit terminech dodani materialu

» skladovani materialu

* planovani — jak vyrait — na zaklad informaci od zakaznika

» skladovani hotovych vyrolik

» sledovani pohybu vyrolik— nekteré vyrobky nebo jejicitasti vyrabi v ramci
kooperace jina firma

» skladovani nedokaenych vyrobki

e doprava

e expedice

V podstat Ize fici, Zze logistika se zabyva veSkeryminnostmi v podniku, které
zahrnuji informé&ni a materialovy tok.

5.2 Cil logistiky Magny

Cilem logistiky Magny je uspokojeni zakaznika n&lad spravnych informaci,
dodrzeni terminu aifpsnych mnoZstevnich dodavek ve stanovegdase na spravné
misto.

K nejwtSim ztratam dochazi wipadech, Ze se musi usktrig znovuvyroba dilu mimo
pevre stanoveny plan. Tzn. cely materialovy a infoémigok od vysklad@éni materialu,
vyrobu a expedici dilu k zdkaznikovi. VSechny tytéklady jsou vicenaklady MCT
a dale souviseji se zpadm dalSich zakazek a vicenaklady ga n

Interni cil MCT splgni zakazek (mnozstvi &s) je 95 %, kterych firma dlouhodob
dosahuje. Pro srovnani ,BENCH MARK" (,8tovy top ukazatel”) je 98 %.

Priciny znovuvyroby:
- zakaznik mimo plan navysil své pelby
- nekvalitre vyrobeny dilec (trhliny, praskliny v materialu,ytin¢ vyrazené&islo
na vyrobku apod.)
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Kazdé oddleni ma indikéator, ktery je ukazatelem pro &8post jejich procesu:

% Logistika: pInéni dodavek
o sleduji se tzv. ,zvIastni jizdy" (vifpac neplreni termini pro zakaznika)
0 Vrazre stanovenych intervalech se provadi vyhodnocoteémiini plnéni
zakazek, kolik dodavek je ve skluzu po terminu atdodnoceni dodavatele.

% Nakup materialu finanéni stav materialu na skladu — sleduje se dosahbzaso
ve dnech a jejich finami hodnota.

s Kvalita: mnozstvi externich reklamaci na ,portale zakaahilro kazdéeho
velkého zakaznika m& Cosma Evropa svého rezidddéay ji zastupuje
v oblasti feSeni reklamaci. Jeho cilem je minimalizovatgbo uznanych
reklamaci. Dlezitym p‘redpokladem je zisk&ntikry ze strany zékaznika.

% Vyroba efektivita vyuZiti straj, interni a externi reklamace, bezpest prace
% Engineering procento ziskani novych zakazek

% V sowasné dob se gipravuji cile i proostatni oddleni firmy, které budou
zahrnuty do motivéniho systému odgiovani zamistnand@. Cilem je mit mensi
organiz&ni utvary, s jednozaymi cili.

5.3 Stihla vyroba v Magré

Magna se v procesu Stihlé vyrotidi pravidlem — dlat presrgé to, co chce zakaznik,
piitom provadt jenom takovécinnosti, které jsou pétbné a #at je sprava hned
napoprve, dat je rychleji nez ostatni, s utracenim @erez.

Magna usiluje o zkracenfasu mezi zdkaznikem a dodavatelem eliminaci plytvan
v fetézci mezi nimi.

Magna i klasickém pistupu Stihlé vyroby usiluje o to, aby dokazalacéyonizovat
procesy, tzn. vyrat libovolnou sekvencitznych vyrobk s vysokou produktivitou,
s kratkymi pfibéZnymi ¢asy a s minimalnimi zasobami. Vysledkem je pak yliyriok
ve vyrolE. V plynulém toku ,protée” produkt k zdkaznikovi rychleji, bez zbytg/ch
zdrZzeni a p nizSich zasobach. NizSi zasoby znamenaji nejési hiodnotu vazaného
kapitalu, ale i méxskladovych ploch a manipwiaichéinnosti.

V ramci této synchronizace se MCT snazi o to, aloggsy na seb&so¥ navazovaly

a vystup z jednoho procesu okamZgirechazi do dalSiho procesu. Ne vzdy je tato
plynulost mozna. Do procesukdy neekaré vstupuji poruchy, zpozZdi dodavek,
zmetky a dalSi népdvidatelné situace.
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Snaha o plynuly tok materialse tyka celého logistickéhtettzce — od prvotnich
dodavatel az ke konénym zakaznikm. Fi implementaci Stihlé vyroby a logistiky
postupuje ze strany zakaznika. Definuje se ,rydhlakdavek, kterou jednotlivi
z&kaznici pozaduji.iBpaitavani poZzadavk zakaznika na existujici vyrobni kapacitu
potom definuje takt vyroby. Takt definuje, kter&otyky, v jakém mnozZstvi a terminech
museji byt vyrabny, aby byly uspokojeny poZzadavky zédkaznika. Pdsgiamontaznich

a finalnich procas se zakaznikem dochazi k postupnému vzajemnémuojorami
procesi a eliminaci zasob az ke vstupnim skiad a dale nasleduje integrace
dodavatei do celého logistického systému.

Aby MCT dosahla dobré synchronizace, je nutné dakomforma&ni propojeni a nové
koncepce planovanitézeni dodavatelskydtetzai.

Zajistovani plynulych tol v MCT vyZaduje spléni nekolika zasadnichiiedpoklad:

» stabilita proces z hlediska kvality (funéni systéntizeni kvality)

» stabilita proces z hlediska dostupnosti daeni (TPM = total& produktivni
adrzba)

» schopnost vyroby v malych davkach (rychlény)

» kratké a pehledné materialové toky (Stihly layout)

» stabilita proce$ z hlediskacasu (spravné vyrobni podklady, fumk info-
systém a systém planovanii&eni vyroby, procesni standardy a jejich
dodrzovani)

» pruzni pracovnici v jednotlivych procesech (tymoyaace zaloZzena

predevsim na dobré komunikaci a spolupraci, ugga@ni na problémy
a aktivni odstraovani gicin)

54 Zawr Setireni — Stihla vyroba

Magna sousfed’uje svou pozornost ha maximalni grok materialu, jeho plynuly tok,
maximalni vyuziti uzkého mista a pfni pozadavk zakaznika. Jestlize zakaznicke
objednavky pesahuji vyrobni kapacitu, Usili se soueti na Uzké misto, kteréidi
priztok celymi‘etézcem.
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6 Materialovy tok

6.1 Jednotliva oddlleni a materialovy tok

Materialovy tok z&ina dodanim materialu do podniku a &bhotovym vyrobkem.
Informaéni tok z&ina pozadavkem zakaznika a probih&ope snérem (od konce).

Oddéleni Technicka kancel& prijima pozadavky zakaznika (Peugeot) natgbo
vyrobki TRAVERSE AR PAVILLON ASS pro tydenni piebu.

Firma Peugeot v séasné dob vyrabi dent 1.600 automobil denrE, jeji denni
potreba je tedy 1.600 ks dilu TRAVERSE AR PAVILLON AS$denni patebacini
8.000 ks.

Zakaznik navic pozadujéidenni rezervu (4.800 ks) hotovych vyrdbMagna ma tedy
povinnost vyrobit paebny pdéet kusi jmenovanych vyrobk ale musi navic drzet
zasobu hotovych vyrolikv délce 3 dny.

Odvoz objednanych vyrolik(transport) do skladu odiatele trva giblizn¢ 2 dny.
Nap'. v pondli probihd expedice, vetrstdu uz samotnéiredani vyrobk zakaznikovi
ve Francii. Expedice hotovych vyrabkrobiha dent

Odctleni Technicka kancel& podle poZzadawk zakaznika fedava pes inform&ni
systémLogistice resp. oddleni Dispoziceinformaci o poitebs dila.

Oddéleni Dispoziceprepattem mnozstvi dil pres materidlovy kusovnik (viz obr. 5)
a planovaci data dostava informaci o poZadovanérazstvi materialu @&ase, kdy
musi byt material fjpraven pro vyrobu.

Minimalni doba pro objednani materidlu se pohybuj@zmezi 1 — 2 tydny fpd
zatatkem vyroby materidlu dodavatele. Dodavatelemhulegro dil ,Travese® je hi
Voest Alpine (Rakousko).

Marketingové oddéleni MAGNA International  vytvai pro vSechny zakazniky
pctilety plan. Magna je podle ¢p schopna dat iepaitem ges kusovnik svému

dodavateli poZzadavek materidlu na 1 rok. Cela siaufiosma Europa (MCT + dalSi 4
zavody) uzavira s dodavateli materialu zavaznyradhina 1 rok (cena + mnoZzstvi).

Zakaznik (Peugeot Franice) posilaregsené pozadavky na 1 &gmic (s vyhledem
na 3 ngsice). Na 14 dni ddpdu dava potvrzeni infosystému v po&lobavazné
objednavky. Magna podle toho objednavé@ohé mnozstvi materialu.

Objednavka fichazi od zdkaznika a je nutné ji zaplanovat.

Materialovy tok z&ina u dodavatele a postupujiep sklad materialu, jednotlivé useky
vyroby s meziskladovanimygs sklad hotovych vyrolikk zakaznikovi.

Informatni tok probiha opmg, tzn. z&ina u zakaznika jeho pozadavkem.

Materialovy tok znazdiuje pehledr obr. 5.
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Obr. 5: PtibéZna doba zakazky TRAVERSE

Nakup materialu - oddéleni Logistika

Pohyb informaci do systému

»

DODAVATEL

Vyrobni prikaz pro lisovhu

Polotovar gipraven

INFOSYSTEM k dalSimu zpracovani

Vyrobni prikaz pro lisovnu

\4

Presun hotovych vyrobkd

Expedice - odvoz HV k odbérateli

\4

Zdroj: Autor
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¢islo hotového vyrobku

Obr. 6: Kusovnik TRAVERSE AR PAVILLON ASS

\Bjdil (pravy a levy) material

Palal

bmpsrp.p
Strana: 1

Stupst  Komponenta
od Plati do

Nadfaz. PE 96 811 715

1 12210056

1 XPE 96

2 11320209 1,4734 £275D G10/10

Rev: D

RENFORT CHARNIERE VOLET
AR PAMIDN G
F
2 11320209 F 1,4734£275D G10/10
Rev: D
F
1 XPE 96 567 327 F
F

2 11310106 F

RADISSEUR AR PAVILLON

0,77xEZ2NU (DCO5AmM)
Rev: D
F
1 XPE 96 567 329 F
F
2 11310105 F

TRAVERSE AR PAVILLON

0,7788&S G10/10
(DX56DFOMBO)
Rev: G
F
XPE 96 567 330 F DOUBLURE TRAVERSE AR
PAVILLON
F
F 0,78 ES G10/10
(DX56D¥DMBO)
Rev: G

13.8ikRed struktur vyr. dle art.
Magna Cartech spol. s r.o.

ifehled gedlozil: technik2

Zst. na MJ

Datum: 10/10/08
Cas: 15:51:58

OpFa SVPP Plati

KS

2,6K 10 02/07/07

1,0KS 10 02/07/07
0,3756KG 12/0a/07
1,0KS 10 02/07/07
0,3756KG 1@2/0F/07

1,0KS 10 02/07/07

0,2336KG 1@2/07/07

1,0KS 10 02/07/07

1,3956KG 1@/12/07

1,0KS 10 02/07/07

T1&G 10 14/07/08

Datum: 10/10/08
Cas: 15:51:58

\anaﬁéni polotovaru (v8echny s ozeaim X)
ozna‘eni Urov
c¢islo materialu
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Kusovnik udava fepcitené mnozstvi dil které je nutné vyrobit. Jednotlivé
vyswtlivky jsou uvedeny fimo u obrazku 5.

Nazvy dilu i polotoval se ozna&uji ve francouzsti& (feci zédkaznika — Peugeot).
Sledovany dil TRAVERSE AR PAVILLON ASS by se veldal pelozit jako ,zadni
piicka stechy".

6.2 Skladovani materialu (DHL)

Budova v majetku developera (MCT) je pronajata mtdogistické firn¢ (DHL)
k poskytovani logistickych sluzeb. Uspory v najmuMagna plati 77 EUR/Arok,
DHL sklad 55 EUR/Mrok. Firma DHL je externim dodavatelem logistickysluZeb,
Magna plati za celkoveé logistické sluzby + pronajmmovy.

Jedna se o uplny outsorsing (budova, pracovnizijede Firma DHL je zodpotdna za
skladovani objednaného materialu a jeho vyskiatina linku podle objednavek MCT
ve spravnéntase a objednaném mnozstvi.

Magna plati za sluzby DHL podle mnozstvi uskkadho materialu. V roce 2009 bude
realizovdna konsignace materialu, kter& umoZzni Selep cash-flow MCT o dobu
skladovani zasob.

Dodavateli materialu bude Magna platit pouze zazahd vyskladgné do vyroby.

Piimy zakaznicko - dodavatelsky vztah umoje dalSi Uspory. Letos kén3 lety
pronajem DHL, moZnost vyiu jiného dodavatele (cenova konkurence).

6.2.1 Pribéh skladovani
Pi‘ejimka materiélu

Pfi prvotnim vstupu, tzn. igjimce materidlu do skladu, musi pracovnik rigmu

vSechny Udaje k¢ zadat do péitace. Tento proces by byl santepm¢ rychlejSi

pomocicarovych koéd, ale bohuzel, zdkaznici se svysdirovymi kody lisi, nemaji je
shodné.

S @ijimanim materidlu vyhotovuje DHL své vlastni Sjitka kazdy obal, vdmz

se material fepravuje (bedny,iepravky, palety).

Kontrola

Pti prejimce provadi pracovnici DHL vizualni kontrolu ktya (nepoSkozeny material).
Poté pracovnik Magny (kvalitaprovede dkladrgjSi kontrolu kvality pomoci ®ftidel.
Do té doby neni mozné s materidlem jakkoli manipaio- jeho pohyb je gitacove
zablokovany.

Teprve az po této kontrole dojde ze strany Magogidokovani.
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Skladovani

Oznaeni jednotlivych balenych matenialprobihd na zemi, polepovanim Stitky
scarovymi kédy, poté je ukladan do rey@lomoci vysokozdviznych vozik

Kazdy sloupec regalu je v dolgasti na bonim sloupku (aby byl dostupnycimn
pracovnika) ozngen carovymi kody vSech druh material, které se vregalech
nachazeji.

Dodany material je v tomto skladu ulozen dédadn.

Z davodu bezpeénostni zasoby se skladujgilgizné dvojnasobné mnozstvi tydenni
davky materialu, coz je patrné z tabulky 10. Hyiimysl totiz neni schopen {ds¢zne

a rychle reagovat na miradné objednavky. ProtoZze Magna byftippd zastaveni
montézich linek hradila vysoké pendle, je nucendawit davky materialu v uvedené
vySi.

Manipulace s coily (svitky plechu) se provadi poimmostového jgabu (32 t) a pomoci
haki prizpasobenych nosnosti (od 5t a do 10 t) a réfmm (Sice svitku).
Premig’ovani palet do regélzajif’uji vysokozdvizné voziky.

Obr. 7:Manipulace ve skladu DHL - manipulace s coily -muzi hak,
manipulace do regal pomoci vysokozdviznych vozik

Zdroj: Autor

S optimalizaci zasob souvisi sarrgm | optimalizace bezg@ostni zasoby, u niz je
dulezité dodrzovat tyto zasady:

» Stabilita informaci od zakaznika (pggeni informaci). Neplanované navySeni
vyroby zakaznikem — objednanim vice @alb zasoby u vytypovanych zakazek
dochazi k prodrazeni vyroby, ale umozni flexibispokojeni zakaznika.

» Kuvalita dodavky materialu na zakkadertifikatu (nap. rozdil tavby) — dodavatel
ma stanovenou toleranci v kvdlit (nag. vtaznosti). Nahradni dodavka
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materialu zjsobi MCT problémy ve stabiéit vyroby souvisejici
s preplanovanim.

» Stabilita vyroby — citlivost vyrobniho procesu hgmi i na malé rozdily
v kvalit¢ materidlu u problematickych vyligk| material spiujici poZadovanou
specifikaci niize (¥ lisovani dlat problémy, ze 2 cail 1 tavby ma 1 vyssi
zmetkovitost nebo hotbec nelze ve vyrabpouzit — technologicka specifika
lisovani za studena.

Snahou Magny je optimalizovat velikost coilu, abylpovidal vyrobni déavce
a nedochazelo tak ke zbytkovosti, kterd ma za dékldalSi skladovani, manipulovani
a profinancovani. Navicipzasobovani hrozi nebezflelrazu — nové zapaskovani
zbytkového coilu je nakmé na manipulaci.

Obr. 8: Sklad DHL

Zdroj: Autor
Vydej materialu

Vydej materialu se provadirgs ¢arové kody, které se snimaji pomdatécky. Magna
zaSle DHL _vydejku kterd nese informaci ¢islu materialu, pozadovaném mnoZzstvi
a slozisti. Tyto kédy ,navedou“ pracovnika skladdimp na misto uskladni
piisludného materialuCarovy kod materialu — materidlova etikeshsahuje vedkeré
Gdaje nutné pro skladovani a vydej podle principbCE datum pijeti, Sarzi, druh
materialu atd. Po vyskladni objednaného materialtiecka p‘enese Udaje o pohybu
materialu automaticky do ptiace. Nag. pii expedici odéte pisluSné mnozstvi
vyskladréného materialu.

e

Ze skladu materidlu ipvazi manipulanti celé coily podle objednavky (2ding
dop‘edu) do lisovny na objednané slogZist na lisovie piimo ke stroji, na svavre
do spadovych regal
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Obr. 9: Interiér skladu DHL

Zdroj: Interni materialy Magny
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6.3 Zawr Setreni ve skladu DHL

PodrobrgjSim Sekenim ve skladu DHL byly zjighy nesrovnalosti mezi planovanym
a stavajicim stavem skladovaného materialu. Skladtenidlu pafita s pojistnou
zasobou ve vysi dvojnasobného mnozstvi vyrobni ylavk

Byla zjis¥na vicezasoba ve velikosti 20,6 t, ktera zaujimadivaci prostor 18 f

Snahou Magny je optimalizovat velikost coilu, abydpovidal vyrobni davce
a nedochazelo tak ke zbytkovosti, kterA& ma za rdefle dalSi skladovani,
manipulovani a profinancovani. Navicipzasobovani hrozi nebezfiairazu — nové
zapaskovani zbytkového coilu je n@re na manipulaci.

Plan do budoucna — skladovaci plochy vyuZivat cojefektivnéji zavedenim
skladovani na stojanech (viz. obr. 11).

Obr. 11: Navrh nového #gobu skladovani cdil

Zdroj: Interni materialy Magny
6.4 Planovani vyroby

Lisovna i svéovna vyralsji podle tzv. Pracovnihoffkazu, ktery zhotovuje plano¥a
(obr. 15).

6.5 Lisovna

Do lisovny se dopravuiji:
» tabule plechu iimo k lisu — ze skladu DHL vysokozdviznym vozikem
» coily — na pedavaci misto — nutn4 manipulaceigfjem

K vyrobeé dilu Traverse se pouZziva pozinkovany plech o tloai®,8 - 1,5 mm.
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Obr. 12: Navoz fimo k lisu Obr. 13: ieédavaci misto cail

Zdroj: Interni materiadly Magny Zdroj:témni materidly Magny

V lisovné se vylisuje cela tydenni davka (8.000 ks) za ceandnu. Vylisovani 1 dilu
trva 2 — 3 secSed‘izeni lisu pred samotnym vyrobnim procesem trvd 15 min az
1 hodinu podle technologie (vgmny sfil). Tentocas je nutno zagdtat do vyrobniho
casu.

Doba lisovani vyrobni davky trval hod az 2¢ay zalezi na zakaznickém poZadavku.
Cetnost vynény nastroje je u rnich lisi 1 krat za smnu, u automatickych lis2 - 3
krat za sminu.

Obr. 14: Rozmighi lisa Erfurt a Miller

Zdroj: Interni materiadly Magny

6.5.1 Odpad

Technolgicky odpad z vyhis¢ini 30%. Je prodavan za cenu Srotu 300 EURIL.
(Nakupni cena materialu je 700 EURI/t.)
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cislo vyrobku oznaeni stediska ozna‘eni lisu

casna lks
Obr. 15T\§racovn|’1‘ﬁ<az pro dil TRA}VERSE AR PAVILLON?ES’S X

\
PE 96 811 715

Op Vyrobni gedisko Stroj Nazev ii@e Cas vyroby
10 Svaovat 20777 Jedndstrof JZ-PSA5 0,0 0,012658228
XPE 96 567 212 )

Op Vyrobni sedisko Stroj ii3e Cas vyroby

10Lisovat 1115 KAISER 630 T 0,8 (Maas511
XPE 96 567 213

Op Vyrobni sedisko Stroj Nazev ii3e Cas vyroby
10Lisovat 1115 KAISER 630 T 0,8 @a1511
XPE 96 567 327 )

Op Vyrobni gedisko Stroj Néazev ii3e Cas vyroby
10Lisovat 1304 800 T ERFURT COIL 1 2,0 0,000714286
XPE 96 567 329 )

Op Vyrobni gedisko Stroj Nézev ii3e Cas vyroby
10Lisovat 1310 1500 TUN LIS MULLER 1,5 0,001879699

lw

S ¢islo operace  ¢islo polotovaru silalisu  s#iz. cas
Zdroj: Interni materidly Magny

6.6 Zawr Setireni - lisovna

Cilem Magny je optimalizovat (zkratit) Beovaci¢asy a lisovaci davky co nejblize
poZzadavkm zakaznika — bez mezizdsob. Na lisu Kaiser 630 dautomaticky lis
s podavéem s rychlosti taktu 4 sec, dobaigeni 30 min se vyrabi dalSich 20 driah
vyliski.
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Z hlediska vysokych vyrobnich davek — eliminaggnosti sézovani lisovna pokryva
zékaznické pozadavky na 1 tyderéehoz vyplyvaji veSkeré vicezasoby, které je nutno
manipulovat, financovat a skladovat.

6.7 Sva&ovna

Z lisovny se vylisované vyrobky skladuji v mez&lu (v sodasné dob
nevyhovujicim) a manipulanti pravidélndodavaji jednotlivé davky jednotlivych
polotovafi na svaéovnu do tzv. KLT (Klein ladungs trager = maliepravni box) beden
(3 polotovary) a do 2 velkych beden (maji spec.adeni nebo jen iepravky).
Mezisklad o rozrrech 40 M pojme 10.000 ks kazdého polotovaru. Dil Traverse m
zasobu na 1,5 tydne - 5 vylisk 1 matka na 1 vyrobek Traverse).

Pro lepSi orientaci a rychlejSi manipulaci jsou eziskladu velké tabule z&Sené
u stropu giselnym ozn&enim jednotlivych polotovar

Matky se ve svi@mvne ukladaji do zasobniku v robotu, ten si je sam @ded naviuje
do kon€ného dilu.

Pracovnik sviiovny pouze zajidije plynuly chod z#ézeni, roboty si odebiraji jednotlivé
kusy samy.

U dilu Traverse&ini pozadavek 8.000 ks ty&inZa 1 smdnu vyrobi 550 ks, za 2 smy
tedy vyrobi 1.100 ks, coz je denni davk&ema k expedici.

4.800 ksgini pojistna zasoba na skkatotovych vyrobk a vyroba pravidedophuje
do 8.000 ks.

VSichni pracovnici sy@vny (8 pracovnik na 1 sminu = celkem 24 pracovnik je
schopno pracovat na kterémkoliza&ni svéovny, kter&ita 7 stroj.

6.8 Zawr Setreni - sva&ovna

Cilem Magny je minimalizace rozpracovanosti souyise s velikosti skladu
rozpracované vyroby, vicenaklady za manipulaciaskdvani a bezpmosti prace.

Navrh:

* lisovani giimo do KLT, aby se odstranily viceprace spojergFebalovanim
diliz z velkého obalu v meziskladu. U lisu dily balifigeva®, ktery jen
na pracovisti dohlizi na automaticky lisovaci pex; coZz Hnasi uSekeni
pracovni sily pebalovanim,

* pifemiseni meziskladu rozpracované vyrobyimo ke sv#ovacimu pracovisti,
dnes je vzdalen cca 30 m — ufgti manipulace.
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Obr. 16: Sklad v&ech vyligk- 40 n
Zdroj: Autor

Obr. 17: Pebalovani — ozri@ni Obr. 18: &vodni obaly — ozngeni
korgici nagisla 212, 213, 327 s k&ngmi ¢isly 329, 330

Zdroj: Autor Zdroj: Autor

6.9 Skladovani hotovych vyrobk

Svaené dily odvazeji manipulanti do skladu hotovychobki. Tento sklad je jiz
nevyhovujici z hlediska prostoru i organizace sélaohi, proto se planuje vystavba
nového skladu s vyhovujicimi parametry.

Sklad hotovych vyrobk pro Traversu méa velikost 80 *mwveetrs manipul&niho
prostoru. Bedny jsou skladovany za sebou, 5iolpal so. Obaly jsou ulozeny
na betonové podlaze. Pro zachovani metody FIFO nhysi kazdy stoh beden
po nakladce i@mis&n vysokozdviZznym vozikem.

Magna se snazi o dimenzi tok zruSeni plytvani.

Pro zlepSeni je nutna reorganizace, k niz je pmotétel v sodasné dob urcen
pracovnik interni logistiky ktery zkouma:
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» Optimalizaci velikosti vyrobnich davek podle podekh zakaznik.

» Plytvanicasem a prostorem — vicezasoby, manipulace.

»  Plytvani vyrobnimi kapacitami - 82ovacicasy.

*  PribéZnou dobu vyroby 1 kusu — trendové zlepSovani agltirace vSech
proces.

*  Velikost skladové plochy v DHL.

» Velikost skladové plochy - mezisklady rozpracovageby — umisini
a plocha.

*  Velikost skladové plochy- hotovych vyrolkorganizace skladu FIFO

(,rolny*).

Ve skladu hotovych vyrolikneni vzdy 100 % vyroby, ale pouze 50 %. DalSiclibje
na svaovre a prfibézneé se do skladu hotovych vyrobklodava tak, jak se Zjwvyrobky
uréené k expedici vysklaulji.

6.10 Zavér Setireni — vysledky zjiS&€né pracovnikem interni
logistiky a jeho navrhy na zlepseni (stridna forma)

0 Flexibilni zména vyrobnich davek vifimé souvislosti se zakaznickymi
odvolavkami — snizeni skladu rozpracované vyrobyziskani pesnych
informaci od zakaznika, zlepSeni vii komunikace o zmhé velikosti
vyrobnich davek — vyroba + nakup materialu.

o Optimalni vyuziti manipul@ni techniky, stanoveny ifimé zasobovaci trasy.
Operétadi jsou na pracovistich vybaveni mobilnimi paletarpro maximalni
logistickou samotnost. Manipulant pouze odvazi plnbednu s dily a fivazi
prazdnou.

o Technickd vybavenost a tymova organizace (séhul¥asi a rozdleni roli
v tymu) prace pro minimalizaci $zovacichéasi (rychlé vynény).

o Implementace systému celofiremniho lvani, popis vzélavani kazdé role,
motivaéni systém, kariérni systém.

0 Optimalizace vyuZziti externiho skladu, sniZeni Zasoaterialu podle snizenych
vyrobnich davek, technické zlepSeni - regaly ndycniZzeni plochy o 1/3).

o Baleni vyliski pifimo do KLT bez dal$ihoigbalovani. Useéeni 20 nf skladu
rozpracované vyroby.
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o Instalace manipul@&nich systéni — ,rolny“, pro odstrarnéni vicepraci
s preskladiovanim stoli# beden (metoda FIFO). Instalace rolen co nejblize
nakladaci rami#, jde o velky a velkoobjemovy dil.

Obr. 19: Stavajici a idedlni cesty materialovéhkoi to

Cesta 1 — stavajiciijiieh materidlového toku

~

Déavka k

Mezisklad Svarovna Mezisklad N P
zékaznikovi

Sklad hotovych
vyrobk

> Interni tok

Svarovna Davka k

zéakaznikovi
Sklad hotovych
vyrobk

Cesta 2 - idedlnifreh materidlového toku

Zdroj: Autor

Obrazek 19 je pouze ilustia, velikosti¢tveral nemaji Zadnou souvislost s mnozstvim
skladovanych davek. SlouZi k lep$égstavivostieSené situace.

Predstava uplného odbourani mezisklateni bohuzel mozna, protoze lisovna vyrobi
davku jednorézay a tu je nutné ¢kde uloZit. ReSenim je misto nejblizsi dearg.
Souwasny problém spidva také v organizaci skladovani vyliskuspdadani pepravek,
zpisob uskladéni, zpisob odebirani).

6.11  Zawr Setireni — mezisklady
Magna ieSi problematiku mezisklaid planovanou piestavbou expedniho skladu.

S tim souvisi plany uvokni prostor meziskladu —ifiblizi se sviovné, coz zjednodusSi
a zrychli manipulaci.
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7 Ergonomie a pracovisé

7.1 Pracovist lisovny

Pracovnici u lig vykonavaji veSkeré pracovni ukony ve stoje. Vygado raz vyroby.
Pracovnici obsluhy lisu musi byt stale v pohybusivkrom jiného sledovatipadnou
zmetkovost, spravné uloZeni pléchhastaveni stroje atd., a dbd&ttgm na zvySenou
bezpeénost i praci. Prace je v tomto ohledu nénd, proto je nutné, aby byl pracovnik
neustale ve ghu. | gesto zdecas odcasu dojde k pracovnimu Urazu, ¢eegji pii
manipulaci s plechy.

Pracovist je uzpisobeno tak, aby pracovnik vykonaval co nejg@ytenych pohyti.
Jedna se o pracowstyrobkové.

7.2 PracoviSt svarovny

Robotizované pracovis 5 roboty, oténym stolem a swavacim lisem je obsluhovano
1 pracovnikem, ktery zaklada polotovary a vyjim&okg svdenec. Pracovistje
ergonomickyieSeno tak, aby byl 1 pracovnik schopen stihnout saloje 47 sec
s minimalni narénosti. K tomu slouzi KLT baleni v regalech po sé@m pracovis,
kdy ma pracovnik vSechno po ruce a dily mabpiné dodava manipulant vygnou
prazdného obalu za pliny.

Pracovnici vykonavaji pracovni pohyby ve stoje Zaduje to raz vyroby. Na tomto
pracovisti je nejméhpiedpokladana urazovost obsluhujiciho pracovnika.

Také v gipadt svaovny se jedna o pracovistyrobkové.

7.3 Oswtleni

Vyrobni pracovidt se nalézaji v prostorach, ktetést&n¢ vyuzivaji denniho sila,
které sem prostupuje prosklenym pasem u stropbgtaxedeném po celém obvodu.
Toto oswétleni vSak nestd pro vykonavanginnosti na jednotlivych pracovistich, proto
je doplreno z&ivkami, stazenymi nad pracowstPro detailni prace se pouzivaji lampy
se zarovkami.

Oswtleni na pracovistich vyhovuje stanovenym normam.

7.4 Hluk

Stroje na pracovistich @pobuji hluk, zvlast pak lisy na pracovisti Lisovna. Jde
o hluk neperuSovany, impulsni

Z davodu bezpénosti a ochrany zdravitippraci jsou pracovnici povinni nosit chréei
sluchu (sluchatka a Spunty do usi). Silny zvuk behuzel neni mozné eliminovat.
Internim na@izenim MCT je ochrana sluchu nutna ve vSech vyigdbprostorech MCT,
krom¢ nastrojarny, minimakh pri praci s hlgngjSimi stroji vice jak 85 dB nebo se
stroji, kde to doporuje vyrobce.
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7.5 Vibrace

Vibrace vznikaji na pracovisti Lisovna, ouviivji vSak i pracovist Svaovna. Pracovnici
zde pracuji ve stoje a bohuzel je neni mozné pilatacim chranit.

| kdyZz je cel4d stavba firmy ufpobena ze statického hledisk#@egpoklddanym
vibracim, gesto otesy zpisobuji viditelné trhlinky ve zdech v horni adminadivni
¢éasti budovy.

7.6 Zawr Setireni — ergonomie pracovist

Na jednotlivych pracovistich je pa#émé ¢isto, uklizeno, nezaznamenala jsem Zadny
pohazeny odpadni material ani jingedn¥ty, které by mohly zafi¢init pracovni Uraz
nebo giipadné poskozeni strij

P#i pracovnich ¢innostech pfevazuje pracovni poloha ,stoj. Jako laik bych mahl
navrhnout kombinaci prace v polohach ,stoj, sed“.oBlle odbornik vSak neni
u obsluhovanych strej vhodna kombinace s moZnosti sedu, protoZze u pratov
miize zsobit pokles sou#tdénosti a \tSi pocit Unavy.

Obr. 20: KLT baleni
Zdroj: Autor

i gyt et al‘% ‘
l.lﬂh?l ‘.‘j\“

Obr. 21: Foto robotizovaného pracovissvaovna

Zdroj: Interni materialy Magny
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Obr. 22: Nkres robotizovaného pracoviSsvaovna — fidorys
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1 1‘/7
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S
| vsueero

LIS WLP-1308F = ; UDRZBY
PODAVAG MATIC @]
< l% ROBOT C.2

' =k SMER OTACENI
- 7 ﬁ KROKQVAGI STUL
< : . S RAVEH
‘ 2 .
ROBOT G5 @3 : b | ]
, g =
GREIFER &9 :I
= ¥ g f
== ] — ]ﬁ * = @ @\\
¥ o — _ROBOT &1
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SVARENE DiLY PRPRAVEK 0P.10 WSTUPN OTVOR
TLASITK START

Zdroj: Interni materidly Magny
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8 Analyza planovani vyroby a info systému

Z&kaznik Peugeot posila MagrpoZzadavky na kazdy den pomoci EDI systému
(elektronicka komunikace zakaznika) v pog&lobbjednavek nazyvanycledvolavky
do MFG - Minerva (firemni info systéifizeni Magny).

V tomto systému dochazi ke zpracovani informaci:

» Objednavani materialu na zaktklisovniku,planovacich dat artiklu (pbéznéa
doba dodavky, doba dopravy, zmetkovitost).

= Kapacitni planovani strbjna zaklad technologickych postup (obsahujicasy
vyroby a sézeni) a planovacich dat artiklu @b®Zna doba vyroby,
zmetkovitost).

Informace putuji do planovaciho systém azneného MRP + SW nadstavba Preactor,
kde je zpracovavplanova’.

Postup zpracovani dat:

Zadani planovanych dat.
Vygenerovani dat.

Uvolnéni piikazu.

Export dat do tzv. Preactoru.
Zpétny import dat do systému MFG.
Tisk planu.

oahkwnE

Zadavaji se data kazdého artiklu, tzn. kazdého polotovarelého kusu (kompletniho
vyrobku).
Kazdy dil ma svoji kartu, do které se vipji jednotlivé potebné udaje.
Po zadani se provedggenerovani datplanov& musi schvalit terminypiikaz uvolnit
(zméni P na F, poté na R) a provexiplanovani
Datapievede do systému Preacter jakasi ,kalkulgka“, ktera na zakladplanovanych
dat provede vygenerovani pracovnickhikpzi. Preactor pomaha k zaplanovani —
program vytvéi fronty prace na jednotlivé stroje, zobrazi kak#ndvolné dny,
piestavky, ukaze praci:

- ktera se neda stihnout (oznhaerverg),

- pri které je rizikotasového zvladnuti (oztiazlute),

- kterou zvladne bez problénfoznai ¢erns).
Priblizné¢ po 5 minutach se dataaci zgt do MFG systému a je mozné provésk
planu.

Ukazka systému Preactor vifilpha 3.
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9 Optimalizace

9.1 Zavadni programu ,5 S*

Magna pipravuje vramci TPM i#zeni nového odidleni ORGANIZACE A
SYSTEMY RIZENI, jehoZ cilem bude zlepSovani protes organizace prace a
maximalni vyuziti informénich systém. Zavedeni by glo znamenat vyraznou zmu
zvyku, které byly léta budovany a zakaily se v hlavach lidi.

V souwasné dob MCT intenzivré zavadi program ,5 S* = vifdéni nepdebnych ¥ci,
uspdadni zbylého, Uklid, standardizace a auditovaniqnde. Zpatatku bude dohlizet
na to, aby sami pracovnici jednotlivych @étmhi (lisovna, svibvna, sklady) dbali
o paadek na pracovisti¢isténi strofi, postups i kontrolu jejich stavu (uvokné
Srouby, kabely, krytyiSténi a mazani apod.) — pouze egepsanychéci.

AZ pracovnici pekonaji prvni fazi, iize firma gistoupit k fazim dalSim.

9.2 Cil TPM

Cilem TPM je pravidekhpo malych krocich odahalit zavady. Toto zabézpghnuti
se velkym, drahym &aso¥ nara@nym opravam a S@t praci udrzby, ktera je
specializovana na odborné prace.

Neznamena to vSak Uplné zruSeni klasické udrAleyalse zabyva hlagmpierusenimi
vznikajicimi v disledku poruch.

Centralni udrzba by fungovala jako servisiégisko s nasledujicimi ukoly, nap

- feSeni krizovych situacich

- rozvoj modernich strategii udrzby

- specialni ukoly — elektricka a elektronick&izani, nové natme technologie,
revize

- spoluprace s jinymi servisnimi firmami
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10 Hospodd&ska krize a jeji dopad na
automobilovy pramysi

10.1  Dopad krize na automobilku Peugeot — zakaznikailu
,lraverse”

Francouzska automobilka PSA Peugeot-Citroén chcaéli kwoklesu prodeje aut
v disledku celosétové finargni krize propustit v Evrop2700 lidi. Firma, ktera celkem
zanestnava zhruba 200 tisic lidi, oznamila koncem rok&e o praci pjdou
administrativni pracovnici i technici.

Francie zkouma vSechny moznosti, jak pomoci domagimbaim aut. Ti potebuji
hlavne nové penize, ale za finami pomoc by v &kterych gipadech mohl stat
pozadovat vlastnicky podil ve firmach.

Pripravuje se setkanitedstavitel statu, automobilovych vyrobic subdodavatél a
odbofi, aby se domluvili na vypracovani n&jingjSich opateni, ktera by vyhovovala
viem zgdastretnym stranam. #padné pimé statni investice do automobilového
pramyslu mohou ovSem narazit na vyhrady Evropské kemis

Stat vidifeSeni v tom, ze ,napumpuje” do @t v krizi miliardy eur nebo se zafu
u bank, aby velkym konceilm obnovily pijcky za "normalni” Groky. Vlada oviem
za svou pomoceka zavazky. Firmy musejigrevsim slibit, Ze nebudowlsbvat své
vyrobni zavody na vychod s le¥jgi pracovni silou. Také nemaji dostavat pod thek s
subdodavatele zejména v protahovani platebnidh |h

Produkce aut francouzskych automobilek ve Franeislla za dett mésial lonského
roku o deset procent, zatimco veétgwstoupla o 1,8 procenta. Automobilovyaprys| se
podili g'imo na HDP Francie pouze 0,6 procent&gmz pondr zvysSujecinnost firem
na tomto odwtvi zavislych.

K oZiveni trhu s automobily francouzska vlada jiispila drobnymi zasahy. Kupujici
nagiklad ziskavaji bonus ve vysi 1000 eur, kdyZ odeayizK likvidaci vozidlo starSi
deseti let.

Jen pro zajimavost - v prosinci 2008 se zvySilyedbavky aut zniky Peugeot
0 36 procent.

10.2  Krize a MCT Ceské Velenice

Celos¢tova krize se vlednu 2009 projevuje obecnym shifierzakaznickych
objedndvek o 20 % u vSech zakaznikToto ma dopad na snizeni vyroby
a zamstnanosti. FirmareSi krizi stejnym zfisobem jako automobilky. Je nucena
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shiZovat poet agenturnich zagstnand a greorganizovat simnost. Nastavuje se stejny
takt vyroby jako ma firma Peugeot, kdy pracuje z;od dny a zbytek tydne jsou
pracovnici doma na dovolené nebo s procentualnjadignim denni mzdy.

Firma hleda Uspory v hla¥nv procesu vyroby uplatnim principi ,Stihlé vyroby*
a THP proces lepSim vyuzivanim inforngmich technologii a produktivity prace.
Snizuji se vSechny rezijni naklady a hledaji seeraditivy investinich vydaij
do technologie (kooperace vyrobyidihisto ndkupu stré) a budov (vyuZziti stavajicich
budov v okoli ¥etné Rakouska — zde sklad hotovych vyrébkprostorach momentain
nefunkéni cizi firmy). Redpoklad trvani krize (informace z ledna 2009) jeimalne
pul roku.

10.3  Vyhled do budoucna

Az do podzimu laského roku rdla firma ponérné doke naplanované budouci roky.
AvSak vzhledem k probihajici celasove krizi v sodasné dob neni nikdo schopen
objektivre fici, jaky bude vyvoj v nasledujicich letech. Kazddg bude krong jiného
zalezet také na schopnosti firmy vtéto nelehkéédabrzet trend, ¥emz bude
zapotebi i silného zazemi logistiky. Proto Magna tiolpromysli strategii Sini
lidskymi zdroji, nikoli vS8ak na mistech schopnyolgistika.
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11 Zawr
11.1  Vysledky vyplyvajici z jednotlivych Sateni - souhrn

11.1.1  Stihla vyroba

Magna si ugdomuje, Ze plynulych tak je mozné dosahnout tehdy, opusti-ligtsv
maximalniho vyzZovani vSech kapacit, které v podniku ma. Sedsie proto svou
pozornost na maximalni fiok, plynuly tok, maximalni vyuZziti tzkého mistgbaeni
poZzadavk zakaznika. Podleé¢thto princigh si bere zakaznik ips vyrobu to, co
potrebuje. Jestlize zakaznické objednavkggahuji vyrobni kapacitu, Usili se sdadf
na uzké misto, kterédi pritok celymtettzcem. Zakazky t®u pres podnikpodle
piirozeného pravidla FIFO.

11.1.2 Sklad DHL

PodrobrjSim Setenim ve skladu DHL byly zji8hy nesrovnalosti mezi planovanym
a stavajicim stavem skladovaného materialu. Skkagmalu pgita s pojistnou zasobou
ve vysi dvojnasobného mnozstvi vyrobni davky.

Byla zjis&na vicezasoba ve velikosti 20,6 t, ktera zaujintédskvaci prostor 18 fn

Snahou Magny je optimalizovat velikosbile, aby odpovidal vyrobni dévce
a nedochazelo tak ke zbytkovosti, ktera ma za dékldalSi skladovani, manipulovani
a profinancovani. Navicitpzasobovani hrozi nebezfielirazu — nové zapaskovani
zbytkového coilu je natmé na manipulaci.

Plan do budoucna — skladovaci plochy vyuzivat gefelktivngji zavedenim skladovani
na stojanech.

11.1.3 Lisovna

Cilem Magny je optimalizovat (zkratit) $2ovaci casy a lisovaci davky co nejblize
pozadavkm zakaznika — bez mezizasob. Na lisu Kaiser 630 autematicky lis

s podavéem s rychlosti taktu 4 sec, dobd&iseni 30 min se vyrabi dalSich 20 diuh
vyliska.

Z hlediska vysokych vyrobnich davek — eliminaegnosti s&zovani lisovna pokryva
zakaznickeé pozadavky na 1 tydertehoz vyplyvaji vesSkeré vicezasoby, které je nutno
manipulovat, financovat a skladovat.

11.1.4 Sv#@ovna

Cilem Magny je minimalizace rozpracovanosti soyidgse s velikosti skladu
rozpracované vyroby, vicenaklady za manipulacaddVani a bezgaosti prace.
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Navrh:

lisovani gimo do KLT aby se odstranily viceprace spojengebgovanim dil
z velkého obalu v meziskladu. U lisu dily balfisevas, ktery jen na pracovisti
dohlizi na automaticky lisovaci proces - iSet pracovni silyfgbalovanim,

premistni meziskladu rozpracované vyrobyimo ke svéovacimu pracovisti,
dnes je vzdalen cca 30 m — ugei manipulace.

11.1.5 Interni logistika

o

Flexibilni zmena vyrobnich davek vipmé souvislosti se zakaznickymi
odvolavkami — sniZzeni skladu rozpracované vyrobyziskani pesnych

informaci od zakaznika, zlepSeni wnit komunikace o z#m¢ velikosti

vyrobnich davek — vyroba + ndkup materialu.

Optimalni vyuziti manipukéni techniky, stanovenyifmé zasobovaci trasy.
Operatdi jsou na pracovistich vybaveni mobilnimi paletapro maximalni
logistickou samotnost. Manipulant pouze odvazi plibednu s dily aipvazi

prazdnou.

Technickd vybavenost a tymova organizace (Soutasi a rozdaleni roli
v tymu) prace pro minimalizaci 8eovacich¢adi (rychlé vyngény).

Implementace systému celofiremniho #2s&éni, popis vzélavani kazdé role,
motivatni systém, kariérni systém.

Optimalizace vyuziti externiho skladu, snizeni basaterialu podle snizenych
vyrobnich davek, technické zlepSeni - regaly niydenizeni plochy o 1/3).

Baleni vyliski piimo do KLT bez dal§ihoipbalovani. Uséeni 20 m skladu
rozpracované vyroby.

Instalace maniputmich systéemd — ,rolny”, pro odstrasni vicepraci
s preskladiovanim stofi beden (metoda FIFO). Instalace rolen co nejblize
nakladaci ram§ jde o velky a velkoobjemovy dil.

11.1.6 Mezisklady

Magna teSi problematiku mezisklad planovanou festavbou expeéniho skladu
souvisi  plany uvobni prostor meziskladu - fiplizi se sviovre, coz
zjednodusi a zrychli manipulaci.
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11.1.7 Ergonomie pracovist

Na jednotlivych pracovistich je pamé cisto, uklizeno, nezaznamenala jsem zadny
pohazeny odpadni material ani jingeg@mety, které by mohly zaginit pracovni Uraz
nebo gipadné poSkozeni stiojJe patrné, Ze firma jiz &Zma s uplatovani TMP.

Pfi pracovnich¢innostech pevaZzuje pracovni poloha ,stoj“. Jako laik bych neohl
navrhnout kombinaci prace v polohach ,stoj, sedadle odbornik vSak neni
u obsluhovanych strdjvhodna kombinace s moznosti sedu, protoZe u prddowmize
zpasobit pokles soustdEnosti a ¥tSi pocit Unavy.

11.1.8 Optimalizace (TPM)

Magna pipravuje zizeni nového odflieni ORGANIZACE A SYSTEMY RIZENI,
jehoz cilem bude zlepSovani protes organizace prace a maximalni vyuZiti
informatnich systém. Zavedeni by &lo znamenat vyraznou zZmu zvyki, které byly
léta budovany a zakenily se v hlavach lidi.

Cilem TPM je pravidekpo malych krocich odhalit zavady. Toto zab&zpghnuti se
velkym, drahym acaso¥ nar@&nym opravam a S8t praci adrzby, ktera je
specializovana na odborné préace.

11.1.9 Vystavba nového skladu hotovych vyrolik
Z daivodu hospod&ké krize a zavedeni fipluSnych dspornych opgehi  se

pravdEpodobré neuskuteéni stavba nového skladu hotovych vyréblirma prozatim
situacireSi pronajmem skladovych prostor v Rakouském Scduem

11.1.10 Budoucnost

Permanentni snahou firmy je drzet krok sé&tew a uspt na s¥tovych trzich. Proto
bude pedevsim zéleZzet na odkryti dosavadnich neddstajgjich odstrasni
a prosazeni zasadnich &mv oblasti logistiky.
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12 Summary

The Analysis of Putting Logistics in to PracticeMiagna Cartech iGeské Velenice

My bachelor work is focused on the firm Magna Ceairten Ceské Velenice.

Its activity consists mainly of the production stampings for world car factories.

Magna Cartech is a member of the supra-nationala@ian concern called Magna

International Inc., which is one of the world"s ¢pégt purveyors of motor parts. Magna
develops and produces components, systems and etermpbdules. Magna Cartech in
Ceské Velenice is included in the Cosma Divisios.pitoduction schedule is based on
stamping and welding of metal parts for bodies amdercarriages.

My work deals with both the slenderness of productind logistics in this firm, and
especially one concrete product named TRAVERSE ARAYILLON ASS, which is
produced for the French firm Peugeot. It deals whthmaterial flow from the suplier to
the dispatch to the customer.

My bachelor work also notices the contemporary eotn depression — especially
Peugeot in the connection to Magna Cartech. Thdtsesf the research and potential
suggestions for improving are always mentionechatend of each chapter. The whole
enumeration is summarized in the conclusion ofithele work.
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