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Abstrakt

Tato diplomova price se zabyvd problematikou zasobovdni montdze rozvadéch
spole¢nosti ABB. Hlavnimi ¢astmi, na které se tato prace zamétuje, je proces manipulace
s materialem a proces skladovani. Diplomova prace zminéné procesy podrobné analyzuje
a definuje jejich tizka mista. Na zakladé zjisténych tzkych mist vytvari konkrétni navrhy
na zlepseni, které maji za cil snizit vznikajici plytvani. Snizeni plytvani povede k poklesu

nakladl spolecnosti.
Abstract

This master*s thesis deals with the issue of material supply of switchgear assembly of the
ABB Company. The thesis mainly focuses on the material manipulation process and
storage process. The master‘s thesis analyzes the aforementioned processes in detail and
defines their limitations. Based on the identified limitations this thesis proposes concrete
improvements for waste reduction which will ultimately lead to minimizing the

company’s cost.
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Rizeni zasob, materialovy tok, ABC/XYZ analyza
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Inventory management, material flow, ABC/XYZ analysis
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UvVOD

Zavod spolecnosti ABB, kde je tato diplomova prace zpracovavana si jako svou strategii
pro rok 2022 zvolil optimalizaci zasobovani montaze rozvadéci. ZlepSenim zasobovani
se zabyva také tato diplomova prace, ktera si bere za cil vytvofit adekvatni podnéty, na

které bude moct spole¢nost v budoucnu navazat.

Tato diplomové prace se zaméfuje predevSim na analyzu skladovych zasob a jejich
procesu manipulace, ktery je pii zasobovani vyroby realizovan. Spole¢nost aktualng fesi
nadmérné prevozy, které vznikaji mezi jednotlivymi halami spole¢nosti. Zavod
spolecnosti, ve kterém je diplomova prace zpracovavana disponuje tfemi halami s nazvy
hala H, hala G a hala E. Vyroba je obsazena v hale E a G, sklad materialu je vytvoien ve
vSech téchto haladch. Ob¢ vyroby jsou poté zasobovany materialy ze vSech tii skladii. Tyto
pievozy materiala ze sklad do vyroby stoji spole¢nost zbytecné naklady, jejichZ snizeni

je cilem této diplomova préace.

Tato diplomova prace se sklada ze tii hlavnich ¢asti, mezi které patii ¢ast teoreticka, cast

analyticka a ¢ast ndvrhova.

Teoreticka Cast se zabyva pfiblizenim teoretického pozadi, které diplomovou praci
doprovazi. Tato ¢ast je velice dillezitd pro pochopeni feSené problematiky. Analyticka
¢ast se zabyva popisem soucasného stavu ve spolecnosti a sklada se ze dvou ¢asti. Prvni
¢asti je analyza globalni, kterd se zaméfuje na popis procesniho fizeni, pfiblizeni prubéhu
zakazky podnikem, obecného popisu procesu skladovani a s nim souvisejicim procesem

manipulace materialu ze skladu do vyroby.

Druhd cast, s ndzvem detailni analyza, se zaméfuje na podrobngj$i popis procesu
skladovani a manipulace s materidlem. Tato c¢ast nejdiive zndzorfiuje prostorové
usporadani hal, véetn¢ vyobrazeni jednotlivych ¢asti, ze kterych se haly skladaji. Dale
jsou zde vyobrazeny sklady spolecnosti, které jsou podrobné popsany, véetn¢ znazornéni
jejich layouti a vyjadfeni jejich vytizenosti. Po popsani skladi nasleduje podrobna
analyza skladovaného materialu, a to pfedevsim z pohledu skladov¢ haly, kde se material
nachazi, z hlediska vyuziti materialu a dle ABC/XYZ analyzy. Po analyze nasleduje popis

ptevozu, které pii zdsobovani vyroby vznikaji, a to z pohledu vznikajicich tras a jejich



materialovych tokid, manipulacnich zafizeni, které materidl prevazeji, a prepravnich

nakladu, které v souvislosti s pfevozy vznikaji.

Na zaklad¢ analytické Casti jsou poté stanovena uzkd mista, kterd v procesech vznikaji.
Na zaklad¢ téchto izkych mist je vytvoiena navrhova ¢ast, ktera vytvaii konkrétni navrhy
na zlepSeni. Jejich realizace povede ke snizeni nakladt spole¢nosti. Navrhova cast se
zabyva feSenim bezpohybovych materidlli, které zabiraji dilezitd mista ve skladu,
fesenim duplicitnich skladovych mist, kdy je material skladovan ve vice halach zaroven
a detailnim zaméfeni na materidly skupiny A, které vychazeji z ABC/XYZ analyzy.
V praci se objevuji také ostatni navrhy, které souviseji s vytvorenim samostatného piijmu
ve vSech skladovych halach, doplnénim dat o mist€ vyuziti materidlu a nahrazeni

papirové dokumentace, dokumentaci elektronickou.

K jednotlivym navrhim je nasledné vytvofeno jejich zhodnoceni, které predstavi uspory
a ptinosy, které jsou s navrhy spojené, a nastini naklady, které bude muset spole¢nost pii

jejich realizaci vynalozit.
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1 CiL A METODIKA PRACE

Zavod, kde je diplomova prace zpracovavana, si stanovil jako svij cil pro rok 2022
optimalizaci procesu zasobovani montaze rozvadécu. Mezi nejdulezitéjsi Casti tohoto
procesu patii systém skladovani a systém manipulace materialu ze skladu do vyroby. Tyto
zminéné procesy chce spoleCnost analyzovat a postupné zavadét jejich zlepSeni. Tato
diplomova prace ma slouzit jako odrazovy mustek, ktery spolecnosti nastini uzka mista,
ktera se v procesech vyskytuji a stanovi konkrétni navrhy, jejichZ realizace pfinese

spolecnosti zajimavé piinosy.

Hlavnim cilem diplomové préce je zlepSeni procesu zdsobovani, a konkrétné procest
skladovani a manipulace materialu ze skladu do vyroby. Cil feSeni slouzi k eliminaci
casovych ztrat a nakladd, které vznikaji z diivodu pfevozu materialti mezi jednotlivymi

halami.
Dil¢i cile diplomové prace:

- analyza soucasného stavu,

- zjisténi uzkych mist, ktera se ve zminénych procesech vyskytuji,

- navrh zlepseni téchto tizkych mist,

- stanoveni Uspor a ptinosi, kterych bude pomoci navrhli dosazeno,

- vycisleni nakladu, které budou spojeny s jejich realizaci.
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2  TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato ¢ast diplomové prace se bude zabyvat popsanim feSené problematiky z pohledu
teorie. Teoretické pozadi je velice dilezité k vytvoreni povédomi o dil¢ich oblastech

a ziskani prehledu o tom, jakymi kroky je mozZné jednotlivé oblasti vylepsit.
2.1  Stihly podnik

,,Stihlost podniku znamend délat jen takové cinnosti, které jsou potiebné, délat je spravné

¢

hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utrdacet pritom méné penez. *

Stihlost podniku dale spoéivé v tom, Ze podnik d&la piesné to, co pozaduje zakaznik, a to
S vyuzitim minimalniho poctu Cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji.

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 17)

Stihla
vyroba

Stihla

logistika

Management
znalosti

a rozvoj podnikové
kultury

Stihla
administrativa

Obrazek 1: Stihly podnik (Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, str. 20)

Jak je mozné vidét na obrazku 1, Stihly podnik se sklada z péti zakladnich oblasti, mezi
které patfi management znalosti a rozvoj podnikové kultury, §tihla vyroba, Stihla

logistika, Stihly vyvoj a §tihla administrativa.

2.1.1 Management znalosti a rozvoj podnikové kultury

Hlavni silou, ktera propojuje jednotlivé oblasti ve $tihlém podniku je dobie propracovany
management znalosti a rozvoj podnikové kultury. Management znalosti pfedstavuje
pfedevsim jednotlivé pracovniky, které do spolecnosti ptinaSeji dilezité vhledy a nové

zpusoby, které¢ vedou ke zlepsSeni jednotlivych oblasti v podniku. Je tedy diilezité, aby
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nové napady nebyly ziskavany pouze od par jednotlivel, ale aby napady ptichazely ze
vSech stran. Rozvoj podnikové kultury mizeme chapat jako vzor zakladnich navykad,
které byly ve skupiné pracovnikl vytvofeny. Je to soubor hodnot, norem a zpisobu
mysleni, které jsou uznavany a pouzivany pracovniky vsech tirovni v podniku. (Kosturiak

a Frolik, 2006, str. 21-22)

., Pri své praci jsem nemél na mysli vybudovani zavodu, ale lidi. Chtél jsem doslova
vybudovat cloveka, ktery by byl vykonny a lépe slouzil zdakaznikiim, a on by potom
vybudoval zavod. Jsem totiz presvédceny, ze nejvétsi ztraty v priumyslu a obchodu vznikaji
nespravnym postojem, ktery ma clovek ke své praci, svym spolupracovnikiim
a zdkaznikim. Organizator, ktery chce vybudovat velky podnik, musi nejdriv vytvorit

moralni a psychologickou zakladnu, na které by se jeho spolupracovnici mohli vyvijet.

Toma4as Bat’a, 1930

2.1.2 Stihla vyroba

Termin Stihla vyroba poprvé vyuZil v roce 1990 Womack a kolektiv ve své knize The
Machine That Changed the Word. Tato kniha popisuje techniky a koncepty, které
proslavil Taiichi Ohno ve spolec¢nosti Toyota. Hlavnim cilem §tihlé vyroby je sniZit
plytvani, které pti vyrobé vznika a nejlépe toto plytvani zcela eliminovat. (Womack,

Jones a Roos, 1990, str.8)

Stihla vyroba neznamena samoucelné redukovani nakladi, ale pfedev§im maximalizaci
pridané hodnoty pro zadkaznika. Cilem §tihlé vyroby je to, aby podnik vyrabél vice, mél
niz§i naklady a vyuzival efektivngji své plochy a vyrobni zdroje. Stihla vyroba musi vzdy
fungovat v kooperaci s vyvojem vyrobki, technickou pfipravou vyroby, logistikou
a administrativou v podniku. Tento typ vyroby neustale usiluje o zkraceni Casu mezi
zakaznikem a dodavatelem pomoci eliminace plytvani v fetézci mezi nimi. (KoSturiak

a Frolik, 2006, str. 17)

Na obrazku 2 je mozné vidét jednotlivé oblasti, kterymi je Stihla vyroba tvofena. Tyto
oblasti se zamé&fuji na efektivni fizeni zasob, efektivni fizeni tokt, Stihlost pracovist,

procesy kvality, neustalé zlepSovani dil¢ich procest a dalsi.
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Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazZeny tok

Procesy kvality
a standardizovana
prace

Tymova prace

TPM,
rychlé zmény,
redukce davek

Stihlé pracovists,
vizualizace

Stihla vyroba

Stihly layout,
vyrobni burky

Management toku
hodnot

Obréazek 2: Stihla vyroba (Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, str. 23)
2.1.3 Stihla logistika

Tato oblast je k dosazeni $tihlého podniku velice dulezita. Oblast logistickych procest
pfepravy, manipulace a skladovani absorbuje znacné mnoZstvi nakladi, ¢asu, potiebnych
prostfedkti a kapacit. Cilem S$tihlé logistiky je nejkratSi pribéznad doba vyroby
a minimalizace zasob. Nicméné podnik musi pocitat s tim, Ze ¢innosti logistiky v sobé
integruji cely hodnototvorny fetézec od ziskavani zdrojii pres realizaci vyroby az po

skladovani a finalni prodej. (Jurova a kolektiv, 2016, str. 245)

Oblast prepravy, skladovani a manipulace v podniku zaméstnava az 25 % pracovnik,
zabira 55 % ploch a tvoti az 87 % cCasu, ktery stravi material v podniku. Tyto ¢innosti
tvoti 15 az 70 % celkovych nakladd, které vyrobek tvoti a znacné ovliviiuji jeho kvalitu.
Je uvadéno, Ze 3 az 5 % materidlu se znehodnocuje nespravnou manipulaci, ptepravou
a skladovanim. S riistem pfizpiisobovani vyrobku a vyroby individudlnim pozadavkim,
objednavani produktli na internetu a trendu hromadné vyroby na zakézku se neustale

zvySuje podil logistiky na ispéchu a neuspeéchu firmy. (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 28)

2.1.4 Stihly vyvoj

Cesta ke Stihlému podniku zacind jiz ve vyvojovych etapach a technické ptipraveé vyroby.

V téchto oblastech jsou zasadné ovlivnény variabilni néklady, které zahrnuji napf.
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naklady na materidl, ale i fixni naklady, které zahrnuji napt. ndklady na vyrobni zafizeni,
kapacity a plochy. V prvotnich fazich budovani produktu je mozné jiz do vyrobniho
procesu zabudovat principy Stihlosti, kterymi jsou napiiklad vylouc¢eni omylt, autonomie

pracovisté ¢i nizkonakladova automatizace.

Cilem stihlého vyvoje je feSeni problémi spojenych s nekompletni technickou
dokumentaci, nedostatecné pfipravené zahajeni vyroby novych vyrobku a procesi a jiné.
Vedle feseni téchto problémil se zamétuje taktéz na redukci Casu vyvojovych etap.

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 31)

2.1.5 Stihl4a administrativa

Prizkum z podnikt ukazuje, ze pribéznd doba zakazky je tvofena z vice nez 50 %
¢innostmi v oblasti administrativy. To zptisobuji ptedevs$im problémy v komunikaci mezi
oddé€lenimi, lidmi, poc¢itaCovymi systémy, zdkazniky a dodavateli, nerovnomérny chod
zakazek a rozdilné vytizeni jednotlivych pracovist’ a problémy v softwaru. Hlavnimi cili
Stihlé administrativy jsou kratké priibézné Casy zakazek, ptehledné a bezchybné procesy

a jejich vyssi efektivnost. (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 34)
2.2 Plytvani

., Pytvani je vSechno, co zvysuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo

jejich hodnotu “
(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 19)

Plytvani jsou jednotlivé tkony, které nezvySuji pfidanou hodnotu produktu a je tedy
dobr¢ je co nejvice eliminovat. Existuje sedm zakladnich druhti plytvani, které popisuje
seskupeni TIMWOOD, kde kazd¢ pismenko ptedstavuje jeden druh plytvani. (Raymond,
2019, str. 59)

2.2.1 TIMWOOD - Transport

Plytvani pti transportu piedstavuje jakykoliv pohyb materialu ¢i vyrobku, které neptidava

hodnotu koneénému produktu. Jedna se predev§im o piesouvani materialu ¢i vyrobki

Mrwe
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neoptimalnim rozmisténim jednotek v ramci firmy, mezi kterymi je material presouvan
na paletach ¢i v boxech pomoci voziki, paletovych vozikli atd. K zachyceni hodnoty

tohoto plytvani se vyuziva Spagetovy ¢i sankeyiv diagram. (Raymond, 2019, str. 59-60)

2.2.2 TIMWOOD - Inventory

Plytvani v oblasti zasob zahrnuje jakykoliv material ¢i produkt, ktery se nevyuziva ptimo
K uspokojeni zakaznika. Zasoby jsou chapany jako plytvani, pokud narusuji vyrobni

vykon, a to ptedevsim t€mito zpisoby:

e zvySuji dobu trvani daného procesu,
e drzi finan¢ni prostiedky, které by mohly byt vyuzity k jinym investicim,
e zabiraji plochu, ktera by mohla byt vyuzita k dal$im acelim,

e skryva jiné problémy. (Raymond, 2019, str. 65)

2.2.3 TIMWOOD - Motion

Ztraty v oblasti pohybu zahrnuji nadmérny a neefektivni pohyb produktii, materiali, osob
a informaci na pracovisti. Jedna se o pohyb, ktery neni nutny k tspéSnému dokonceni
dané aktivity. Zahrnuje naptiklad hledani naradi ¢i materidlu, dochézeni pro materidl ¢i

potfebné naradi, neefektivni otaceni atd. Toto plytvani miize byt zpiisobeno:

e Spatné rozmisténi pracoviste,

e nevhodné ergonomické feseni pracovisté a umisténi naradi,

e navrzeni procest, bez ohledu na jejich implementaci a fadného odzkouseni,
e Spatna organizace prace,

e nevhodné umisténi pracovist’ v ramci haly. (Raymond, 2019, str. 69-70)

224 TIMWOOD - Waiting

Cekani znamena zpozdéni v procesu, které je zpiisobeno nedostatkem materialu,
informaci, lidi, nafadi ¢i dalsich pozadavki, které dany proces vyzaduje. Cekéni je ¢asto
vykompenzovano zrychlenim produkce, kterd zakryje zptusobené Skody. Tento druh
plytvani Casto vytvari dalsi typy ztrat a je zplsobeno nejrizngj$imi problémy vzniklymi

pii vyrobé. (Raymond, 2019, str. 72)
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2.2.5 TIMWQOD - Overproduction

Nadprodukce zahrnuje vyrobu vice vyrobkil, nez je pozadovano zékaznikem. Zahrnuje

vvvvvv

Toyota toto plytvani hodnoti jako jedno z nejhorsich, a to pfedevsim z toho divodu, ze

na sebe vaze dalsi typy plytvani, jako je naptiklad vznik nadmérnych zasob.
Pticiny vzniku nadprodukce jsou:

e vyroba pro piipad budouci potieby,

e snaha o maximalizaci vyuZzivani strojd,
e minimalizace ¢asil zavadéni a piemény,
e vyroba na zakladé predikce,

e zpracovani nevyuzitého materialu a dalSich komponent (Raymond, 2019, str. 75)

2.2.6 TIMWOQD - Over-processing

Nadmérné zpracovani je ¢asto zpisobeno snahou o vytvoteni co nejlepSiho designu pro
zakaznika, které vSak vyzaduje vice a vice zdrojti. Casto vznika z divodu nedostatecného
pochopeni pozadavkil zdkaznikt, ¢i nedostatecného zjisténi téchto pozadavkl. Nadmérné

zpracovani zahrnuje naptiklad:

e vyuzivani procesl, které jsou vice komplexni, nez je pozadované - napf.
automatizace procesu, ktera vyzaduje vyssi ndklady, nez by vyzadovala manualni
prace,

e procesni kroky, které neptiddvaji hodnotu produktu a nejsou zakaznikem
pozadovany,

o vytvafeni kvalitné¢jsStho a komplexn¢jstho produktu, nez je zakaznikem

pozadovano. (Raymond, 2019, str. 77)

2.2.7 TIMWOOD - Defects

Vady zahrnuji jakékoliv sluzby ¢i produkty, které neuspokojuji pozadavky zakazniki.
Vada miZze byt kosmetickd, funkéni ¢i pouze subjektivni, dle pozadavkl kazdého

zakaznika. Pfi¢iny vzniku vad zahrnuji:
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¢ nekvalitni proces ¢i nedostate¢né zatizeni,
e Spatné navrzeni produktu — nemoznost vyroby, kontroly ¢i servisu,
e vada vznikla z divodu lidské chyby,

e Spatna kvalita materidlu a nafadi. (Raymond, 2019, str. 79)

TIM WOOD

*) ‘e
?; q{f DEFECTS

Doing the same job/task more
than once

A

OVER-PROCESSING

TRANSPORTATION u

Moving material/product
from one place to another

INVENTORY
Material / product/
information waiting to
be processed

MOTION .
Inappropriate or Excessive
excessively processing [ 3 or
need|ess
by & -Im movement
of people

OVERPRODUCTION
Producing more than what is
immediately needed

Delays caused by process-
B bottlenecks, shortages,
WAIT approvals, downtime, etc.
1

Obrazek 3: TIMWOOD (Zdroj: Raymond, 2019, str. 60)

2.3 Logistika

Logistika ma mnoho riznych definici. Mezi nejzndmé;jsi definice patfi:

Logistika je fizeni vSech aktivit, které usnadiuji pohyb a koordinaci nabidky a poptavky

pii vytvareni uZite¢nosti mista a ¢asu. (Heskett, Glaskowsky a lvie, 1973, str. 25)

Logistika zahrnuje integrované planovani, formulaci, provadéni a kontrolu hmotnych

toki, které jsou propojeny s informacnimi toky, a to od dodavatele do podniku, uvniti

podniku a od podniku k dodavateli. (Schulte, Baudys a Tomek, 1994, str. 13)

Rizeni logistiky zahrnuje planovani, implementaci a kontrolu efektivnich dopiednych

a zpetnych toka a ukladani zbozi, sluzeb a dulezitych informaci mezi mistem ptvodu

a mistem spotieby za ucelem plnéni pozadavku zakaznika. (Riopel, Langevin a Campbell,

2005, str.2)
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Nejpodrobnéji charakterizuje pfedmét a soucasné postaveni logistiky mezinarodni
organizace CSCMP z roku 2006, ktera byla pieloZena v knize Velka kniha logistiky od

lvana Grose:

., Logistika je ta cast rizeni dodavatelského Fetézce, ktera planuje, realizuje a efektivne
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista
puvodu do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného
zakaznika. K typickym rizenym aktivitam patri doprava, sprava vozového parku,
skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické site, rizeni
zasob, planovani nabidky a poptavky a rizeni poskytovatelu logistickych sluzeb. V riizné
mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdrojii a nakup, planovani a rozvrhovani
vyroby, baleni a kompletace a sluzby zakaznikiim. Je zapojena do vsech urovni planovani
a realizace — strategické, operativni, taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd
koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojeni
logistickych cinnosti s dalsimi funkcemi, véetné marketingu, vyroby, prodeje, financi

a informacnich technologii. * (Gros, 2016, str. 25)

Cilem logistiky je mit spravné mnozstvi kvalitniho materialu (¢i sluzby), ve spravny cas,
na spravném miste, pro spravného klienta a za spravnou cenu. Koncepce materialu byla
zavedena jako reakce na rostouci potfebu integrovaného systému, ktery planuje

a koordinuje tok materialu ze zdroje dodavky az po misto spotieby. (Asadi, 2011, str. 11)
Logisticky systém zahrnuje nasledujici prvky:

e skladovani a manipulace s materidlem,

zasoby a jejich fizeni,

baleni,

doprava,

informace a kontrola. (Rushton, Croucher a Baker, 2006, str. 14)

Logistika zahrnuje podnikovou logistiku, jejiz naplni je usmérnovani vSech logistickych

procesi vyrobniho podniku. Mezi tyto logistické procesy patfi:

e Jogistika zdsobovani — nakup zakladniho a pomocného materidlu, polotovart
a dil¢ich produktii od subdodavateli,

e vnitropodnikova (vyrobni) logistika — fizeni materialového toku v podniku,
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e logistika distribuce — dodavani vyrobkii zakazniktim. (Sixta a Zizka, 2009, str. 22)
2.4  Skladovani

Skladovani chapeme jako soubor ¢innosti, které jsou spojené s potfizovanim zasob, jejich
udrZzovanim a zejména s dodavkami skladovanych poloZzek dle pozadavkll pfimym
zakaznikim na urcitém misté logistického nebo dodavatelského systému vcetné

uskutecnéni nezbytnych procest s tim spojenych. (Gros, 2016, str. 281)

Sklad je poté jednim z prvku logistického a dodavatelského systému, ktery tyto ¢innosti

zabezpecuje.

2.4.1 Funkce skladu

Z diivodu obecného trendu zvysSovani pruznosti dodavatelskych systémi je tfeba pred
stanovenim samotnych funkci skladu zminit zakladni zménu orientace managementu
skladovych systému. Historickd funkce skladii byla pfedevSim vykonavani takzvané
funkce zasobniku, ktery absorboval planem generované vyrobky, polotovary, dily,
suroviny a jiné. Z pohledu zakladnich metod fizeni materialového toku Slo o uplatnéni
principu tlaku, kde sklad je konecnym mistem pro planem tlacené pozadované vyrobky
ve form¢ zasob. Skladovani v systému tlaku slouzi predev§im k tomu, aby absorbovalo
nadmérnou produkci. (Gros, 2016, str. 283)

Nové pojeti skladli spoc¢iva v poskytovani vyssi trovné sluzeb zakazniklim a to tak, ze
¢innosti realizované ve skladovacim systému zvySuji hodnotu produktu pro navazujiciho
partnera v dodavatelském systému. Pfi operativnim fizeni tokl zboZi ve skladu je stale
vice vyuzivan princip tahu. (Gros, 2016, str. 283) Primarni funkci skladu je tedy
expedovat materidl ¢i zbozi v mnozstvi, kvalité¢, skladbé, obalech, ptepravnich
prostiedcich, v Case a v poradi dle pozadavkt odbérateld. (Pernica, 2005, str. 200). Aby
vSak sklad mohl plnit tuto zékladni funkci, vykonava fadu dalSich funkei, které predevSim

pomahaji fesit rizné rozpory vznikajici v materidlovém toku. Jedna se o tyto funkce:

- optimalni lokalizace skladl, ktera umoziuje ptiblizeni vyrobki centriim spotieby.

Vyrobce vyuziva pro zvySeni své konkurenceschopnosti sité vlastnich nebo
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najatych vhodné lokalizovanych skladi tak, aby zkratil terminy vyfizeni
objednavek. Tato funkce je oznacovana jako geograficka,

- ve skladu dochdzi ke kapacitnim rozporim, které vznikaji, kdyz je kapacita
ptedchazejiciho prvku vyssi, nez je pozadavek navazujiciho prvku, a tim vznika
pozadavek na skladovani vzniklého piebytku. Tato funkce se nazyva kapacitni,

- dalsi funkci je funkce pojistnd, ktera ma za cil udrzovat ve skladech pojistnou

zasobu, kterd fesi rozpor mezi ndhodnou poptavkou a omezenou moZznosti

systému, a umoziuje reagovat vysokou pruznosti systému. (Gros, 2016, str. 284)

2.4.2 Konsignacni sklady

Konsignacni sklad je mozné chapat jako metodu, ktera je zalozena na vzajemné dohodé
mezi odbératelem a dodavatelem o tom, Ze umisténi konsignac¢niho skladu s materidlem
bude u odbératele. Cilem této metody je snizeni objemu zasob odbératele, a tim i snizeni
vazanosti finan¢niho kapitalu. Velkou vyhodou této metody pro odbératele je moznost
odebirani zasob ze skladu kdykoliv je potieba, aniz by vznikala nutnost odebrané zbozi
ihned zaplatit, a to z davodu predem smluvené splatnosti faktury. (Kislingerova, 2010,
str. 491) Metoda funguje na principu toho, ze skladované zasoby u odbératele jsou ve
vlastnictvi dodavatele. Dodavatel ma tedy zfizeny sklad u zdkaznika. Provoz tohoto
skladu dale funguje na principu JIT, kdy doplnéni jednotlivych zasob méa na starost

dodavatel. (Vachal a Vochozka, 2013, str. 160)
2.5 Rizeni zasob

Zasoby je mozné chapat jako bezprostiedni pfirozeny prvek ve vyrobnich i distribu¢nich
organizacich, které byly vyrobeny, ale jesté nebyly spotfebovany. (Horakova a Kubat,
1998, str. 67)

Podle stupné zpracovani se zasoby d¢li na:

e vyrobni zasoby — suroviny, zakladni, pomocné a rezijni materialy, paliva,
nahradni dily, néstroje, obaly a obalové materialy,
e zasoby rozpracované vyroby — polotovary vlastni vyroby a nedokoncené vyrobky,

e zasoby hotovych vyrobki — distribu¢ni zasoby
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e zasoby zbozi — produkty nakoupené za ucelem jejich dal$iho prodeje. (Sixta

a Zizka, 2009, str. 62)

Zasoby se projevuji jak pozitivnim, tak negativnim zptisobem. Mezi pozitivni vyznam

patfi to, Ze:

- fesi Casovy, mistni, kapacitni a sortimentni nesoulad mezi vyrobou a spotiebou,
- umoziuji uskutecnéni pfirodnich a technologickych procesti ve vhodném rozsahu,
- umoznuji pokryti neptedvidanych vykyvii a poruch, a tim zajistuji plynulost

vyrobniho procesu.

Negativni vyznam je naopak to, Ze vazi financni kapitdl, spotfebovavaji dalsi praci
a prostredky a vytvareji riziko spojené se znehodnocenim, nepouzitelnosti ¢i

neprodejnosti. (Hordkova a Kubat, 1998, str. 67)

Rizeni zasob je mozné chéapat jako metodu fizeni toku vyrobkii v dodavatelském fetézci,
a tim dosdahnout pozadované urovné sluzeb za ptijatelnou cenu. Pohyb a tok vyrobki jsou
klicové koncepty, které se v rdmci fizeni zdsob fesi. V souCasnosti je neustaly tlak na
fizeni vyroby bez zasob. Udrzovani ur¢itého stavu zasob je dilezité piedevsim z toho
diivodu, Ze se odstrani vazba mezi nabidkou a poptavkou, ktera je rozdélena ptisluSnym
skladem, z diivodu bezpec¢nosti a ochrany naptiklad pii nejistoté vici dodavatelim ¢i
pokryti neocekavané poptavky a z divodu poskytovani sluzeb odbérateliim. (Emmett,

2008, str. 43)

2.5.1 Analyza ABC/XYZ analyza

K analyze zasob se nejcastéji vyuziva ABC analyza, ktera je ¢asto doplnéna taktéz o XYZ

analyzu.

ABC analyza

ABC analyza urcuje ditlezitost jednotlivych polozek na zaklad¢ ¢lenéni do tii zdkladnich
skupin. Skupina A zahrnuje maly pocet polozek z celkového poctu, které maji velkou
penézni hodnotu. Skupina C naopak zahrnuje velké mnozstvi polozek, které vytvareji
malou celkovou penézni hodnotu. Skupina B zahrnuje polozky, které jsou mezi skupinou

A a skupinou C. Tato analyzy funguje na principu Paretova pravidla, které fika, Ze 80%
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vysledkl je vytvofeno pouze z20% pric¢in. (Calisir, Cevikcan a Akdag, 2019,
str 177-178)

Na zéklad¢ této analyzy je déle specifikovano, jak by jednotlivé skupiny mély byt fizeny.
Skupina A by méla byt fizena tak, aby jejich tok byl co nejvice plynuly, a nedochazelo
ke vzniku problému z divodu nedostatku tohoto materialu. Skupina C by naopak méla
byt fizena tak, aby nedochéazelo ke zbytecnému zasobovani téchto polozek, které vede
ke zvySovani nakladu s timto zasobovanim spojenym. Skupina A je pro podnik klicova,
a je nutné ji fadné monitorovat. Skupina B je pro podnik primérné dulezita a méla by byt
taktéz monitorovana. Nemusi vSak byt monitorovéana s takovym nasazenim, jako skupina
A. Skupina C pro podnik neni tolik dilezitd a mize byt monitorovana pouze s malym

nasazenim. (Teunter, Babai a Syntetos, 2010, str. 1-2)
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Obrazek 4: ABC analyza (Zdroj: Tomek a Vavrova, 2014, str. 117)
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Analyza XYZ

Dalsim zpisobem, jak klasifikovat polozky je analyza XYZ, ktera je zaloZena na
proménlivosti poptavky po téchto polozkdch. Poptavka po skupiné X ma malou
proménlivost, coz umoziuje spolehlivé predpovédi pro budouci poptavku. Poptavky po
skupiné Y ma mensi vykyvy, které vSak muze spolecnost predikovat. 1 tak jsou
ptedpovédi po budouci poptavku u této skupiny méné spolehlivé. Poptavka po skupinich
Z je vysoce proménliva a je velice tézké vytvorit jeji predpoveéd. (Calisir, Cevikcan

a Akdag, 2019, str 177-178)

Regular Accesses

........................................................

Irregular Accesses

Y ACCESSES [P -m=r=mssmsgmmmmmmmmessseggmmmmmmmmoACs ot nnnes )

Sporadic
Accesses

Z Accesses

Obrazek 5: XYZ analyza (Zdroj: XYZ analysis overview, 2022)

ABC/XYZ analyza

Kombinace téchto dvou analyz vytvaii analyzu ABC/XYZ, kterd napoméha identifikovat
polozky na zakladé jejich hodnoty a frekvence poptavky. Na zaklad¢ této identifikace
jsou jednotlivé polozky rozdéleny do deviti skupin, které jsou nasledné efektivné fizeny.
Jedna se o skupiny AX, AY, AZ, BX, BY, BZ, CX, CY, CZ. (Calisir, Cevikcan a Akdag,
2019, str. 177-178)
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Tabulka 1: Matice ABC/XYZ analyzy (Zdroj: Jurova a kol., 2016, str. 229)

Matevrlalova A B C
polozka
Vysovka hodnota Strecvlm hodnota Nizké hodnota spotfeby
. spotreby spotreby
Pravidelné poZadavky Pravidelné pozadavky Pravidelné poZadavky
bez vyraznych vykyvi bez vyraznych vykyvi bez vyraznych vykyvi
Vysovka hodnota Strecvln| hodnota Nizké hodnota spotfeby
- spotreby spotreby
Primérné kolisani Priimérné kolisani Priimérné kolisani
pozadavkl pozadavkl pozadavk(
Vysovka hodnota Strecfm hodnota Nizké hodnota spotfeby
. spotreby spotreby
Obtizna predvidatelnost | Obtiznd predvidatelnost | Obtizna predvidatelnost
pozadavkl pozadavkl pozadavkl

2.5.2 Justin Time (JIT)

Metoda JIT princip tahu, v kterém se vyrabi jen tolik, kolik pozaduje trh a zakaznik. JIT
tidi plynulost toku materidlu tak, aby se dostal do vyroby pravé v ¢as. (Jurova, 2013, str.
210) Mezi primarni cile JIT patii redukce zasob, kvalita produkti, zlepSeni zakaznickych
sluzeb a maximalni efektivita vyroby. V systému JIT se klade diiraz piedevSim na
dosahovani neustalého zlepsovani procesti a kvality produkti a sluzeb, kterého je
dosazeno sniZzenim neefektivniho a neproduktivniho ¢asu ve vyrobnim procesu. JIT méni
mnoho principti ve firm¢&. Naptiklad misto koncentrace vzhledem k cené se vice
zohlednuje kvalita. Implementace JIT ma nékolik vyhod, které primarné spadaji do ¢tyft
oblasti, mezi které patii zlepSeni obratu zasob, zlepseni zakaznickych sluzeb, zmenseni

prostoru ve skladu a zlepseni doby odezvy. (Asadi, 2011, str. 56)

2.53 KANBAN

Systém KANBAN je vyvinuty japonskou firmou Toyota a patii mezi vyznamné koncepty
poslednich let. Slovo KANBAN v japonstiné znamend karta, Stitek nebo také listek.
Zakladni myslenka tohoto systému spociva v aplikaci zasad organizace CcCinnosti
americkych supermarketi do vyroby. Americké supermarkety fungovaly na takovém
principu, ze kdyz bylo zboZzi prodano, byl u pokladny odevzdén listek ptipraveny na
kazdém zbozi, ktery byl néasledné odeslan na sklad, Toto odeslani nasledné zajistilo

doplnéni zasob. V ptipad¢ nedostupnosti zbozi na skladé, putoval listek do vyroby, ktera
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doplnéni zajistila. Tato metoda se snazi o co nejdokonalejsi prizpisobeni pribéhu vyroby
materidlovému toku. Hlavnim jejim cilem je podporovat tzn. ,,vyrobu na vyzvu®, ktera

umozni redukci zasob a zlepsi ptfesnost plnéni terminti.

v

Metou KANBAN je nejvhodné€j$i implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych
soucastek s velkou rovnomérnosti odbytu. Pokud neni splnén tento ptredpoklad, je nutné
systém vybavit specidlnim planovacim systémem, ktery urcuje kapacity regulacnich

okruhii a jejich toleran¢ni rozsahy. (Jurova, 2013, str. 211-212)

2.5.4 Supermarket

Supermarket slouzi k zasobovani vyrobnich oblasti materialem. Tento systém funguje na
principu doplnéni materialu do regalu ihned po jeho spotiebé. (Tomek a Vavrova, 2014,

str. 281)
2.6 Metody logistického Fizeni

Metody pouzivané v kazdé ¢asti logistického fizeni logistickych procest pochézeji ze tii
disciplin, mezi které patii spoleCenskovédni disciplina (obchodni modely, procesni
analyza atd.), exaktni disciplina (Paretova analyza, Ishikawlv diagram atd.) a logisticka
disciplina (Sankeylv diagram, Value Stream Mapping atd.) Hlavnim cilem téchto metod
je zpracovani Siroké skupiny dat z oblasti vyrobniho managementu, marketingu, kvality,
financi, ndklada a procest. Hlavni oblasti je vSak zpracovani vazeb jednotlivych ¢asti

materialového toku a jejich nasledné zlepSovani. (Jurova a kol., 2016, str. 217)

2.6.1 Materialovy tok a jeho analyza

Materialovy tok je hlavnim prvkem logistickych procesti, které podnik tvoti. Materidlovy
tok znamena fizeny pohyb materialu, surovin, polotovard, které charakterizuji dynamiku
vyroby v prostoru a ¢ase. Tok materidlu je ovliviiovan piredevsim uspotradanim vyrobnich
zafizeni a pracovnich jednotek. Z toho diivodu je diky vhodnému rozvrzeni a usporadani
budov, strojii, skladii a pracovnich tsekli moZzné doséhnout nezanedbatelné uspory

samotného materidlu, ¢asu, ale i financnich prostfedkd. (Jurova a kol., 2016, str. 217)
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Pti analyze materialu je vhodné se soustfedit na nejdilezitéjsi presuny materialu mezi
jednotlivymi pozicemi. Systematicky pfistup této analyzy vyzaduje sbér podstatnych
informaci a jejich fadné zpracovani. Tyto informace zahrnuji dany pohyb materialu a jeho
mnozstvi, ¢innosti zabezpecujici a ovliviujici pohyb materialu a doba trvani téchto
operaci. Tato analyza slouzi ke zkoumdani efektivnosti pohybu materidlu v rdmci
jednotlivych etap procesu. Analyza slouzi pfedev§im ke znazornéni podstatnych
pozadavk vyrobnich, manipulac¢nich, dopravnich a skladovacich procesti a jejich
vzajemné vazby, jejichz vysledkem je odhaleni slabych mist procesti a ur¢it moznosti

jejich racionalizace a optimalizace. (Jurova a kol., 2016, str. 218)

Materialovy tok tedy patii mezi klicové aktivity, které logistika fesi, proto je po stanovené
analyze nutné feSit 1 samotné fizeni materidlového toku. Toto fizeni se sklada ze

zéakladnich ¢innosti, kterymi jsou:

- predikce materialll, ze které vychézi stanoveni jejich pozadavki
- ziskéni materidlu z jednotlivych zdroji
- skladovani materialu a jeho pifeprava,

- pravidelné monitorovani stavu materialu (Sixta a Macat, 2005, str. 59).

2.6.2 Sankeyiiv diagram

Sankeylv diagram patfi mezi nejzndméj$i a nejpouzivanéjSi metody znazornéni
a vizualizace materidlového toku v podniku. Tento diagram pochdzi z ptelomu 19. a 20.
stoleti, kdy doslo ke spojeni zakladii teorie technologickych procesi, ktera zahrnuje napt.
energie, s teorii termodynamiky, spole¢né s potfebou vytvoieni analyzy dalSich vlastnosti
hmotnych tokut. (Jurova a kol., 2016, str. 218) Sankeyuv diagram se vyuziva k vizualizaci
materialovych, energetickych a nakladovych tok a to tak, Ze obsahuji smérové Sipky,
které zobrazuji, kam dany prvek smétuje a jeji Sitka znadzorfiuje mnoZzstvi jednotlivych
priatokt. (iPoint, 2022) Soucasné pouziti tohoto diagramu je usnadnéno pomoci
vytvofenych softwarovych aplikaci. Casto se jedna o samotné softwarové nastroje, jako
je naptiklad e!Sankey 4, ptipadné rozsifené Sablony urcitych kancelatskych aplikaci ¢i

specialni skripta. (Jurovéa a kol., 2016, str. 219)
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Obrazek 6: Sankeylv diagram znazornujici materialovy tok (Zdroj: Jurova a kol., 2016, str. 135)

Expedice

2.6.3 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram patii k jedné z nejjednodussich metod, které se pii mapovani
materialového toku vyuzivaji. Vyuziva se taktéz k hledani nejvhodnéjsi prepravni cesty
¢1 navrhu layoutu pracovisté. Metoda je zaloZena na principu piesné¢ho zakresleni
kazdého pohybu pracovnika na ur¢itém pracovisti v daném Casovém intervalu. Pro
zaznaceni kazdého presunu se vyuzivaji odlisné barvy, které od sebe jednotlivé piesuny
oddéli. Naptiklad ¢ervena barva znaci zbyte¢nou cestu a modra ¢i zluta nedostate¢nost

vytizeni pracovnika. (Jurova a kol., 2016, str. 219)

2.6.4 Procesni analyza

Jedna se o univerzalni nastroj, ktery se v logistice vyuziva pro popis a analyzu vécné,
Casové, prostorové a nékdy i1 ndkladové stranky logistickych a vyrobnich procest.
Hlavnim cilem této analyzy je znazornéni posloupnosti vSech operaci, které¢ jsou
provadény na urCitém vyrobku. Jedna se o operace manipulacni, technologické ci
kontrolni. Pfi sestavovani tohoto diagramu jsou vyuzivany jednoduché symboly. (Jurova

a kol., 2016, str. 219)

2.6.5 Value Stream Mapping (VSM)

Metoda mapovani hodnotovych tokl patii do filozofie $tihlého fizeni vyroby a byla
vyvinuta spole¢nosti Toyota. Metoda se vyuziva pro popis jednotlivych procesi, které

pridavaji, ale 1 nepfidavaji hodnotu konecnému produktu. Hlavnim zamérem
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hodnotového toku je sledovani celkového pribéhu materialu od zakaznika, ptes vyrobce
az k dodavateli. Tento prabéh je nasledné¢ pomoci specidlnich grafickych symboli
zakreslen, scilem vytvofeni komplexniho obrazu vyrobniho procesu. Mapovani
poskytuje informace o optimalni hodnot¢€ pro zakaznika, ktera je ziskdna pomoci procesti
vytvartejicich hodnoty pro zdkaznika. Value Stream Mapping slouZzi ke zvySeni efektivity
Vv fizeni materidlovych tokt, k eliminaci jeho plytvani, a tim vytvofeni synchronizace

téchto toku.

Zpracovani hodnotové mapy se sklada z popisu, urceni a vypoctu:

sledu procest,

- celkové prubézné doby,

- Value — Added Index,

- Value Added Time

- NonValue AddedTime. (Jurova a kol., 2016, str. 221-222)

ZboZi na skladé Zékaznik /
@ Sipka prepravy Dodavatel
Sipka dodéni _> ¢‘
-:-:>Prepravnl nakladni viiz Ruc.ne zaddvané E.Iektronické
informace informace
Rizeni vyroby Vyberte obrazec a zadejte Casovd
text. Pomoci lutéh segment e
ext. Pomoci zlutého Easové osy celkem
Uchytu lze upravit | I
Tabulka dat fadkovani.
Kanban vyroby Kanban odbéru  Kanban davky ~ Kanban dévkového Pojistna
odbéru zdsoba
\ / ﬂ —fFo—»
Kanba{nova Supermarket Slpka spotreby
schranka

Obrazek 7: Pouzita symbolika VSM (Vlastni zpracovani dle: Jurova a kol., 2016, str.222)
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3 INFORMACE O SPOLECNOSTI

Tato Cast se zabyva kratkym popisem spole¢nosti ABB, ktera je nejdfive popsana
globalng, poté je popsano ABB z pohledu Ceské republiky, a v posledni fadé je blize

popsan zavod v Brné€ na ulici Her$picka, pro ktery je diplomova prace zpracovavana.

3.1 ABB —globalné

Power and productivity “ .. I.
for a better world™ " l. l.

Obrazek 8: Logo spole¢nosti ABB (ABB Global, 1995-2021)

ABB je vedouci globalni technologickd spole¢nost, kterd se zabyva transformaci
spolecnosti a prumyslu tak, aby zajistila produktivnéj$i a udrziteln€j$i budoucnost.
Posunu vykonu a hranic technologii na nové trovné dosahuje propojenim softwaru
s portfoliem elektrifikace, robotiky, automatizace a pohybu. Spole¢nost ma vice nez
130letou zkuSenost a jeji ispéch pohani ptiblizné 110 000 zaméstnanct ve vice nez 100

zemich svéta. (ABB Global, 1995-2021)
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Obrazek 9: Zemé pusobnosti (ABB Global, 1995-2021)
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3.2 ABB - Ceska republika

V Ceské republice spolenost ABB piisobi jiz od roku 1970. Formalni vznik spole¢nosti
je v8ak datovan az od roku 1992, kdy byla zaloZena prvni spole¢nost s naizvem ABB.
Nyni se spole¢nost ABB nachazi v sedmi lokalitdich. Mezi nejvyznamné;jsi lokality patii
zavod v Brné, Ostravé, Jablonci nad Nisou a v Praze, kde také spolecnost sidli. (Vyro¢ni

zprava, 2020, str. 9)

3.2.1 Vyrobni portfolio ABB CR

V Ceské republice piisobi viechny &tyfi hlavni jednotky, které pod ABB patfi. Jedna se

o jednotku elektrotechniky, robotiky a automatizace, procesni automatizace a pohonti.

Elektrotechnika nabizi rozsahlé portfolio vyrobkd, digitalnich feSeni a sluzeb, které

pokryvaji Sirokou oblast od rozvoden az po zasuvky. Soucasti nabidky jsou také digitalni
a K internetu pfipojené inovativni produkty, feseni a sluzby pro nizké a vysoké napéti,
infrastruktura pro elektrickd vozidla, modulové rozvodné stanice, feSeni pro automatizaci
distribuce energie, chranéni, domovni instalace, rozvadéce, kabelaze, senzory, skiiné

a fidici prvky.

Robotika a automatizace zahrnuje feSeni V oblasti robotiky a automatizace stroji

a tovaren s vysokou pfidanou hodnotou. V radmci zaméteni na inovace se tato jednotka
taktéZ intenzivné vénuje praci na umélé inteligenci a vyviji platformy pro spolupraci

v oblasti digitalizace.

Procesni automatizace nabizi Siroké spektrum feSeni pro zpracovatelsky a hybridni

primysl, véetné integrovanych feSeni a sluzeb procesni automatizace, elektronickych
a digitalnich feSeni, fidicich systémii, softwarovych feSeni a pokrocilych sluzeb. Mezi
dalsi casti portfolia patii produkty pro méfeni a analytiku, turbodmychadla a feSeni pro

namoini primysl.

Pohony nabizi vyrobky, feseni a sluzby, které odrazeji postaveni svétové jednicky na trhu
s regulovanymi pohony a dokladaji trvalé zaméfeni na inovace v této oblasti. Vedle
komplexnich feSeni zajiStuji také lokalni technickou podporu a servis pro frekvenéni

meénice a elektromotory. (Vyro¢ni zprava, 2020, str. 9)
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3.3 Konkrétni zivod ABB — Brno HerSpicka

Tato diplomova prace je zpracovavana v konkrétnim zavodu spole¢nosti ABB, a to na
adrese HerSpicka 758/13, 619 00 Brno. Z tohoto divodu bude Vv celé praci zavod
oznacovan jako ,,zavod HerSpicka“. Tato Cast se zaméfuje piedevS$im na zobrazeni
organiza¢ni struktury spole¢nosti a popsani vyrobniho portfolia, na které se tento zavod

zamétuje.
3.3.1 Organiza¢ni struktura

V této Casti je vyobrazena organiza¢ni struktura zavodu HerSpicka. Vedouci celého
zavodu je vykonny manazer rozvadécu nizkého napéti, ktery zodpovida za cely chod
podniku. Tomuto manaZerovi se zodpovida provozni manazer spole¢nosti. Zavod je dale
rozdélen do sedmi zakladnich oblasti, které¢ zajisStuji funkcnost a efektivitu zavodu.
Témito oblastmi jsou projektovy management, fizeni dodavatelského fetézce, oblast
vyvoje procest, planovani kapacit, oblast obchodu a produktovy management, ktery
zahrnuje inzenyrstvi, logistiku a planovani a kvalitu a testovani. Organizacni struktura je

vyobrazena na obrazku 10. (Interni zdroje, 2022)

Vykonny manazer
nizkonapétovych
rozvadécli Brno

Provozni manazer
nizkonapétovych
rozvadécl Brno

l
[ I I I 1 ]
Rizeni
Obchod Planovani kapacit Vyvoj procest dodavatelského
fetézce

Projektovy
management

Produktovy
management

InZenyring
Logistika /
Planovani
Kvalita /
Testovani

Obrazek 10: Organizaéni struktura (Vlastni zpracovani dle: Interni zdroje, 2022)

3.3.1.1 Odpovédnosti vychdzejici 7 organizacni struktury

Produktovy manazer mé za tukol to, aby byly jednotlivé produkty vyrobeny, a to

V pozadovaném mnozstvi, pozadované kvalité a v pozadovaném datu. Tomu napomaha

taktéZz odd¢€leni inzenyringu, oddéleni logistiky a planovani a oddé€leni kvality a testovani.
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Oddéleni inZzenyringu ma za ukol sestavit kompletni dokumentaci, na zakladé kter¢, bude
provedena vyroba danych rozvadécu. Logistika a planovani ma za kol zajistit potfebny
material, ktery je ve vyrobé v dany €as potieba. Tyto pozadavky na material vychazeji
z dokumentace sestavené inzenyringem. Odd¢leni kvality a testovani mé za kol zajistit

pozadovanou kvalitu jednotlivych rozvadécii a ovefit jejich funkénost.

Oddéleni obchodu mé za kol komunikaci s potencionalnimi zékazniky. S t€mito

zakazniky se domlouva na jejich pozadavcich, jedna s nimi o cené a snazi se zajistit
potvrzeni dané zakazky. Na zdkladé¢ pozadavkia vytvaii kompletni nabidkovou
dokumentaci, kterd zahrnuje interni kalkulaci, analyzu rizik, technické specifikace
rozvadéce a smlouvu, ve které musi byt podpis obou stran. Tyto dokumenty jsou dale

pfedavany na projektové oddéleni.

Planovani kapacit se soustfedi na rozvrzeni vyroby tak, aby nedochdzelo k pietézovani

dostupnych kapacit spole¢nosti, ale zaroven, aby byly kapacity dostate¢né vyuzité.

Vyvoj procest se zamétuje predevs§im na mapovani a monitorovani dil¢ich procesti ve
spolecnosti. Jejich ukolem je nasledné zlepSeni téchto procesu, které povede k lepsSimu
fungovani celé spolecnosti. Kli¢ovymi ukazateli pfi zlepSovani procesii je snizovani

nakladu, casu a zvySovani kvality.

Rizeni dodavatelského fetézce zahrnuje vSechny procesy, které souviseji s komunikaci

s dodavateli vramci celého dodavatelského fetézce. Toto oddé€leni zajistuje také

vzajemnou koordinaci, slad'ovani a fizeni téchto procesu.

Projektovy management se sklada z jednotlivych projektovych manazerti, které maji

pridélené jednotlivé projekty, za které zodpovidaji. Zodpovidaji predevsim za

spokojenost zakaznik, dotazeni projektu do uspé$ného konce a kvalitu daného projektu.

3.3.2 Vyrobni portfolio Brno HerSpicka

Zavod v Brné na HerSpické se zabyva vyrobou produktl nizkého napéti, které zahrnuji
jistiCe, stykace, vyrobky pro fidici aplikace, domovni elektroinstalacni material,
rozvodnice, montazni skiin€é a rozvadéfe. Tyto vyrobky je mozné vyuZit jak

v primyslovych aplikacich, tak i v domovnich instalacich. (Vyro¢ni zprava, 2020, str. 9)
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Vyroba rozvadécl nizkého napéti je rozdélena na tii zékladni druhy, které se nazyvaji

rozvadéée MNS, Rozvadéce MNS iS a rozvadéce NeoGear.

Obrazek 11: Neogear rozvadéé (System Guide, 2012-2020)

Rozvadéte MNS je sestava nizkonapét'ového rozvadéce, jehoz konstrukce je v souladu

SIEC 61439-1/-2. Jedna se o flexibilni a kompaktni design, ktery je zajistovan
uplatiovanim modularniho principu v elektrickém 1 mechanickém provedeni
a pouzivanim standardizovanych komponent. Pii zpracovavani je mozné vytvofit rizné
urovné provedeni, které zaviseji na provoznich a okolnich podminkach. (System Guide,
2012-2020)

Rozvadéce MNS iS si zachovavaji to nejlepsi z technologie MNS a rozviji ji o dalsi

urovné provoznich vyhod pro zdkazniky, kterych dosahuje pomoci zakomponovani

nasledujicich prvki:
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e provozni bezpe€nost silové a ovladaci ¢asti — fyzicky oddélena a nezavisla
provozni manipulace silovych a ovladacich ¢ésti,

e standardni napédjeci moduly — pln€ sestavené, ptipravené k pouziti a nabizené pro
Sirokou Skalu motorovych spoustécti a modulil distribuce energie,

e flexibilni fidici moduly — Skalovatelné pro zakladni az slozité typy motorovych
spoustéct a pozadavky na vstupni/vystupni signal,

e schémata integrovaného ovladani — schéma blokovani vSech urovni startéru mezi

ovladanim a napajecim modulem, ktery je vestavén, zadné pevné kabely nebo

vstupy/vystupy nejsou vyzadovany. (System Guide, 2012-2020)

Rozvadé¢ NeoGear pomdhd zédkazniklim k fizeni ménicich se vnéjSich dynamik a tim

realizovat nové piilezitosti v jejich pracovnim prostfedi. Ustfednim prvkem tohoto
rozvadéCe je laminovana sbérnicova deska technologie, kterd nahrazuje tradi¢ni
horizontalni a vertikalni pfipojnicové systémy. Tento inovativni systém v kombinaci
s konektivitou a inteligenci platformy ABB Ability™ z néj ¢ini bezkonkuren¢ni feSeni

pro prumysl aplikaci. (System Guide, 2012-2020)
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4  ANALYTICKA CAST

Analyticka ¢ast obsahuje analyzu soucasného stavu ve spoleCnosti, Ktera se zaméfuje
predevs§im na skladovani a piesun materiadlu ze skladu do vyroby. Analyticka ¢ast je

rozdélena do dvou oblasti, a to na analyzu globalni a analyzu detailni.
4.1 Globalni analyza

Globalni analyza se zabyva predevsim Sirokym popisem fungovani spole¢nosti. Hlavnimi
¢astmi této analyzy jsou predevSim popis procesniho fizeni spolecnosti, podrobny popis
prub&hu zakazky podnikem, obecny popis skladovani, ktery zahrnuje ptedevsim druhy
vyuzivanych skladl ve spolec¢nosti a vyuzivané skladovaci systémy. Déle popis procesu
manipulace materidlu ze skladu do vyroby, ve kterém je podrobné popsan cely proces

ziskavani materialu, jeho pfesun a vyuZiti.

4.1.1 Procesni Fizeni

Obrazek 12 znazoriuje procesni mapu ve spolecnosti, ktera je rozdélena do tii zakladnich

oblasti, a to na procesy fidici, procesy hlavni a procesy podptrné.

%

Ridici procesy

Mezi ftidici procesy spoleCnosti patii fizeni projektd, procesni fizeni, fizeni rizik

a kontrola, finance, pldnovani a rozpocetnictvi

Hlavni procesy

Mezi hlavni procesy spolecnost zahrnuje vyzkum a vyvoj, obchod, ndkup, konstruovani,

vyrobu a odbyt.

Podpurné procesy

Podptrné procesy ve spolecnosti zahrnuji bezpecnost a ochranu zdravi pifi praci,
logistiku, technologii, kvalitu, spravu majetku, tok informaci, komunikaci se zakazniky

a personalistiku. (Interni zdroje, 2022)

Tyto jednotlivé procesy jsou vyobrazeny na obrazku 12.
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S Rizeni projekt( Procesni fizeni Rlzk?)rr]wlt:glr a Finance
Ridici
procesy
Planovani Rozpocetnictvi
Vyzkum a vyvoj Obchod Nakup Konstruovani
Hlavni
roces
P y Vyroba Odbyt
. _ BOZP Logistika Technologie Kvalita
Podpurné
roces :
P y Sprava majetku Tok informaci Kom’unlkace s€ Personalisitka
zakazniky

Obrazek 12: Procesni mapa (Vlastni zpracovani)
4.1.2 Prubéh zakazky podnikem

Jak uz bylo feceno vyse, zadvod Herspicka se zabyva zakdzkovou vyrobou rozvadéci, pii

které jsou jednotlivé produkty vyrabény na zaklad¢ pozadavkl zédkaznika.

Samotna zakéazka zacind kontaktovanim obchodniho oddé€leni zdkaznikem, pii kterém
dojde k ujasnéni pozadavkii zakaznika na dany rozvadé¢. Obchodni oddéleni mé poté za
ukol vytvotit ptredavaci protokol, kompletni nabidkovou dokumentaci vcetné interni
kalkulace, analyzu rizik, technické specifikace rozvadéce a smlouvu, ve které musi byt

podpis obou stran. Tyto dokumenty jsou dale pfedavany na projektové oddéleni.

Prevzeti projektu je zasadni krok, kdy prechdzi zodpovédnost za obchodni ptipad
Z obchodniho oddéleni na projektového manazera, ktery se stava vedoucim projektu.
Prevzeti projektu probiha pomoci kratkého uvodniho meetingu, kde se setké projektovy
manazer a obchodnik. Je dulezité, aby byl projekt fadn¢€ vyjasnén, aby projektovy
manazer predstavil veskeré potiebné vstupy z obchodniho oddé€leni a aby byl projekt
a pozadované terminy proveditelné. Pokud je vSe v poradku, projektovy manazer
a obchodnik podepise pfedavaci protokol a zadaji se data do systému SAP. Pokud neni

né&jaké ¢ast splnéna, vraci se projekt zpét na obchodni oddéleni pro vyjasnéni.
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Pribéh celého projektu prolina vznik dokumentt, které se ukladaji na server Realizace.
Vedle ulozeni na server probiha taktéz jejich tisk. Vytisténé dokumenty se poté ukladaji
do pftislusnych ,,Sanonii“. Tyto Sanony jsou odliSeny barvou dle mista vyuziti a typu

dokumentace. Jedna se o tyto Sanony:

e . Modry Sanon* — Sanon urceny pro konstruktéra, obsahujici nabidku, pozadavky
zékaznika, mozna rizika, pfedbézny plan vyroby a dal§i dokumenty nutné pro
konstrukci vyrobni dokumentace.

e ,Cerny Sanon“ — Sanon predavany do vyroby, obsahujici hlavni dokument,
zapojovaci diagram, kusovnik, fezy a dalsi vykresy nutné k vyrobe¢.

e ,Cerveny $anon“ — Sanon uréeny na oblast testovani. Obsahuje dokumentaci
zZ ¢erného Sanonu, ve které jsou zaznamenany piipadné zmény vzniklé v prib&hu

vyroby.

Po pfevzeti projektu na projektové odd¢leni vedouci projektovy manazer vybere
pfislusného projektového manaZzera, ktery bude mit zodpovédnost za dalsi prib&h
projektu. Poté se zrealizuje tzv. Kick-off meeting, kterého se ucastni obchodnik, vedouci
PM, zvoleny PM, budouci konstruktér, electrical design manaZzer a vedouci DTO tymu.
Obchodnik seznami castniky s obsahem projektu, pozadavky zdkaznika a upozorni na
rizika daného projektu. Dokumenty vzniklé v této ¢asti jsou uloZeny na server a zaroven

vytistény a zalozeny do modrého Sanonu, ktery je predan ptislusnému konstruktérovi.

Poté probiha konstrukce projektu konstruktérem, ktery vytvoii dokumenty nutné pro
vyrobu. Tyto dokumenty se poté ulozi na server a vytisknou. Vyti§téné dokumenty museji
byt zalozeny do c¢erného Sanonu a orazitkovany. Orazitkovani znaé¢i uvolnéni
dokumentace pro vyrobu. Poté nasleduje vytvoieni piedavaciho listu, kde je podepsany
pfedavajici konstruktér a pfipraveno misto pro podpis vedouciho vyroby, ktery bude

Sanon prebirat.

Nasleduje ptedani do vyroby, které probiha pomoci kratkého meetingu, kterého se t¢astni
konstruktér, vedouci vyroby a realizator vykrest. Vedouci vyroby podepise prevzeti
Sanonu a odnese $anon na vyrobu. Na zaklad¢€ tohoto Sanonu operator vyroby sestavi dany

rozvadéc.
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Po dokonceni vyroby putuje rozvadé¢ na testing. Nejprve je nutné prevzit erny Sanon
z vyroby a vytvofit Sanon Cerveny. Z ¢erného Sanonu je pievzata vSechna dokumentace,
az na hlavni dokument, a pfeddna do Sanonu cerveného. Hlavni dokument je poté
zkontrolovan, zda v ném nebyly provedeny néjaké zmény. V piipadé zmén je nutné, aby
konstruktér zmény v dokumentaci zaznamenal a vytvofil dokumentaci novou. Nova
dokumentace se nasledné vytiskne a vlozi se do ¢erveného $anonu. Cerveny $anon se poté
zanese na testing, kde je pfemistén dany rozvadé¢ z vyroby. Zde poté probiha celkova

vizualni kontrola a kontrola funkénosti rozvadéce na zakladé tohoto Sanonu.

Po testingu je rozvadéC premistén na oblast baleni a expedice, kde je dle normy

a pozadavki zakaznika fadné zabalen a pfipraven na expediCi.

V pozadi projektu probihaji dalsi procesy, jako je komunikace se zdkaznikem, provadéni

zmén ze strany zakaznika a jiné. (Smérnice projektového fizeni, 2020)

4.1.3 Proces Fizeni vyroby

v v o

Vyroba rozvadécii nizkého napéti je v zavodu HerSpicka rozdélena do 4 zékladnich

oblasti, a to na:

vyroba Modultt MNS 3.0, MNSIS,

- vyroba rozvadeéct — podskupin, skupin a vyrobnich celkti — Piedmontaz,

- vyroba a montdaZ podskupin, meéficich skiin€k, Plug-in moduld, skupin,
montaznich celkt, rozvadéct — Montaz,

- vyroba modulid nebo rozvadéci v kooperaci — Kooperace.

Vyroba Moduld MNS3.0. MNSiS

Vyroba je realizovana na samostatném stredisku, ktery je zde pro vyrobu modula

pripraveno. Tato vyroba probiha dle platné organizac¢ni struktury, a to v nékolika fazich.

Prvni fazi je vyroba prototypu, které ovéri funkenost a realizovatelnost daného produktu.
Tuto ¢innost provadi pracovnik vyroby, ktery se na vyrobu prototypi specializuje,
spole¢né s hlavnim konstruktérem. Progres vyroby prototypu je detailné sledovan, a to za
ucelem zjisténi piipadnych nedostatkli vyskytujicich se v procesu a jejich nasledného

odstranéni. Odstranéni nedostatkii v aktualnim procesu pomize urychlit samotnou
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vyrobni fazi celé zakazky. V ptipadé vyroby standardnich modult, které nepotiebuji

ovéteni vyrobitelnosti modulu, se faze prototypu pieskodi.

Po uspésném ukonceni faze ovétfeni prototypli planovac aktualizuje ptipadné zmény,
které byly provedené na zaklad¢ této faze a zkontroluje materidlové pokryti dané zakazky
v systétmu SAP. V piipadé chybéjiciho materidlu musi planova¢ vyroby material co
nejrychleji zajistit. Pokud je material na sklad¢ planovac uvolni vyrobni zakazku a pieda

pozadavek na sklad k vyskladnéni materilu.

Po uspésném splnéni predchozich bodi nasleduje zahajeni vyroby modul. Vyroba
probiha na zaklad¢ dil¢ich operaci v souladu s pracovnimi instrukcemi. Pracovnici jsou
povinni registrovat jednotlivé operace pomoci c¢tecek carového koédu, coz vede
k zjednoduSenému sledovani progresu dané zakazky, vykonu jednotlivce, montazni

skupiny a vyrobni linky a zjisténi informaci o poctu vyrobenych kust.

Po ukonceni vyroby je dany produkt pfedan na zkuSebnu, kde jsou zkontrolovany funkce
daného modulu. ZkuSebna vyuZivd interni systém chybového hlaSeni, ktery pfi
zaregistrovani chyby vysle chybové hlaSeni na osobni ¢islo konkrétniho pracovnika, ktery
danou operaci provadel. Tento pracovnik je nasledné povinen zdvadu bezprostiedné
odstranit. V pfipadé zavazngjSich chyb jsou opravy a napravné opatieni FeSeny

s vedoucim smény ¢i s odpovédnym mistrem.

Po bezchybném odzkouseni jsou moduly piedavany vedoucimi pracovniky montaze
moduli odpovédnému mistrovi montaze rozvadect. V tomto piipadé se moduly ukladaji
na palety a zavezou k danému projektu ¢i uskladni ve skladu. V pfipadé vyroby modulu

pro externiho odbératele, probihé baleni modulii na zakladé stanovené smérnice.

Odpovédni vedouci pracovnici Useku montdze modulti jsou dale povinni denné
aktualizovat stav vyrobni zakazky v systému SAP a evidovat status ptridélenych operaci

a avizovat terminy jejich dokonceni v systému PPES dle nastaveného planu.

)

Vyroba rozvadécu — podskupin, skupin a vyrobnich celki — ,.Pfedmontiz*

Proces predmontaze je zahajen po ptredani vyrobni dokumentace mistrovi vyroby. Poté
planovac¢ vyroby uvolni nebo da pokyn k uvolnéni vyrobnich zakdzek odpovédnym
pracovnikiim montaznich tuseki. Na zdklad€ uvolnéni jsou soub€zné generovany taktéz

ptikazy k vydeji materialu pro pfedmontéaz, které vydavaji fidici pracovnici pfedmontéze.
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Nasleduje samotna predmontéaz, v pribéhu které, je vedena pribézna dokumentace, za
kterou je odpovédny mistr montazniho useku, vedouci smény nebo piedni pracovnik
montdze povéieny mistrem. Tato dokumentace je aktualizovana kazdy den. Pracovnici

na daném tseku predmontdze jsou povinni registrovat veskeré prace na projektu navic.

Vyroba a montdZ podskupin, méficich skfin€ék, Plug-in moduld, skupin, montaznich

celkt, rozvadééu — .. Montaz*

Proces montéaze probiha stejnym zptisobem jako vySe popsana predmontéz.

Vyroba moduld nebo rozvadééu v kooperaci — Kooperace

Spolecnost dale vyuziva moznosti navyseni vyrobnich kapacit formou externi spoluprace,
kterd spolecnosti umozni vyssi flexibilitu a schopnost reakce na terminové pozadavky
zakaznikl. Tento proces vyroby podléha vyrobnimu a kvalitativnimu auditu u dodavatele
a dochézi k vzajemnému stanoveni podminek s dirazem na zajiSténi kvalitativnich
standardli spolecnosti ABB. Velice dulezitym momentem pro vytvoieni pozadované
kvality kooperace je zajiSténi srovnatelnych vyrobnich podminek, prostiedkd, pfipravki,
naradi, néstroju, zajisténi prosSkoleni pracovnikli dodavatele, ¢i poskytnuti zapracovani
prednich pracovnikli dodavatele v podminkach spole¢nosti pro dals$i mozné rozsiteni

produkti ABB u externich kooperanti. (Proces fizeni vyroby, 2019)

4.1.4 Obecny popis skladovani ve spole¢nosti

Tato Cast se zabyva popsanim druhd skladi, typt skladovani a podrobného procesu

skladovani ve spolecnosti.

4.1.4.1 Druhy skladii

Centralni sklad

Spolec¢nost vlastni jeden centralni sklad, ktery je situovan v hale E. V tomto skladu
probihaji dva hlavni procesy, kterymi jsou pfijem a vydej materialu. Vedle téchto procest
zde probihaji 1 vedlejsi procesy jako je skladovani vyrobenych casti a vratky
nespotiebovaného materialu zpét do skladu, odkud materidl pftisel ¢i jejich zlikvidovani.
Dale v tomto skladu probiha proces kytovani (kompletace), ktery vSechen material prifadi

k jednotlivym projektiim tak, aby bylo jeho ptedani do vyroby pichledné. Tento proces
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je detailné popsan v kapitole 4.1.5.4. Material je zde skladovan pomoci paletovych regalt

¢i kardex systému, které jsou blize popsany v kapitole 4.1.4.2.

Vedlejsi sklad

Dalsi dva sklady, které spolecnost vlastni, zprostiedkovavaji pouze pfijem a vydej
materidlu. Materidl je ztéchto skladi prevazen do centrdlniho skladu, kde je
zkompletovan s materidlem z centralniho skladu na zakladé pozadavki k jednotlivym
projektim. Poté je pfevezen do vyroby. Material mize byt prevezen také ptimo do vyroby

Vv hale G, ve které proces kompletace neprobiha.

4.1.4.2 Zpusoby skladovini materidalu

Paletové regaly ve skladu

Material je zde skladovan ptredevsim V paletovych regalech, které dokazou uskladnit
objemné druhy materialu. Jedna se o vyskové regaly, kde je materidl skladovany na
paletach. Material je z téchto regalu odebiran a naskladnén pomoci vysokozdviznych
voziki, které obsluhuje pfislusny skladnik. Kazdy material ma pfesné danou pozici, na
které je naskladnén. Skladnik tedy vzdy vi, kde materidl hledat a kam presn¢ material
naskladnit. Tuto informaci mu poskytuje ¢tecka, kterou pii naskladnéni a vyskladnéni
vyuzivd a na kterou danou informaci zaznamend naskenovanim koédu materialu.
Naskenovanim dojde k automatickému piipsani ¢i odepsani materidlu ze systému SAP.
Systém SAP nasledné automaticky objednad material, ktery se dostane na objednavkové
mnozstvi, které je ve spoleCnosti stanoveno tak, aby byl material na sklad¢ vzdy, kdyz je

ve vyrobé¢ potfeba a nedochazelo ke zbyte¢nym prostojim.

Tyto paletové regaly jsou pouzivany taktéz ve vyrob€. Vyuzivaji se pro materidly, které
jsou v dané ¢asti vyroby Casto vyuzivané a je tak potieba je mit co nejbliZze dané vyroby.
Material je z té€chto regalti vyuzivan operatory vyroby, ktefi si potfebny material prevezou
na misto jejich pracovisté. Obrazek 13 znazornuje paletovy regal vyuzivany v jednom ze

skladt spole¢nosti.
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Obrazek 13: Paletovy regal vyuZzivany ve spolecnosti (Vlastni zpracovani)

Systém Kardex

Dalsim typem je skladovani pomoci systému Kardex. Jedna se o systém
automatizovaného skladovani a vychystavani prevazné drobného materidlu. Material je
zde skladovéan v jednotlivych policich. Skladnik dle daného seznamu vlozi Ccislo
pozadované police, kde se dany material nachazi a systém mu danou polici pfipravi.
Skladnik poté musi dany material v polici nalézt, jelikoz zde nejsou piesné stanovena
mista v policich pro jednotlivé materidlové polozky. Obrazek 14 znazoriiuje systém

Kardex pouzivany v centralnim skladu spolecnosti.

43



Obrazek 14: Systém Kardex (Vlastni zpracovani)

Systém kanban

Systémy kanban jsou vyuZivany v blizkosti vyroby a obsahuji pfedevs§im drobny material,
ktery operatofi vyroby pouzivaji pii vyrobé rozvadéci. Ve spolecnosti se vyuzivaji tfi

typy kanbant a to externi, interni fizené a interni nefizené.

Material je v téchto regalech rozdélen do tfi mensich boxl s materialem. Po spotiebé
jednoho boxu materialu se umisti na horni polici regalu, ktera je uvolnéna pro prazdné
boxy. Pti naskenovani kodu daného boxu, v piipadé externiho kanbanu, se automaticky
odesle objednavka na material konkrétnimu dodavateli, ktery dany material obstara.
V ptipad¢ interniho fizené¢ho kanbanu se objednavka posle na sklad a skladnici materiél
doplni. V pfipad€ interniho nefizeného si museji operatofi vyroby obstarat doplnéni

materialu sami. Obrazek 15 vyobrazuje kanbanovy regal ve vyrobg¢.
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Obrazek 15: Kanbanovy regal (Vlastni zpracovani)
4.1.5 Proces manipulace materidlu ze skladu do vyroby

Cely proces manipulace materialu je znazornén v piiloze 1, kde jsou znazornény dil¢i
¢innosti tohoto procesu. K témto diléim procesum jSou piifazené taktéz jejich

odpovédnosti a je zde §znazornéna jejich navaznost.

4.1.5.1 Proces nakupu

Proces manipulace materialu za¢ina u vedouciho nakupu a logistiky, ktery ma na starost
ziskani informaci o dostupnosti materialu. V ptipad¢ dostupnosti materialu zada
pozadavek na jeho vyskladnéni, v pfipadé nedostupnosti materidlu ma za ukol nalézt
vhodného dodavatele a materidl objednat. Po dodani objednaného materidlu preda

pozadavek na jeho naskladnéni.

4.1.5.2 Proces vyskladnéni a naskladnéni materialu

Vyskladnéni materialu probiha pomoci ¢tecky, kde je ze systému SAP nahrany material,
ktery je potieba k urité zakazce vyskladnit. Jednotlivy material je nasledné umistén na
pfipraveny vozik k danému projektu. Pfi vyskladnéni skladnik ¢teCkou naskenuje kod
daného materialu a poté material odepise. Odepsanim se automaticky odvede mnozstvi
daného materialu ze systému SAP. V systému SAP je nastavené objednavkové mnozstvi,
pfi kterém systém automaticky objedna dany material zpét. Skladnik vZdy obchazi
kolecko podél regalt podle pfedem stanoveného potadi. Toto potadi je znaceno ¢isly pro

jednotliva stanovisté. Vyskladnéni materialu probiha ve vSech skladech stejné. Lisi se
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pouze Vv koncové Cinnosti, kdy skladnici ze skladu G a H odvezou material na vydejni
misto, které je ve skladu pfipraveno, a kontaktuji vozic¢kaie pro jeho prevezeni do vyroby.

Skladnik z haly E pfeveze material na oblast kompletace, kterd bude popséna niZe.

Naskladnéni materidlu probiha na zdklad€ informace o potifebé naskladnéni materialu.
Tuto informaci skladnik ziska pomoci ctecky, kde je nahrany skladovy ptikaz. Samotné
naskladnéni materidlu probihd pomoci vysokozdvizného voziku, ktery obsluhuje
pfislusny skladnik. Po naskladnéni materidlu skladnik nacte kéd daného materidlu, coz

automaticky pfipiSe material do systému SAP.

4.1.5.3 Proces pievozu materidlu

Material vyskladnény skladnikem ptebira vozickar, ktery ma za kol dany material
nalozit a pfevézt na pozadované misto. Potfebu pievozu zjisti na zaklad¢ telefonniho

hovoru, ktery je ve vétsin¢ piipadu zprostiedkovan skladnikem.

4.1.5.4 Proces kompletace

Po vyskladnéni a ptevezeni veskerého materialu nasleduje proces kompletace, na zakladé
kterého, je material roztiizen dle mista pouziti. Materidly z jednotlivych skladl, které
byly vyskladnény pro jednotlivé projekty, jsou pfepraveny na oblast kytovani. Pracovnik
kytovani ptipravi voziky ¢i palety pro jednotlivé projekty, které se ve vyrobé vyrabéji,
oznaci je ¢islem daného projektu a material k nim dle danych pozadavka piifadi. Palety

¢i voziky ptipravi dle obsahlosti a velikosti materiali potfebnych v konkrétni vyrobg.

Voziky a palety jsou nasledné¢ oznaceny pomoci skladového piikazu, na kterém jsou
vypsany jednotlivé materialové polozky pro ptislusny projekt a jejich pozadované
mnozstvi. Na tomto skladovém ptikazu je déle ru€né napsano ¢islo projektu, které zajisti
spravné prifazeni materialu k projektu. Po pierozdéleni jednotlivych materiali do
urc¢enych voziki je vozik pracovnikem kytovani pfevezen na predem stanovena predavaci
Mista, ktera jsou urcend tak, aby byla co nejblize vyrob¢. Operator vyroby si zde poté
material, ktery je oznacen ¢islem projektu, na kterém pracuje, vyzvedne a pieveze si ho

ke konkrétnimu stanovisti.
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Pozadavek Vyroba

na material Vyugiti rozvadéce
. . yuZiti
Nakup Zasklad.rllem Skladovani Vysklad.r)enl Pfevoz materialu ve
materialu materialu P
vyrobé

Obrazek 16: Proces manipulace materialu (Vlastni zpracovani)

4.2  Detailni analyza fFeSené problematiky

Tato diplomova prace se detailné¢ zabyva skladovanim ve spolecnosti a zdsobovanim
vyroby skladovanym materidlem, ktery Uzce souvisi s pfevozy materidlu mezi
jednotlivymi sklady ve spoleCnosti. V prvni ¢asti je popsano prostorové uspoiadani
jednotlivych hal. Tyto haly jsou nasledné blize specifikovany a vyznaceny jednotlivé
sklady spole¢nosti. Poté nasleduje popsani jednotlivych skladi véetné jejich layoutt
a obsazenych materialti. K témto materidliim je posléze vytvorena jejich analyza. Druha
Cast se zabyva samotnym pievozem materialu, kde jsou popsany a znazornény jednotlivé

trasy a stroje, kterymi pfevoz probiha.

4.2.1 Prostorové usporadani hal

Na obrazku 17 je mozné vidét prostorové usporadani hal zavodu HerSpicka. Zavod se
sklada ze tii hlavnich hal a jedné administrativni budovy. Haly jsou oznafeny pismeny E,
F, G aH, kdy budovy E a G jsou zamé&feny ptedev§im na vyrobu, hala F na administrativu

a hala H na skladovani. Jednotlivé haly jsou detailn€ popsany v kapitole 4.2.2.
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Obrazek 17: Prostorové uspofadani zavodu Herspicka (Vlastni zpracovani)
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-

47



4.2.2 Popis hal a zobrazeni jednotlivych skladi

Vyroba ve spole¢nosti je rozdélena do dvou hal, a to na vyrobu probihajici v hale E
a vyrobu probihajici v hale G. V hale E probihd vyroba nizkonapétovych rozvadéct
a modula, které se pii vyrob¢ rozvadéch vyuzivaji. Hala G se zabyva vyrobou ,,Neogear*

rozvadécu.

Na obrazku 22 jsou zobrazeny jednotlivé casti hal, které jsou rozd€leny na casti skladu,
vyznaené zelenou barvou, ¢asti pro kontrolu funk¢nosti produktti vyznacené Cervenou
barvou, oblast pro export vyznacené Zlutou barvou a ¢asti pro vyrobu vyznacené Sedou
barvou. Svétle Sedou barvou je taktéZ vyznacena oblast prototypovani, kde se provadi

kontrola vyrobitelnosti nové zavadéného vyrobku.

Na tomto obrazku je mozné vidét, Ze spole¢nost ma vytvorené tfi oblasti pro skladovani
materialu. Prvni sklad je v hale E a jedna se o centralni sklad spolec¢nosti, druhy sklad je
vV hale G a jedné se o vedlejsi sklad, stejné tak jako tieti sklad v hale H. Hala H dale
obsahuje tfi dalsi sklady. Prvni sklad, zvany sklad pftistrojti, se pouziva ke skladovani
jednotlivych ptistroju a zatizeni, které se ve spolecnosti vyuzivaji. Dalsi dva sklady, které
se nazyvaji sklady ISC, jsou externi sklady spole¢nosti ABB. Tyto sklady jsou vyuzivany
jednotlivymi pobockami ABB po celé zemi. Zavod Brno HerSpicka material z téchto
skladi taktéz vyuziva a to tak, ze je material z téchto skladl zavaZzen piimo do vyroby, ¢i
je material z tohoto skladu zakoupen a ptreskladnén do internich skladd. Zavisi predevsim
na tom, zda ma externi sklad vytvoren dostatecné pojistné zdsoby u daného materialu,
které zajisti plynulost vyroby a zda je mozné nakupovat jakékoliv mnozstvi materialu, ¢i

je potieba material nakupovat po urcitych davkach.

Na obrazku 22 jsou znazornény taktéZ trasy materialu ze skladu do vyroby, které budou

feSeny v kapitole 4.2.5.1.

4.2.2.1 Skladv hale E

Sklad v hale E je skladem centralnim a obsahuje pfistroje a zafizeni, elektroniku, drobné
soucasti, dilce a polozky mensich rozméra, C-profily a médéné pasy pro vyrobu Cu-
ptipojnic. Tento sklad obsahuje 8189 materialovych polozek, v celkové zasobé 2 681 935
jednotek. Hodnota vSech materialt se pohybuje okolo 63 milioni EUR. Primérna cena

jednoho kusu materialu se tedy pohybuje okolo 23,5 EUR.
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Polozky z tohoto skladu jsou vyuzivany jak ve vyrobé haly E, tak ve vyrobé haly G
a jedna se ve vétsing piipadi o mensi skupiny materiali. Layout tohoto skladu je

znazornén na obrazku 18.
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Obrazek 18: Layout skladu E (Vlastni zpracovani)

4.2.2.2 Skladv hale G

Sklad v hale G obsahuje surové dilce, plechové dilce, plastové rozmérné dilce, médéné
plechové dilce pro LBP NeoGear a Flexibary. Tento sklad obsahuje 2608 materialovych

polozek Vv celkové zasobé 626 024 jednotek. Hodnota materialu v tomto skladu se
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pohybuje okolo 20 milioni EUR. Primérna cena jednoho kusu materidlu se tedy
pohybuje okolo 32 EUR.

Polozky z tohoto skladu jsou vyuzivany jak ve vyrobé haly E, tak ve vyrobé haly G
a jedna se ve vetsing pripadi o veétsi druhy material. Layout tohoto skladu je zndzornén

na obrazku 19.
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% materialu

Obrazek 19: Layout skladu G (Vlastni zpracovani)

50



4.2.2.3 SkladvhaleH

Sklad v hale H obsahuje plechové lakované dilce, krytovani, Q-profily, VN kabely
a rozmérné piistroje E-max. Tento sklad obsahuje 279 materialovych polozek v celkové
zasobé 137 086 jednotek. Hodnota materialu vtomto skladu se pohybuje okolo

14 milion EUR. Primérné cena jednoho kusu materidlu se tedy pohybuje okolo 102

EUR.

Polozky z tohoto skladu jsou vyuzivany jak ve vyrob¢ haly E, tak ve vyrobé haly G

a jedna se o velké druhy materialti. Layout tohoto skladu je zndzornén na obrazku 20.

Pfijem a vydej
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Obrazek 20: Layout skladu v hale H (Vlastni zpracovani)
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Materialy zjednotlivych skladi jsou vzdy Vv systému SAP vyskladnény na urcita
piednastavena pracoviste, tzv. vydejova mista, na ktera jsou poté zavazena. Na zaklad¢

téchto vydejovych mist bude vytvotena analyza v kapitole 4.2.4.3

4.2.3 Prostorova vytiZenost skladu

Pro rozhodnuti o tom, jak bude s jednotlivymi sklady zachazeno, je dulezité¢ vytvorit
ptehled o jejich soucasné prostorové vytizenosti. Tato prostorova vytizenost byla zjisténa
na zaklad¢ konzultace s vedoucim skladii, v rdmeci které, byly sepsany vytiZzenosti vSech
skladovych regalit v ramci jednotlivych hal. Tato regalova vytizenost byla nasledné
seCtena a podélena celkovym poctem regali. Tim byla ziskana celkova vytizenost

jednotlivych skladt. Tento vztah znazoriuje i vytvofeny vzorec

_ VSPyy + VSPyy + .t VSPy, )

VS
* xn

kde VS, je celkova vytizenost stanovené skladové haly [%], VSP,,, Vytizenost
konkrétniho skladového prostoru (paletovy regal ¢i kardex) v konkrétni skladové
hale [%] a n pocet konkrétnich skladovych prostor ve stanovené skladové hale. Dolni

index x ptedstavuje konkrétni skladovou halu (E, G a H).

Na zakladé vztahu (1) a dle ziskanych hodnot o vytizenosti regala jednotlivych sklada

(VSP,,), které vychazeji z ptiloh 4-7, jsou ziskany nasledujici skladové vytizenosti:

2964
VS; = ——=95,6%

31
VS —4435—9050/
DT R
VS —4595—7920/
H — 58 - ) 0

Tabulka 2: Prostorova vytizenost jednotlivych skladovych hal (Vlastni zpracovani)

Skladova hala Prostorova vytizenost [%]
Sklad E 95,6
Sklad G 90,5
Sklad H 79,2
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Optimalni vytizenost skladovych prostor by se dle technologli spole¢nosti méla
pohybovat mezi 85-90 %. Z vyslednych vytizenosti jednotlivych skladd je mozné vidét,
ze sklad E ma nejveétsi vytiZenost, a to ve velikosti 95,6 %. Tato vytiZenost je témé&f na
hranici jejich moznosti, coz neodpovida efektivnimu skladovani. Témét v rozmezi optima
se naopak pohybuje sklad v hale G, ktery optimum piekracuje pouze o 0,5 %. VytiZzenost

skladu H je naopak o né€co nizsi, nez je stanovené optimum.

4.2.4 Analyza skladovaného materialu

Pomoci informaéniho systému SAP jsou ziskana data o spotifebé a data o misté vyuziti,
na zaklad¢ kterych, je diplomova prace zpracovavéna. Tato data nejsou soucasti
diplomové prace zejména z diivodu zamezeni Sifeni citlivych informaci spolecnosti.
Dalsim diivodem absence dat je jejich rozséhlost, kterd nevytvati vhodné podminky pro
jejich znazornéni. V piiloze 2 a 3 je vSak zobrazena ¢ast téchto dat, ktera napomuze

piibliZit jejich vizualni stranku.

Materidlové polozky ve spolecnosti jsou dle informacniho systému rozdéleny do
jednotlivych skupin, které polozky blize specifikuji. Jednotlivé polozky déle obsahuji
konkrétni pocet jednotek, které materialové polozky obsahuji. Jednotky materialovych
polozek jsou vyjadfeny pomoci mérnych jednotek, mezi které patii naptiklad kusy (ks),
metry (m), kilogramy (kg) atd.

Ve vSech skladech spole¢nosti je skladovano 11 127 materidlovych polozek, ptfi¢emz
sklad E obsahuje 8 189 polozek, sklad G 2 608 polozek a sklad H 330 polozek. U téchto
jednotlivych polozek je analyzovana jejich spotieba v roce 2021.

Z celkového poctu materialovych polozek je zjisténo, ze 3 845 polozek vykazuje nulovou
spotfebu a U 256 polozek neni mozné zjistit presna data o spotiebé. Tato data jsou
narusena z divodu velkého jednordzového piijmu materidlu, ktery zplsobil zaporné
spotieby. Zbylych 7 026 polozek bude bliZe analyzovano pomoci ABC analyzy v kapitole
4.2.4.1. Jednotliva data jsem nasledné vyobrazila do vyseCového grafu (Graf 1), ve
kterém je mozné vidét, ze 35 % celkového materidlu tvoii material s nulovou spotifebou

za rok 2021. Material s nulovou spotiebou bude dale oznacovan jako ,,bezpohyb 2021
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Zakladni rozdéleni materialu

Bezpohyb 2021
35%
M Analyzovany material

Analyzovany

materig) B Nevypovidajici spotieba

63% H Bezpohyb 2021

Nevypovidajici
spotieba
2%

Graf 1: Zakladni rozdéleni materialu (Vlastni zpracovani)

Jednotlivé materidlové polozky dale obsahuji duplikace, kdy je material skladovan ve
dvou ¢i ve vSech trech skladech zaroven. Jednd se o 355 polozek, které patii do téchto

skladovych duplikaci. Presnéjsi pohled na duplikace znazormuje obrazek 21.

Hala E

Obrazek 21: Duplikace materialu v jednotlivych halach (Vlastni zpracovani)
Na obrazku 21 je mozné vidét, ze z celkovych 355 skladovych duplikaci materidlu je 310
materialovych polozek skladovanych jak v hale G, tak vhale E, 21 polozek je
skladovanych jak v hale H, tak v hale E, dalsich 21 polozek je skladovanych jak v hale
H, tak v hale G a 3 polozky jsou skladované ve vSech tiech halach.
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4.2.4.1 ABC analyzy

Ke zbylym 7 026 materialovym polozkdm (63 % celkového materialu), které vykazuji
jasnou spotiebu, je vytvorena ABC analyza, ktera material rozdéli do skupin dle
dilezitosti. Pro material jsou vytvoreny dva typy ABC analyz. Prvnim typem je ABC

analyza dle spotieby a druhym typem je ABC analyza dle spotieby a ceny.

ABC analyzy jsou vytvofeny na zakladé¢ pfedem stanovenych hodnot, kde skupina
A obsahuje materialy, které se na celkové spotiebé, ¢i celkové spotiebé vynasobené cenou
daného materialu, podileji z 80 %. Skupina B obsahuje materialy, které se na celkové
spotiebé, ¢i celkové spotiebé vyndsobené cenou daného materidlu, podileji z 15 %.
Skupina C obsahuje materialy, které se na celkové spotiebé, ¢i celkové spotiebé
vynasobené cenou daného materialu, podileji z 5 %. Tyto vztahy vychazeji z teoretické

Casti v kapitole 2.5.1 a pro lepsi piehlednost jsou znazornéné v tabulce 3.

Tabulka 3: Vztahy ABC analyz (Vlastni zpracovani)

Skupina Podil na Veli¢ina

materialu |  veli¢ing ABC dle spotieby ABC dle spotieby a ceny
A (0-80 %) | spotieba spotieba * cena
B (80-95 %) | spotieba spotieba * cena
C (95-100 %) | spotieba spotieba * cena

Pii tvorbé analyzy ABC je postupovano tak, ze jsou nejdiive ziskany data o spotiebé
a cené za urCité obdobi. V piipad¢ ziskavani ABC analyzy dle spotfeby a ceny je nutné
vynasobit tyto veliCiny. V ptipadé ABC analyzy dle spotieby je dale vyuzivana pouze
veli¢ina spotieby. Nasledné je s obéma veli¢inami pracovano stejné a to tak, ze jsou
hodnoty sestaveny vzestupné¢ od nejvetsiho po nejmensi, a poté jsou kumulativné secteny.
Procentualni podil na veli¢ing je poté ziskan pomoci kumulativniho souctu dané polozky
podélené kumulativnim souctem polozky posledni, kterd vyjadiuje soucet veskerych
spotieb. Na zéklad¢ procentualniho vyjadieni jsou poté materialové polozky piifazeny do

jednotlivych skupin.

K jednotlivym skupinam je néasledné vytvotfen procentudlni podil, ktery vyjadiuje podil

materidlu v ramci jednotlivych skupin (A, B, ¢i C) na celkovém mnoZstvi materialu.
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Tento podil piedstavuje procentualni zastoupeni jednotlivych skupin. Procentudlni podil

je vyjadien vztahem (2)

Celkem A (2)
Celkem A, B, C

Procentualni podil =

Na zaklad¢ stanovenych informaci jsou vytvofeny zminéné ABC analyzy. Tyto analyzy

jsou vytvofeny na zakladé informaci o spotfebé zndzornénych v piiloze 2.

ABC analvyza dle spotfeby

Tabulka 4: ABC analyza dle spotieby (Vlastni zpracovani)

Skupina materialu | Hala | Pocet materialovych poloZzek | Procentualni podil
E 181
A
G 33
(0-80 %) 3,10 %
H2 4
Celkem A - 218
E 699
B
G 139
(80-95 %) 12,40 %
H2 33
Celkem B - 871
E 4 255
C
G 1477
(95-100 %) 84,50 %
H2 205
Celkem C - 5937
Celkem A, B, C - 7 026 100 %

Tabulka 4 vychazi z vytvorené ABC analyzy dle spotieby, kterd je zndzornéna v ptiloze
8. V tabulce je mozné vidét, Ze celkovy pocet materidlovych polozek ve skupiné A je 218,
ve skupiné B je 871 a ve skupiné C je 5937. Tyto jednotlivé pocty jsou v tabulce
rozdéleny do mnozstvi dle ptislusnych hal. Nasledné je zde taky zndzornén procentualni
podil jednotlivych skupin na celkovém poctu materidlu. Tento procentudlni podil vychazi

ze vztahu (2).
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Z tabulky je mozné vycist, ze skupina A, kterd tvoii 80 % celkové spotieby ve
spole€nosti, zaujima pouze 3,1 % celkového materidlu, a naopak skupiny C, ktera tvoti
pouze 5 % celkové spotieby, zaujima 84,5 % materialu. Tato skute¢nost je zpiisobena
tim, Ze se spolecnost zamétfuje na zakazkovou vyrobu, u kterych se velké mnozstvi

materialu ve vyrob¢ neopakuje.

ABC analvyza dle spotfeby a ceny

Tabulka 5: ABC analyza dle spotieby a ceny (Vlastni zpracovani)

Skupina materialu | Hala | Pocet materialovych poloZzek | Procentualni podil
E 451
A
G 162
(0-80 %) 9,62 %
H2 58
Celkem A - 671
E 987
B
G 406
(80-95 %) 20,97 %
H2 70
Celkem B - 1463
E 3 654
C
G 1074
(95-100 %) 69,41 %
H2 113
Celkem C - 4 841
Celkem A, B, C - 6 975 100 %

Tabulka 5 vychazi z vytvofené ABC analyzy dle spotieby a ceny, kterd je zndzornéna
v piiloze 9. V tabulce je mozné vidét, Ze celkovy pocet materialovych polozek ve skupiné
Aje 671, ve skupiné B je 1463 a ve skuping C je 4841. Tyto jednotlivé pocty jsou nasledné
rozdéleny do mnozstvi dle ptislusnych hal. Celkovy pocet téchto materialovych polozek
se, z divodu nulovych ¢i zapornych cen nékterych polozek, snizil z 7026 na 6975

polozek. V tabulce je zndzornén i procentudlni podil skupin na celkovém poctu materialu.

Z tabulky je mozZné vycist, Ze skupina A, kterd tvoii 80 % celkové hodnoty zasob ve
spolecnosti, zaujima 9,62 % celkového materidlu, skupina B tvofici 15 % celkové

hodnoty zasob 20,97 % a skupina C tvofici 5 % celkové hodnoty zasob 69,41 %. Na
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zakladé téchto udaji je mozné stanovit materialové polozky, které jsou pro spole¢nost

vvvvvv

K tabulkdm 4 a 5 je nasledné€ vytvoteno grafické znazornéni vysledkd jednotlivych

analyz, které je zobrazeno v grafu 2.

ABC analyza dle spotfeby ABC analyza dle spotteby a ceny
4 Podil na spotfebe v % 4 Podil na hodnoté v %
A A
80 80
B ¢ B ¢
15 2 15 5
12,4 > 9,62 >
31 L= 20,97
69,41
84,5
v v
Podil na materidlovych Podil na materialovych
polozkach v % polozkach v %

Graf 2: Grafické znazornéni ABC analyz (Vlastni zpracovani)

4.2.4.2 ABC/XYZ analyza

ABC analyza je nasledné doplnéna taktéz o XYZ analyzu, diky které jsou ziskany
informace o pravidelnosti a konstantnosti spotieby jednotlivych materialovych polozek.

Na zaklad¢ téchto informaci je rozhodovano o vhodnosti jejich fizeni.

58



Analyza XYZ vychazi z dat o spotieb¢ a ze vztahu (3).

SMOD 3)
K=————-100

Prumer

kde VK je varia¢ni koeficient a SMOD je smérodatna odchylka.

Zpusob rozdéleni materidlovych polozek do skupin dle varia¢niho koeficientu je

znazornéno V tabulce 6.

Tabulka 6: Rozdéleni skupin XYZ dle varia¢niho koeficientu (Vlastni zpracovani)

Skupina materialu Variac¢ni koeficient
X (0-50 %)
Y (50-90 %)
4 (90-100 %)

Vysledna ABC/XYZ analyza pro materialové polozky spole¢nosti ABB je znazornéna
v tabulce 7. Vedle této tabulky je taktéz zminéna vhodnost fizeni jednotlivych polozek.

Vhodnost ¥izeni vychazi z mé bakalaiské prace (Topkova, 2020, str. 36).

Tabulka 7: ABC/XYZ analyza (Zdroj: Topkova, 2020, str. 36)

ABC/XYZ X Y YA Typ Fizeni
A 50 73 95 Systém kanban / supermarket
B 88 277 506 Vychystavani na objednavku

Ze stanovenych typi fizeni k jednotlivym skupindm vychazi, ze 496 materidlovych

polozek by mohlo byt fizeno pomoci systému kanban, ¢i pomoci systému supermarket.
Vzhledem k rozdilnosti vyroby spole¢nosti IMI Precision Engineering a ABB, bych v§ak
systém kanban €1 supermarket nastavila pouze pro skupinu materiali s nazvem AX, ktera

zahrnuje 50 materialovych polozek.

V ABC/XYZ analyze je reflektovan problém spojeny se zakazkovou vyrobou, ktera
zpusobuje, ze u vétSiny materidlovych polozek neni mozné predikovat jejich spotiebu.

Vétsina materialil je nutnd fidit individudlné pomoci vychystdvani na objednavku.
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4.2.4.3 Analyza mista vyuZiti materidalu

Jednotlivé materialové polozky jsou nasledné analyzovany z hlediska mista vyuziti ve
vyrobé, ktera probiha v hale E a G. Vedle téchto dvou vyrob se material spotfebovava

taktéz na prototypovém pracovisti nedaleko vyroby E.

Tato analyza vychazi z dat, ktera jsou ziskana z informaéniho systému SAP. Cést téchto
dat je znazornéna v ptiloze 3. Pomoci analyzy je zjisténo, ze z celkového mnozstvi 7026
materialovych polozek je 4808 polozek vyuzivano v hale E, 1365 polozek v hale G a 268
polozek na prototypovém pracovisti. U ostatnich materialovych polozek neni mozné
zjistit, pomoci systému SAP, jejich misto vyuziti. Mista vyuziti jednotlivych

materialovych polozek jsou znazornéna v grafu 3.

Misto vyuziti materialu

Neznamé
Prototypové 8%
pracovisté (RND)

4%

B Hala E
m Hala G
M Prototypové pracovisté (RND)

Nezndmé

Graf 3: Misto vyuziti materialu (Vlastni zpracovani)
4.2.5 Prevoz materialu ze skladi do vyroby

Tato Cast se zabyva popisem samotnych pfevozi materiadlu do vyroby a je rozdélena do
dvou hlavnich ¢asti, a to na znazornéni tras, po kterych je material pfevazen a popis
vyuzivanych stroji a pracovnikil, kterymi je material pfevazen. Dale jsou zde popsany

a propocteny jednotlivé néklady, které v ramci pfevozi vznikaji.
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4.2.5.1 Trasy prevozit materidlu

Na obrazku 22 jsou znazornény vznikajici trasy mezi jednotlivymi halami. Tyto trasy jsou
rozdéleny do &étyt druhti tras dle barvy. Cervena trasa znazoriiuje trasu nejdelsi. Tato trasa
probiha mezi skladem haly H a vyrobou haly E, a méii ptiblizné 370 m. Zluta trasa
znazoriiuje pohyb materidlu ze skladu H do vyroby G a je dlouha ptiblizn¢€ 336 m. Modra
trasa znazoriiuje pohyb materialu ze skladu G do vyroby E, a naopak ze skladu E do haly
G. Tato trasa je dlouhéd ptiblizn€ 117 m. Posledni trasa je trasa zelend, kterd znazoriuje
optimalni umisténi materidlu, kdy je materidl, co nejblize vyrob&. Touto trasou se
z hlediska vzdalenosti nezabyvame a bereme ji jako nulovou, jelikoz nedochazi k zadnym
prevoziim mezi halami. Stale zde vSak vznikaji pfevozy v ramci haly, jelikoz jednotlivé

sklady se nenachézeji pfimo v oblasti vyroby, ale material se musi na tuto oblast prevézt.

Hala H
Hala E Hala G Sklad pristroju
— 3
Sklad materialu Export Sklad materialu
 Neogear Krytovani sklad ISC
Zkug
Sklad materidlu e it sklad 1SC

[ siad
: Kontrola : Export

Obrazek 22: Podrobny popis hal a vznikajici trasy mezi halami (Vlastni zpracovani)

4.2.5.2 Materidalové toky vznikajici mezi halami

Materidlové toky vramci jednotlivych tras jsou znazornény pomoci Sankeyova
diagramu, ktery je znazornén na obrazku 23. Pomoci tohoto diagramu je zobrazen pievoz

materialta ze skladu do vyroby, ktery je doplnén o pocet jednotek materidlu, které byly
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v ramci roku 2021 ptevezeny. U oznaceni vyroby je dale uveden celkovy pocet jednotek

materidlu, které se v dané vyrob¢ v roce 2021 vyuzivaly.

V diagramu jsou znazornény hlavni materidlové toky, kterymi jsou toky do vyroby E
a toky do vyroby G. Vedle téchto hlavnich toku jsou zde vyobrazeny i toky materialu do

prototypového pracovisté a toky materidlu, u kterych neni zndmo kone¢né misto vyuZziti.

Tento diagram vyobrazuje plytvani, ktera v ramci materialovych tokt vznikaji. Tato
plytvani jsou znazornéna kiizicimi se toky, které vytvareji nutnost pfevozu materialovych
polozek mezi jednotlivymi halami. Aby doslo k odstranéni jednotlivych pievozi, je

potieba material skladovat v té samé hale, kde se taktéz vyuziva.

1925620
Vyroba E
2590 394
Sklad E 4364 994
7>
30210
110865
59
8249 Vyroba G
1803 079
00
ISkIad G 734126 " 55 452
3)233
B 6042 , RND
Sklad H 58134 12747 M08 117 235
1_1015
Neznamé
646 496

Obrazek 23: Sankeytv diagram materialovych tokt (Vlastni zpracovani)

4.2.5.3 Manipulacéni zaiizeni

Material je ze skladi G a H do haly E pfevazen pomoci manipula¢nich vozikd, které jsou
k tomu urcené. K dispozici jsou zde 2 typy voziku, a to konkrétné vozik maly a vozik

velky. Maly vozik pfeveze pouze jednu paletu, velky vozik pieveze palety dvé. Voziky

obsluhuje zaméstnanec zvany ,,vozickai*, ktery material prevazi dle pozadavkl vyroby.
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Vozickar ma neustale k dispozici mobilni telefon, na ktery piijima jednotlivé hovory od

skladniki, které ho informuji o pfipravenosti materialu k ptevozu.

Obrazek 24: Velky vozik pro pievazeni (Vlastni zpracovani)

4.25.4 Prepravni ndaklady

Prepravni naklady pro rok 2021 se skladaji ze tii zakladnich ¢asti, kterymi jsou mzdy
zamé&stnancu pievazejicich material, pohonné hmoty nutné k piepravé a opotiebeni stroje.
Néklady vypoctené v této casti vychdzeji z orientacnich sazeb ziskanych na zakladé

konzultace s technology spole¢nosti.

Mzdové naklady

Pro vypocet ro¢nich mzdovych nakladu je vytvoren vztah (4)

RMN = MS-OH - DR - PZ ()
kde RMN znamenaji roéni mzdové naklady, MS mzdovou sazbu, OH pocet

odpracovanych hodin, DR pocet dnii v roce 2021 a PZ pocet zaméstnanct.
Do vztahu (4) jsou poté aplikovany konkrétni udaje zjisténé ve spolecnosti:

Na prevoz materialu jsou ve spole¢nosti najati tii pracovnici, ktefi se pfevozem zabyvaji.

Tito pracovnici maji hodinovou sazbu 250 K¢ a pracuji 8 hodin denné.
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RMN = 250-8-252-3=1512000 K¢

Naklady na pohonné hmoty

Pro vypocet ro¢nich nakladi na pohonné hmoty je vytvoten vztah (5).

RNPH =S-C-0H-DR-PV (5)
kde RNPH jsou ro¢ni naklady na pohonné hmoty, S spotieba [I/h], C cena pohonné
hmoty, OH pocet odpracovanych hodin, DR pocet dnti v roce 2021 a PV pocet vozikd.

Do vztahu (5) jsou poté aplikovany konkrétni udaje zjisténé ze spoleCnosti:

Vysokozdvizné voziky pouzivané ve spole¢nosti maji LPG motory, které maji pfibliznou

spotfebu 2 I/h pfi plném vyuziti a cena LPG v roce 2021 byla ptiblizné 20 K¢.
RNPH =2-20-8-252-3 =241920 K¢

Naklady na opotfebeni manipulaénich zafizeni

Pro vypocet nakladi na opotiebeni vozikt je vytvoien vztah (6).

RNOMZ = PV - RNOV (6)
kde RNOMZ jsou ro¢ni naklady na opotfebeni manipula¢nich zafizeni, PV pocet voziki

a RNOV ro¢ni néklady na opotfebeni voziku.
Do vztahu (6) jsou poté aplikovany konkrétni udaje zjisténé ve spolecnosti:

Ro¢ni ndklady na opotifebeni manipulac¢nich zatizeni jsou pouze odhadovany, a to na

10 000 K¢ ro¢né€ u kazdého voziku.
RNOMZ =3-10000 = 30 000 K¢
Celkové prepravni naklady pro rok 2021
Pro vypocet celkovych piepravnich naklada pro rok 2021 je vytvoten vztah (7)

RPN = RMN + RNPH + RNOMZ (7
kde RPN jsou ro¢ni prepravni naklady

Do vztahu (7) jsou poté aplikovany jednotlivé naklady zjisténé vyse.

RPN = 1512000 + 241920+ 30000 =1 783 920 K¢
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Tabulka 8: Prepravni naklady (Vlastni zpracovani)

Oblast naklada Naklady [K¢]
Mzdové naklady 1512 000
Naklady na pohonné hmoty 241 920
Naklady na opotiebeni voziki 30 000
Piepravni naklady celkem 1783920

Na zakladé urcenych vzoreckli a dosazeni zjiSténych hodnot, byly ro¢ni pifepravni
naklady stanoveny na 1 783 920 K¢. Tyto nédklady vSak nesouviseji pouze s pievozem
materiali ze skladu do vyroby, ale také s pfevozem materidlu z hlavniho piijmu haly

H do ostatnich hal, kde je dany material skladovan.

Ro¢ni mzdové néklady by se ménily pouze v ptipad¢ zaméstnani ¢i propusténi nékterého
ze zaméstnancli. Ro¢ni ndklady na pohonné hmoty se mohou v ramci let zna¢né lisit, a to
pfedevsim kvili cené pohonnych hmot ¢i kviili zvySeni ¢i sniZeni vyuZiti daného stroje
v ramci jednotlivych dnti, a s tim spojené navysSeni ¢i snizeni spotfeby za hodinu. Se
zménou vyuziti danych strojii se mohou ménit i ndklady na jejich opotfebeni. Tyto
naklady slouzi jako orientacni hodnota, kolem které by se naklady v roce 2021 mohly
pohybovat.

4.3 Zjisténa uzka mista

Na zakladé analytické ¢asti byla zjiSténa jednotliva izké4 mista, kterd vznikaji predevsim

V ramci procesu skladovani a procesu manipulace materidlu ze skladu do vyroby.

4.3.1 Uzka mista v oblasti skladovani a pievozii materialu

Skladovany materidl je daleko od vyroby

Sklady, které jsou obsazené v jednotlivych halach, nemaji dostatecnou kapacitu na to, aby
zde byl skladovan veskery material, ktery je ve vyrobé této haly potiebny. Z tohoto
divodu je material skladovan 1 v dalSich halach, ze kterych se musi pievazet. Toto

skladovéni vytvaii zbytecné trasy materidlu, které jsou popsany v bodu nize.
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Dochézi ke zbyteénym trasam materialu

Z diivodu nedostatecné kapacity skladii musi byt s materidlem ¢asto manipulovano, a to
jak pfi pfijeti materialu a poté jeho naskladnéni, tak pfi prevozu materialu ze skladu do
vyroby. Tyto zbytecné ptevozy stoji spoleCnost ndklady na potiebného vozickare, ktery
vozy s pifevazenym materidlem obsluhuje a naklady na pohonné hmoty. Hlavnim
problémem téchto pfevozl je také Cas, ktery prevezeni materidlu a nasledna kompletace

vyzaduje. Tato doba pievozu a kompletace ubira potfebny ¢as ve vyrobe.

Dalsim problémem je taktéz riziko poSkozeni materidlu pfi prevozu. Hala H obsahuje
drazsi a vétsi skupiny materidlu, které vyZzaduji vysokou opatrnost pfi pfevozu. Jejich

poskozeni tedy stoji spolecnost velké naklady.

Skladovani nevyuzivaného materialu

Neéktery materidl v jednotlivych skladech se ve vyrobé témét vitbec €1 viibec nevyuziva
a zabira tak misto pro Casto potfebny materidl. Tyto nevyuzivané materidly vznikaji

z diivodu zakazkové vyroby, pfi které se pozadavky na materil casto méni.

Nejvetsi problém této oblasti jsou naklady, které skladovani nepotfebného materialu stoji.
Jedna se pfedevsim o néklady spojené se zabiranim dulezité plochy pro potiebny material,
naklady spojené s pfevozem vyuzZivaného materidlu, ktery se z diivodu malych kapacit

vyskytuje v jiném skladu a vazani finanéniho majetku materialem.

Vysoka vytizenost skladu haly E

Dalsim problémem jsou komplikace spojené s vysokou vytizenosti skladu E. Tato vysoka
vytizenost snizuje efektivitu skladu a neumoznuje skladovani materidlu, ktery je ve
vyrobni hale E potiebny. Dal§im problémem je také vznikajici nepfehlednost a vysoka

vytizenost skladnikl haly E.

Duplicity v materialech

Velké mnozstvi materidlu ve spolecnosti je skladovano duplicitné ve dvou, v n¢kterych
ptipadech i ve vSech tfech skladech. Toto duplicitni skladovani vede ke zbyte¢nému
zabirani potfebného mista ve skladech a snizovani ptehlednosti o jednotlivych druzich

materidlu a jejich vyskytu.
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4.3.2 Dalsi uzka mista

Nepiesna data o spotiebé u uréitych materidlovych polozek

V piipadé dat o spotiebé vznikaji nejasnosti v nékterych materidlovych polozkach
z davodu naskladnéni velkého mnozstvi polozek najednou. Tyto polozky poté vykazuji
zapornou spotfebu. V praxi tato zaporna spotieba znamena, ze bylo naskladnéno vice
materialu, nez bylo spottebovano. To vSak bylo ve vétsing ptipadii zpisobeno inventurou,
pii které bylo v jeden €as nahrano velké mnozstvi materialu, které spotieby rozhodil. Tyto

polozky poté neni snadné analyzovat a museji byt feSeny samostatné.

Neexistujici data o misté vyuziti uréitych materidlovych polozek

Dal$im problémem v ramci dat je neznamé misto vyuziti uréitych materialti. Tyto
materidlové polozky poté nelze spravné prifadit k mistu spotieby, coZz zpulsobuje

problémy s vytvofenim piesnych analyz.

Pifedavani dokumentace do vyroby v papirové podobé€ v Sanonech

Dal$im tzkym mistem, které bylo v analytické ¢asti zjiSténo, je pfedavani dokumentace
do vyroby v papirové podob¢ v Sanonech. Toto slabé misto ma za nasledek zdlouhavé
pfedavani dokumentace piisluSnému konstruktérovi, do vyroby, ale i na testovani.
Zdlouhavé predavani souvisi predevSim stim, ze se musi dokumentace pokazdé
vytisknout, orazitkovat a zatadit do Sanoni. Poté je nutné pfipravit piedavaci protokol,
ktery musi byt vzdy podepsan ptredavajici a piijimajici osobou. VSechny tyto ¢innosti

prodluzuji celkovy ¢as tvorby dokumentace, a tim se prodluzuje i samotna vyroba.
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5 NAVRHOVA CAST

Tato Cast se zabyva samotnymi navrhy, které vychazeji z analytické Casti, a to zejména
Z jednotlivych tzkych mist, ktera zde byla zjisténa. Jednotlivé navrhy jsou rozdéleny do
Ctyt Casti, kterymi jsou ndvrhy v oblasti bezpohybti, ndvrhy v oblasti duplicit, navrhy

stanovené pro materialy skupiny A a ostatni navrhy.
5.1 Navrhy v oblast bezpohybi 2021

Oblast bezpohybii je velice dilezitd ¢ast navrhll, a to pfedevS§im z toho diivodu, zZe
jednotlivé sklady maji vysokou vytizenost. Tuto vytizenost je mozné snizit pomoci
odstranéni materidlovych polozek, které se ve vyrobé vilbec nevyuZivaji a zabiraji tak

dualezitou skladovou plochu.

V oblasti bezpohybil navrhuji nejdiive sestavit metodiku, podle které by spole¢nost méla

postupovat. Tato metodika bude nasledné v diplomové praci aplikovana.

5.1.1 Metodika v oblasti bezpohybu

Prvni ¢asti v oblasti bezpohybtl je vytvofeni metodiky, ktera bude slouzit spole¢nosti
k tomu, aby postupovala s jednotlivymi bezpohyby efektivné a aby dochazelo

k odstranéni opravdu nepotiebnych materiald, které zabiraji potiebné misto.

Nejdiive navrhuji z informaci o spotiebé vyselektovat pouze bezpohybové polozky, ze
kterych bude vytvoien jejich seznam. Poté navrhuji do seznamu doplnit cenu materialu.
Dale navrhuji stanovit cenovou hranici materialu, ktera oznac¢i materialy, které by pii
znovu vzniklé spotfebé nezplisobily vysoké néklady. Tato cena pomize k jednodus§imu
rozhodovani jednotlivych oddéleni o dal§im nakladani s bezpohyby. Cely seznam poté
navrhuji zaslat na jednotlivad oddé€leni, kterd budou mit za ukol se k materidlu vyjadiit
a posoudit vhodnost jeho vyfazeni. Do téchto oddéleni patii pfedevSim odd¢€leni
konstrukce, které ma nejvétsi povédomi o vyuzitelnosti materidlu, a oddéleni nékupu,
které ma prehled o tom, jak slozité je jednotlivé materidly znovu nakoupit. Jednotliva
odd¢€leni nasledné rozdéli bezpohybovy material na material vhodny k vyfazeni a material
vhodny k ponechéni. Materidl vhodny k vytazeni poté projde dal§i kontrolou, ktera

potvrdi jeho vyfazeni. Materidly vhodné k ponechani navrhuji, pokud se tam jiz
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nevyskytuji, pfesunout do haly H, a ponechat prostor v hale E a G pro vyuzivané
materidly. K této metodice je pro lepsi piehlednost vytvoren vyvojovy diagram, ktery

Znéazornuje posloupnost jednotlivych kroki.

ZACATEK

KONEC
KONEC

KONEC

Obrazek 25: Metodika feseni bezpohybovych materialii (Vlastni zpracovani)

5.1.2 Aplikace metodiky v oblasti bezpohybua 2021

Aplikace metodiky pro bezpohyby 2021 bude zahrnovat pouze vytvoifeni prvniho bodu
metodiky, kterym je vytvofeni seznamu bezpohybt, ktery bude nasledné predan na

jednotliva oddé€leni k rozhodnuti o jeho vyfazeni ¢i ponechani.

Na zékladé metodiky a zjiSténych dat o spotiebé je vytvofen seznam, jehoz cCast je

znazornéna v piiloze 10. Cely seznam obsahuje 3846 tadki, a proto neni soucasti této
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diplomové prace. V priloze 10 je vSak mozné vidét ¢ast tohoto seznamu, ktera slouzi

K nastinéni jeho vizualizace.

Na zéklad¢ tohoto seznamu jsou bezpohyby blize analyzovany dle mista vyskytu, coz je
znazornéno V tabulce 9. Tato bliZsi analyza zleps$i piehled o umisténi téchto bezpohybu,

vcetn€ znazornéni velikosti jejich zasob.

Tabulka 9: Pocet materialovych poloZek bez spotieby v jednotlivych skladech (Vlastni zpracovani)

Sklad Pocet materialovych polozek bez spotieby | Zasoba bezpohybu [jednotek]
E 2853 508 880

G 908 100 188

H 84 6 456

Celkem 3845 615 524

Z tabulky je mozné vidét, Ze nejvice bezpohybovych polozek se nachazi ve skladu haly
E, ktery taktéz nejvice trpi na jeho vytizenost. Nejméné bezpohybovych polozek se

naopak vyskytuje v hale H.

5.2 Navrhy v oblasti duplicit
Duplicity v materialovych polozkach zptsobuji zbyte¢né zabirani skladovych ploch,
zbyte¢né prevozy materidlu a snizuji ptehlednost o skladovanych polozkach.

V oblasti duplicit navrhuji nejdiive sestavit metodiku, kterd bude posléze v diplomové

praci aplikovana. Metodika je sestavena tak, aby bylo s duplicitami zachazeno efektivné.

5.2.1 Metodika v oblasti duplicit

Prvni ¢asti v oblasti duplicit je vytvofeni metodiky, kterd zajisti efektivni zachéazeni
s jednotlivymi duplicitnimi polozkami. V metodice je dilezité zajistit, aby nedoslo

k odstranéni duplicit, u kterych je duplicitni skladovani opravnéné.

V prvni ¢asti metodiky je nutné ziskat seznam o duplicitnich polozkach. Tento seznam
vychazi z dat o spotiebé (Ptiloha 2), ve kterém jsou obsaZeny vSechny materialové
polozky, kterymi spole¢nost disponuje, a jejich mista umisténi. Seznam je z téchto dat

ziskan pomoci kontingenc¢ni tabulky, kterd urc¢i skladové haly jednotlivych materiala.
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Poté je u téchto polozek nutné zjistit, do jaké skupiny dle ABC analyzy material patii.
U skupin C neni vhodné material duplicitné skladovat, jelikoz pievozy, které by vznikaly,
nejsou z divodu malych spotieb veliké. Je vSak nutné material skladovat v hale, kde se
nejvice pouziva a odstranit duplicitu tam, kde je spotieba nizsi. U skupin A a B je mozné
duplicity ponechat, pokud se nachazeji v hale G a E a zde se také spotiebovavaji,

V opa¢ném piipad¢ je vhodné duplicitni misto odstranit.

Na zaklad¢ téchto informaci bude ur¢eno, kde ma byt dana materidlova polozka
skladovéna. Pfed rozhodnutim o pfemisténi ostatnich polozek na toto skladové misto, je
nutné zjistit, zda méa nejvhodnéjsi skladové misto pro material dostate¢nou kapacitu.
Pokud materidl neni mozné na efektivnim misté naskladnit, je potfeba tento material co
nejdiive spotiebovat, a poté skladové misto pro dany material odstranit a vyuzit ho
efektivngji. Odstranéni je dilezité ztoho diivodu, aby zde nedochazelo k dal§imu
objednavani a vyuzivani skladového mista pro zminény material. Toto misto poté bude

pfipraveno pro materidly, které se ve vyrob¢ v blizkosti tohoto skladu vyuzivaji.

5.2.2 Aplikace metodiky v oblasti duplicit

Na zékladg ptilohy 2 a zminéné metodiky byl vytvofen seznam duplicitnich polozek. Cast

tohoto seznamu je zndzornéna v ptiloze 11.

Seznam duplicitnich polozek obsahuje 355 duplicit. Ztéchto 355 polozek se
v 84 piipadech jedna o bezpohyby 2021, které jsou feSeny v Kapitole 5.1. V této ¢asti se
jich tedy jiZ nebudeme bliZze zabyvat. U dalSich 23 poloZek neni jasn€ ur¢ené konecné
misto uziti a neni tak mozné rozhodnout o optimalni pozici materialu. Tento problém byl

fesen jiz v oblasti 4.2.4.3. Ke zbylym 248 bude navrhnuto optimalni umisténi materialu.

K jednotlivym materidlovym polozkam jsem nejdiive ptifadila ABC analyzu, na zakladé
které, je urceno, zda jsou duplicity v halach opravnéné ¢i ne. Rozdéleni materialt

s duplicitnim skladovanim dle ABC analyzy je mozné vidét v tabulce 10.
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Tabulka 10: Rozdé€leni materialu s duplicitnim skladovanim dle ABC analyzy (Vlastni zpracovani)

Skupina Pocet materialovych polozek
A 4
B 32
C 212
Celkem 248

Nyni se zvlast zaméfime na duplicity u skupiny A a B a duplicity u skupiny C, a na
konkrétni navrhy v téchto oblastech. Tabulky 11 a 12 znazornuji feseni jednotlivych
duplicit. V prvnim sloupci je mozné vycist, v jakych skladech se material nachazi.
V druhém sloupci je zndzornén pocet materialovych polozek v rdmci jednotlivych skladd.
Ve tietim sloupci je vypsdno optimalni umisténi materialu, které zajisti, co nejmensi
pohyb s materidlem a tizce souvisi s vyrobni halou. Ve ¢tvrtém sloupci je piesné popsan
navrhovany pfesun, a tedy odkud kam by mél byt material pfemistén, aby byl v blizkosti
vyroby. V patém sloupci je popsan pifesny pocet materialovych polozek, ktery je urcen
Kk pfesunu a v Sestém sloupci je doplnén o konkrétni pocet jednotek, ktery duplicitni
umisténi materidlu obsahuje. Tyto tabulky sumarizuji vysledky zjisténé v pfiloze 11,

v

kterd obsahuje detailn¢jsi informace o provedené analyze

Navrhy u duplicit skupiny A a B

Tabulka 11 znazornuje optimalni umisténi jednotlivych materialovych polozek patiicich
do skupiny A a B. Cervené vyznatené fadky nazna¢uji ponechani vyskytu duplicit.
U ostatnich navrhuji feSeni duplicit pfesunem, ktery je popsan ve sloupci 4. Je vSak
dilezité zohlednit taktéz kapacitni mozZnosti jednotlivych skladl, které nemuseji byt
dostate¢né k naskladnéni veskerého mnozstvi materialu. Reseni duplicit by tedy mélo

nasledovat az po vyfeSeni oblasti bezpohybi, na kterou se zamétovala kapitola 5.1.

Prvni duplicity, na které by se méla spoleCnost zaméfit, jsou duplicity, které¢ vznikaji
v hale E a G, ale v této hale se nevyuzivaji. Prvotni zaméfeni na tyto duplicity by mélo
byt z toho diivodu, Ze materiadly haly H jsou rozmérné a jejich naskladnéni nemusi byt
Vv hale E a G mozné. Déle bych se zaméfila na jasné duplikace, které jsou vyuzivany pouze

Vv jedné z hal, a poté na duplikace ostatni.
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Tabulka 11: Navrh optimalniho umisténi materialu skupin A a B, a jeho pfesunu (Vlastni zpracovani)

Pocet materidlovych ' Pocet mat. polozek :
Umisténi Optimalni umisténi Presun Pocet jednotek k presunu
polozek k pfesunu
G—E 14 4117 ks, 36 474 m
E,G 28 G E—G 1 13 ks
E,G - 13 2 565 ks, 363 m
E,H 1 E,G H—G 1 16 ks
E G, H—E 4 231Kks,6775m
G, H 6
E,G H—-E 2 3525m
E,G,H 1 E G,H—E 1 4168 ks

Néavrhy u duplicit skupiny C

U duplicit matriald skupiny C navrhuji vybrat z aktudlné vyuZzivanych sladovych hal jednu, ve které se spotiebovava nejvice materiald
a material sem z duplicitnich mist pfesunout. Optimalni umisténi je znazornéno v tabulce 12 ve sloupci 3. Sloupec 4 poté znazornuje, kam
by se m¢l material prfesunout, aby byl v hale, kde se primarné pouziva. Ve sloupci patém je poté mozné vidét pocet materialovych polozek,

ktery je urcen k pfesunu. Ve sloupci Sestém jsou tyto pocty materidlovych polozek rozsitené o konkrétni pocty jednotek urcenych k presunu.

Optimalnim skladovanim se pievozy mezi halami snizi na minimum. Tim se snizi i naklady s pfevozy spojenymi.

73




Tabulka 12: Navrh optimalniho umisténi materialu skupiny C a jeho piesunu (Vlastni zpracovani)

Umisténi Pocet materidlovych Optimalni umisténi Presun Pocet mat. polozek Pocet jednotek k presunu
polozek k ptesunu
G—E 122 3363 ks, 300 m
E, G 190 G E—-G 32 1 090 ks
E, G G—E 36 988 ks
E H—-E 9 110 084 ks
E,H 12 G E,H—-G 1 1878 ks
E,G HG—-E 2 48 ks, 9093 m
E G,H—E 2 92 ks
G H 9 G H—-G 6 312 ks
E,G EEH—-G 1 16 ks
E,GH 1 E G,H—E 1 1253 ks
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5.3 Zaméreni na materialy skupiny A

Materialy skupiny A patifi mezi nejvice spotiebovavané materialy, které vyzaduji velké
mnozstvi ptevozi ze skladli do vyroby. Z tohoto divodu se konkrétné na tuto skupinu

materiali navrhy zaméiuji.
5.3.1 Metodika pro skupiny A

Pro materidly skupiny A, na zédkladé ABC analyzy dle spotieby, je nejprve vytvoiena

metodika, kterd zajisti efektivni zachdzeni s jednotlivymi materidlovymi polozkami.

Prvnim krokem je vytvofeni ABC analyzy, na zakladé které, ziskame materidlové
polozky skupiny A. Tvorba ABC analyzy je popsana v kapitole 4.2.4.1. V navrzich se
budeme zabyvat pouze ABC analyzou dle spotieby. Cast této analyzy je znazornéna
v priloze 8. K polozkam skupiny A je nasledné potieba znazornit jejich misto skladovani
a misto vyuziti. V pfipadé neznamého mista vyuziti je nutné tuto informaci doplnit. Na
zaklad¢ této informace je vhodné vytvofit taktéz Sankeyiv diagram, ktery zobrazi
neefektivni kiizeni materialovych tokd. Poté néasleduje navrhnuti jednotlivych piesunt,
které¢ zajisti skladovani materidlovych polozek skupiny A v blizkosti jejich vyroby
a zamezi jejich pfevazeni.

ABC analyzu je poté vhodné doplnit o0 XYZ analyzu, na zdkladé které, je ziskana skupina
materidlovych polozek AX, ktera pfedstavuje materialy vhodné k fizeni pomoci systému
kanban. Dalsim navrhem v ramci skupiny A tedy bude zavedeni tahového systému pro

materidly zafazené do skupiny AX. Postup tvorby XYZ analyzy je popsan
v kapitole 4.2.4.2

5.3.2 Aplikace metodiky pro skupiny A

Materialy skupiny A, dle ABC analyzy, tvoii 218 materialovych polozek. Z toho v hale
E je obsazeno 181 polozek, v hale G je 33 polozek a v hale H jsou 4 polozky. V tabulce
13 jsou zobrazeny pocty materidlovych polozek, patficich do skupiny A, ke kterym je

vzdy zndzornéno jejich skladové misto a misto kone¢ného uziti.
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Tabulka 13: Pocet materialovych polozek skupiny A a jejich mista vyuziti (Vlastni zpracovani)

Sklad/ E G RND E,G E,RND | G, RND | Neznamé
Vyroba

Sklad E 51 13 2 85 3 5 22
Sklad G 17 - - 13 - 1 2
Sklad H - - - 3 - - 1

V této tabulce je mozné vidét, Ze u 25 materidlovych poloZek neni mozné, pomoci
syst¢tmu SAP, zjistit, kde probiha jejich spotfeba. U téchto materialti je nutné dané
informace ziskat a ru¢né doplnit. Mista vyuziti byla konzultovana s vedoucim sklada
a jednotlivymi skladniky, ktefi dany materidl vyskladiiuji a zavazeji na predem urcena
mista. Z tohoto divodu maji pehled o misté vyuziti materialu.

Na zakladé téchto konzultaci bylo zjiSténo, Ze vSechen zminény materidl je vyuZivany
v hale E. Sloupec, ktery je v tabulce 13 oznacen jako neznamé, je tedy roztiizen do

jednotlivych bunék pod sloupec s nazvem vyroba E. Na zaklad¢ toho vznikla tabulka 14.

Tabulka 14: Pocet materidlovych polozek skupiny A doplnéné 0 neznamé mista vyuziti (Vlastni
zpracovani)

Sklad/ E G RND E,G E, RND G, RND
Vyroba

Sklad E 73 13 2 85 3 5
Sklad G 19 - - 13 - 1
Sklad H 1 - - 3 - -

Tabulka 14 tedy znazornuje, kolik materialovych polozek bylo vyuzivano, z jakého
skladu a v jaké vyrobé&. Sloupce 2-4 obsahuji jednotlivé materialové polozky, které byly
vyuzivany pouze v jedné hale. Sloupce 5-7 obsahuji materialy, které byly vyuzivany na
dvou mistech. Tabulka 15 poté tyto pocty polozek dopliiuje o celkovy pocet
spotfebovanych jednotek.
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Tabulka 15: Pocet pfevezenych materialovych poloZek skupiny A mezi halami (Vlastni zpracovani)

Sklad/ E © RND E,G E,RND | G,RND
Vyuziti

Sklad E 967990 | 481649 | 21954 | 2032494 | 17368 | 25888
Sklad G 176 060 - - 373 352 - 8777
Sklad H 3009 - - 16 295 - -

Pro lepsi znazornéni materidlovych tokt skupiny A je vytvotren Sankeytv diagram, ktery
je znazornén na obrazku 26. Tento diagram znazornuje toky mezi sklady v halach, E, G

a H a vyrobou E, G a prototypovym pracovistém RND.

1832990

Vyroba E
2376 149
Sklad E 3547 343
<6
84143
Vyroba G
1714 700
&
ISkIad G 558189 SV
28762
) 195
_Sklad H 19304 ° S %
3777 "2 RND
~ 33987

Obrazek 26: Sankeytv diagram skupiny A (Vlastni zpracovani)

5.3.2.1 Navrhy materidlovych poloZek skupiny A

Navrhy na zlep$eni v této oblasti jsou rozdéleny do dvou zakladnich oblasti. Prvni oblasti
je pfesun materialu skupiny A do skladu, kde probiha jeho koneéna Spotieba a zajistit zde

jeho skladovani. Druhou oblasti je vytvoieni dodavatelského systému kanban piimo ve
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vyrobé pro materialy skupiny AX. Tyto navrhy se tykaji pouze vyroby E a G, jelikoz

prototypové pracovisté RND ma pouze malé materidlové toky.

Pfesun materidlu A do skladové haly, kde probihd jeho kone¢nd spotiecba

Vsechny materidly skupiny A navrhuji pfemistit do skladové haly, v jejiz blizkosti
probiha taktéz jejich vyroba, pokud se zde jiz nevyskytuji. V pfipad¢ vyuZivani materialu
v obou halach, navrhuji vytvoreni skladového mista, jak v hale E, tak v hale G. Toto
skladovani odstrani nadmérné pievozy, které mezi jednotlivymi halami probihaji

a zamezi nutnosti ¢ekani na material ke kompletaci pied piedanim do vyroby.

Pfesun materidlu, jehoz vyroba probihd pouze v jedné z hal, se tyka 38 materidlovych
polozek, které jsou skladovany v jiné hale, nez je realizovana jejich vyroba. Tyto pfesuny
jsou zaznaceny v tabulce 16 ¢ervenymi Sipkami, a vychazeji z tabulky 13, tabulky 14
a Sankeyova diagramu znazornéného na obrazku 26. Cervené §ipky znazoriiuji, ze jedna
materialova polozka by méla byt presunuta ze skladu haly H do haly E, 19 polozek z haly
G do haly E a 18 polozek z haly E do haly G.

Tabulka 16: Navrhované pfesuny materidlovych polozek vyuzivanych pouze v jedné zhal (Vlastni
zpracovani)

Sklad/ Vyroba E G E,G
SKlad E «__ 76 IET) 85

Sklad G <)<\F® 1 13

Sklad H @) - 3

U zbylych 101 material, znazornénych ve sloupci 4, které se vyuzivaji jak v hale E, tak
Vv hale G navrhuji vytvoteni skladovych pozic v obou téchto halach. Skladovani materialu
by bylo duplicitni, ale nevytvaiely by se zbytecné pievozy. Mnozstvi by melo byt
rozdéleno do obou skladli a nastaveno tak, aby bylo adekvatni spotfebovadvanému
mnozstvi. Ze skladu haly H by byl material odstranén a vytvoftily by se skladové pozice

V halach E a G.

Pfi téchto zménach je dilezité zkontrolovat, zda je v jednotlivych skladech dostatek mista
na samotn¢ presuny. Nejidedln€jsi je také zacit s témito zménami az po vyieSeni oblasti
bezpohybil, pomoci které¢ miize byt uvolnéno dostatek mista ve skladech, a to predevsim

ve skladech haly E a G.
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Vytvoreni systému kanban pro materialy skupiny AX

Druhou oblasti je vytvoteni systému kanban ptimo ve vyrobé pro materialy skupiny AX.
Skupina AX zahrnuje nejvice spotfebovavané materialy s pravidelnou spotiebou, je tedy
vhodné je fidit pomoci systému kanban a mit je co nejblize vyrobé. Systém kanban miize
byt nastaven dodavkami piimo od dodavatele, ¢i dodavani ze skladu. Tento typ fizeni
odstrani c¢ekdni na materidl z divodu kompletace a pievozi. V pfipadé¢ zavedeni
dodavatelského kanbanu by doslo taktéz k uvolnéni skladového mista. Skupina AX
zahrnuje 50 materialovych polozek, coz vychazi z tabulky 7. Jejich vyskyt a jejich misto

spotieby je blize popsano v tabulce 17.

Tabulka 17: Umisténi materialu skupiny AX a jejich misto vyuziti (Vlastni zpracovani)

Sklad/ Vyroba Vyroba E Vyroba E, G
Sklad E 20 27
Sklad G 3 -

U téchto jednotlivych polozek navrhuji vytvofit regalové ¢i paletové misto, které bude
fungovat na principu tahu. Navrhuji rozdélit material do vice beden ¢i palet, na kterych
bude kanbanova karta, kterd bude slouzit k objednani materialu, pfi spotiebovani dané
bedny ¢i palety. NejidealnéjSim feSenim je sjednat externi kanban, u kterého by
pozadavek na material byl odeslan pfimo dodavateli. Dodavatel by nasledné zajistil jeho
dodéni. V piipadé tohoto objedndvani, by nebylo nutné material skladovat ve skladu,

a doslo by tak k uvolnéni skladovych mist.

Pted tim, nez se spoleCnost rozhodne vytvofit nova regalova ¢i paletova mista pro
zminéné materidly, je nutné posoudit, zda je dany materidl mozny skladovat v blizkosti
vyroby. V pfipadé, Ze se jednd o velky druh materidlu, neni mozné tento systém fizeni
vytvofit. Je v§ak nutné material minimalné€ pfesunout do skladové haly kone¢né spotieby,
pokud se tam jiZz nevyskytuje. Tato skutecnost jiz byla feSena v navrhu pro piesun
materialt skupiny A. Problém v této oblasti nastava také v pripad€, kdy se material
vyuziva na vice mistech zaroven a je tak tézké vytvofit misto ve vyrobé, které bude

Vv dostatecné vzdalenosti od kazdé z vyrob.
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5.4 Ostatni navrhy

Vedle hlavnich navrhii jsou vytvofeny taktéz ostatni navrhy, které zahrnuji vytvofeni
oblasti pfijmu materialu v kazdé skladové hale, doplnéni dat o misté vyuziti materidlu

a nahrazeni papirové dokumentace, dokumentaci elektronickou.

5.4.1 Vytvoreni oblasti pFijmu materialu v kazdé skladové hale

Vsechny haly spoleCnosti maji vytvofeny prostor pro pirevzeti materidlu. VétSina
materialu je vSak piijata na hlavnim piijmu v hale H, a poté je zde naskladnéna, ¢i
pfevezena do pozadovanych hal. Hlavni pfijem probiha v hale H piedevsim ztoho
divodu, ze mé nejvetsi skladové prostory. Tento piijem vSak vytvaii nutnost pievazet
materialy z tohoto skladu nejen do vyroby, ale taktéz do skladd, kde ma byt material

skladovan.

Z tohoto diivodu navrhuji vytvorit dostatecnou oblast pfijmu v kazdé hale zvlast, kdy
kazdy tento pfijem bude fungovat samostatné¢ a budou ho obsluhovat skladnici
jednotlivych hal. Vytvofenim oblasti pfijmt v kazdé¢ hale zvlast, dojde k odstrani

pfevozil, vznikajici v piipad¢ potieby naskladnéni materialu v jiné hale, nez je hala H.

Pti vytvareni samostatnych pfijmu je vSak dualezité brat v potaz vytizenost jednotlivych
skladniki a volnou kapacitu pro vykonavani tohoto pozadavku. Z divodu menSich
prostord piijmu v hale G a E je nutné material po pfijmu ihned naskladnit. Dale je nutné
nastavit v systému SAP automaticky dodaci mista tak, aby byl material zavezen vzdy do

spravného skladu a nevznikaly tak zbyte¢né komplikace.

5.4.2 Doplnéni dat 0 misté vyuZiti materialu

V analytické Casti se vyskytoval jeden zasadni problém v ramci dat, a to nedostatecné
informace o misté vyuziti pomoci systému SAP a vznikajici zaporna spotieba, ktera
komplikuje samotnou analyzu. Nedostatecné informace o misté vyuziti vznikaji
predevsim z diivodu vyskladnéni materialu na zaklad¢€ pozadavku skladu, aniz by to bylo
zaznamenano v ramci transakce pouZzivané k vyskladnéni v systému SAP. DalSim
problémem jsou nové¢ vznikla vydejovd mista, kterd zatim nejsou ve spolecnosti

dostate¢né zautomatizovana a vznikaji tak problémy.
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V ramci této problematiky navrhuji informovat veSkeré zaméstnance, kteti zadavaji
pozadavky na material, aby pii tomto kroku vyuzivali vzdy vyhradné zminénou transakci,
na zaklad¢ které¢, je mozné mit pfesné udaje o tom, kde presné se material vyskytuje,
Vv jakém mnozstvi a kde se nasledn€ vyuziva. Data o misté spotieby navrhuji do jiz mnou
vytvoiené analyzy postupné rué¢né dopliovat tak, jak probihalo ru¢ni doplnéni u matriala

skupiny A. Na zéklad¢ téchto informaci je nasledné¢ mozné provést dalsi zlepSeni.

5.4.3 Nahrazeni papirové dokumentace

Dalsim slabym mistem, které bylo v rdmci analyzy spolecnosti zjisténo, je vyuzivani
Sanont a tiSténé dokumentace, pii predavani dokumentace do vyroby. Toto pfedavani
stoji spole¢nost drahocenny ¢as, jelikoZ je nutné dokumentaci vytisknout, zatradit do
Sanontl, vytvofit predavaci list, orazitkovat, podepsat jeji pfedani a zanést na misto

vyroby.

Z tohoto divodu navrhuji zakoupeni elektronickych tableti, na kterych bude mozné
dokumentaci po vytvofeni ihned oteviit a zait na zakladé ni pracovat. Kazda
dokumentace by mohla byt pouzita na zaklad¢ elektronického podpisu a elektronického
znaceni, které by zarucovalo jeji kompletnost a spravnost. Elektronické tablety by vSak
musely byt zakoupeny jako vysoce kvalitni a témét nerozbitné, jelikoz se musi pocitat
s vysokym rizikem padu, ktery by mohl tablet poskodit. Vysoké riziko padu vznika

piedevsim z toho divodu, Ze pti vyrobé je potieba s dokumentaci neustale pracovat.
5.5 Zhodnoceni jednotlivych navrhi

Tato ¢ast se zabyva zhodnocenim jednotlivych navrht, které byly pfedstaveny vyse.
Diplomova prace se zabyva zhodnocenim pouze nékladi spojenych se systémem
skladovéani a systémem manipulace materidlu. Zhodnoceni se zamétuje prfedevSim na
stanoveni nakladii spojenych s realizaci jednotlivych navrhi, a stanoveni tspor a dalSich

ptfinost spojenych s témito navrhy.

5.5.1 Naklady spojené s jednotlivymi navrhy

Naklady, které jsou spojené s jednotlivymi navrhy, jsou vycisleny v tabulce 18. Mezi tyto

naklady jsou zahrnuty naklady spojené s feSenim bezpohybii, pfesunem materidlu
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skupiny A a duplicit do haly, kde se primarn¢ pouzivaji a vytvoieni kanbanovych regalt.
K ndkladim je nedfive stanovena metodika jejich sestaveni, do které¢ jsou nésledné

aplikovany konkrétni hodnoty pro rok 2021

55.1.1 Metodika sestaveni nakladn

Metodika sestaveni nakladii popisuje néklady spojené s jednotlivymi navrhy do detailu

a napomahd jejich ndslednému vycisleni, které je provedeno v jeji aplikaci.

Naklady v oblasti bezpohybtll vznikaji ptedev§im v oblasti mzdovych nakladu, které jsou
spojené¢ s odvozem materialii na seSrotovani a s nimi spojenymi naklady na pohonné
hmoty. Spotieba pohonnych hmot je stanovena pii pfevozu bezpohybt na sesrotovani na
8 I/hod, pti cené¢ pohonné hmoty 35 K¢/1. Naklady v oblasti pfesunu materialu skupiny
A a duplicit souviseji taktéz se mzdovymi naklady a nédklady na pohonné hmoty. V tomto
piipadé se vSak jednd o pfevozy mezi halami, které material naskladni tam, kde se
vyuziva. Ob¢ oblasti je nutné provést nad rdmec pracovni doby, a to z toho diivodu, aby

nebyla naruSena plynulost vyroby. Je tedy nutné pocitat s praci zaméstnanct o vikendech.

Mzdové naklady vychazeji ze vztahu (4) a naklady na pohonné hmoty ze vztahu (5).
V tomto ptipad¢ jsou vSak jednotlivé vztahy ochuzené o ro¢ni vyjadieni. Z téchto vztahii
tedy bude vynechana hodnota 252, ktera zobrazuje pocet dni v roce. Ro¢ni vyjadieni je

odstranéno, jelikoz jednotlivé naklady jsou pouze jednorazové.

Néklady na vytvofeni kanbanovych regéalii ¢i palet zahrnuji pouze naklady na palety
a paletové regaly. Pfevoz materiali bude realizovan v pracovni dob¢ vozickare a to tak,

aby nebyla narusena plynulost vyroby.

5.5.1.2 Aplikace metodiky ndkladi

Do vytvotfené metodiky jsou nasledné aplikovany konkrétni veliciny. Pfevoz bezpohybu
na seSrotovani se odhaduje na dva vikendové dny (16 hodin ¢istého casu), kdy tento
ptevoz bude proveden jednim pracovnikem spolecnosti. Pfesun materialu skupiny A se
odhaduje na Sest vikendovych dnti (48 hodin ¢istého casu), kdy se na presunech budou
odhaduje na dva vikendové dny (16 hodin ¢istého ¢asu), kdy se na presunech bude podilet
jeden vozickat a jeden pracovnik dohlizejici na cely proces. Mzdové néklady pro

pracovniky pfevozl budou 312,5 K¢&/hod a pracovnik dohliZejici na proces 468,75 K¢&/hod
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a to z diivodu navyseni hodinové mzdy o 25 % kviili praci o vikendu. Naklady v oblasti
zavedeni kanbanového systému jsou odhadnuty na 150 000 K¢, a to z divodu zakoupeni
3 regélii v celkové hodnoté 50 000 K&.

Tabulka 18: Naklady spojené s jednotlivymi navrhy (Vlastni zpracovani)

Oblast navrhu Popis nakladu Naklady [K¢]
Bezpohyby Mzdové naklady 5000
Naklady na pohonné hmoty 4480
Pfesun materialu tam, kde se Mzdové naklady 12 500
vyuziva (Duplicity) Néklady na pohonné hmoty 640
Pfesun materialu tam, kde se Mzdové naklady 52 500
vyuziva (Skupina A) Naklady na pohonné hmoty 3840
Kanbanovy systém Regaly ¢i palety 150 000
Naéklady celkem 228 960

V tabulce 18 je mozné vidét, ze naklady v oblasti bezpohybii jsou vy¢isleny na 9 480 K¢,
Vv oblasti ptesunu duplicit na 13 140 K¢, v oblasti pfesunu materiala skupiny A na 56 340
K¢ a voblasti vytvoreni kanbanového systému na 150 000 K¢. Celkové naklady

vychézejici z jednotlivych navrhi jsou stanoveny na 228 960 K¢.

5.5.2 Uspory a p¥inosy jednotlivych navrhi

5.5.2.1 Uspory a piinosy v oblasti bezpohybii

Zhodnotit ptinosy pro oblast bezpohybu je slozité, jelikoz zavisi na rozhodnuti
jednotlivych oddéleni, kterd budou provedena v budoucnu. Je vSak mozné stanovit
maximalni mozné Uspory mista, kterych by mohlo byt dosazeno v ptipadé odstranéni
vSech bezpohybu, a predpokladané uspory mista, které budou stanoveny na zakladé

procentualniho mnozstvi materialu, které by dle predpokladi mohlo byt odstranéno.

Poté jsou stanoveny také dal$i pfinosy, které by zaméteni na oblast duplicit spoleénosti

pfineslo.
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Prostorové uspory Vv oblasti bezpohybu

Maximalni moZné tGspory

V piipad¢é odstranéni vSech nalezenych bezpohybt dojde K uvolnéni 309 skladovych
mist, z toho v 231 pfipadech se jedna o paletové pozice a v 78 pripadech se jedna o pozice

v systému Kardex. Uvolnéna skladova mista jsou nasledné rozdélena dle jejich typu a dle

skladovych hal, coz je znazornéno v tabulce 19.

Tabulka 19: Rozdéleni maximalnich tspor dle typu pozice a dle skladové haly (Vlastni zpracovani)

Hala / Typ pozice | Kardex pozice Paletové pozice Uvolnéné pozice celkem
Hala E 78 32 110
Hala G - 127 127
Hala H - 72 72
Celkem 78 231 309

Tyto hodnoty jsou zjistény na zakladé poméru bezpohybovych polozek na pozici
k celkovému poctu polozek na dané pozici, které vychazeji ze vztaht (8) a (9). Jednotlivé

hodnoty dale vychazeji z prilohy 2 a ptilohy 10.

__ PB+PPS (8)
PP
kde SM je skladové misto, PB pocet bezpohybti, PPS pocet polozek se spotiebou a PP
celkovy pocet polozek.
. PB (9)
PC=—
PP

kde PC je pomérna ¢ast, PB pocet bezpohybti a PP celkovy podet polozek.

Tyto jednotlivé poméry byly nésledné secteny a vyfiltrovany dle nazvi skladovych pozic

pro paletové regaly a pro pozice v systému Kardex.
Predpokladané uspory

Predpoklada se, ze jednotliva odd€leni nepovoli odstranéni vSech polozek, a to predevsim
Z toho duvodu, Ze se jedna o polozky, které neni jednoduché znovu nakoupit v piipadé
potieby, Ze se jedna o polozky, u kterych se predpoklada jejich dalsi vyuziti v budoucnu

¢i se jedna o drahé polozky, které by staly spolec¢nost velké naklady v ptipadé nutnosti
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jejich pouziti. Z tohoto divodu se predpokladd moznost odstranéni piiblizné¢ 30 %

polozek. Tato hodnota byla stanovena na zakladé konzultaci s technology spole¢nosti.

V ptipad¢ odstranéni 30 % polozek dojde k uvolnéni 93 skladovych mist. V tomto
pripad¢ vSak neni mozné piesné fict, zda se bude jednat o paletové pozice ¢i o pozice
v systému Kardex. Odstranéni vétSiho po¢tu materidlu se vSak piedpokladd v systému

Kardex, jelikoz obsahuje drobné a levné druhy materiali

Dalsi pfinosy V oblasti bezpohvybu

Vytvoieni prostoru pro vyuZivané materialy v hale E a G

Vedle samotného odstranéni bezpohybii se navrhova ¢ast zabyvala taktéz presunem
bezpohybil z haly E a G, které nejsou doporucené k vytazeni, do haly H. Tento pfesun
pfinese Vytvoreni prostoru ve skladech E a G pro materialy skupiny A feSené v kapitole
5.3. Tim se odstrani nadmérné pievozy materialti mezi halami. Zhodnocenim této oblasti

se vSak bude zabyvat kapitola 5.5.2.3.
SniZeni vytiZenosti haly E a G

Odstranéni a piesun bezpohybu snizi vytizenost haly E a G a naopak zvysi vytizenost
haly H. Pfesné hodnoty vytizenosti, po zavedeni zmén, v§ak bude mozné zhodnotit az

v budoucnu.
5.5.2.2 Uspory a piinosy v oblasti duplicit

Zrusenim duplicitnich mist a pfesunem tohoto materidlu na misto, neuSetiime naklady
soucasné, jelikoz se dany materidl musi tak jako tak prevézt. Usetfime vSak naklady
budouci, které by vznikaly z diivodu dalSich pfevozil spojenych s novym naskladnénim
materidlu na duplicitni misto. Odstranénim duplicitnich mist se tedy zamezi jejich
opakovanému vyuzivani, a dojde k odstranéni dalsi ¢asti materialu ze skladu, kde se poté
primarn¢ nevyuziva. Ponechany byly naopak jenom ty duplicity, které maji ve vyrobé

smysl a zabranuji velkym pfevoziim materialu.

Pievozy budou dale vznikat pouze v malych mnozstvich, a to u materialt, které byly
zatazeny do skupiny C a maji tak malou spotiebu. Z diivodu vzniklé zasoby v duplicitnim
skladu bude nutné prevézt jeste 173 691 jednotek materidlu. Po pfevezeni téchto jednotek

a po odstranéni duplicitnich skladovych mist budou vznikat pouze malé ptevozy, které
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zajisti dopravu materidlti skupiny C do vyroby, u kterych se nevyplati je duplicitné
skladovat. Tyto materialy tvorfily vroce 2021 pievozy ve velikosti priblizné

3000 ks. Tyto hodnoty vychazeji z piilohy 2 a piilohy 11.

Ptinosy se mohou do budoucna objevovat také v tisporach skladovych prostor, pokud se
piijde na to, ze material je z divodu duplicit skladovan ve veliké zasobé, a bylo by tak
vhodné tuto zasobu snizit. Postupem c¢asu by tedy dochazelo ke snizovani zasoby na
sklad¢, az by se dostala na optimalni mnozstvi. Toto optimélni mnozstvi by bylo nasledné

udrzovano.

Dalsim pfinosem, které odstranéni duplicit pfinese, je vétsi piehled o materialech a jejich
vyskytu, které zjednoduSuje objednavani materialu, jeho naskladnéni, a predevsim jejich

dalsi analyzu.

5.5.2.3 Uspory a piinosy vV oblasti pfesunu materidlii skupiny A do skladii v hale, kde
probihd jejich vyroba
Zamgéienim se na materidly skupiny A, a jejich pfesun do skladové haly, kde probiha
jejich konecna spotieba, ¢i vytvoieni duplicitnich skladovych mist v ptfipad¢é vyuzivani
Vv obou halach, se vytesi 70 % veskerych pievozi materialu ze skladu do vyroby. Tato
hodnota vyplyva ze vSech ptevezenych jednotek za rok 2021, které byly realizovany ve
vysi 3 176 132 jednotek a ze vSech prevozi které vznikali v ramci skupiny A, které byly
vV navrzich vyfeSeny. Tyto pievozy byly ve velikosti 2 229 097 jednotek materialu.
Zminéné hodnoty pfevezenych jednotek vychdzeji ze Sankeovych diagrami, které jsou
zobrazeny na obrazcich 23 a 26. Na zaklad¢ snizeni pfevozu materiald o 70 % jsou

stanoveny jednotlivé uspory. Jednotlivé Gispory jsou zjistény na zakladé vztahu (10)

RUx = 0,70 HSV (10)
kde RU jsou roéni uspory a HSV hodnota sledované veli¢iny, x poté znazoriuje

konkrétni typ uspor.
Lidské uspory

Jednotlivé prevozy v soucasné dob¢€ vykonavaji 3 pracovnici, ktefi se zamétuji pouze na

pfevazeni materialu mezi halami. Pomoci aplikace vztahu (10),

lidské aspory =0,70-3 = 2,1,
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ziskame hodnotu snizeni lidskych uspor o dva zaméstnance. K vykonavani pievozii bude

tedy potiebny pouze jeden zaméstnanec.

Finanéni uspory

S Gisporou zaméstnancti Uzce souviseji taktéz financni Gspory, ke kterym pomoci snizeni
poctu zaméstnancti dochazi. Finan¢éni Uspory vSak v tomto piipadé souviseji také se
snizenim pohonnych hmot spotfebovanych pii pfevozech a snizenim opotiebeni
jednotlivych stroju. Tyto finanéni Gspory vychazeji z kapitoly 4.2.5.4., kde jsou
vypocteny piepravni naklady, a ze vztahu (10).

Rocni uspory ve mzdovych nakladech = 0,70-1512 000 =1 058 400 K¢
Roc¢ni Gspory na pohonné hmoty = 0,70 - 241 920 = 169 344 K¢
Rocni Gspory na opottebeni stroje = 0,70 - 30 000 = 21 000 K¢

V ptipad¢ zavedeni navrhu pro materidly skupiny A by dosSlo k ro¢nim finanénim
usporam ve vysi 1 248 744 K¢.

Casové uspory

Se snizenim pfevozi Uzce souviseji také Casové uspory, kterych by bylo dosazeno
pfedevsim diky tomu, Ze kazdy ptevoz z haly H do haly E stoji spolecnost 7 minut ¢asu,
kazdy ptevoz z haly H do haly G 6 minut ¢asu a kazdy pfevoz mezi halami E a G 2,3
minut ¢asu. Celkové ¢asové uspory neni mozné z dat, ktera mame k dispozici vyc¢islit,
jelikoZ neni mozné dohledat data o tom, kolik tras za rok 2021 prob¢hlo. K dispozici jsou

pouze informace o celkovém objemu pievezeného materialu. Neni vSak mozné zjistit

Vv jakych objemech byly jednotlivé pievozy provadény.

Vy¢islenych lidskych, finan¢nich a ¢asovych tspor by bylo dosazeno pouze v tom
ptipadé¢, pokud by byly vytvoreny taktéz oblasti pfijma v kazdé z hal samostatné. Tento
problém byl fesen v kapitole 5.4.1. Zaméstnanci pfevozl se nezabyvaji pouze pievozy
materialu ze skladu do vyroby, ale i pfevozy z hlavniho piijmu haly H do ostatnich skladi.
V piipadg, Ze by hlavni pfijem byl v hale H ponechan, doslo by ke snizeni stanovenych

uspor.
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5.5.2.4 Uspory a piinosy Vytvoieni kanbanovych regadlii pro materidly skupiny AX

Pomoci vytvofeni kanbanovych regalt ¢i palet dojde kjesté vétSimu zkraceni tras
materialu do vyroby. Material by se vtomto piipadé nachazel v jeji tésné blizkosti.
Zkraceni téchto tras vSak neni mozné vycislit, jelikoZ neni stanoveno, kde piesné by se
kanbanové regaly ve vyrob¢ vyskytovaly. Na zaklad¢ zkraceni téchto tras by doslo také
ke zkraceni Casu piesunu materidlu do vyroby, a to piedevsim ve vyrobé haly E, kde se
material pred vyrobou kompletuje s dalSimi materiadly potiebnymi k danému projektu.
Cely tento proces by byl uSetien a material by byl ve vyrobé ihned k dispozici. Casova
uspora je vSak slozita stanovit, jelikoz kompletace k jednotlivym projekta trva rozdilné
dlouho. Obecné se vSak pohybuje okolo 20 minut. V piipad¢ vytvotreni dodavatelskych
kanbant by doslo taktéz k uspote skladovych mist, jelikoz by tento material ve skladu

nemusel byt viibec skladovan.

5.5.3 Vyvoj finan¢nich Gspor po presunu materialu skupiny A

Graf 4 znazornuje vyvoj financnich tuspor, které pfinese zavedeni navrhl pro pfesun
materialu skupiny A tam, kde se nasledné vyuzivaji. V grafu je mozné vidét, ze naklady
s timto navrhem spojené jsou pouze minimalni a budou pokryty finan¢nimi usporami
hned v prvnim roce. Uspory v prvnim roce jsou stanoveny jako polovina uspor dalsich

let, jelikoz se ptredpoklada, ze pti zavadeéni budou Gspory nizsi.

Vyvoj financnich uspor
1400
1200
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Graf 4: Vyvoj finanénich tspor pti pfesunu materialu skupiny A (Vlastni zpracovani)
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ZAVER

Diplomova prace byla zpracovavana na zéklad¢ strategie, kterou si zdvod spolecnosti
ABB pro rok 2022 stanovil, a to konkrétné strategie optimalizace zasobovani jednotlivych

vyrob materidlem.

Tato diplomova prace se zabyvala analyzou procesu zdsobovani ve spole¢nosti ABB, na
zaklade€, které byla zjiSténa jednotlivd uzka mista, kterd se v procesu vyskytuji.
K jednotlivym uzkym mistim byly nasledné stanoveny navrhy, které povedou k jejich

optimalizaci.

Jednotlivé navrhy, kterymi se diplomova prace zabyvala, vychazely z analyzy
soucasného stavu, a pfedev§im ze stanovenych Uzkych mist, které byly na zakladé
analyzy objeveny. Mezi hlavni uzkd mista, kterd byla zjiSténa patii skladovani materiald,
které¢ se za rok 2021 ani jednou nevyuzily, duplicitni skladovani materidli ve vice
skladech najednou a skladovani materiali ve velké vzdalenosti od vyroby, se kterymi jsou

spojeny zbytecné prevozy materialu.

K témto jednotlivym oblastem byly stanoveny navrhy, které dané oblasti vylepsi.
K oblasti bezpohybovych materiali byl sestaven seznam a metodika na zakladé které,
spolecnost miize urcitou ¢ast téchto materialii odstranit. V oblasti duplicit je navrZeno
optimalni misto, kde by mél byt material skladovan, a kam by mél byt tedy i piesunut.
V oblasti zbyteénych pievozi a velké vzdalenosti materialu od vyroby je vytvoiena
ABC/XYZ analyza a Sankeyltv diagram na zaklad¢é kterého, je navrzeno piesunuti
materialti skupiny A s nejvétsi spotfebou do skladové haly tak, aby v této hale probihala
také jejich spotieba. Material skupiny AX je poté navrzen ke skladovani pomoci

kanbanového systému, ktery zajisti dostupnost materialu pfimo ve vyrobé.

Jednotlivé navrhy, které souvisely s procesem skladovani a procesem manipulace
materialu, byly nasledné zhodnoceny z pohledu ptinost, kterych by bylo v ptipad¢ jejich
zavedeni dosaZzeno a z pohledu nakladd, které by spolecnost ABB musela pro jejich

realizaci vynalozit.

Uspory ve veétSiné piipadi souvisely s uvolnénim skladovych pozic, snizenim poctu

zamg&stnancl a dalSimi finan¢nimi a ¢asovymi Uisporami a ostatnimi pfinosy. U nékterych
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navrhi neni mozné uspory vycislit financné. Z tohoto diivodu jsou finanéni Uspory

stanovené pouze u navrhl pro materialy skupiny A.

Finan¢ni Gspory vznikajici v oblasti pfesunu materiadlu skupiny A do haly, kde probiha
i jejich vyroba, jsou vy¢isleny na 1 248 744 K¢ ro¢né. Tyto uspory vznikaji predev§im
z davodu snizeni pocet pracovniki realizujicich pievozy o dva zaméstnance, diky kterym
se snizi mzdové naklady. Naklady spojené s realizaci tohoto navrhu jsou stanovené na
56 340 K¢, které¢ zahrnuji prevazné naklady na mzdy zaméstnanct, zvysené o vikendovou
sazbu, a naklady na pohonné hmoty. Finan¢ni Gspory po odeéteni nakladu jsou, pro

navrhy pro skupiny A, vy¢isleny na 1 192 404 K¢.
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Priloha 2

Informace o spotieb¢é materialovych polozek

Zavod |Sklad  [Material pomoc Krat.text materidlu Skl.misto Skladova hala |Celk.zascha |Zakl.mér (Spotieba 2021 |Podet piitustkd | podet Gbytkl Cena
na
jednotka
1308 |Hsla E 1000052464 )|1320581000052464 HRAMA PAFIROWVA 50x50x3:x1200 EXFEDICE Hsla E 150,000 |KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 | bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1208 |Hala E 1000070574 |12061000070574 Falets dievéna 500x320 FAC-IFFC-ISPM1E EXPEDICE Hala E 12,000[KS 351 2 T 20
1208 |Hala E |1TGE120040R0010 12081 TGE120040R0010 MService Device EXPEDICE Hala E 23,000[KS 3 0 2 1962473
1308 |Hala E |1 TGE120040R0010 13081 TGE120040R0010 MService Device EXPEDICE Hala E 8.000|KS 3 ] 3 1962473
1308 |Hala E |1 TGG10200240001 13081 TGG102002A0001 Kontskt modulu female M8 FO1A1 Hsls E 3 720.000(KS 512 1 40 202,65
1306 |Hala E [1TGG110092P3101 13081 TGGE110092P3101 Kyt medulu pfedni L s cknem FO1A3 Hsla E 45,000 | KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 | bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1208 |Hels E |1 TGE10000&8R0001 12081 TGE100008R0001 Interlocking device S8E/4 MNSIS / rev.A FO1A4 Hala E 28,000 KS 895 1 111 213,13
1208 |Hala E |1TSA010021P0008 12081TSA010021P0008 SIDEWALL LEFT 18E MNSIS FO1A4 Hala E 88,000(KS 21 48 197,14
1308|Hsala E_|1TSA010021P0003 13081T5A010021P0003 Sidewsll left 12E MNSIS / rev.§ FO1AS Hala E 28.000(KS 34 14 259,17
1308 |Hala E |1TSA010024F0015 13081 TSA010024F0015 Sidewsll right 18E MNSiS FO1AS Hsls E 5.000[K5 bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 [berpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1306 |Hels E [GLBL200084P0001 1308GLBL200024F0001 Bellow soft RALT035 4004 D=50mm EFDM FO1AE Hsla E 140,000 |KS 539 1] 1 41,73
1308 |Hela E [1TSAD20018P001T 13081 T5A020018P0017 DRZAK FCB VELKY FO1A6 Hsla E 487,000 |KS 270 1] 117 48,72
1208 |Hela E |1TGE10200240001 12081 TGG10200240001 Kontakt modulu female ME FO1B1 Hala E 1 748,000 |KS 812 1 40 202,66
1308 |Hala E_|1TSA010021P0001 13081 T5A010021P0001 Sidewall left BE MNSIS /rev.3 FD1B1 Hala E 20.000[KS 7E 1 45 144,84
1308 |Hala E |UE540125 130808540125 FuseBaseCover A-U00 ABB+H-UI00-1G / rev.C FO1B1 Hsls E 201.000(KS 2356 13 133 71.89
1208 |Hela E [1TSAD20017PO0SS 13081 T5A030017P0055 HKOMORA KONTAKTLU MNS is 3F 6E FO1BZ Hsla E 78 1] 45 26.56
13068 |Hels E [1TGE110081F0002 13081 TGE110061F0002 MConnect Housing MMSIS FO1B2 Hsla E 14 1] 4 193,63
1208 |Hsla E |1TSA010022P0023 12081TSA010022P0023 Medule door 210/272 MNS iS RALTD12 FO1B3 Hala E 5 0 2 278,45
1308 |Hala E |1TSA010024P0010 13081T5A010024P0010 Sidewall right 8E MMSiS FO1B3 Hala E 54 1 35 162,31
1308 |Hala E |1TSA010021F0007 13081 TSA010021F0007 Sidewsll right 16E MNSiS FO1B4 Hsls E . 4 ] 1 450,01
1308 |Hals E |1TSA010022F0011 13081 TSAD10022F0011 Meodule door 180/228 16E MNS iS5 RALTD12 FO1B4 Hsls E 5.000[K5 bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 [berpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1308 |Hela E [1TSAD10021P002S 13081 TS5A010021P009S RACKET f. SOTAX cont. 24E MNSIS / rev. 1 FO1BE Hsla E 43,000 | KS 63 1 31 132,33
1208 |Hala E |1TSAQ10022P0018AU1  [12081TSAD10022P0018AU1  [Module Door 12E MNSIS T4 /r.AD AUS /.D FO1BE Hala E 50,000 |KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 [bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1308|Hala E_|1TSA010024P0008 13081T5A010024P0003 Sidewall right 8E MNSIS / rev.1 FO1BS Hala E 24.000[KS 75 3 44 204.59
1308 |Hala E |1TGE100045R0001 13081 TGE100045R0001 Contr.Condp. Base cpl. 6E/4 FO1B8 Hala E 50.000|KS 49 1 23 234,53
1308 |Hala E |1TGG110151F0001 13081 TGG110151P0001 Kyt &elni ovlddacich CCU S-XL FO1C1 Hsls E 50.000|KS 235 5 13 157,34
1308 |Hela E [1TSAD10021P0013 13081 T5A010021P0013 Sidewsll left EE MNSIS FO1C1 Hsla E 5,000|KS 57 1 36 160.9
1208 |Hala E |1TGE000038P1414 12081TGE000028P1414 Wi kontakt CB1,6R14 12 SN 14,2 FO1C2 Hala E 4 000,000[KS g 0 4 4.08
1208 |Hsala E |1TSAD10017P0082 12081TSA010017P0082 APPARATUS PLATE 16E OS250 /rev.8 FO1C2 Hala E 44,000 |KS 21 0 14 240,56
1308 |Hsala E_|1TSA020181P0001 13081 T5A020191P0001 PRIPCJNICE CESAZE0/400-A300 FO1C3 Hala E 12.000(KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1308 |Hala E |1TSA020131F0003 13081 T5A020131F0003 FRIFCJNICE OESAZS0/400-A300 FO1C3 Hsls E 24,000(KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 [berpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1308 |Hela E [1TSA020181P0005 130681 T5A020121P0005 FRIFCJNICE OESAZED400-4300 FO1C3 Hsla E 24,000 KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 | bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1208 |Hela E |1TGE110081P0002 12081 TGE110061P0002 MControl Housing MNSiS—profinet FO1C4 Hala E 285,000 [KS 18 0 L] 168,23
1208 |Hela E |1TFLTS8101P0E12 12081 TFLTE8101P0812 Door 12E ACSE50_AB MNSIS FO1CE Hala E 48,000 |KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 [bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1308 |Hala E_|1TSAD10024P0014 13081 T5A010024P0014 Seitenwand rechts 16E FO1CE Hala E 13.000(KS 10 ] 4 5168.7
1308 |Hala E |1TGG102022A0002 13081 TGG102022A0002 Deska plistrojova L s lisovaci matici T8 FO1CE Hsls E 45,000 KS 7 1 3 384
1308 |Hela E [1TSAD20018P002E5 13081 T5A020018P0025 CCU holder /rev.A FD1CE Hsla E 500,000 [KS =211 1 23 33,14
1308 |Hela E [1TFL7E8402FP0118 13081 TFLT58402F0118 Sidewsll R 16E ACS850_A/B MMNS3.0 FO1D1 Hsla E 44,000 KS bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021 | bezpohyb 2021 |bezpohyb 2021
1208 |Hala E |1TGE110080P0001 12081 TGE110080P0001 Sidepart for MFuse FO102 Hala E 42,000 |KS 447 1 82 3377
1308 |Hala E |1 TGE120080R1101 13081 TGE120080R1101 CC WH CC 8E/4 CS /rev.1.7 FO102 Hala E 17.000[KS 25 ] 14 1341.82
1308 |Hala E |1TGE120002R0211 13081 TGE120002R0211 Control extension board 4Di2D0 costed FO1D3 Hsls E 144,000 KS 41 1] 11 791,98
1306 |Hala E |1TGE120002R0211 13081 TGE120002R0211 Control extension board 4Di2D0 coated FO1D3 Hsla E S07.000 [KS 41 1] 11 791.98
1306 |Hala E |1TGE120002R0211 13081 TGE120002R0211 Control extension board 4Di2D0 coated FO1D3 Hsla E 43,000 | KS 41 1] 11 791,98
1208 |Hala E |1THAS10012P0001 12081 THAS100123P0001 TRUBICE SMRSTOVACI TAM42-16 31880203 FO104 Hala E 200.,00|M 763 1 195 161,01
1308 |Hala E |1TGE112018F0001 13081 TGE112018P0001 Handle f. wd-module 8E/4 /rev.C FO1D5 Hala E 715.000|KS 1205 ] 272 8.38
1308 |Hala E |1 TFL754201P0002 13081 TFL758201P0002 Base plate AC5850_C/D FO1D8 Hsls E 7.000[KS 1 1] 1 590.52
1308|Hala E |1TGE10000&R0001 13081 TGE100008R0001 Interlodiing device SE/4 MNSIS / rev. A FO108 Hsls E 317.000|KS 855 1 111 21313
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Priloha 3

Informace o mistech vyuziti materidlovych polozek

Mésic Cislo Material Zdrojskl.misto  |PoZadZdrojMnoZ |Aternativni mérna (Datum potvrzeni  |UZivatel Prijemce materidlu |PFjemce { Typ montaZe - pracoviité

skladového jednotka hala

prikazu
Leden 1045481 10003358773]85B82 2 000|KS 04.01.2021|NOHEL ASd G Assembly3, NeoGear
Leden 1045461 1000336773|65B2 2 000|KS 04.01.2021 |NOHEL AS4 G Assemblyd NeoGear
Leden 1045462 [15BL281022R8010 |EMS 5,000|KS 04.01.2021|NOHEL ASd G Assembly3, NeoGear
Leden 1045463 [ 15RZ500705P000S |ROOS 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045464 |4TPLO11054R0001 | G15B1 2,000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU | ACH G Covering1
Leden 1045464 [4TPLO11054R0004 |G15B1 2 000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU |ACH G Covering1
Leden 1045465 | 4TPLO11054R0001 | 31C1 2,000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU | ACH G Covering1
Leden 1045465 [4TPLO11054R0004 |31C1 2 000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU |ACH G Covering1
Leden 1045465 | 4TPLO11054R0001 | 31C1 2,000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU | ACH G Covering1
Leden 1045465 |4TPLO11054R0004 |31C1 2 000|KS 04.01.2021 |CZLAKOU |ACH G Cowvering
Leden 1045468 | 1504A054365R0001 | AOD3S 1,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 150405451 0R0001 |BO1S 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | 150A054925R0001 |BOZ20 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |[MKMS E Modules MNS3.0
Leden 10454568 |W10201 00000 Doz 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 W1050000000 EQO7F 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |[MKMS E Modules MNS3.0
Leden 10454568 | W1061200000 BO1S9 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | 1TSAZT1000P00S2 |BOOS 2, 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 [1TGBOODO45P00O01 |ADIS 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 [1TGB100101A0070 |ADIT 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 [150A054369R0001 |AD3S 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 |150A054510R0001 |BO1S 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 [ 150A0545825R0001 |BOZ20 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | W10201 00000 Doz2a 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 W1050000000 EQO7 1,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | W1061200000 BO1S 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 [ 1TSAZT1000P00S2 |BOOS 2,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 [1TGBOODO45P0001 |AD1S 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 | 1TGP200005PO1ET |E02E 2,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 [1TGB100101A0070 |ADIT 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | 1504A054365R0001 | AOD3S 1,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 |150A054510R0001 |BOMS 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 | 15040545825R0001 |BOZ20 1,000|KS 04.01.2021 |CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 10454568 |W10201 00000 Doz 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 W1050000000 EQO7F 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |[MKMS E Modules MNS3.0
Leden 10454568 | W1061200000 BO1S9 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045468 | 1TSAZT1000P00S2 |BOOS 2, 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 [1TGBOODO45P00O01 |ADIS 2 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 10454638 [ 1TGP200005P0167 |ED28 2, 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 1045458 [1TGB100101A0070 |ADST 5,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045463 1000087853|B032 4 000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
Leden 10454538 1000320432 (FO03 5,000 KS 04.01.2021|CZRODOB |MMS E Modules MNS3.0
Leden 1045469 | 15DA054560R0001 |63B4 1,000|KS 04.01.2021|CZRODOB |MKMS E Modules MNS3.0
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Priloha 4

Vyobrazeni jednotlivych skladovych prostor haly E
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Priloha 5

Vyobrazeni jednotlivych skladovych prostor haly G
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Priloha 6

Vyobrazeni jednotlivych skladovych prostor haly H
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Priloha 7

Vytizenost konkrétnich skladovych prostor jednotlivych hal

Hala £ |Wytibenost regilu |Hala G | Wytizencat regalu |Hala H | Wtitenost regilu
VP 1 29 VEP 1 20 VEP 1 20
VP 2 25 VP 2 20 VP 2 75
VP 1 22 [ 25 [ 75
VP 4 29 V5P 4 a5 V5P 4 75
VP 5 a5 VEP 5 al VEP 5 75
VP G 20 VIP 6 20 VIP 6 25
EE 25 K 20 K 25
VP 8 a5 VSP 8 a5 VSP 8 an
VEP 9 a V5P g al V5P g an
WP 10 20 VP 10 20 VP 10 25
VIP 11 20 VIP 11 20 VIP 11 20
VEP 13 an VSR 13 an VSR 13 an
VEP 13 a5 VEP 13 a5 VEP 13 a5
VIR 14 a5 WEP 14 a5 WEP 14 75
VIP 15 25 VIP 15 25 VIP 15 75
VIP 16 25 VIP 16 20 VIP 16 20
VSR 17 a5 VSR 17 al VSR 17 an
VEP 18 29 VEP 18 a5 VEP 18 a5
VP 19 22 VP 19 20 VP 19 75
VIP 20 25 VP 20 20 VP 20 75
V5P 21 29 V5P 21 a5 V5P 21 75
WGP 23 a5 WGP 23 al WGP 23 a5
VI 23 29 VEP 23 25 VEP 23 25
VIP 24 22 VIP 24 25 VIP 24 20
VSR 25 23 VEP 25 an VEP 25 75
VEP 26 29 VEP 26 a5 VEP 26 75
V5P 27 a4 V5P 27 a5 V5P 27 an
VIP 28 25 VIP 28 20 VIP 28 20
VIP 29 25 VP 29 25 VP 29 75
VEP 30 a5 VEP 30 al VEP 30 75
V5P 31 a5 V5P 31 al V5P 31 a5
VI 32 25 VI 32 21
VEP 33 20 VEP 33 20
VEP 34 a5 VEP 34 75
VEP 35 a5 VEP 35 75
VIP 36 25 VIP 36 20
VI 37 20 VI 37 25
VP 38 25 VP 38 20
VEP 39 al VEP 39 a5
VEP A1) al VEP A1) a5
VIR 41 20 VIR 41 21
VIP 43 25 VIP 43 75
VEP 43 al VEP 43 an
VEP 44 a5 VEP 44 75
VWP 45 25 VWP 45 25
VIP 45 25 VIP 45 25
VEP 47 a5 VEP 47 an
V5P 43 al V5P 43 an
WP 49 2l WP 49 a0
VP 5 75
VIP 51 20
V5P 53 an
VSR 53 75
VP 54 75
VIP 55 20
VISP 56 an
V5P 57 75
VIP 58 75
Culkem 2064 Culkem 4435 Colkem 4595

104



Priloha 8

Analyza ABC/XYZ dle spotieby

Material Krat.text materialu Skupina material|Mérna jednotkalcena |[spotieba |cumulative |ABC|%) ABC | XYZ [ABCXYZ
WI1609381044 PASEK POPISOVY TM-1 15 bez potisku bily 384 K& 0,6 393630 393630| 7,632595818(A XA
1000044869 | NAVLACKA SF 2/12 0.75-1.5mm?* 1919470000 |3CG KS 1 355521 745151 1452524747|A | |AY
1000044547 | STITEK DEK 5/6 MC bez potisku 1609820000 |2GD KS 0,26 280850 1030001] 1557200753|A [Y |AY
1000046916 NAVLEEKA_PATG 1/15_1013025 3G KS 0,28 208528 1238529 240154237%|A [Y [AY
1000323139 |ETIKETA 75x50 OUT Wellum Extra/R5000 &CI KS 0,17 134750 1373279 26,62B2639B|A |[Y |AY
1000355246 | Paska vazacdi piirodni 160/2,6 CB 3CF K& 0,13 125951 1500230| 29,08987939|A |Y |AY
SADA3SE-69 MED TAZENA OBD 60x10 R1 DIN 46433 1AF K 206,74 90411,045| 1590641,045| 30,84287484|A |2 |AZ
1SRY0S0000P1002 |VODIE HO7Z-K 1x1.5 RD 450,750V 2500V 314 i 452 75320| 1745541045| 33,84852912(4A ¥V |AY
15RY020000P1000 |VODIC HO7Z-K 1x1.5 BK 450/750V 2500V 3JA I 4,27 G8B6S| 1814410,045| 35,1B191835(A |¥ |AY
1000044871 | NAVLACKA SF 3/12 1.5-2 5mm?* 1918520000 3CG K& 0,67 67668 1BE207B 045 36,4940198(A |2 |AZ
SADAISE-52 MED TAZENA OBD 40x10 R1 DIN 46433 14F KG 208,96| 57648441| 19359726486 37,6118392|A [Y [AY
W1020100000 SVORKA WDU 4 3AA KS 2,68 53208| 1952534 486| 3B 64355721|A XA
1000365336| DUTINKA KONC. 472/10=1,5 DIN46228 éerna |3AD KS 0,45 51000 2043534,486) 3963246147|A |2 |AZ
1SRY0S0000P1100 |VODIC HO7Z-K 1x2.5 BK 450750V 2500V 31A I 6,71 50625,%| 2094560,3B6| 40,614111B4(A XA
94BA4E02ETPOZ56 |SROUB D IN7500_PE M&x10-ST/ZNBLCEF 2HB K& 0,36 45861| 2140521,386| 41505308494 |2 (AZ
1000355947 |Paska vazaci pfirodni 200/3,6 CB 3CF KS 0,26 43050| 2183571,386| 4234006003A |Y |AY
GSIN100021P0010 |PASKA TESNICT 2x15 IHA i 7.16 3775836 2258421746 4581081973|A XA
1TGE112026P0001 |ETIKETA 110x74mm PE/S682N/BG421 white 26D KS 0,34 34552| 2293973,746| 444BO07e2e7(A |2 |AZ
1000055657 | STITEK DEK 5/7.5 MC bez pot. 1720620000 26D K& 048 33811| 2327884 746| 4513833p45(A |2 |AZ
1000061284 | NAVLECKA PATG 2/15 - 1013038 3G KS 0,3 31553 2359837,746) 4575751406|A |2 |AZ
W2047320000 POPISKA MF-ABB 12/5 MC NE WS 384 K& 0,27 30000| 2420483 146| 45,93384533|A |2 |AZ
15RY020000P1001 |VODIC HO7Z-K 1x1.5 BN 450/750V 2500V 31A IVl 41 25710| 24501531460 47,50953054|A |Y  |AY
1SRY090000P0S01  |VODIE HOSZ-K 1x1.0 BN 300/500V 2500V 31A I 3,36 289552| 2479745146| 4B0B285209(A |Y  |AY
1SRYOS0000P0S00 |VODIE HOSZ-K 1x1.0 BK 300,500V 2500V 314 i 3,27 28419, 6| 2500164 746| 4B 65340636(A |2 |AZ
W1868440000 POPISKA MF10/8 MC NEUTUTRAL 3AA KS 043 29400| 2538564746 45,2234B058(A |2 |AZ
SADASOE-36 MED TAZENA OBD 30410 R1 DIN 46433 14F KG 205,25| 2B653,716| 2567218462| 49,77302416|A |Y |AY
15RY090000P0S02 |VODIC HOSZ-K 1x1.0 RD 300/500V 2500V 3JA I 3,31 27072,4| 25894290,862| 50,30402557(A |2  |AZ
C6345811016 PASKA STAHOVAC] 2.5x98 2HB K& 0,11 25508| 2619798862| 50,79863282(A |Y |AY
1000069388 |Etiketa EF/PETW/45x15/40 26D K5 0,19 25000 2644758,862) 51,2B33B9B2|A |2 |AZ
1000044870 | NAVLACKA SF 2/21 0.75-1.5mm?* 1918660000 |3CG K& 0,74 23776 26BB574 BR2| 51,74441311(A |2 |AZ
1000061522 |CONNECTOR CSL 1.6R 18-165N 13.5 pas 4B KS 2,34 23195| 2691768862 52,19417065|A |2 |AZ
1000079734 | SOUDAL SILIRUB N 1GF ML 0,21 23061| 2714B30,862| 52,6413289B8(A |2 |AZ
W1609820000 POPISKA DEK 5 /6 MC NEUTRAL R KS 0,28 23000 2737830,862| 53,0B730632|A |Z |AZ
SADA3SE-109 MED TAZENA OBD 120x10 R1 DIN 46433 1AF KG 206,33 224B2,352| 2760313,214| 53,52324542|A |Y |AY
1TGP200005P0167 |SROUB TX zapust. vroubk. hlava M5x20 2HB K& 1,18 21337| 2781650,214| 53,93897582(A XA
1000323136|ETIKETA 76x44 QUT Z-Select 2000D,/Nonperm|6CI KS 0,64 21000| 2802650,214| 54,34417168|A |2 |AZ
1000051361 | Svorka_UT 43044102 384 KS 2,56 20574| 2823224214 5474310731|A |2 |AZ
W1816250000 POPISKA MF 5/5 MC NEPOTISTENA 384 KS 0,53 20000| 2843224214 55,1309128(A |2 |AZ
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Priloha 9

ABC/XYZ analyza dle spotieby a ceny

Material Krat text materialu Skupina materialu |Mérna jednotka [cena spotieba [cena®spotieba [cumulative |ABC[%) ABC
SADAISGE-69 MED TAZENA OBD 60x10 R1 DIN 46433 1AF KG 206,74| 90411,045 1869157944 18691579,44| 6,940719361(A
9ADA3ISE-52 MED TAZENA OBD 40x10 R1 DIN 46433 1AF K& 208,96| 57648,441 12046218,23( 30737797,67| 11,413B2557 (A
GLES300166P0041 |PRIPOINICE SP:&DDVAA,D I=1850mm 2CE K5 212163 2851 52605930,13| 36998727.8| 13,73BGBE44|A
SADAISE-36 MED TAZENA OBD 30x10 1 DIN 46433 1AF KG 205,25| 2B653,716 5881175,209( 42879903,01| 15,52253742 (A
SADAZSE-109 MED TAZENA OBD 120x10 R1 DIN 46433 1AF KG 206,33| 224B82,352 4538783,688| 47518686,7| 17.6450508(A
1000357421 |[EBBT2616-——— GG-—-K—— M-—-A-—-C—- 3DF KS 152785,16 27 4125199,32( 51643886,02| 19,17685558(A
SADAZOR-103 MED TAZENA OBD 100x10 R1 DIN 46433 1AF KG 207,75| 16177,066 3360785,462( 5500467148 20,42481158(A
ITHNATO1008R0001 |MFS 2012 Kit {only PA-parts) 2.2m 2EA KS 2951,19 897 2647217 43| 57651888,91| 2140779931 |A
SADAZSE-112 MED TAZENA OBD 160x10 R1 DIN 46433 1AF KG 192.41) 12824292 2467522024 60119410,94| 22 32406053 (A
15DA054363R0001 |TSH 400 PR222D5/P-L51G In=400 4p F F 3DF KS 737758 305 2250161,9| 62369572 84| 23,15961062|A
1TGE100173R1023 |KRYT SVAR. ZADNI VETRANY 2206 B+T 2CF K5 1406,68 1532 2155033,76| 64524606,6) 2395983644 |A
1TGG10002940032 |Montai MCC LEP 3P 32004 3FE K5 63167,06 31 1558178,86| 6648278546 24 6B69644|A
SADAISE-61 MED TAZENA OBD 50x10 1 DIN 46433 1AF KG 201,61| 9570,371 1529482 457| 6B412267,95| 25,40343657 (A
15AJ530000R0100 |JEDNOTKA ZAKLADNI UMC100.3 DC 24V 30 KS 32797 551 1807114,7| 70219382 65| 26,07447007|A
SADAZOR-03 MED TAZENA OBD 80x10 R1 DIN 46433 1AF KG 173| 9641488 1667977424 718287360,0B| 26,69383791(A
ITGE121001R0117 |MC M117 CMMB POO25 BW ATEX Coated 304 KS 1946,52 823 1601985,96| 73489346,04| 27,28870123|A
1SDADGTBS3R0001 |XT2S 160 Ekip-LSIG In=63 4p F F 3DF KS 4790,77 327 1566581,79| 75055927,83| 27,87041796|A
GLB3300191P0067 |PRIPOINICE SPAD. 30x10-1950 D7.3 25YST 2CE KS 134244 1159 1555887 96| 76611815,79| 28,44816377|A
1TMNAS20611R0002 |M102-M, MODBUS RTU CT 0.24-63A 24VDC 300G KS 7002,28 219 1533499,32| 78145315,11| 29,01759604|A
15FAGEA001R1001 |RELE TVOC-2-240 ANC K5 20299 98 71 1441298 58| 79586613,69| 28,55279152|A
1TGE121007R0318 |Board SMB PO015 f. »6E <=6E/2 RW ATEX co |30A K5 1062,97 1355 1440324,35| 81026938,04| 30,08762525|A
1TGE120030R0113 |INC20 industrial grade 85°C R1.0 coated 304 KS 1707,78 833 1422580,74| 82445518,78| 30,61587027|A
1TGE103021R0063 |WMR Contact Ag 554 MU FWA4E rev.B ATEX 304 KS 647,66 1738 1125633,08| 83575151,86] 31,0338501|A
GLBS200516R5101 |WMC 3P BE/4 205K Ag 454 7516 3+PE Ag 3FE KS 4475,88 236 1056307 68| 24631459,54| 3142608743 |A
1SFAGEA002R5001 |OCHRANMA CURRENT SENSING UNITECSU-2LV |3ND KS 1295275 77 997361,75| 85628821 29| 31,79643644|A
1000357423 |15DA062908R PP2VO7OV2010Q351K1K2K3 3DF KS 25870,38 37 957204,06| B6586025,35] 32,1518B7375|A
1000359779 | EBBT2616--—- A5G- K- [l -4 f 3DF KS 153644,59 5] 921867,54| 87507892 89| 32 4941896|A
15A1261000R0100 |PNO22.0 Profinet interface for 4 FBP dev A8N K5 500128 184 §920235,52| BE428128 41| 32 B3589944|A
ITGE121007R0114 |CCU 110-230V coated ATEX 4NN K5 976,1 933 910701,3| B9338829,71| 33,17406854 (A
1000065257 |SWODIC PREPETI DV M TNS 255 FM 951405 30M K5 1222973 74 905000,02| 90243829,73| 33,5101214|A
1TGL110053P0200 |PROFIL C6 2200 antimagneticky 2CF KS 654,26 1364 892410,64| 91136240,37| 33,84149505|A
1TGB120092P0001 |DRZAK PRIPOINIC 4p 2EB KS 203,92 4374 291946,08| 92028186,45| 34,17270421|A
ITGB115172P0418 |PE+N vertical front bar 40x10 ch2200 2CE KS 1503,82 586 881323852 92900424 97| 34,49993333|A
1SAZ701903R1012 |RELE PRISLUSENSTVI WRB 600 3DL KS 361,6 2427 877603,2| 93787028,17| 34,825B1256|A
1TSADE0001R0018 |DRZAK KABELD Ag 1x6304 »=12E 3FE KS 460,44 1883 B67008,52| 94654036,69] 35,14775763|A
1SRD122011P0002 |10 pas E2.2 60x10 2CE KS 1031,48 836 B62317,28| 95516353,97] 35,46796082|A
ITGL100009R0001 |DNO 3FE K5 198,23 4288 850010,24| 96366364 21| 3578359399 |A
1TGE100101A1116 |CONTACT 101-AG 6-10-16mm* W /0O CABLE 3FE K5 145,42 5696 828312,32| 97194676,53| 36,0911701|A
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Priloha 10

Bezpohyby 2021

I aterial [Krdt et materidly Hala Skladowe misto | Celkova rasoba | Méma jednotia
10000439056 PLECH CuPAl 1 5x500x2000 Hala G 0344 2|K5
SADAISE-113 MED TAZENA OBD 200x10 DN 46433 hala E MED 134]KG
GILN220005RY TESTCABLE TK 8E 20-POLE SE4 8E2 hala E AD13 I|KS
1000043839 MUOSTER PEVNY 20V 2.5,/10 1693388 hala E BO14 3|KS
CG345711285 MOSTER PEVMY FRBI10-8 0203263 hala E EdJ23 20| K5
1000284184 GRAVOPLY LASER 1.3 610x305 MODRA/BILA hala E D0a1 G|KS
1000096642 GRAVOPLY LASER 1.3 610x305 BILACERVENA hala E Daaa I|KS
1000284177 GRAVDPLY LASER 0.8 610x305 MODRA/BILA hala E Da17 a|ks
1000096641 GRAVOPLY LASER 1.3 610x305 SEDA/DILA hala E F310 S|KS
52464 HEANA PAPIROVA S0x50x3xl 200 HalaE EXPEDICE 150 [KS
15RD125010P2141 Dreska dSici SWE00 3P BBL Nb Hala G 0142 1|ES
1SAY104102P2342 Plate 3P CWE00 BRE 25004 Hala G 0142 2|kS
15RD1 0P4080 00 3P BBt Nt Hala G 0242 a|KS
15RD1 OP2140 ici SWE00 3P BBt Nt Hala G 034A2 4|K5
1SRD125010P2144 SWG00 3P NL_Nb Hala G 03az 2|KS
1SRD125014P1161 ici SWED0 3P BBb-+Nb Hala G 03a2 3|kS
15RY104102P1042 Plata 3P CWA00 BELEED Hala G 03a2 S|KS
15RY104102P4181 Plate 3P CW300 BEL-+NL 32-404 Hala G 0343 1|ES
15AY104102P2246 Plate 3F W00 BB Hala G 03ag a|Ks
15RAY104102P1041 Plate 3P CWA00 BEBB-+NB Hala G 0442 I|KS
1SRY104106P2261 Hala G 0443 I|KS
15RY104102P2341 Hala G 0sA2 10|KS
1TNA3I0212P0201 PARTITION WALL 02 Hala G asa2 2|kS
15RY¥104102P6000 Partition Plate 3P OW 1000 BBr+Nt 30-504 Hala G 06A2 I|KS
1TGE1 200230040 Hala G 06A2 L|KS
15RD125010P4180 Hala G 0741 I|KS
1SRD125010P600 Hala G a7a1 1|KS
1SRD125010PG122 Dreka d Slici SW1200 3P BBt _BRb Hala G 0741 L|KS
1TGE1 200230301 DESKA DELICI 06 E3 3P P=147 |BRT/BEL) Hala G 074l I|KS
15RD125010P4031 Dreska dSici SWE00 3P BBL_ Nt Hala G 08az2 a|ks
15AY104102P4180 i Plate 3P COWE00 BEHNL 32-204 Hala G 08a2 a|ks
1SRD125010P2161 ici SWA00 4P BBb Hala G 094l 2|KS
15RY104102P4082 Plate 3P CWA00 BRYEEL 20-254 Hala G l0al S|KS
15AY104106P2361 Part. plate 4p CW300 Hala G 1041 1|ES
1SAY104007P1630 FORM 45 PLATE E1 2< Hala G 18C1 1|KS
1SRY104007P4802 FORM 4b PLATE E4.2-=40 Hala G 23C1 1G|KS
15RY104007P1632 FORM 4b PLATEEL 2<=16 Hala G 2441 2|K5
1SAY104007P1631 FORM 4b PLATE E1 2<=16 Hala G 2681 2|KS
15RY104007P4801 Hala G 26C la|Ks
15RY104102P4184 Hala G 2842 4|K5
15RY104102P600 i Hala G 2842 7|ES
1SAY104102P4081 Plate 3P COWS00 BRE-NB 21 Hala G 2343 I|KS
GLBG215420P0041 CESKA DELICH 56-57 4P § 600 i Hala G oAz L|KS
10 51344 HRANA OCHRANNA 100x10 HalaH2 503 0|ks
15RD125014P1061 Dreska d&ici SWED0 3P BRL hala E 74B5 I|KS
1T5A231001P0106 CABLE BUSHING 371 hala E ANO2 13|KS
1T54231001P0108 CABLE BUSHING 563 hala E ADOS 25 |KS
1SRY104007P2602 FORM 4b PLATE E2.2-25 L hala E AD1D G|KS
308 343 Clamp hala E BOOS 53| K5
1SAY104007P2600 FORM 4b PLATE E2.2-25 hala E BO21 2|kS
1TGE120032P0012 DESKA PODPERNA 75x700 4P hala E BD21 1|KS
1TFL?53301P0229 BUSBAR SUPPORT 05630 [/ rew.C hala E BO34 5|KS
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Priloha 11

Duplicity
Zasoby v jednotlivych halach
Material Popis materialu ABC/HYE Sklady | Misto ufiti |Hala G Hala E [Hala H2 MErna jednotka [ spotieba INFO Presunout z haly | Fiesunout do haly

1000029961 [TRUBKA SMRETOVAC #luta DERAY-H 3/4 ez E G Hala E 3,000 2,000 -|KS 46,4|Smazat G Hala G|Hala E

1000042116 MODUL CABS 2/10TN obj.£ 549350 #NEN]_K_DISPDZICI E,H2 |HalaE 43,000 233,000|KS -289|Smazat H2 Hala H2|Hala E

1000049250 UTERKY PAPIROVE CZ E G Hala G 2,000 11,000 -|KS 14|Smazat v E Halz E|Hala G

1000325872|voDIE SILI-1V 0.50 Sn CZ E G Hala E 100,000 300,000 L 54|Emazat G Hala G|Hala E

1000341110|KABEL 5-FTP cat.6 bezhal. BK 15m 803030 [CZ E G Hala E 5,000 35,000 -|KS 21|Smazat G Hala G|Hala E

1000360616|LISTA PROPOJOVACI TRITON 1P E27 31308 |2 E G Hala E 17,000 2,000 -|KS GB[Smazat 5 Hala G|Hala E
15CA115626R1001 [Odpinat pojistkowy 05125GD12 CZ E H2 [HalaE 20,000 51,000(KS 30|Smazat H2 Hala H2[Hala E
1SMK508010R0000 [SVORKA RADOVA SROUBOVA 7510 CZ E,HZ |HalaE 25,000| 56 681,000 K5 36(Smazat H2 Hala HZ|Hala E
1SRO22009P1101 |Angle pas E1.2 50x10 CZ E G Hala E 2,000 1000 -|KS 1|Smazat G Hala G|Hala E
1SRD122008P1103 |Angle pas E1.2 50x10 CZ E G Hala E 2,000 2,000 -|KS 1[Smazat 5 Hala G|Hala E
1SRD22009P1105 |Angle pas E1.2 50x10 CZ E G Hala E 2,000 1000 -|KS 1|Smazat G Hala G|Hala E
1SRD122020P6011 |10 pas 100x10 E6.2 10b_t 50-63 EQO6 1 CZ E G Hala E 6,000 6,000 -|KS 3|[Smazat 5 Hala G|Hala E
15RD122020P6015 |10 pas 100x10 E6.2 10b_t 50-63 EQOG 5 CZ E G Hala E 6,000 6,000 -|KS 3|Smazat G Hala G|Hala E
15RD122031PE013 (10 pas 60x10 E6.2 10b_t EQD6 50/63 3 o E G Hala E 6,000 3,000 -|KS 6|Smazat G Hala G|Hala E
15RD122031P6014 (10 pas 60x10 E6.2 10b_t EQDE 50/63 4 CZ E G Hala E 6,000 3,000 -|KS 6|Smazat G Hala G|Hala E
15RDO125008P0010 |Kryt ochranny skfifiky méfeni SW10 CZ E G Hala E 1,000 2,000 -|Ks 3|5mazat G Hala G|Hala E
15RD125011P0004 |Kryt ochranny skiifiky méfeni SW04 Z E G Hala G, E 8,000| 34,000 -|Ks 12|Smazat G Hala G|Hala E
15RD125011P0010 |Kryt ochranny skfifiky méfeni SW10 Z E G Hala G, E 16,000 9,000 -|KS 13(Smazat G Hala G|Hala E
15RD125019P1610 [Deska oddélovaci 4b EQO4 CZ E G Hala E 2,000 1000 -|KS 4[Smazat G Hala G|Hala E
1SRD126001P0001 |Konzole ocelova podpéry 10 pasi o E G Hala E 23,000| 1,000 -|KS 208|5mazat G Hala G|Hala E
1SRD126001P0007 |Konzole ocelova podpéry 10 pash CZ E G Hala E 2,000 10,000 -|KS 36[Emazat G Hala G|Hala E
1SRD126001P0O008 |Konzole ocelova 10 pasi E4.2 EQD6 CZ E G Hala E 6,000) 3,000 -|KS 24|5mazat G Hala G|Hala E
15RD126010P2024 [Konzole ACB E2-E6 EQD4 levd CY E G Hala E 52,0000 1,000 -|KS 282[Smazat G Hala G|Hala E
1SRD126011P2344 |Dno ACB kompartmentu SWid Z E G Hala E 6,000 1,000 -|KS 72(Smazat G Hala G|Hala E
15RD126012P1446 |Kryt pfedni ACB kompartmentu CZ E G Hala E 8,000 1,000 -|KS 105|5mazat G Hala G|Hala E
15RD126012P2344 |Kryt pfedni ACB kompartmentu z E G Hala E 7,000 1,000 -|KS 32|(Smazat G Hala G|Hala E
15RD126013P2344 [Sténa prava ACB kompartmentu CZ E G Hala E 18,000 1,000 -|KS 33[Smazat G Hala G|Hala E
15RD126018P2344 [Sténa leva ACB kompartmentu z E G Hala E 16,000 1,000 -|KS 34|Smazat G Hala G|Hala E
1SRD126028P0003 |Konzole CZ E G Hala E 57,000| 115,000 -|KS 101|Smazat G Hala G|Hala E
15RD126039P2346 [sténa leva ACB kompartmentu step-up z E G Hala E 11,000 2,000 -|KS 33[Smazat G Hala G|Hala E
15RD126039P6342 |Sténa leva ACB kompartmentu step-up #NEN]_K_DISPDZICI E G Hala E 17,000 2,000 -|KS -3|Smazat & Hala G|Hala E
15RD126065P0004 |Konzole oddélovaci 4b EQ04 o E G Hala E 1,000 5,000 -|KS 4|Smazat & Hala G|Hala E
15RD126065P0013 |Konzole oddélovac 4b EQQ4 CZ E G Hala E 2,000 1,000 -|KS 17|(Smazat G Hala G|Hala E
15RD126065P0014 |Konzole oddélovaci 4b EQ04 o E G Hala E 2,000 1,000 -|KS 17|5Smazat G Hala G|Hala E
15RD126140P1446 |Kryt horni ACE kompartmentu CZ E G Hala E 15,000 1,000 -|KS 105|5mazat G Hala G|Hala E
15RD126140P2344 [Kryt horni ACB kompartmentu £z E G Hala E 11,000 1,000 -|KS 33[Smazat G Hala G|Hala E
1SRY0S0000P090E |VODIE HOSZ-K 1x1.0 GY 300/500V 2500V BZ E G Hala E 50 700,000| 100,000 L J00|5mazat G Hala G|Hala E
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