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Abstrakt

Cilem diplomové prace je provést analyzu materiétavtoku v podniku stojicim na druhém
dodavatelském stupni. Materialovy tok je sledovdmerliska logistiky. Sedem pozornosti se
stava zkraceni pbézné doby vyroby diky provedené optimalizaci zadobeoretickécasti je
strené shrnuta podstata materialového toku a peolty pouzivané pro optimalizaci zasob.
Obsahem praktickéasti je detailni rozpor vyrobnich a nevyrobnich rapg které budou

vychodiskem pro mozné navrhy zlepSeni celého nédeeho toku.

Kli éova slova: materialovy tok, prbézna doba vyroby, mapa hodnotového toku, Spagetovy

diagram, Stihla logistika, optimalizace zasob

Abstract

The aim of this thesis is to analyze the matel@al/fin a company located at the second stage
of the supply. Material flow is monitored in terroglogistics. The focus becomes reducing
production lead times due to optimized inventorp. the theoretical section briefly
summarizes the nature of material flow and the meased to optimize inventory. The
content of the practical part is a detailed cohfi€ manufacturing and non-manufacturing

operations, which will be the basis for possiblggastions to improve all material flow.

Keywords: material flow, lead time, value stream map, sptglikagram, lean logistics,

inventory optimization
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Uvod

Souwasné ekonomické prdeti nuti vedouci pracovniky ke snizovani nakladtim k
neustalému zlepSovani vyrobnich a logistickych egiba k optimalizaci materialovych
toka. V mnoha ohledech se v praxi jednotlivych fireralestvice projevuje, ze Stihla
logistika nabyva na vyznamu ve spojeni se Stihipohou. Jedno bez druhého jakoby
nemohlo existovat. Logistika poskytuje nezbytnénlétivstupy a Stihla vyroba zase
umoziuje vytvdit stabilitu arad pro Stihlé toky. Mimo jiné se do gepi dostava nove
téma a tim je pibéZnd doba vyroby (LeadTime) a nastroje pro jeho noglizaci.
V obdobi neustalych ekonomickych &ma krizi, si Zzadna firma netbe dovolit vazat
kapital v zasobach, a tak se snazi, aby produkiekirgkrz vyrobu co nejrychleji a
piitom co nejproduktivdi. Novou ulohou logistiky je tedy zkracovatgméZznou dobu
vyroby. Na logistiku jako takovou, existuje mnohahfedi. VétSinou to zavisi na
velikosti firmy, na produktu a na o&vi, ve kterém firma fsobi. Pro jednu z firem je
to jen manipulace s materialem ve vyplpro druhou je to jen planovanii&eni
vyroby, v dalSi je to hlavhnakup a expedice.dkteré firmy do tohoto Utvaru zahrnuji i
strategicky nakup, jiné ne. Pokud se vSak chcenobimt Stihlou logistikou, nelze
odctlit materialovy tok od informéniho.

Rizeni logistickych operaci v podniku vyZaduje velkmzornost zejména s ohledem na
konkurerEni prostedi trhu a pozadavky zakazfikPokud nebude podnik schopen
poskytovat dodaci fity vyrobki na drovni dodacich th jeho konkurent, vétSina
zakaznik bude preferovat produkty jinych vyrabcZakaznici totiz ¢ekavaji, ze
podnik bude dodrzovatfiglibené dodaci lity. Nespolehlivost dodavek je jednim z

faktoni, ktery miZze rozhodovat o Ugphu a neusgchu na trhu.

Spolehlivost dodavek, bylo a bude pro zakaznikzegti redpoklad pi rozhodovani o
dodavateli. Red €mito kritériem nalezneme v3ak jedtvalitu a cenu. Stihla logistika
v praxi na tyto kritéria nezapomina. Mezi jeji dgiinosyfadime: snizeni néklagd
zkraceni doby J§zeni objednavky, dokonald znalost celého vyrobn@inocesu a
vyrazna transparentnost tohoto procesu, redukiaie realizace, zlepSuje kvalitu

produkii, redukuje zbyténou praci a redukuje nEmé mzdové naklady.
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Cil prace:

Cilem diplomové prace je provést analyzu materiéhovtoku v podniku stojicim na
druhém dodavatelském stupni zpracovaniedm pozornosti bude zkracenilmizné
doby vyroby diky provedené optimalizaci zasob. Neklad® analyzy sotiasného
materialového toku organizace se pokusim navrhztepSeni pedevSim v oblasti

optimalizace zasob, s ohledem na to aby produkeklkrskrz vyrobu co nejrychleji.

Dil¢imi cili diplomové prace jsou:

- provést reSersSi literatury k danému analyzovanéémiatu za &elem zjiséni
teoretickych moznosti

- analyza konkrétni firmy z hlediska vyrobniho pragtaa zadavani pozadavk
na komponenty @#ené pro automobilovy pmysi

- charakteristika déich vyrobnich a nevyrobnich operaci uymitvre logistického
retézce.

- popisiizeni materialovych taklogistickéhoretézce.

- ¢asova analyza logistickéltettzce vybraného komponenttetrg fizeni zasob.

- na zaklad teoretickych zji&ni a moznosti vychazejicich z praxe navrhnout
mozna zlepSeni materialového toktetn: ekonomického zhodnoceni

- aplikace vlastniho navrhu.

PouZzité metody:
Pfi zpracovani byla pouzita metoda analyzy, dale dhetkomparace, abstrakce a
indukce. Teoreticka vychodiska pro tuto praci jgégkana studiem odborné literatury.

V praktické ¢asti jsou uvedeny gkteré poznatky z obecné praxe, byla pouzita data
z informaniho systému spalaosti Altec 3.6. a vnitropodnikovych gmic:

DQ 1-01 gezkoumani smlouvy

DQ 1-02 Nakupovani, majetek zakaznika

DQ 1-03Rizeni procesu

DQ 1-05 Identifikace a sledovatelnost vyrobku, rpaface
DQ 1-06 Stav po kontrole a zkouskach

DQ 2-01Rizeni dokumerit

DQ 3-02 Monitorovani, vyroba a zkouseni prvnichrkao

11



DQ 3-03Rizeni neshodného vyrobku
DQ 3-04 Statistické metody

Z davodu utajeni identity spoteosti nebudu v praci uvad jeji nazev ani jiné
informace, které by vedli k jejimu odt&jmi. Pro @&ely ozn&eni spolénosti pouzivam

Vv textu nazev spoteost X.

12



1 Teorie
1.1 Definice logistiky

Hospodé#ska logistika je disciplina, ktera se zabywZenim toku materialu dase a
prostoru, a to v komplexu se souvisejicimi tokyomfiaci a v pojeti, které zahrnuje
fyzickou i hodnotovou stranku pohybu materialu aoZb (PERNICA,1991,s.8).
Predmétem hospod&keé logistiky v sotasném pojeti je studium materialovych,
energetickych, finafmich a informanich toki a operaci dinnosti, proces) s nimi
souvisejicich (nap doprava, baleni, skladovani) od dodavatehteridlu pes vyrobni
podnik aZ k odératetim hotovych vyrobk (REZAC,2009,s.81). Obeénje mozno
logistiku charakterizovat jakoddu, ktera se zabyva celkovou koordinaci, a optraali
vSech¢innosti, jejichzietzce jsou nezbytné k pruznému a hospskiEmu dosazeni
daného kon&ného efektugili logistika dba na to, aby mistoFffmu bylo zasobeno
podle jeho poZzadavkz mista dodani spravnym vyrobkem, ve spravném rsivgzve
spravném ¢ase za minimalnich naklaé (SIXTA,MACAT,2005,5.42). Nutno také
doplnit, Ze logistika zahrnuje tok materialu a sl sektoru vyrobnim i sektoru sluzeb
a uplatni logistiky se neomezuje pouze na vyrobni sféleifyka se vSech podnila

organizaci, ¥etns stani spravy (TAMTEZ,s53).

Podnikovou logistiku mizeme rozlenit do ti skupin:
(TOMEK,VAVROVA,2000.519)

» Nakupni logistiku — tento druh logistiky zahrnujgpdavu vstup do vyroby
* Vnitropodnikovou logistiku — zaji¥ije dopravu materiadlu a meziprodaknezi
jednotlivymi vyrobnimi stanovisti podnikové vyroby

* Odbytovou logistiku — dodavky vyrobbkzakaznikovi

1.1.1 Cile logistiky

Z&kladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovétreb zdkaznik. Cile logistiky

.....

fadime:

» zvySovani objemu prodeje (nikoliv vyroby),

13



zkracovani dodacichl,
zlepSovani spolehlivosti a Uplnosti dodavek a

zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb. Tzv. iteiiy.

Vnitini cile logistiky se orientuji na snizovani nakiaali splnéni vrgjSich cili. Jde

o naklady na:

zasoby

dopravu

manipulaci a skladovani
vyrobu

fizeni

Vykonové cile zabezgaji pozadovanou uroviesluzeb. Ekonomickym cilem logistiky
je zabezp&eni &chto sluzeb siimerenymi naklady (SIXTA,MACAT,2005,s.43).

1.1.2 Logistika v oblasti ifizeni materiali ve vyrobnim podniku

Obr. 1: Oblast vlivu logistiky

— DOBLAST VLIVU LOGISTIKY

Zdroj: SIXTA, J., MBAT, V. Logistika teorie a praxe05.55 s.
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Nazna&ena elipsa v obrazku 1. ukazuje komplexnost Idgistioblastitizeni material

ve vyrobnim podniku

Pokud podnik nezabezgieefektivni a @inné fizeni toku vstupnich materiélvyrobni
proces nebude schopen vytbrodukty za poZadovanou cenu, a to v&ddy jsou
tyto produkty pozadovany pro distribuci zakazmik Je proto dlezité, abyridici
pracovnici v oblasti logistiky spragnchapali Ulohuiizeni materidl a jeho vliv na
skladbu naklafl a poskytovanych sluzeb. Ve vyrobnim pfedf mize nedostatek
spravnych materiél v dok®, kdy je jich zapdebi, vést ke zpomaleni vyroby, anebo
dokonce vypadku vyroby, jejichZzudledkem pak rive dojit k vgerpani zasob
(hotovych vyrobk).

1.1.3 Rizeni oblasti materialu

Rizeni oblasti materiél zahrnujetadu fiznych logistickych aktivit a je pro celkovy
logisticky proces ZivothdileZité (SIXTA,MACAT,2005,s.54-55). Zasadni rozdil mezi
procesemiizeni oblasti material a procesem distribuce hotovych vyrdbkpa@iva

v tom, Ze polozky, které jsougrmétemtizeni material, jsoubudouci hotové vyrobky,
suroviny, sowastky a dily které pedtim, nez se dostanou ke kdnému zakaznikovi,
je poteba dale zpracovat nebo usfaat. Pijemcem vysledk fizeni oblasti material

je vyrobni skupina nebo jini interni zakaznici,alik koneini zakaznici.

Nedilnymi soutastmi Fizeni oblasti materiah jsou:
* nakup a obstaravani,
 fizeni vyroby,
» doprava materiélsmérem do podniku a v ramci podniku,
» skladovani,
* planovani &izeni zasob
a likvidace odpail (DOUGLAS,STOCK,ELLRAM,2000,s.184).

15



1.1.4 Rizeni toku materialu pomoci logistiky

Obr. 2: Vliv organizace toku materialu na zkracenidodaci lhaty

1-.-"4'1‘ shepd
proces bez
4 \ synchonizace
DODACILHUTA
I
)
1 J—
s k Virobod
-q_;.. i proces se
4_3.. : synclaomzad
| wirohy
I o1 i
DT ACT LHITTA 4 I a mentiie
- : 1. ndicup
: 2 .. wroba
: montag
I
1;* \ Vinehd ' termin dedaviy
-‘_h-3 ! RR . derdcend dedac ity
I srnchorazac
— : nikupu, viroky
DODACT LHUTA " | a tnoatdfe
= |
I
i

Zdroj: SIXTA, J., MAAT, V. Logistika teorie a praxe. 2005. 58 s.

Na obrazku 2. je zakreslen graficky ,vyj@b“ dodaci Itity urtitého vyrobku. Vhodnym
fizenim jednotlivyché¢innosti, bez jejich zkracovani, Ize docilit podsédio zkraceni
dodaci lHity.

1.1.5 Cile integrovaného rizeni oblasti materialu

Konkrétni cile logistiky v oblastiizeni material jsou gsné spojeny se zékladnimi cili
podniku, které spfivaji v dosazeni fjatelné arovré rentability nebo navratnosti

investic a udrZeni pozice ve stale nédnéjSim konkurenfnim prosfedi trhu.

Na obrazku 3 Jsou znazogmy hlavni cile a uUkolyizeni oblasti material nizké

naklady, vysoka urovei servisu, zajiSéni kvality, nizka uroven vazaného kapitalu

16



a podpora ostatnich funkci (Utvai). Pfi posuzovani jednotlivych dilje nutno na tok
materiah pohlizet z SirSi perspektivy celého systému, dj.dodavatelskych zdnbjpo
konené zakazniky (SIXTA,MAAT,2005,s.60).

Obr. 3: Cile integrovanéhorizeni oblasti materialu

CILE POONIKU

Cila Fizeni v oolast materiall

l

Oplirmaiizowal fikkady
ez rmadrial,
naklady na xapilal
aredni naklady

Optimalizovat schopnost

_rea ku; !
i peEataviy wroby
a podadavky frhu

kvality materialu

arm kapita
vazanaha v 2ianbach

- i, GRCVER ZANSTENI  NizKA IROVER PODPORA
NEKENACARY VY SZERVS0 KUALITY VAZANEHD KAPTALY CSTATHIH FUNKC
Udriovanl 2 2vysowant Diplimalizoal Poskytowval podper

dtvane pn:l_dma
a8 Ubvan vivaje

Zdroj: SIXTA, J., MBAT, V. Logistika teorie a praxe005.60 s.

Rizeni oblasti materiaki obvykle zahrnuje &y¥i zakladni &innosti:

=

Predvidani materialovych pozadavk

N

ZjiStovani zdroj a ziskavani material

w

Dopraveni a uloZeni materialu do podniku
Monitorovani stavu materi@jakozto Ezného aktiva
(SIXTA,MA CAT,2005,s.59).

B

1.1.6 Méieni vykonu v oblasti ifizeni materiala

Podobr jako vSechny logistické funkce i aktivity spojesi&zenim oblasti materialje

nutno spradvnym zZisobem spravovat &dit. To vyZaduje zavedeni ditych metod,
pomoci kterych je mozno posuzovat unbwg/konu daného podniku. Konkrétmusi
byt podnik schopen vykon &fit, vykazovat a zlepSovat.

Pt méreni vykonu v oblasttizeni toku materiél by mél podnik zkoumakadu 6iznych

prvki, zejména: Urouve servisu poskytovanych dodavateli, zasoby, cengepl@ za

materialy, Grove kvality a provozni naklady.

17



Urovei servisulze mefit pomoci fiznych metod a ukazatelnag. pomoci ndteni doby
cyklu objednavky a miry ptmi dodavek u jednotlivych dodavaieiebo formou ré&eni

poctu opozaéni vyroby zgisobenych v§erpanim zasob titych materiab.

Zasobypredstavuji dlezity aspekttizeni toku materiél F¥i tfizeni zasob Ize vyuzit
nap. sledovani zadsob s pomalym obratem nebo porovh&kéme&nych staw zasob a

obratu zasob s planovanymi, resp. Historickymi idaj

Méteni cenové hladinymateriai zahrnuje sledovani zigka ztrat, které vyplynou
z ndkufm do zasoby, porovnavani cen placenych za hlavnenmiivé polozky za
n¢kolik c¢asovych obdobi a porovnani skirgch cen placenych za materialy

s planovanymi cenami.

Mezi ukazatele, které Ize vyuzit v obla#izeni kvality pati nag. patet vyrobnich
selhani zfisobenych vadami mateni@éhebo procento vadnych matetial jednotlivych
dodavek a jednotlivych dodavaiellako souhrnny ukazatel vykonuibde management
pouzit porovnani skuta’nych nékladi spotebovanych § fizeni material
s planovanymi  naklady, stanovenymi na ¢@tu  oper&niho  obdobi
(DOUGLAS,STOCK,ELLRAM,2000,s.194).

Logisticky audit

Logisticky audit vychazi ze =zakladniho konceptu ligeni tzv. primérnich a
sekundarnich funkci firmy. Funkce primarni jsouuygkyroba-prodej. f&s tyto funkce
je realizovan materialovy tok. Mezi sekundarni fomkpati predevSim finance,
informace, technologie, kvalifikace, kvalita a \laslogistika. Tyto funkce integruji

funkce primarni tak, jak je naz¥eno na obrazku 4.
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Obr. 4: Zaméreni logistického auditu
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Zdroj: BAZALA, Jaroslav. Logisticky audit. s, 2009¢. 2, s. 11

Zaméieni logistického auditu.

Obsah logistického auditu se sdesi na celkovou logistickou politiku. Podle

stanovenych ail auditu ntize byt jeho obsa#lenén do nésledujicich blak

A.

Logistické vySeteni materialového toku. Provedeni typologie bodzpogeni
objednavkou. Provedeni typologie Uzkych mist.

VySefeni organizace, fizeni a planovani nékupu. Zpgi Udrovre
technologickych a kapacitnich kooperaci.

VySeteni zpisobu planovani rozvrhovani vyroby (rozpracovanddgntifikace
struktury zasob materiadlového toku. Provedeni fkasie zasob v materialovém

toku.

. VySeteni systému distribuce a dopravy. Vygat systému skladovani a

manipulace.

. VySetteni obsahu a rezim meziutvarové komunikace. Vy$ehi Urovi

logistické klasifikace.
Identifikace soubdr dat a kritérii pro logistické analyzy. Identifikasouboru
logistickych vykonovych ukazatiel Identifikace struktury logistickych naklad

. VySefeni casové a obsahové disponibility dat. Vysei funkcionality

informainiho systému pro logistiku. Zji&ti zangri rozvoje informéniho

systému.

. Zjisténi urovre celofiremni logistické koncepce. Vygeni vazeb na systém

managementu jakosti a dalSi systémy. iggdtvazeb na celopodnikovou vizi a
strategii. (BAZALA,2009,s11)
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1.2 Hodnotovy tok

Hodnotovy tok je mozné charakterizovat jako veSkémnosti, které probihaji
v procesech a kter&gmenuji materidl a suroviny v konkrétni vyrobek, ktena pro
zdkaznika hodnotu. Stim, Z&@nnosti v procesu je pitgba rozdlit na cinnosti
piidavajici hodnotu &innosti, které hodnotu négavaji. Pokud bychom se na proces
divali z hlediska produktu, zjistime, Ze vyrobekna€e vyskytovat pouze ve 4 stavech
doprava, skladovani, kontrola, vyroba. Z toho powgeoba je ¢innost gidavajici

hodnotu.

Pfi mapovani bychom nefh zapomenout ani na tok inforréuai, ktery kazdému

procesu séluje, co se bude vyréba co bude nasledovat.

Postup, ktery bychom &h dodrzet i mapovani toku hodnot je nasleduijici:
* Vybér vyrobkovérady
* Znazorrni sokasného stavu
* Znazorrgni budouciho stavu

+ Realizace

DalSim krokem fi mapovani se stava zaznamenavani vyrobnich piro€ss kazdy
proces je typicky jeden symbol, ktery ho reprezentv pribchu mapovani fimo na
pracovisti se obvykle objevuji mista, kde se hronzadoba rozpracované vyroby. Tyto
mista nam ukazuji, kde se materialovy tok zastavlgeo tak&ast hodnotového toku,
ktery zdkaznikovi namasi gidanou hodnotu.

Jakmile mame zaznamenany vSechny procesy a vSedaspby (materialu,
rozpracované, vyroby, atd.), za&fime se na mapovani toku od dodavatele ke
koncenému zakaznikovi. Jedna seegevsim o informace o pravidelnosti dodavek,
velikosti dodavek atd. Posledni zmapovani hodr@tovtoku se tykd informaci.
Zjistujeme, jak se jednotlivé materialy dodavaji, jakzimeebou komunikuji jednotlivé
procesy, mapujeme systém planovariizeni vyroby. Pokud porovnaniasy, které
nam hodnotu fidavaji s celkovyntasem piibéZné doby vyroby, dostaneme tak index,
ktery udava, kolik procent celkovéuzné vyroby je plytvani a kolik procent je prace
pridavajici hodnotu (MASIN,2000,s.311).
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Obr. 5: Mapa hodnotového toku
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Zdroj: http://world-class-manufacturing.com/Leanliva_stream_mapping.html

1.3 Rizeni zasob

Velikosti zasob sednuje v sodasné podnikové praxi zé@a pozornost. Je to dano tim,
Ze zéasoby vazi zday objem kapitalu, ktery poté podniku chybii ginancovani
technického rozvoje a ohrozuje jeho platebni scheprZzarové drzeni zasob zvySuje
naklady podniku, nelgejich skladovani je spojeno se sfettou lidské prace a dalSich
hospodéskych progstedki jako jsou mzdové naklady skladfjknaklady spojené
s provozem sklad — energie, u0drzba, skladovaci tizeni, ostraha, apod.
(SIXTA,ZIZKA,2009,s.61)
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1.3.1 Klasifikace zasob

Z&soby zlelenit podle kritérii:
e Stupre rozpracovanosti,
« Ugetnich pedpisi,
* Funkéniho hlediska,

* Pouzitelnosti.

Stupné zpracovani

Podle stup# zpracovani se zasobytginou dli na vyrobni zasoby (suroviny, zakladni,
pomocné a rezijni materialy, paliva, ndhradni di§stroje, obaly a obalové materialy),
zasoby rozpracovanych vyrabkpolotovary vlastni vyroby, nedokdené vyrobky),
zasoby hotovych vyrolik(distribuini zasoby) a zasoby zbozi (produkty nakoupené za
Ucelem jejich dalSiho prodeje).

Uéetnich predpisi
Cleréni zasob dle &etnich pedpisi je do zn&né miry totozné sipdchozim

klasifika¢nim systémem.

Funkéni hledisko
Pfi optimalizaci stavu zasob budeme vychazet zdJonkklasifikace zasob, ktera
rozliSuje:

- b&Znou zasobu,

- pojistnou zasobu,

- zasobu pedzasobeni,

- vyrovnavaci zasobu,

- strategickou zasobu,

- spekulativni zasobu,

- technologickou zasobu.

Prvni ¢tyii kategorie zasob se v literéguozn&uji pojmem rozpojovaci zasoba, nébo

cleni materialovy tok v logistickénfetézci na jednotlivésasti, které tim ziskavaji
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urgitou miru nezavislosti, coz na jedné stranuZze usnatlovat fizeni, ale na druhé
straré zvy3uje riziko di¢ich optimalizaci (TAMTEZ,2009,s.62-63)

1.3.2 Bod rozpojeni objednavkou

Bod rozpojeni je mistem v logistické@iczci:
» kde se dotykaji dva okruhy a tmmby fizeni proces, a to okruhuiizeny
objednavkou a okrutizeny predikaci,
» kde se mohou nachazet zasoby,

» které je kléové z hlediska pruznosti a individualizace&i puspokojovani

zakaznika,

* s jehoZ umisihim souvisi uita podnikatelska rizika.

O bodu rozpojeni az k zadkaznikovi by jiz ndynbyt Zadné zasoby, v mésbodu jsou
umiseny hlavni pojistné zasoby.

Obr. 6: Zakladni polohy bodu rozpojeni objednavkou

—:} ok naterialu s ok nformaci {objednavial
Zdroj: SIXTA, J., MBAT, V. Logistika teorie a praxe005.62 s.

Smyslem logistickéhdeSeni je posunout tento bod co mozna nejdale sratru

hmotného toku tj. co nejblize k dodavéatal tak, aby rozhodujicéast fettzce byla
fizena podle objednavek. Podminkou je vSak dodresu reakce nai@ni zakaznika
(SIXTA,MA CAT,2005,s.61-62).
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1.3.3 Modely rizeni zasob

V praxi se Ize setkat se zZfmym paitem specifickych situaci v oblagtzeni zasob, na
které reagovala teorie zasob vyitenim fiznych model. Tyto modely se &i podle

dvou zakladnich kritérii:

Podle zpisobu uréeni vySe poptavky (spdteby) a délky pdizovaci Ihity se
rozlisuji:
» deterministické modely, které pedpokladaji, Ze velikost poptavky (spediy) i
délka pdizovaci lhity jsou Fesré znamy,
» stochastické modely které vychazeji z pra¥godobnostniho charakteru
poptavky (spatby) a délky ptizovaci lhity,
* nedeterministické modely kde charakter poptavky (speby) a pdizovaci
Ihaty neni znam.
Z hlediska feSeni jsou nejjednodussi deterministické modelgréktgedpokladaji
rozhodovani za jistoty. Stochastické modeliedpokladaji rozhodovani za rizika.

S nedeterministickymi modely se setkavarmiggseni novych a neznamych probiem

Podle zpisohi dopliiovani zasob se rozlisuiji:
» statistické modely u nichZ se zasoba vyt¥gednorazovou dodavkou, a
* dynamické modely kde se zasoba polozky dlouhodobdrzuje na sklaf a
dopliuje opakovanymi dodavkami (SIXTA,ZIZKA,2009,s.71)

Z hlediskacetnosti vyskytu fevladaji v teorii i praxi dynamické modelizeni zasob. U
dynamickych moddl sereSi dva zakladni problémy:
* jakad ma bybptimalni velikost objednavkidodavky)

* kdy je potebavystavit novou objednavku

Dynamicky model s absolutndeterminovanym pohybem zasol¥egpoklada, ZzZe
velikost poptavky je fedem pesré zndm. Neni tudiZ nutno uvazovat riziko nedostatku
nebo naopak nadbytku zasoby. Tohoto stavu je \&@kérnemozné dosahnout, protoze
v praxi velikost poptavky vzdy kolisa. Je tedy ngmk vypa@tenou velikost obratové

z&soby doplnit o pojistnou z&sobu.
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Obr. 7: Pribéh stavu zasoby u z&kladniho dynamického modelu
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Zdroj: SIXTA,J., ZIZKA,M. Logistikan09.79 s.

Model vychéazi z existence bipolarni nakladoveé dtmk Uvazuje d¢ slozky naklad:
Cp...naklady na piizeni jedné dodavky,
Cs... naklady na udrzovani a skladovani jednotky zasgbdreotkucasu.

Cilem optimalizace je stanovit takovou velikost &akly Xt pro kterou budou celkové

naklady spojené s piaenim dodavek a udrzovani zasob za obdobi déhynimalni.

Vzorec pro vypoet optimalni velikosti dodavky je v literael znam jakoHarris tv-

Wilsonuv vzorec.

|20cp
Xopt. = |
o Teg

Tento vzorec ziskame tak, Ze prvni derivace fuamie x se polozZi nule.

Nc[x]=%c?,+§i"cs
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S rostouci velikosti dodavky se &tsuje ptimérna velikost obratové zasoby a tedy i
velikost uhrnnych nékladna udrZzovani a skladovani.

Obr. 8: Bipolarni nakladova struktura

Mel)

Zdroj: SIXTA,J., ZIZKA,M. Logistika009.80 s.

Bipolarni nakladova struktura uvazujesdstozky naklad:

* naklady na pafizeni vSech dodavek,

Np (:x] =ve, = ;cﬂ

Tyto naklady jsou dany somem pda@tu dodavek a naklad na jednu dodavku.
S rostouci velikosti dodavky bude klesatgiododavek a tedy i Ghrnné naklady(x).
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» naklady na udrzovani a skladovani zasob za obdobi.
Naklady na udrZzovani a skladovani zavisi na velikpgimérné zasoby. Protoze se
pramérna obratova zasoba rovn#epré polovirg velikosti dodavky X, Ize odvozovat ze
vzorce (SIXTA,ZIZKA,2009,s.79-81)

x
N (x)= > Tc

=

1.3.4 Diferencované iizeni zasob

Skladovani zasob uisdre velkého podniku se sklada z tigipoloZzek materialwi
hotovych vyrobk. Neni proto mozné, ale anéélné, ¥novat vSem polozkam zasob
stejnou pozornost. Skladové polozkyijehia rozdlit do nékolika skupin a ¥novat jim
pii fizeni odliSnou pozornost. K roddni skladového sortimentu do jednotlivych
skupin se neépstji pouziva analyza ABC. Analyza ABC vychazi z tRaretova
pravidla, dle 8hoz velmicasto zhruba 80%udledki vyplyva @iblizné z 20% pétu
moznych pi¢in (tzv. pravidlo 80:20). V oblastizeni zasob to znamena, Ze m&dat
poctu polozek pedstavuje ¥tSinu hodnoty spoeby, nebo Ze velké&ast celkového
objemu nakupu se odebird od pon¢ malého pétu dodavatdl. Fri fizeni je poté
potreba koncentrovat pozornost na omezen§epakladovych polozeki dodavateti,

které maji rozhodujici vliv na celkovy vysledek.

Kategorie A — dilezité polozky zasob, které téiazhruba 80% hodnoty sgeby nebo
prodeje. Tyto skladové polozky jgeba sledovat permanegtrOptimaliz&ni propdty

je nutno casto aktualizovat. JelikoZz polozky kategorigegstavuji v hodnotovém
vyjadieni revaznowast zasob a vazi z&ray objem kapitalu, je Zadouci je objednavat

v malych mnozstvich i za cenu vyssi frekvence dellav

Kategorie B — zahrnuje sedre dalezZité polozky zasob, které reprezentuji cca. 15%
hodnoty spaeby nebo prodej€asto se objednavaji agrego¥andaldimi polozkami.

Kategorie C —ozn&uje malo dlezité polozky zasob reprezentujici pouze zhruba 5%

hodnoty spdtby nebo prodeje. Z hlediskado polozek je jich vS8ak naopak nejvice.
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Do této kategorie spada riéflad kszny spotebni material (SIXTA,ZIZKA,2009,s.66-
67).

Obr. 9: Lorenzova k¥ivka
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Zdroj: SIXTA, J., ZIZKA,M. Logistika. 2009. 67 s.

Pro zobrazeni Paretova pravidla, potazmo vysieBlaretovy analyzy se vyuZiva

invertovana Lorenzovarivka.

1.4 Metody (systémy) rizeni materialového toku v podniku

1.4.1 Enterprise Resource Planning

Systém planovani podnikovych zdio} obvykle se pouziva zkratka ERP (Enterprise
Resource Planning) - je charakterizovan jako tyikagniho software, ktery umdhije
fizeni a koordinaci vSech disponibilnich podnikovychoj a aktivit. Tyto zdroje jsou
nebytné Kk fijeti a realizaci objednavky zakaznikaietn® nasledného dodani a
fakturace. Ztohoto iodu se ERP systémy pokouSeji obsahnout funkcehaelé
podniku, tedy jsou projektovany s cilem obsahnoatowc radu program, které
uspokojuji informé&ni poteby jednotlivych odéleni nebo pracovnikpodniku a které

sdili stejnou architekturu a datovou zakladiesBbZzepomoci systému jsme schopni
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ieSit planovani d@izeni vSech kéiovych podnikovych procés a to na vSech Urovnich
podnikové architektury, hlavnimi oblastmi,&mnt sefidi i dodavatelé jednotlivych ERP
pii tvorbé moduli, jsou logistika, kam p#tnakup, skladovani, vyroba a prodej. Druhou
oblasti jsou finance, které zahrnuji fidgaf nakladové a inveshi Ketnictvi a

podnikovy controlling.

Prvni systémy ERP (Enterprise Resource Planninggasaly objevovat od konce

osmdesatych let a nagaiku let devadesatych.

K nejvyznamgjSim principim, na nichz byly zaloZeny aplikace tohoto typuybyl

e Material Requirements Planning (MRP) — orientované na planovani
materialovych zdrdj a poteb vyroby, vyuZivajici struktury vyrobku
(kusovniku) jako zékladu pro stanoveni mnoZstvemnini nakupovanych a
vyrakenych sodasti. Tento fistup byl rozvijen a aplikovanigvazrie v 60. a 70.

letech minulého stoleti a vyuzZival moznosti tehdgtdpné vypeéetni techniky.

« Manufacturing Resource Planning (MRP II) — rozStuje paitatovou podporu
materialového planovani na dalsie¥itou oblast — planovani kapacit vyrobnich
zdroji (ozn&ované jako CRP — Capacity Requirements Plannin@QPM byly
aplikovany v 80. letech a na&aku 90. Let (PELIKAN,2009,s17-18).

ERP umo#uje:
» ZlepSeni informénich proces a ziskani naskokur@d konkurenci.
* Procesn orientovany pistup g spraw ekonomickych agend spéleosti.
» Automatizaci schvalovaciahinnosti prostednictvim definovanych procis
* ZjednoduSeni procégeportingu.
o Zkraceni fakturéniho cyklu spolénosti, optimalizaci zavazka pohledavek s
prihlédnutim k planovani cash flow.
» Detailni a aktualniighledy o vykonnosti podniku.
» Dostatek informaci o partnerech i zakaznicich, rioyyuls pro obchod.
» Efektivitu fizeni spolénosti na zaklatirelevantnich dat a informaci.
» ZjednoduSeni planovanitzzeni vyroby (AGLOTECH,2012:ONLINE
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1.4.2 ERPII

Diky vyvoji jak technického zdzemi, tak samotnyatifacovych systém se slozitost
samotnych systéin(jak v pa&tu modufi a fadki kodu, tak také v mnozstvi aplikaci,
pohledi a ve variabili¢) zvySuje. V posledni daélje trendem propojovani ERP systému
jakozto jadra informéniho vybaveni firmy s dalSimi nastroji podnikovdommatiky —
jde o dalsi stupe integrace, kdy jsou v systému zahrnuty aplikacgeme

s funkcionalitou ERP, ale n#klad i:
» Business Intelligence - aplikace a technologie &ane prakticky vyliné na
analyzu a planovarinnosti podniku
* CRM (Customer Relations Managementjizeni vztali se zakazniky

e SCM (Supply Chain Management) #zeni dodavatelskéhdetézce, tedy

interakce mezi podniky zaiélem zvySeni dodavatelskéfekzce jako celku

DalSimi oblastmi, které zahrnuji fungovani podni&éasto saado do systému ERP 1

jako rozStujici aplikace mohou byt:
* PDM (Product Data Management) — sprava dat o vyrobk

* PLM (Product Lifecycle Management)tizeni ptibéhu celého Zivotniho cyklu

vyrobku
*  SRM (SupplierRelationship Managementjzeni dodavatelskéhetzce

« ERM (EmployeeRelationship Management)iizeni vztali se zamistnanci
(PELIKAN,2009,s.19)
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2 Analyza

2.1 Charakteristika spolecnosti

Historicky vyvoj nize analyzované spéiesti X sahd do roku 2007, kdy tato
spole&nost vznikla oddlenim od vyznamné spdaieosti pisobici v oblasti
elektrotechnického p@myslu. Od tohoto roku se spofost stdva samostatnym
vyrobcem soustruzenych dilcVyznamny podil vyrobk je ugen pro dalSi zpracovani
praw v matéské spolénosti, nicmén prevazujici ¢ast produkce tvMd dodavky
zakaznikm predevsim z automobilového gonyslu. Spolénost X se specializuje na
vyrobu velmi gesnych dil v objemech statisica milioni kusi za rok. Systéniiizeni
jakosti a dalSi systémové zdlezZitosti, které amljv kvalitu vyroblki a sluzeb jsou
neustale zlepSovany tak, aby mplali nar@né pozadavky zéakaznika umozovali
dalSi rozvoj spolnosti. Spolénost na podzim roku 2011 dok#la svoji vyznamnou
investici, a to vystavbu nové vyrobni haly, ktexddé kapacité zaji¥ovat sodasnou
poptavku a svym zagstnaném poskytne fjemné pracovigt motivujici ke kvalitnim

vykonam.

2.2 Vyrobni program a vyrobni operace

Vyrobni program spolaosti X tvai presné soustruzené dilce v setinovyébspostech
vyrakenych z tgi o piméru do 24 mm. Resna vyroba se stava z typickych i obdizn

obrobitelnych oceli, austenitickych oceli, mosazidi a hliniku.

Obr. 10: Pomeér vyrobk @ dle druhu suroviny
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani
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Z obrazku 10. jeiejmé, Ze ocel vyrazmrevySuje ostatni materialové suroviny jako je
meéd’, mosaz a hlinik. Ocelové &g jsou neajastji dodavany v toleranci h9, ptipacd
h8. Tyto tolerance spliji nar@né pozadavky na setinovéegnosti. Mezi typické slitiny
pouzivané k obr&mi pati tyto jakosti: 11SMnPb30+c, 11SMn+c, 60SPb30+de da
nerezové ocely jako 1.4104, 1.4305, 1.4301 a m@saglitiny CuzZn39Pb3 a
Cuzn35Pb2. Bblizny objem vSech materilu sgebovanych za rok 201Zinnil
372 tun.

Materialy jsou obradny namodernich Svycarskych a japonskych soustriaycicCNC
automatech typu Star SR-20, Star SB-16, Star SR-di®os Deco 10, Tornos Deco 13,
Tornos Deco 20 a TornosGamma 20. Vsmme dob tvori strojovy park 45. stréj

Dale spolénost disponuje Z&Zenim pro tepelné zpracovani kovovych matéridb
maximalni teploty 450°C. Jednéa se zejména o vytdmap popougni, Zzihani, pedhev

a dalSi aplikace, kde je pozadovano dokonalé renmiozeplot na dilci. dmito
dodaténymi Upravami se dociluje poZzadované tvrdosti. Wyriooperace také zahrnuji
montaze. Ty jsou provédy bud’ z vlastnich vyrobenych dil nebo dokupovanych
komponeni. Komponenty jsou montovany e nebo na poloautomatickych strojich.
Koneiny tvar rékterych tenkosinnych diti je formovan lisovanim na vystdnikovych
lisech.

Dle prani zéakaznika je mnohdy na dilcich pray@a povrchova Uprava. Tasnnost je
zaji¥ovana v kooperaci u kvalifikovanych a specializoy@m vyrobd. U ocelovych

dilca je nefastji vyZzadovano zinkovani nebo niklovani, u mosakimiani.

Obr. 11: Segment trhu dle trzeb (2010)

8% 3%
6%

B Automobilovy primysl
W Elektronika
[ Bilé zboZi

M Strojirensky pramysl

M Ostatni

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani
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Svoji produkci spolénost sméfuje prevazré do automobilového gmyslu. Tomu také
odpovidaji veSkeré jeji internitgupisy, které jsou zatifeny na minimalizaci

neshodnych kusa identifikaci vyrobenych kus které se dostavaji k zakaznikovi.

2.3 Zadavani pozadavki na komponenty

Samotné sériové nebo kusové vyropirechazi vzdy proces vzorkovani. Ten je
podmirén poptavkou od zakaznika. Po obdrZzeni poptavkyedag proces, ve kterém
je zji¥ovana volna vyrobni kapacita, dostupnost vhodnétatendlu, je navrzen

technologicky postup a provadi se kalkulace ndkladReakci na poptavku je
vypracovana nabidka, ktera obsahuje prodejni cenlkus — vychazi z kalkulace
nakladi a mozny termin dodani v zavislosti na volné vyiokepaci¢ a dostupnosti

vstupniho materidlu. Pokud je nabidka pro zakazpiikatelna, nasleduje objednavka.
V objednévce zakaznik definuje poZzadovany druh bohozZstvi a termin dodani. Je
mozné stanovit i jin& ujednani. Proti objednaveeopvykle vystaveno potvrzeni

objednavky, které zavazuje vyrobce splnit poZzadakigdnavky.

DalSim podmitem pro vzorkovani ize byt:
- zména konstrukce, specifikaci nebo materialu
- pouziti novych, modifikovanych nebo nahradnichtra
- prestavba, fipadré udrzba straj, je-li to kelné
- zmena vyrobnich metod nebo prodes
- premistni vyroby nebo nasazeni nového vyrobnihiozzani
- zmgna dodavatél
- zastaveni dodavky apobené jakosti
- jestlize bylo vyrobni zZdzeni dlouhodobodstaveno

Vzorky vyrobené sériovou technologii nebo techniblog blizkou pomahaji

zakaznikim posoudit vhodnost zvolené konstrukce v sériovébyfinalniho vyrobku.
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Ke kazdému vyramému dilci je vzdy navrzen technologicky postup.pwéanije
provadno podle PPAP nebo VDA

Obr. 12: Technologicky postup dilce 672-1:a

ks | j410 Dévka vir 101000.000
z8 f |Pesek [/

[ Operace | Pracovi.. / |/ [/ 1.7 ]/ ] KusCMzd / | PripCMzd / |
| BROUSIT AD5E810 --m- 14,0000 0,000 |
PRIPRAVIT STROJ A345425 N C 807 0,0000 850,000
SOUSTRUZIT A345425 A C 807 A 36,0000 0,000
KONTROLA AD98630 A C 407 A 36,0000 0.000
ODMASTIT ABB3221 A C 517 A 7.9000 0.000
KONTROLA AD98630 A C 408 A 0,0000 0.000

Zdroj: 1S Altec 3.6

V obrazku 12. je k dispozici nahled technologickgdostupu tak je uloZen v IS Altec.
Tento postup je dale vice rozpracovan v pracovnistypu. V tzv. vyrobni ndvodce,
jak je také pracovni postup ozio®an, jsou stanovenyasové normy na jednotlivé

operace, jejich rozsah, gebny material aijstroje, se kterymi je pracovano.

Z&kladnim nastrojem pro sestavni technologickéhetypu se stava odpovidajici
vykres, ze kterého jsou dostupné parametry a \dastjednotlivého vyradéného kusu a
pozadovaneho materidlufipadré druh pozadované povrchové vrstvy, ktera je na
zhotoveném kusu nutna proveést. Vykres dodava wzakaznik. Pokud by nebylo
Z jakéhokoliv dvodu mozné respektovat jeho nalezitosti, je vZzdgarypozadavek na
schvaleni navrhnuté alternativy.

Vykresy jsou spokné s technologickym postupem, planem kontrol (komirokvodka)

a privodkou povazovany za vyrobni dokumentaci.

Vyroba prvnich sériovych vzoikmusi byt provedena za sériovych podminekeBn
vyroby prvnich sériovych vzotk je provedena kontrola kratkodobé ugpbilosti
procesu cm a cmk.iPvyrob¢ prvnich vzork je WwtSinou vyrobeno &Si mnoZzstvi

vyrobki, nez je nutno pro vlastni dgfeni. Vyrobend davka musi byt ozeaa

! Pro dodavatele automobilovéhaipryslu je zpravidla nezbytné romsii systému kvality o pozadavky
odwtvi. Némecka VDA 6.1 fidava dalsi pozadavky k normam 1SO 9000.
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pravodkou. Pro odliSeni je tatoiodka ozn&ena jednim modrym pruhem pod Uhlem
45 stugin v levém hornim rohu o &e miniméld 3 mm, v gipact dodani &chto
vzorka zakaznikovi je Balenka ogana stejnym modrym pruhem. Vzorky pr@ieni
mohou byt odebrany az po stabilizovani paraimptocesu a jsou vyrobeny po gob
Takto pripravené vzorky s vysledky kontroly kratkodobéiggbilosti procesu ieda
odpowdny pracovnik za vzorkovani kétteni na vystupni kontrolu.

Vypracovani zpravy o kontrole prvnich vzorki a priprava vzorki

M¢éteni pro vypracovani zpravy o kontrole prvnich viopk prova@éno dle aktualniho
vykresu. VSechny koty na vykrese jsou a@mtey pozici ¥etrg poznamek majicich
vztah k vyrobku. Vykres s oztsnyma pozicemi nalezneme filpze 1. Kazda pozice

je zanesena do zpravy o kontrole prvnich viapkkle je uvedena pozadovana hodnota a
skut&na hodnota. Kompletni zprava o kontrole prvnichrkioobsahuje titulni list,
vysledky kontrol, atest o materiélutipadré atest o povrchové Uprawa dalSi doklady

dle prani zakaznika.

Odsouhlaseni zakaznikem

Z&kaznik po obdrZeni zpravy o kontrole prvnich k#ca referetinich vzorki provede
odsouhlaseni nebo uvede svi@ppminky do zpravy o kontrole prvnich vzérkPo
odsouhlaseni zadkaznikem a zaslani odsouhlasenfetenmich vzorki je uvolréna
vyroba. V gipac pripominek zékaznika dojde k opgavechnologického procesu,
opra¥ nastroje a proces se opakuje. Nppd, Ze zakaznik nevrati odsouhlasené
vzorky, se provede schvaleni novych vZogto vyrobu. Tyto vzorky musi odpovidat

vzorkam, které byly ndteny v ramci vzorkovani.

Ovéreni stability vyrobniho procesu
Na zaklad méreni lEhem prvni opakované série je vyhodnocengsapilost vyrobniho
procesu cp a cpk. Wipad dosazeni stanovené hodnoty je vyrobek definovanym

zpiasobem uvoldén do vyroby.
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Uvolnéni do sériové vyroby
Po uvolréni vyrobku do sériové vyroby je veSkerd vykresovaechnologicka

dokumentace v koraé podob. Vyrobni proces je stabilizovany.

2.4 Charakteristika vyrobnich a nevyrobnich operaci

SOUSTRUZENI

Soustruzeni jetiskové obraéni vnitinich nebo v§Sich rot&nich ploch. Strojové
vybaveni spolénosti umoiuje prevazrié soustruzeni z tpvého materialu. Vyrobky
jsou obvykle obréné z oboucel a mohou mit frézované plosky a drazkyicmpe

otvory, vysené otvory n&elech, vijSi i vnitini zavity, valékovany povrch a mnoho
dalSich specifik. Zvlastjednovetenové stroje umanji vysoky podil opracovani ze
strany upichnuti, n&pdira, srazeni hrangelni zapich, opracovaiela. Vyse uvedené

operace jsou provédy s velmi vysokou fesnosti az +/- 0,01 mm.

ODMASTOVANI
Odmagovani je souasti technologického postupu a zapg zbaveni jednotlivych
dilcd mastnoty a n#stot. Vyrobky utené kodma®vani jsou pedavany do
odmagovny v s&cich nebo paletkach. K identifikaci slouzi Stitksteré musi byt
vloZeny spolu s dilci uvritsé&ku nebo paletky. Stitek obsahuje nasledujici tdaje:
osobnicislo se¢izovate
datum &islo stroje

Sarze materialu

Po operaci odmasii jsou dilce pedavany v blistrech nebo PEcsich v gepravkach s
identifikaénimi Stitky na vystupni kontrolu, kde pracovnicéekontroluji spravné
vyplnéni privodek podle Stitk a pipadré zajisti doplgni chykEjicich Udaji na

privodce. Davka vzdy obsahuje takovycpb kudi dilci, jaky je uveden v posledni

vyplnéné operaci na jrvodce.
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Obr. 13: Blistr ur ¢eny pro prani dilca

i

X
Y
=1
{

=
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T e e e g s

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Nahled blistru, do kterého jsou dilce ufigany ged samotnym odmédvanim.
K ¢isténi je pouzivana technologie ROLL, ktera zajjg ekologické prani v parach

perchlorethylénu s uzéenym okruhem a nulovymi emisemi do ovzdusi.

ZIHANI

Pro jednotlivé materidly a dilce je nutno pro#tadmeny mechanickych vlastnosti
vlivem teploty. Jako ochrannd atmosféta tomto procesu se pouZiva dusik. Zihani
provadi proskoleny zagstnanec. Jednotlivé parametry vyrobniho proceglofig ¢as)
jsou stanoveny technologem v technologickém postBpuprovedené operaci a zapisu

do pfivodky se hotovy vyrobekipda do skladu expedice.

GALVANIKA

Tuto cinnost zajiguji pro spolénost externi dodavatelé. Vyrobky &gdepsanou
povrchovou Upravou jsou posilany dézmych galvanik. Nepsgji se pistupuje
k odzkouSenym galvanikam, které jsou schopny #ajsbzadovanou PU, detns
vystaveni pdténych dokumeni o provedeni povrchové vrstv s nandienymi

hodnotami a nasledrzapis do IMDS, jeZ je pro automobilovyapmysl specifickeé.
Priklady povrchové upravy pro ocelové dily:

- alkalické kyanidové zinkovani + pasivace bez Sestimého chromu

» alkalické kyanidové zinkovani + chromatovani
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+ alkalické bezkyanidové zinkovéani + pasivace betiriesného chromu

- alkalické bezkyanidové zinkovani + chromatovani

Mosazné dily:

. cinovani, zlaceni, 8bfeni, niklovani

Spol&nost spolupracuje s galvanikami: CVP GalvinkaibrRm, Mesit, s.r.o.,
ElectropoliGalvia, Galvenn a Tesla Jihlava. Prvottéivka podléha vzorkovani a

zakaznik ji odsouhlasuje, obdabjako u zhotoveni soustruzenych vairk

MONTAZ VYROBK U

K montazi vyrobk je pouZzit montézni poloautomat. Jednou z moZnydmtéznich
operaci je zalisovani loZiska do pouzdrah®&m montaze se sleduje kvalita komponentu
a jsou provaéhy namatkové kontroly #ieni vrejSiho a vnitniho pémeéru. Dale je
provadno ¢isténi a ofouknuti dilce, které zbavi diletiggdnych Spon. Na montazni
stredisko jsou dilce dopravovany z meziogeia(vystupni) kontroly a hutniho skladu
(nakupované komponenty). Pracovnice montaze vymaSpivodku vSechny péebné
Gdaje a po montazi jsou vyrobky dopravenytzpa vystupni kontrolu. Montaz se

provadi dle platného technologického postupu.

KONTROLA

Pro (tely zajiSeni kvality vyrobku jsou provaghy kontroly dild. Kontrola jakosti je
provadna jiz @i samotném procesu soustruzeni pracovnikem obddtioje. BEhem
provadni dané operace pracovnik kontroluje kvalitu s\é@er Postupuje dle kontrolni
navodky vypracované profiglusnou operaci. Pracovnik je povinen po provedené
operaci a kontrole oatit ptipadné neshodné vyrobky. Povinnosti pracovnikaéie t
informovat svého natzeného, provozniho technologa, pracovnika vystipntroly o
nedostatcich, které by mohli igobit vady vyrobk. Déle je provagha kontrola tzv.
litaci (snénovou) kontrolouCinnost litaci kontrolyesi monitorovani a sieni vyrobku
ihned po operaci soustruzeni. Kontrola je préwadv intervalech a natfené hodnoty

jsou zaznamenavany. Zjisti-li se wap&hu vyroby neshodny vyrobek, zastavi se
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pokratovani ve vyrob. Poslednim typem kontroly je kontrola vystupni. jeabud’
stoprocentni nebo vybova. Vystupni technicka kontrola vychazi ve s\énosti z
kontrolnich postuf, vydavanych a aktualizovanych utvarem technologigkresové

dokumentace, podnikovych norem a monitorovanigeni vyrobku.

SKLADOVANI

Rozdleni skladi ve spolénosti ma nasledujici usfaaani:

Sklady nakupu

Sklad mat9 — jednicovy material
Sklad matl — jednicovy material

Skladova evidence #di a nahradnich dil

Sklady expedice

Sklad vyrl - hotové vyrobky
Sklad vko2 — hotové vyrobky - konsigim sklad zakaznika

Sklady vyroby
Sklad mat3 — odpad

Sklad zmetk — neshodné dilce

Sklad mat9

Ptijem hutniho materialu je prové&a na zaklad dodaciho listu a atestu jakosti a
fyzicky je uloZzen do skladu mat9. Material je sldadn ve skladu hutniho materialu
v ozn&enych bednach v tzv. ,strog@vych” regalech. Mnohdy je material uloZzen i
volné. Vydanim do vyroby je materiakgveden na sklad matla je proveden vydej v IS
spole&nosti. Ze skladu mat9 se vydava vzdy nejstarsi mda{grincip FIFO).

Sklad matl

Tento sklad byl zaveden nedavno a slouzi prctledd materidlu uloZzeného ve skladu
mat9 a jiz vyskladéného materidlu do vyroby. Logistikiipnu provadi vydeje
materialu jak fyzicky tak v IS. Na sklaanat9 je tak vidl skuteny stav zasob, ktery je
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pro vyrobu je&t k dispozici. Zavedeni skladu matl vyrdzpomohl pro zji&ni
skute&nych skladovych zasob.

Sklad vyr 01
Sklad hotovych vyrobk V tomto skladu jsou uloZeny jiz hotové vyrobkiippavené
k expedici. Uskladéné zboZzi je uloZeno v regalu, fopa paletach tak, aby bylo mozné

vyskladiovat vyrobky nejstarsiho data nigjc.

Sklad vko2

Konsign&ni sklad zakaznika. Tento sklad jéizen gimo u zdkaznika a aZz do
provedeni fijemky (referent prodeje obdrzi oznamujici e-marmooZzstvi odebranych
kusi vyrobkia, na jehoz zaklad vystavi sestavu vyskladni a provede 1x tydn
fakturaci)je vlastnikem tohoto zbozi Decoleta. Bvaik prodeje sleduje stav skladu a
dle podminek, které jsou ujednany, dagé zasoby na minimalni poZzadovanou hranici

mnozstvi.

Sklad mat3

V tomto skladu jsou evidovany zbytkyciya tisky vzniklé Ehem soustruzeni.ifem
odpadu na sklad probiha automaticky pomoci IS, gr@lrédle technologického
lomu. Odpady, které vznikaji ve vyrgbjsou tidény a jsou ozngeny a ukladany
samostatéi Kusova ocel arisky jsou zbavenyipbyt&ného oleje pomoci odsdivky.
Po naplgni kontejnel je prodan odérateli druhotnych surovin.

Skladova evidence néadi a ndhradnich dik

Tento sklad neni v evidenci IS. Po obdrzeni dodéakya zaklagl dodaciho listu je
proveden zdznam dieti v programu Access. Lze tedy pouze sledowdd, dodavka jiz
doSla a kdy.

Sklad zmetki

Sklad zmetk slouzi pro uloZeni neshodnych dildijeti do skladu je podmémo
tzv.,zmetkovou hlasSenkou“. Jsou zde ulozeny reklaan@ dilce od zakaznika
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vyrobené dilce zadrZzeny kontrolou. Neshodné dileeddi na neopravitelné, tedy

uréené ke Srotaci a dilce mozné opravit.

DOPRAVA

Doprava smérem do podniku a k zakaznikovi

Doprava materialu sénem do podniku je pa#Sinou plré v kompetenci dodavatele.
Dodavatel bd’ navrhuje, nebo akceptuje poZzadované dodaci pogmidie dohody je
pak pistupovano k zajighi dopravce. Spoémost vyuziva k dopraveni materialu
smluvni gepravce. Ty jsou vybirdni na zakéadybérového fizeni. Pro pepravu
hotovych vyrobk k zakaznikm a gepra¥ polotovafi do galvaniky vyuziva hil
sluzby PPL, neboippravni spolénosti. Doprava srtem k zakaznikovi probiha na
zé&klad ujednanych podminek. Vyrobky si zakaznikézm vyzvednout bidi osobi,

nebo jsou dorkovany gepravni sluzbou.

Doprava mezi vyrobnimi operacemi
Doprava je zajifovana:
vysokozdviznymi voziky

manipul&nimi voziky

Tok dopravovaného materialu, g polotovai probiha takto:

material ze skladu mat9 jetizné¢ dophovan do skladu matl ve vyrobni hale.
Dale je dle patby gemig’ovan ke stroji, kde se provadi prvni operace.
pradelna - dily a polotovary tené k odma®vani

sklad diti a montazni sédisko

sklad dilu a polotovary gené k povrchové Uprav

sklad dilu a expedice

Pri dopra¥ a manipulaci s dilci, polotovary a vyrobky pracminkteri tyto operace
provadiji, zajig'uji:

aby dilce pi manipulaci nebyly poSkozené

nedoslo ke ztrétidentifikace

nedoslo k jejich zagm¢ a smichani
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BALENI A EXPEDICE

Pod pojmem ochrana zboZi je chapano pouZiti obalowyy ochrannych prasidki,
nanaseni inhibitdr koroze a jinych ochrannych vrstev. Tyto ochranyobki nebo
jejich sowasti jsou pedepsany technologickym postupem, ktery korespenduj
s pozadavky zakaznika. Podle nachylnosti vy#okkposSkozeni &hem gepravy a
manipulace jsou v s@innosti se zakaznikem volenadilaleni volné nebo baleni v
blistrech (¥tSinou vratnych), které se zaji§i u specializovanych vyrolic DalSimi

variantami mohou byt boxy typu KLT nebo PEIlsAnasleds uloZzené do kartonové
krabice.

Obr. 14: Zpusoby baleni dild

"
]
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

VSechna baleni jsotddre ozn&ena tak, Ze je zajifita zgtna sledovatelnost vyrobku
az k pouzitému materialu.
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2.5 Rizeni logistického fetézce

Obr. 15: Schéma materidlového a informéniho toku uvniti organizace X

DODAVATEL SKLAD MATERIALU A DILCU VYROBA
Nakup Plan zasobovani Plan vyroby
Objednavka Dodaa list Prijemka Vydejka Priivodka Pruvodka

Vydej surovin

Dodavatel Ffjem surovin Uskladréni yae) suro Obrakeni Odmas'tovan
na zakazku
SKLAD HOTOVYCH VYROBKU - ZAKAZNiK
Zpracovani objednavek Objednavka

Privodka Privodka, DL Priivodka PFijemka Balenka

Uskladréni
hotovych
vyrobki

Baleni a
expedice

Povrchova

Kontrola , w2 Kontrola
Uprava, zihan

ﬂ pldnovaci tok materialu
- Fidici tok informaci

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Obrazek 15. sleduje tok materidlu a tok informapbl&nosti X. Jsou v&m
zaznamendny operace provaé pro nejbzngjSi typ vyrobku. Informani tok je

podpden inform&nim systémem spaiaosti Altec 3.6.

2.5.1 Planovani vyrobni logistiky

Veskeré objednavky a pozadavky na vyrobu jsou sh#dovany u referenta prodeje,
ktery zabezpd jejich prezkoumani na jednozér@ost, Uplnost a moznosti dodrzeni
pozZzadovanych podminek/ piipad, Ze je jiz pozadovany dilec na skiabotovych
vyrobka, je potvrzen zékaznikovi termin dodani. Pokud jsawsklad nulové zasoby,
prochazi objednavka tzv. ,kdleem, kdy jsou zakaznické pozadavky v paglob
objednavky pedavany referentu nakupu v zajiSténi materialu. Dale objednavka
postupuje k planova vyroby a je podkladem pro dilenské planovani tyroK tomu
slouzi planovaci tabule (viziibha 2.), kde se ke konkrétni zakazd¢el@uje stroj dle
volné kapacity. Mimo to tu Ize sledovat omezeni@yseni vyroby zid/zodu poruchy

stroje, etypovani, vyminy nastroje nebo chyficiho materialu.
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Patet dildi zadanych do vyroby sédi stanovenymi ekonomickymi pravidly jako je
idealni vyrobni davka, pojistna zasoba apod. Zakggtu pro stedisko zavazné jak
Z hlediska kongného terminu, tak i mnozstvi. Po zaplanovani delyrje dan pokyn
referentu prodeje k odsouhlaseni objednavky, rdsgekvrzeni poZzadovaného nebo

navrhovaného terminu dodani a ten vyrobni zakaakese do IS.
Udaje o pouzitych materialech u vyiéiého dilce jsou zaznamenany ve stavebnicovém
kusovniku? Kusovnik je sotésti TVP. Obsahuje normativ daného materialu a norm

spoteby dalSich vstupnich matefighko jsou obaly.

Obr. 16: Kusovnik
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Zdroj: 1S Altec 3.6

2.5.2 Identifikace vyrobkii a zpétna sledovanost

Zpstna sledovanost zahrnuje identifikaci vyréBla pitazeni daného vyrobku kdité
vyrobni davce a pouzité davce vychoziho materidltomuto slouzi fifazovani Sarzi
ke kazdé dodavce suroviny aipodka, ktera je zobrazena na obrazku l@Gvéutka
provazi vyrobek vyrobnim procesem.ufAvdka eviduje veSkeré operace, kterymi
vyrobek proSel, p&et neshodnych vyrolika kon€ny paiet odsouhlasenych vyrotk

Jeji cesta kati ve skladu hotovych vyrolik kde je dale archivovana. Pro dalgely

2stavebnicovy kusovnik — obsahuje materidly, dibdsestavy a sestavy, kteri@émo vstupuji do nejblize
vySSi skupinyi vyrobku.

® |dentifikace vyrobk zahrnuje fitazeni daného vyrobku k technické dokumentaci abryiro
dokumentaci.
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v pfipad neshod je zaznamenano jgjslo na Balence, ktera slouzi proémpou

sledovanost finélnich vyrolik

Obr. 17: Privodka

Provodka diavky - predviroba
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Pomoci systému 2Zmé sledovanosti

Poam

firma schopna Wpac poteby,

nepedvidaného vzniku zavad nebo sniZzeni spolehliwgstibki provést neprodlen

opateni k napraw, piipadré az ke stazeni vadnych vyrabkd zakaznika.

Obr. 18: Velkd a mala balenka
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Balenka provazi vyrobek az k samotnému zakaznik®du na ni zaznamenavany tyto
Gdaje cislo vyrobku, ¢islo privodky, Sarze materidlu, mnoZzstvi, razitko kontroly,
datum, podpis. Velkou balenkou je ozeaa krabice z venkoviiasti. Mala balenka je
vloZena do s&ku davky v pgipack, Ze jsou v jedné krabici zabaleny dva nebo vicéidr

zboZzi.

2.5.3 Popis prubéhu vyroby

Pokyn k vyrole dava mistr. Na zaklg&deho pozadavku je vyskladim potebny material

z hutniho skladu do skladu matl. Samotna vyrobdipéodle pedepsané vyrobni
dokumentace na ffBlusném stroji. Jednotlivymi vyrobnimi operaceng $udu
podrobrji zabyvat v jinécasti. Identifikace rozpracovanych vyrabke, jak jiz bylo
zmirgno, zajiSéna pomoci pivodky. Piivodka provazi vyrobek od procesu soustruzeni

po zabaleni
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Obr. 19: Nahled privodky pro dilec, ktery prochazi montazi
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

2.5.4 Rizenizasob

V této c¢asti se budu zabyvdizenim a rozélenim zasob ve spalrosti. Zasoby jsou
déleny dle @&etniho hlediska na material, rozpracovanou vyrgmiptovary a hotové
vyrobky. Pojistné z&soby surovin, které oiiliyi velikost skladovych zasob, zavisi
jednak na poptavce figejich vypaitu vychazime z giméru spoteby gedeslého roku
a dale na dodacichutach. Asi u 50% materialu je nutné objednat mat8&ria6 nesial
dopredu. Objem nakupovanych matefiaychazi z pétu pozadovanych diic
uvedenych v ramcové smloina zakaznik dava ve svych odvolavkachigdp avizo
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k ndkupu materidlu pro ¢&ity pocet dildi. Spoteba ngné castych materidl je
odvozovana zigedesSlych¢asovych obdobi. Tyto vyhledy jsou bohuzel oriéntaa
existuje tedy riziko, Ze poptavka nevznikne.@adu konkurenceschopnosti je ale toto
riziko lepSi podstoupit, jelikoZ neuspokojeni paa a nedodrzeni terminu dodavky
kvili nedostatku materidluirpdstavuje pro spataost odchod zakaznika ke konkurenci.
V piipact sériové vyroby a u dilc ke kterym mame ramcovou smlouvu, je materil
objednan na delStasové obdobi. Jednotlivé dodavky jsou pak naskiadhy dle
stanovenych terminu dodani. Tyto terminy se stghgadle planovanych vyrobnich

kapacit. Takto hromadnobjednané &Si mnozZstvi, které je zadano jako samostatna

viN s

viN s

skladu, kdy dodavatel drzi skladovou zasobu natnlasaklady az po odebrani a
vystaveni faktury. Pokud tedy dojde k vypadku vyrabriznych divoda, neni nutné
zahlcovat vlastni sklad prozatim neftnymi dodavkami. | vijjpact negesnosti
uréeni spoteby materialu je tato varianta vhagii. Material je objednan né&asové
obdobi na tzv. ramcovou smlouvu, ktera zajj8 dodavateli, Ze material odebere za
ucenych podminek do fpdem stanoveného terminu. d@dildodavky mohou byt
promenné, podle konkrétni piaby. Spateba materidlu pro vyrobu konkrétniho dilce je

sledovana pomoci pilového grafu.

Rozdéleni zasob

Material:
Jednicovy material
e pafi sem jednicovy material a vyrobek, ktery se poagpvani nebo
piepracovani stava finalnim vyrobkem nebo jehocésti nap. ocelové tye,
mosazneé t§e, medéné tye, nakupované komponentyané pro montaz.
Rezijni material k vyrob
* Jsou zde zahrnuty pgebné nastroje k vyr@gbjako klestiny, vrtaky, htové
destiky, vystruzniky, Sroubovaky, dale nahradni dilyercie a oleje
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Pomocny material
e rezijni material pdebny pro zaji&ni chodu spoknosti, nap. kanceléské
potieby, ochranné pracovni pdoky, cistici textil apod.

Rozpracovana vyroba:

Nedokorgené vyrobky
e rozpracovany material ve vyrélpo provedeni prvni operace
Polotovary
e pod timto pojmem rozumimeasti a sodasti dildi slouzici pro dohotoveni

finalniho kusu

Hotové vyrobky:

» dilce, které prosly veSkerymi vyrobnimi operacetei téchnologického postupu

a které byly kontrolou uvolmy do skladu hotovych vyrolik

Tab. 1: Stav zasob v obdobi roku 2010 v mil. CZK

leden | UOnor [ Bfezen | Duben | Kvéten | Corven |Cervenec| Srpen | Zafi | FRien | Listopad | Prosinec| @ | Celkem
Material 6847 | 811 [ 7239 [ 7586 | 6673 | 6802 | 7328 | 7602 | 6587 | 7299 | 7,70 | 3408 | 6946 | 83352
Nedokoncené vjrobky 049 0,48 0,48 057 049 043 0,77 0,62 0,95 0,78 132 13 0,74 892
Hotové wrobky 206 231 303 345 370 370 285 318 292 350 L4 316 301 36,09
Poskytnuté zalohy na zasoby 0,01 0,06 0,09 003 029 0,08 020 017 0,07 0,07 051 0,26 0,15 18
Zasohy celkem 941 | 1166 | 1084 | 1164 | 1115 | 1100 | 1115 | 1156 | 2053 | 1165 | 11,4 836 | 108 | 13019

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Podil jednotlivych sloZek zasob se wipru pohybuje pblizné takto:
— 65% nakupované zasoby materialu
— 7% zasoby rozpracované vyrobky
— 28% zasob hotovych vyrobk

V literature se u vyrobnich podnik povazuje za obvykly poén zhruba 30%

nakupovanych zasob materialu, 40% z&sob rozpragohamyrobki a zhruba 30%

z&sob hotovych vyrolika zboZzi.
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Pokud bychom tedy rozlozeni zasob hodnotili z tohbtediska, znamena to, Ze
spolg&nost X ma nejitsi podil zasob ve vstupnim materialu. Tato vaaaheni zasob
je nejmér financné nara@na. Finadné nara@néjSi jsou zasoby rozpracovanych
vyrobki, ve kterych ma spateost nejmensi podil, pouhych 7%. Nejnakigsinje
skladovani hotovych vyrolik které tvaéi 28% objemu zasob. Tyto zasoby mohou byt
do jisté miry opodstatmy rychlejSi dobou pokryti gekanych objednavek nebo

navyseni poptavky.

Obratkovost

Obrétkovost je ukazatel, ktery ma vypovidajici gmiast o tom, kolik finagnich
prostedki ma firma vazanych v zasobach. Vyfidme ho jako podil gmiho prodeje
(116 mil. CZK) a hodnotu zasob.

Tab. 2: Obratkovost zasob v obdobi roku 2010

leden | Unor | BFeen | Duben | Kvéten | Cerven |Cervenec| Sren | Zafi | FRien | Listopad | Prosinec| @ | Celkem
Zasoby celkem 941 1166|1084 1164 1115 1001  1LI5[ 1156 1053 1165 11,24 836 1085 13019
Prodej wyroby zbodi 749 9 1417 950 9,55 957 9,09 8,28 9,48 970 1482 6,59 967 11603
Vykony 8,02 804 1489 10,00 91 952 859 8,45 95| 1012[ 14,10 8,21 993 11920
Celkové naklady 722 1190 140 8,72 811 1003 8,34 8,02 961 1080 1355 24731 1130] 13561
Obratkovost 1234 995 10,70 9971 1041 1054 1041 10,03 11,02 99( 1033 13838 10,30

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

V obdobi roku 2010 byly imérna obratkovost zasob 10,8@&smi, pricemz jako
piiméiena se uvadi minimai. mesice. V jednotlivych sicich obratkovost

vyrazrejSich vykyvi nedosahuije.

Doba obratu zasob

Ukazatel doby obratu zasobithdobu, s jakou spateost ptimérné proda sveé zasoby.
Vypocitame ji jako podil zasob a trzeb vynasoben§tgrm dri ve sledovaném obdobi.
Z hlediskatizeni cash flow jedezité, Ze¢im je ukazatel doby obratu zasob nizsi, tim
mére zdroji k financovani zasob firma gebuje a naopak. Nebo ta&ién mensi je tato

hodnota, tim efektiwji dokdzemeidit svij sklad.
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Tab. 3: Doba obratu zasob v obdobi roku 2010

leden | Unor | Bfeen | Duben | Kvéten | Cerven |Cervemec| Sen | zifi | FRien | Listopad | Prosinec| @ | Celkem

Zasoby celkem 941 1166|1084 1164 1115 100 1L15[ 1156 1053 1165 11,24 836 1085 130,19
Prode; wyroby zbodi 749 9 417 950 9,55 957 9,09 8,28 9,48 970 1482 6,59 967 11603
Vikony 8,02 804 1489 10,00 97 9,52 8,59 8,45 95| 1012[ 14,10 8,21 993 11920
Celkové naklady 7220 190 140 8,72 811 1003 8,34 8,02 961 108 1355 24731 1130] 13561
Doba obratu zasoh 3766 4489 2296 3674 3501 3449 3677 4192] 3332 36040 2275 3806 3505 399,72

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Z vysledného vyp&iu vychazi pibéZna doba obratu zdsob 35,05 dni. Tato hodnota
zahrnuje cely vyrobni cyklus, tedy od okamziku rakumaterialu, fes vyrobu, do
okamziku prodeje vyrobku. Obratku zasob je dobeé®lat v trendu, protoze rostouci
obratka zasob fife byt disledkem nap sezénni povahy podnikani firmyy zmeény
fizeni skladu (navyseni skladovych zasob vzhledemwm poZzadavikm odkErateli
apod.)

NejdelSi doba obratu zasob byla ¥siti Unor 44,89 dne, naopak nejkratSi obratkovost
zjistujeme v listopadu 22,75 dni. Tento pokles je &&molovicni a lIze ho vysatlit
dvojnasobnym nastem prodeje zbozZirptemét stejné skladové zasabTlrend trzeb je
tedy jednim z faktdr, které bychom @i pii hodnoceni obratu zohlednitiBovy trend
trzeb vytvdi zpravidla tlak nairst zasob — tyto zasoby jieeba financovat. Nebez§ey
muze byt nap priliSny optimismus fi skokovém i#stu trzeb vedouci k vyznamnym
nakupm - pi poklesu trzeb pak tyto nakupy musi firma finareoWNaopak pokles
trzeb, napiklad v disledku recese, se promitne zpravidla ve zpomalenditkyy zasob z
divodu kumulace neprodanych zasaid, narmistu podilu problematicky prodejnych
zasob na celkovych zasobach. DalSimi faktorem,yktediviiuje velkost zasob je
sezonnost, prodej n&mo (nikoli ze skladu) a prodeje z konsignech sklad

dodavatel, zpisob &tovani zasob nebo druh zasob.

2.5.5 Nakup a obstaravani materialu

Objednavka
Nakup materialu a jeho obstaravani je v kompetesferenta ndkupu. Dle objednéavky,
ktera obsahuje vykres se specifikaci materidlujigavan stav pdebnych zasob.Na

zaklad objednaného mnozstvi a THN je proveden vbopotebného materialu
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pomoci informaci z kusovniku. @senim disponibilniho mnoZstvi konkrétniho
materialu je zji%tn stav zasob pro vyrobu. Na peliné mnozZstvi je vystavena
objednavka. Ta obsahuje Uplné identi&ika Udaje, jako specifikaci, jakost, rozm
vahu, platebni podminky, dopravu a poZzadavek rzekisi certifikat, bezpénostni list
— pokud je nutny, prohlaSeni dodavatele o tom, ddadany material neobsahuje
nebezpéné latky ve smyslu sénnice EU 2000/53/EG, udaj o ddlskladovatelnosti
nebo dob expirace. Dodavka materialu je vyZzadovana vzdyespé s atestem 1.3,

ktery je k dispozici v filoze 3.

Vybér dodavatele

Na zaklad poptavkovéhdizeni je uskuténén vykeér dodavatele. Tento proces probiha
prostym rozesilanim poptavek @stenym dodavatém, pogipact novym
dodavateim. Ti musi minimald sphovat pozadavky certifikace ISO 9001. Pokud je
s dodavatelem navazana spoluprace je zaevidovandathbaze spaiaosti. Podle
uzawenych smluv, nabidek a vysladpredchozich dodavek je vypracovan seznam

vhodnych dodavaté!

Hodnoceni dodavatak

Pomocnym prosedkem pro vybr dodavatele slouzi hodnoceni dodawvagtetteré
spole&nost provadi 2x mné. Hodnoceni se opird o jednotlivé dodavky a hodseti

nasledujici kritéria:

1. termin dodani
0 bodi - termin dodani &tsi nez 1 tyden
3 body - termin dodani v toleranci 1 tyden
4 body - termin dodani v toleranci 3idn
5 bodi - termin v toleranci 1 den

2. kvalita vyrobku
0 bodi - vadny
3 body - zpracovatelny po odchylce
5 bod: - bez vad

3. reklamace
0 bodi - dodavka je reklamovana
5 bodi - dodavka je bez reklamace
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4. certifikace SJ
0 bodi - nema certifikovany SJ
3 body - SJ ISO
5 bodi - SJ QS, VDA nebo TS

5. cenova Urové
0 bodi - cena vysSi nez u konkurence
3 body - cena na fméru konkurence
5 bodi - cena niZSi neZ u konkurence

6. pruznost v plrnéni poZadavki
0 bodi - nevyhovuijici
3 body - schopnosast&n¢ plnit operativni pozadavky
5 bodi - schopnost rychlé reakce v poZadovanych terminech

7. arovei dodacich dokumenti a oznaovani dodavek
0 bodi - zcela nevyhovujici (nezdjem daplat chykjici udaje)
3 body - #idka se vyskytuji nedostatky
5 bodi - perfektni

8. vzdjemné vztahy a zfisob jednani
0 bodi — nevyhovuijici
3body -¢ast&né wtsSinou se dosadhneitelné dohody
5 bodi - perfektni

1.1.1Prijem zbozi, materiaki a vyrobku

Dle zpiasobu dodani musi dodavka obsahovat:

» dodani postou: poStovniiwodka

e verejnym pgepravcem: fepravni list (dodaci list), insp&ki certifikat

» ptima dodavka D: dodaci list, inspek certifikat

» 0sobnim odérem: dodaci list, inspehki certifikat

» odkerem z celniho skladu,tekladist: dodaci list, inspealni certifikat, celni
dokumentace

e ostatni - nespecifikovanéiipady pevzeti dodavky jsoueSeny jednotliy
pokynem referenta nakupu.

V piipact dodavky nebezgaych chemickych latek afipravki se postupuje v souladu
se smdrnici E 3/03 Chemické latky a chemick&pgravky.
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Piijem materiélu

Dokladovy gijem je proveden v IS Altec, kde je sparovarrisipSnou objednavkou.
Dle poteby se vyZzaduje ostatnitmodni dokumentace, jako jsou podklady kipbhé

k procleni apod. K dodavce materidlu jeéigzena Sarze, ktera unimge identifikace

po celou dobu vyrobyCislo Sarze materidlu sestava z pisemného kédual@eého

¢isla dané dodavky.

Pismenny kéd druh, charakter materialu

C ty¢e z barevnych kav

D tyce z oceli ¢etns nerezové
O obchodni zbozi

e majetek dodany zakaznikem

Dale je k materidlu vyti8ha etiketa, ktera slouzi k identifikaci materiala skladu.
Nalezitosti etikety umi®vané na jednotliva baleni materialu:

OZNACENI materialu

CODE materiélu

SARZE materialu

DATUM ptijeti materialu

HMOTNOST materialu

Vstupni kontrola

Vstupni kontrola zajt&je kvalitu materialu a vSech nakupovanycti @gtupujicich do
vyrobniho procesu. Podkladem pro kontrolu jsou Pk&dpisy, technické igjimaci
podminky, konstruéni vykresy, technologické navodky, dale jsou to nmpra
pozadavky zakaznik
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Prijem zbozi

Pii piejimce zboZi se kontroluje zékladnitpodni dokumentade s gredmstem
dodavky. Logistik pijmu zkontroluje, zda nedoSloigpravou ¢i manipulaci ke
zjevnému mechanickému poskozeni dodavky. Obal ndsmniposkozeny, mnozstvi
musi odpovidat hodnotam uvedenym v dokladech. Pdeidedna o nebezfeou
chemickou latku, zkontroluje ozéeni gislusnym ozn&nim. Neni-li zji&na zavada,

potvrdi grevzeti v piivodni dokumentaci.

V piipadt drobného poskozeni zajisti sepsani zapisu o peskadodavky a necha
potvrdit predavajicimu V fipad vétSiho poSkozeni dodavky je dodavka odmitnuta,
rozsah poskozeni se zapiSe davpdni dokumentace.irfvzata dodavka je podrobena

vstupni kontrole.

Baleni a expedice

Baleni vyrobki a polotovali probihd dle technologické dokumentace zahrnujici
poZzadavky zakaznik Baleni se provadi po zkontrolovani vyrobku vysiukontrolou

do ukenych obalovych material predepsanych kusovnikem. Takto zabalené zbozi
musi byt viditel# oznaeno balenkou, kde je vyzé&en paet kug, typ vyrobku, datum

a razitko vystupni kontroly, jméno bai acislo vyrobni davky. Hmotnost jedné balici
jednotky gitom nesmi pesahovat 15 kg.iPbaleni na paletu nesmi zadna z krabic
piesahovat fes okraj palety v zadném 8m a vySka nesmi bytétsi jak 1,2 m. Za

stanoveni postuppro baleni zodpovida utvar technologie.

2.6 Soucasny stav logistického retézce

Pro hlubSi pochopeni materidlového toku uvnirganizace jsem zvolila mapu
hodnotového toku. Mym cilem bylo zmapovatil@Zznou dobu vyroby a identifikovat
¢innosti, které hodnotu fglavaji a které hodnotu niggavaji. Do mapy jsem tedy
zaznamenala tok materialu a informaci od dodavaf#es vyrobni operace az po

expedici vyrobku. Informace a data vychazeji zmnedbgického postupu, od

Privodni dokumentace- je dokumentace, kterd provazi dodavku, zprayitdaravni list, dodaci list, faktura, celniipodka,
atest a bezg@ostni list.
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odpowdnych pracovnik a z vlastniho sledovani. Jako reprezentanta jsdrala dilec
sériové vyroby 672:f, ktery ma népgi podil objemu vyroby na celkovém portfoliu
vyrobki spolé&nosti. DalSim dvodem je, Ze dilec prochazi stejnym technologickym
postupem jako vSechny ostatni vy#aé dilce a navic obsahuj@st montaze. Popis

zé&kladnich ikon pouzivanych v mapodnotového toku je seéasti gilohy ¢. 4.

Obr. 20: Mapa hodnotového toku pro sodasny stav

Rizeni vyroby
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Celkova ptibéZna doba vyroby je 54,58 dni. Pod pojem celkowhgina doba, éhem
niz produkt vznika, rozumim&s od navezeni materidlu do vstupniho skladu pa,dob
kdy je hotovy produkt z expeftiiho skladu transportovan zakaznikovi. Z toho vyaly

Zecim kratSi ptibéZnou dobu mame, tim je vyroba efektjgi a flexibilrgjsi.

Pfi pohledu na prbéZnou dobu mzeme jednozrmé definovat oblasti, které ji
ovliviuji, jsou jimi: systém planovanii&eni vyroby, expedice, strategicky a operativni
nakup, velikost vyrobnich davek, stanoveni bodupogeni, struktura sortimentu a
vyrobku nebo unifikace. Neni tedy uplfednoduché uit, kdo je za velikost fibézné
doby zodpowdny. To \tSinou souvisi s vnibhi organizaci prace a roddnim

zodpowdnosti.
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Z vychozi mapy materialového toku Ize vysledovatrape, kde vznikd nejvice zasob
(DEBNAR,2009,s.8)

Jak bylo jiz zmigno, produkt se rfi#ze nachazet kil ve stavu doprava, kontrola,
skladovani nebo vyroba. Ne&jéi podil casu na celkové PDV ma faze skladovani.
Z diléich operaci, které vidime v materidlovém toku zméleo dilce, jsowinnosti,
které gidavaji hodnotu: brouseni, soustruzeni, prani atérodilce. Doba, kdy se tedy
na vyrobku skutén¢ pracuje, tvéi 0,53% z celkové PDV.
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Obr. 21: Spagetovy diagram
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Fyzicky pohyb materialu v procesu jsem se pokusiahytit do planu vyrobni haly.
Cesta produktu ip jeho vyrok® vychazi z mapovani hodnotového toku. Timto
zpisobem Ize snaze odhaliteglevSim plytvani ip pirepra¥. Pomoci diagramu jsem
sledovala pekdzky a omezeni na jednotlivych trasach materiovtoku, jejichZz
odstrarni by tento tok pomohlo zrychlit.

Hlavni tok materialu od nasklagm suroviny a po expedici je vyz&en oranZow.

Zelenou barvou jsem zvyraznila kontrolu litaci r&tprobiha v intervalech.

Skladovani

Materiadlovy tok zaina v hutnim skladu mat9. V stasné dob je tento sklad
v najemnim prostoru vedlejSi budovy, kde je takagahanaiast vyroby. Jak jiz bylo
zmirgno vySe, dale je material vyskkaakan do regalu, které se nachazéjmom v hale
vyroby. Nakonec je rozmisvan do zasobniku stroje. Tutéinnost zajiSuje
manipulant. Ostatni pomocny material jakaau, nastroje, nadhradni dily a obalovy

material je uloZen ve vydejnkde si nédadi opraviiny zangéstnanec sam vyzvedne.

Z kusovniku dilce 672:f Ize ¢&it potrebny materidl:
— Polotovar 672-1:f
— LoZiskova panev 9x11x25
— Lih denaturovany 2%, jemny, rafinovany
— Krabice 420x210x220mm
— Paska samolepici baa 50x66
— Stitek samolepici
— S&ek se zalozkou 420x500x/2x105/x0,12
— Blistr 672, PSH 1,5mm

Z vysledku péizkumu materidlového toku vyplyva, Ze nejdel&s PDV tvai

skladovani, materialu, rozpracovanych vyrdpbkpolotovati a hotovych vyrobk

Z&soby, které budou obsahéireni materidlového toku déle, jsou pro vyrobek:B72
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* Ty¢ ocelova m7273110000040
* Loziskova panev m7321060000022
* Polotovar 672-1:f

Graf 1: Pohyb materialu ocelova t¢ m 7273110000040 v hutnim skladu v obdobi
roku 2010
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Graf 2: Stav sladovych zasob loziskové panve m73A8aD00022
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani
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Brouseni

Pomoci brouSeni je petba zaistit konce tyi, které se vkladaji do zasobniku stroje.
BrouSeni probiha na stojanové brusce a titmost si zajiBuje séizova stroje.
BrouSeni je nutné provéd pouze u materialu, ktery nema konce hrotované a u

materialu uéeného pro stroj, ktery ostrécg/neumi zpracovat.

Soustruzeni

Soustruzeni probiha na stroji typu Tornos MultiDEC@8b. Je znama poptavka pro
nasledujici rok ve vysi 2,8mil. ks dilce 672-1®ro vypa@et potebné kapacity stroje
musime brat v Uvahu nejen jeho vykon, bt zohlednit takéas, po ktery bude stroj
vyrabst.

Obr. 22: Vypocet kapacity stroje Tornos MultiDECO 20/8B

wrobek &721F Polschuh
objam: 2 BEDD 00D k=frok
obdobi: 12 meéslcd
Casow fond roku 365
swithy =
opravy 12
dovoland 14
Casowj fond pro stro) 335+
=1
23 =
= - - z = ]
S E z IE | 2= Z 2 5 E 2 =)
= 3 2 2| £3 = ] = z 3 i
c n = =
= = E | 5% S = = 3 -
&3 a
o
BTz Polschuh 231171 233313 -3218 230115 | 230115 | MD 20/8 7700 5 124

Zdroj. Autorka, vlastni zpracovani

Po provedeni vypau zjistime, Ze pro vyrobu 2,8mil kiusnusime mit k dispozici jeden

actvrt stroje.
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Obr. 23: Stroj MultiDeco 20/8b.
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Presun k odbytisti dilt jdouci do praéky provadi s&izova® po skoreni pracovni
smeny. Paitadlo nainstalované na kazdém stroji umgé uckit velikost odvedené
davky. Dilce 672:f jsou ukladany do plastovych b@pol&né s plastovym krouzkem,
ktery identifikuje s&zovae zodpo¥dného za vyrobenou davku. Dilce nachylné na
poSkozeni otléenim musi byt separovany v blistru, ktery zajjé jejich oddleni. U
kazdé davky provede litaci kontrola naméatkovy&ryltery podrobi kontrole a spéaruje
pravodku s plastovym krouzkem. Plastova bedna se giloi do %4 velikosti bedny

(musi byt zartiena stopovatelnost beden).

Prani

Pracovnik obsluhujici praci idaeni vysype boxy s dilci do praciho koSe a zajisti
vikem. Odmag&né dilce se dale ulozi do PEka a spoléné s pfivodkou odchazeji na
sklad po prani. Tam je zanese pracovnik pradelmgdipo skogeni praciho procesu.

Kontrola namatkova

Dilce uloZené ve skladu po prani jsoulkndispozici pracovnikm kontroly, ktéi u
kazdé davky provedou kontrolu rozm pomoci kalibli, mikrometru a m&icim
mikroskopu. Rozréery musi sphovat toleranci poZzadovanou zakaznikem. Tato hodnota
je uvedena na vykrese vzdy u bodu oblastiemi. Vzhledo¥ je sledovana také kvalita
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odmastni. Kontrolni davka je 3700ks. Zkontrolované difjseu k dispozici k dalSi

operaci.

Montaz

U montazniho automatu nalezneme zasoby dilce 7a-komponent — LoZiskova
panev, ktery je do dilce 672-1:f zalisovan. Pradmrobsluhujici automat daplji
zasoby do vibréniho zasobniku. Do pravého sypou pouzdro, do lel@tisko. Hotovy
komponent je automaticky rovnan do blistru po 80B8hem automatického cyklu
stroje obsluha provadi mimo ddplhani zasobnik vzhledovou kontrolu a vyfouka

kazdy blistr stldaenym vzduchem odifpadnych Spon a fpa.

Obr. 24: Nahled polotovaru 672-1:f a m7321060000022

Lt

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Vystupni kontrola

Smontovany dilec 672:f je nakonefemistn opit do prostor kontroly. Vyrobni davka
480ks (mnozstvi difc uloZzenych do Sesti blisiy je vzhledo¢ zkontrolovana.
Kontroluje se uplnost. Kraje vystelky loZiskové parmusi byt bez viditelnych ipa.
LoZisko je pli zalisovano bez riestot a mechanického poSkozeni. Dobra strana
kalibru musi projit suwhcelym otvorem. Maximalni zajeti zmetkové straniilica do
otvoru ze strany osazeni je 6 mm. Neshodné kumy gslkladany na ozgené misto.

Zkontrolovany vyrobek postupuje do skladu expedice.

Baleni a expedice
Zkontrolovana vyrobni davka je na expedici balea&artonovych krabic. V krabici je
celkem 6 blistit = 480ks. Bhem baleni kontroluje logistik Uplnost baleni. Nasledni

plny blistr polozi vzdy jestjeden prazdny slouzici jako viko. Krabici ugaa gelepi
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samolepici paskou. Na krabici je nutné nalepit tifikacni Stitek—balenku. Dale musi
provést dodatay zapis na pitvodku, kterou nasled@narchivuje. Jednotlivé krabice o

hmotnosti 7kg jsou umfevany na euro paletu a musi byt z&i§t proti pohybu
ovinovaci folii. Dodavka, kterd odchazi k zakazmikobsahuje 12.000ks. To je celkem

25krabic.

2.7 Vyzkum moznosti zlepSeni logistického retézce

V néasledujici ¢asti se pokusim shrnoutigkazky materialového toku, neefektivni
zachdzeni se zasobami a dalSi poznatky, které bili nprispst ke zlepSeni
materialového toku a optimalizaci zasob. Cilem bodigtragni plytvani, zkraceni doby

PDV a navrzeni Stihlého materiadlového toku.

Obr. 25: Mapa hodnotového toku — zlepSovaci navrhy

Rizeni vyroby

ERP \N,
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Dodavatel1

Dodavatel2

1x tydné
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skladovych

>~ Zkrétit Cas
- manipulace

e Odistranit
Sekani na

Balenia
expedice

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani
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2.7.1 ZKkraceni ¢asu vyroby

Jak jiz bylo zjis¢no, doba, kdy se na vyrobku skir& pracuje, tvéi 0,49% z celkové
PDV. Ostatni operace, které netivbodnotu pro zakaznikajgvazuji 99,51 procenty.
Tento vysledek neni nijak zviaseobvykly. Typicky porér ¢innosti gidavajici a

nepidavajici hodnotu je 1%ku 99%. Wipad, kdy mame neptsi podilcasu vazany
v zasobach, bude vhodné, z#inhse na skutné pilezitosti, kterymi jsou zasoby
surovin, materidlu, rozpracovanych vyrdbka hotovych vyrobk V oblasti

nedokorené je pak zaptebi zkraceni gibéznych dob vyroby eliminaci ztratovych

¢adl, které nam zvysuji objem vazaného materialu vgsoc

Mezi oblasti, kde bychom mohli zkratiasovou normu, pétzejména operace:

soustruzeni

brouseni

montaz

doprava

Soustruzeni

Casova norma pro proces ob¥ab je zavisla na dané technologii. Prostor pro
zkracovani tohoto procesu bychom tedy nalezli zazpo jinych technologickych
postufi. Vzhledem ke znalostem pebnych pro tuto problematiku a prostoru této

prace se vice technologickymi postupy zabyvatétaudu.

BrouSeni

Prvnim vyrobnim procesem je brouSeni. BrouSewi tyeni provadno ve vSech
piipadech. Jak jsem jiz zminila, brouSeni se provdwlize u tyi, které nejsou
hrotované. Bude tedyfimosné, pokud bychom tento proces eliminovali &glrto tim,

Ze material, ktery se pro dany vyrobekiipoje, bude mit jako jeden z pozZadavk
zahroceni kont Takto upraveny materidl neni jiz v sasné dob problém paidit.
Naklady na MJ1000 kus nalezneme v tabulce niZze. Hodnoty jsou uvaZovany

v korunachieskych.
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Tab. 4: Kalkulace nékladi na operaci brouseni

7

Druh operace M) CNm Sazba mzdovd | Sazba strojni Celkem
Brouseni 1000ks 14 48,9 30 18,4

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Doprava

Doprava a feprava zasob uviitpodniku byla prozkoumana pomoci Spagetového
diagramu. Celkova délka, kterou musi vyrobek 6dgakzit od dortgeni dodavatelem po
vyskladréni hotovych vyrob# je 559,2 m. NejdelSi vzdalenost fivpieprava materialu

z hutniho skladu na dilnu a do prostoru montaze jsou nasklabvany polotovary
loZiskové panve. Tato trasa, ktera j&ama pro dopléni zasob m7273110000040 a
m7321060000022 &ii 427,20 m. Novy navrhipmistni hutniho skladu do vyrobni
haly A, kde také probiha ne&pgi podil vyroby, by tuto vzdalenost mohlo cca ®,82

m zkratit. Zasoby jsou dopravovany z 90% cesty @uinaysokozdvizného voziku.
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Obr. 26: Spagetovy diagram — zkréceni trasy
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Montaz

V tomto procesu se komponuje dilec 672-1:f s pelatem 7321060000022. Hotovy
vyrobek se uklada do blistru, ktery jej chratég mechanickym poSkozenim. Blistry

jsou v okkhu mezi vyrobcem — spdleosti X a zakaznikem. \fipad, Ze blistry

dojdou a nejsou ze strany zakaznikass/vraceny, je nutné montaz zastavit. Je tedy

nutné sledovat zasoby prazdnych blis&r zangfit se na jejich dostateé mnozstvi

v obdhu.

Skladovani

Skladové zasoby vyznarmanovliviuji cash-flow a nadbytmé finargni prostedky

vazané v zasobach mohouigpbit velké problémy v likvidé podniku. Je tedy nutné se
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jim vénovat s mimeéadnou pozornosti. Z vyptu provedeného vipdeSlé kapitole
fizeni zasob a tak jak nam také znam@ PDV je vidt, Ze nej¢tSi zasoby se
nachazeji v surovinach ulozenych v hutnim skladw @lec 672:f lezi material ve
sklack v praiméru 48 dni a vazané prostky v této zasabse pohybuji kolem

1. 518 000K, wvcetre zohledrnych naklad na skladovani a udrzovani zasob a néklad
na vazanost kapitalu. Logicky se tedy jevi sledeaist a snizeni zasob vstupnich

materiat na potebné minimum, pap pojistnou zasobu.

Analyza ABC

Jako pomocny prostdek pi sledovani zasob jsem zvolila analyzu ABC. Tutal@ru
jsem provedla u polozek jednicového materialu. bliliey 5. se potvrzuje Paretovo
pravidlo 80:20, tedy Ze velk&st spatbovaného materialu téiojen rekolik polozek.
Pri fizeni je dobré svoji pozornost z&fih na omezeny piet skladovych polozek nebo
dodavatel, ktei maji rozhodujici vliv na celkovy vysledek. PdtgZzoznaené
pismenem A tvih 80% hodnoty spéeby a ngli bychom je sledovat permanegtriJ

téchto zasob se nam takeé vyplatiiiveétsi pojistné zasoby.
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Tab. 5: Analyza ABC

na vybrané druhy skladovych pabzek zasob jednicového

materialu
Polozka ot Spotieba Analyza
. M-code Material Primér spotieby zarok| % .
kumulované kumulativné ABC
CzZK

2 m7274426000024 |Médéna trubka 23x4| 7552190,42| 18,61 19

4 m7273110000040 |Ocelova tyc 15h9 7 384 674,57| 18,20 37

6 m7274426000019 |Meédéna trubka 18x1 7074064,81| 17,44 54

8 m7321060000022 |LoZiskovd panev 9x11x25| 5462 808,20 13,46 68

10 m7273110000103 |Ocelova ty¢ 10h8| 4476416,25| 11,03 79

13 m7274422000063 |Mosazna ty¢ 5h9 920 513,23 2,27 81 B
15 m7274422000153 |Mosazna ty¢ 3h9 874 918,11 2,16 83 B
17 m7273110000069 |Ocelova ty¢ 8h8 686 280,96 1,69 85 B
19 m7273110000121 |Ocelova tyc 16h9 568 098,55 1,40 86 B
21 m7273110000075 |Ocelova tyc 19h9 559 444,22 1,38 88 B
23 m7274422000177 |Mosazna ty¢ 7h9 526 701,73 1,30 89 B
25 m7273110000039 |Ocelova ty¢ 14h8 447 683,76 1,10 90 B
27 m7273110000100 |Ocelova tyc 8h9 435 067,02 1,07 91 B
29 m7274422000001 |Mosazna ty¢ 6h9 434 140,20 1,07 92 B
31 m7273110000032 |Ocelova ty¢ 2,5h9 418 977,30 1,03 93 B
33 m7273110000038 |Ocelova tyc 13h9 395017,03 0,97 94 B
35 m7273110000081 |Ocelova tyc 9,5h9 336 289,41 0,83 95 B
38 m7274422000062 |Mosazna ty¢ 35h9 302 749,53 0,75 96 C
40 m7274422000004 |Mosazna ty¢ 4h9 230 490,27 0,57 96 C
42 m7273110000080 |Ocelova tyc 5h8 169 055,22 0,42 97 C
44 m7274422000133 |Mosazna ty¢ 15h9 153 944,75 0,38 97 C
46 m7273110000094 |Ocelova ty¢ 12h9 121 868,09 0,30 97 C
48 m7274422000058 |Mosazna ty¢ 4h9 111 427,05 0,27 98 C
50 m7273110000004 |Ocelova ty¢ 10h8 107 458,89 0,26 98 C
52 m7274422000150 |[Bronzova ty¢ 15h8 105 765,53 0,26 98 C
54 m7273110000033 |Ocelova tyc 3,5h9 101 686,05 0,25 98 C
56 m7273110000124 |Ocelova tyc OK 15 95 059,85 0,23 99 C
58 m7273110000050 |Ocelova ty¢ 2h8 64 876,80 0,16 99 C
60 m7273110000085 |Ocelova tyc 15h9 63 675,80 0,16 99 C
63 m7273110000120 |Ocelova tyc 13h9 61791,24 0,15 99 C
65 m7274422000067 |Mosazna ty¢ 8h9 55 351,82 0,14 99 C
67 m7274422000151 |Mosazna ty¢ 3h9 53 616,83 0,13 99 C
69 m7274422000061 |Mosazna ty¢ 3,5h9 48 039,79 0,12 100 C
71 m7273110000079 |Ocelova tyc 12h9 31 460,58 0,08 100 C
73 m7273110000064 |Ocelova ty¢ 8h9 25 356,29 0,06 100 C
75 m7273110000122 |Ocelova tyc 2,5h9 18 548,41 0,05 100 C
77 m7274422000185 |Mosazna ty¢ 5h9 13 200,00 0,03 100 C
79 m7274422000072 |Mosazna ty¢ 2h9 13 046,39 0,03 100 C
81 m7273110000093 |Ocelova ty¢ 12h9 10 088,96 0,02 100 C
83 m7273110000104 |Ocelova tyc 10h9 9942,52 0,02 100 C
85 m7273110000005 |Ocelova ty¢ 16h9 9292,50 0,02 100 C
88 m7274222000047 |Hlinikova ty¢ 8h9 8 903,58 0,02 100 C
90 m7274422000182 |Mosazna ty¢ 8,2h9 8 853,04 0,02 100 C
92 m7274222000016 |Hlinikova tyc 12h9 8 372,30 0,02 100 C
94 m7274222000050 [Hlinikova ty¢ 14h9 6 876,60 0,02 100 C
96 m7274422000073 |Mosazna ty¢ 15h9 3425,78 0,01 100 C
98 m7273110000126 |Trubka bezesva 16x1 2907,23 0,01 100 C
100 m7273110000130 |Ocelova ty¢ oK 14 153,82 0,00 100 C

Celkem 40570571,25 100,00

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovan
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2.7.2 Optimalizace zasob

Optimalizace polotovaru: LoZiskova panev
Prvni zasoba, kterou budu podréppnzkoumat, je komponent loZiskova panev —
m7321060000022

Tab. 6: Stav zasoby loZiskova panev v roce 2010

Mésic Leden Unor Bfezen Duben Kvéten Cerven

Spotieba 152 235 137 470 237 005 188 071 137 252 200 638

Velikost dodavky 250 000 250 355 242 340 250 000 0 250 000

Stav skladu 97 765 210 650 215 985 277914 140 662 190 024

Vazané fin. Prostiedky 224 860 484 495 496 766 639 202 323523 437 055

Meésic Cervenec Srpen Zari Rijen Listopad | Prosinec Suma
Spotieba 170 257 121 906 228 353 180170 257 996 127 232] 2138585
Velikost dodavky 250 000 250 000 250 000 250 000 250 000 2500001 2742695
Stav skladu 269 767 397 861 419 508 489 338 481 342 604 110 604 110
Vazané fin. Prostiedky 620 464 915 080 964 868| 1125477 1107087| 1389453] 1389453

Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

V tabulce jsem se snazila diglit, jak velkou mame zasobu komponentu na sklad
v jednotlivych négsicich s ohledem na vazanost fitich prostedki. Ty zahrnuji
pouze cenu samotného dilce, takze bychom jednotiagtky mohli navysSit jest
piiblizné o 25%, coz by zohlednilo také naklady na doprakladovani a naklady na
kapital. Vzhledem k dlouhym dodacimatim jsou objednavky na tyto komponenty
uskut€novany se znmym predstinem. Dodaci ilta se pohybuje kolem 4 &siqi.

Z jednotlivych dodavek je patrné, Ze dodavky by&¢asovany na mnozstvi 250.000ks
/mésic. V paiméru vSak byla skutea spateba pouhych 180.000ks. Tzn., Ze zasoba se
nam kazdy nssic navySovala asi 0 50 343kg. Ke konci roku by#zané progedky

v této zasob 1 389 453CZK.
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Graf 3: Skladové pohyby zasoby m7321060000022
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Graf skladu nazriaje rist skladové zasoby v jednotlivychésicich. Tento Ust je
zpisoben o¢ekavanou mésicni spotebou 250 000ks. Bmérna spoteba se vSak
pohybovala pouze na urovni 178 215ks. Z grafue3patrné, Ze tato sgeba neni
konstantni, miZzeme sledovat zdaé vykyvy. To je velmi narmé pro samotné
planovani vyroby, ale také planovéani iedtnych zésob. Z tohototdodu bych
doporuila ztizeni konsignéniho skladu u dodavatele, ktery by byl postudopkovan
na minimalni pozadovanou hranici. Tento sklad blyzsyen fyzicky u vyrobce, tedy
ve spolénosti Decoleta. Pomoci konsigmého skladu by se wgSilo sledovani
nekonstantni sptegby a zarove by byly naklady umrtvené v zasobackemeseny na
vyrobce. Tento idedlni stav je vSak pod@minspolupraci a ochotou ze strany
dodavatele.

Stanoveni minimalni a maximalni zasoby

Zavedeni konsigriaiho skladu by pomohlo optimalizovat z&soby loZiskpanve na
nami stanovenou hranici. Pro stanoveni minimalmhaximalni zasoby jsem vyuzila
data z tabulky 6. Ze zji&ych ukazatél jsem se pokusila stanovit minimalni zasobu

cca. Na 4 dny, coZ je zhruba dolfagravy od dodavatele k zdkaznikovi. Takto bychom
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meli k dispozici vzdy pojistnou zasobu v hadh®15.000CZK, aniz bychom v ni vazali
jakékoliv finartni prostedky. Maximalni hranici bych ponechala na &m vice nez
pramérné nesicni spotebs (178.215CZK v roce 2010), tedy 200.000ks. Tatmbasy
mohla byt i vy33i, zalezelo by na flexibilivyrobce.Cim rychleji by byl schopen
reagovat na navysujici poZzadavky, tim nizsi by ta#mice byla.

Graf 4: Minimalni a maximalni zasoba pro m732106000022
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Optimalizace materiélu: ocelova tg¢ m7273110000040

Optimalizaci materialu m7273110000040 jsem provedianoci vypdétu pro optimalni
velikost dodavky. Tento model je vhodny z#egpokladu, pokud by byly spiny
nésledujici podminky:

» Poptavka je konstantni

* Odber zasob nevykazuje zadné vykyvy

* Naklady na ptizeni a skladovani jsou stabilizované

» Nakupni cena je nezavisla na velikosti objednavky

* Nebere se v Uvahu vyuziti lozné kapacity dopravpicstedki

* NeuvaZuje se omezena kapacita skladu

« Nehledi se na omezenou dobu tpbitelnosti zboZi (SIXTA,ZIZKA,2009,s.82-

83)
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Tyto podminky by logicky spkny byt neli, protoZe vyroba probih& nigruSovan a se
stejnymi vyrobnimi kapacitami. V potaz nebertenuSeni vyroby idsledkem opravy

stroje.

Vlastni vypocet spoteby materialu pro dilec 672-1:f

dilec :-?Q
vykres 672-1:1

THN 1000ks 41.2161Kg

poptavka 233.333Ks/mésic

denni spotireba 315Kg

rocni spotreba 115.406Kg

material X14CrMoS17

code m7273110000040

Pojistna zasoba hotovych vyrobk

Ze strany zakaznika je poZzadovana 10ti denni pdjigasoba, ktera bude k dispozici
v konsign&nim skladu. Ta odpovida 4.946 kgayého materialu.

Pojistna zasoba t¢ového materialu
Pojistna zasoba je stanovena zjednoduSenymdigppona zaklagl standardizované a
smerodatné odchylky.

Pojistna zasoba = z¢&

Z — standardizovana odchylkova v@lia rovna 3,09

c — snerodatna odchylka rozsahu spediy dle vzorce: .\-‘}r ?‘3
2
¢ \lul n—1

0o=+1372111=1171,37
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Pojistnd zasoba = 1171,37 * 3,09 = 3.619kg

Celkem tedy budeme gebovat:123 971kg

Optimalni velikost dodavky

—
X [2:123971.550
oPt T 1i15 58

_2.960,40kg

Optimalni velikost dodavky dime pomoci Harrisova vzorce. Po dosazeni celkové
ro¢ni spoteby materialu ve vysi 123 971kg, nakiada pdizeni jedné dodavky kam
zahrnuji: dopravu, naklady na zpracovani objednavikgklady na udrZzovani a
skladovani zasoby (vychazim Ziperné sazby 25%, do této sazby jsou zahrnuty
logistické naklady jako — starnuti, opelbeni, ztraty, rozbiti zasob, naklady na
manipulaci, skladovani, odpisy, sprava skladu,§twji a uroky z vazaného kapitalu),
dostaneme optimalni velikost dodavky, ktera jemtmpripac 2.960,40kg. Z praxe je
mi ale znamo, Ze veétsine pripadi neni dodavka vydodanargsre na kilo dle
pozadavik v objednavce Radow mizeme peoitat v rozdilech do 200kg na jednu

objednavku.

Minimalni celkové naklady

NCwopt) =y/2 * 123971+ 1+ 550 = 15,56= 46.064CZK

Tyto naklady jsou tvieny naklady na skladovani a udrZzovani zasob, zghdopravné

a mzdové naklady personalu, kteréizyji objednavky.

Patet dodavek za rok

123971 _

Voopt. = 2000 41,87 dodavek
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Patet dodavek udavd, kolikrat je vhodné uskntedodavku do roka. V tomtoripack
musime poitat se 42. dodavkami. Vyslediéslo jsem matematicky zaokrouhlila. Pak

nam celkové zasobyevysuji pouze o 349kg.

Délka dodavkového cyklu

&0 .
tcopt_: 4__'_‘ = 8,57 dnl

Délka dodavkového cyklu vypovida, na kolik dni n&ptimalni zasoba vydrzi.

Z vysledku je zejmé, Ze dodavky budou pokryvat 9. denni isgimi.

Délka pdizovaci lhity
t,-1+7 =8 dni

Paizovaci Ihita zahrnuje vlastni dodaciuftu materialu. Jelikoz tento material mame
objednan sro¢ni rezervou a je drzen na konsignan sklag u dodavatele, berurip
vypoctu v Gvahu nulovou pizovaci lhitu. Dale musime zagpaat ¢asové Useky na
zatatku a na konci objednaciho procesuripqava, vystaveni, zpracovani a potvrzeni
objednavky (1 den). Nasleduje doprava, kteroustagg dodavatel 1x tydn(7 dni).
Jelikoz je p#izovaci délka delSi nez dodavkovy cyklus, je v okdéam vystaveni

objednavky je&tjedna dodavka na ceést

Signalni stav zasob
X0=123 971 * (8/360) — 1 * 2.960,4005,49kg

V okamziku, kdy skladova zasoba klesne na 205kg,njgno vystavit novou
objednavku. ProtozZe ale githme s pojistnou zasobou ve vysi 3.619kg, nesesnkdut
skladova zasoba pod tuto hodnotu. Signalni stavlzase nam tedy zvySuje na
3.824kg.
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Graf 6: Pilovy graf pro zasobu m7273110000040
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Zdroj: Autorka, vlastni zpracovani

Na zéklad predchoziho vypétu je sestaven pilovy diagram, ktery nam hlidagtopu
zasobu —cervena linie. V grafu potam se skutosti, Zze pojisthou zasobu
naskladnime hnedtipprvni dodavce, tim nam také klesnei@idodavek za cely rok o
jednu na 41. Nejnizsi stav zasob, ktery b3t byt za gedpokladu konstantni sgeby
329kg dena je 3 945kg. Maximalni stav za stejnydeg@poklad bude 6 600kg.

Konsignatni sklad pro materidl m7273110000040

DalSi moZnou variantouieSeni optimalizace skladovych zasob pro material
m7273110000040 by bylo nalezeni takového dodavatetxy by umoznil #zeni
konsign&ni skladu pimo o vyrobce. Timto bychom eliminovali vazanosbgiedki

v zasobach jako vipdchozi variagta navic bychom sniZzili naklady na dopravu. Pokud
bychom si nestanovili alespominimalni zasobu, kter4 by pomohldekonat nap
vypadek v doprayv dalSi dodavky, hodnota zasoby by byla az do ddhytesné
spoteby v naSi rezii tésf nulova. Slovo tért pouzivam zamrne, jelikoZz bychom
nevylowili ndklady na skladovani, manipulaci, ostrahu apbento navrh dopotwji
také z divodu nepatrného objemu skladované suroviny, kdpedyylo nutné rozBovat

skladovaci plochu anifpnaskladgni fadow palrocni dodavky, coz je cca. 60 tun.
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Objem vazanych prastdki, které bychom mohli pouzit jinde, jsem ¢islila pro
konkrétni poloZzku na 281 594CZKtiBnivym dopadem je také skdteost v omezeni
administrativnich formalit, jako vystaveni objedkgy ¢i odvolavky. Déale bychom

mohli omezitéetnost sledovani skladovych zasob.

2.7.3 Informacni tok

Jak jiz bylo dive uvedeno stefntak dilezity, jako je tok materialovy, je i tok
informacni. Fi vlastnim pfizkumu této oblasti jsem narazila ngalik prekazek, které
znesnaduji praci zandstnaném predevsSim z Gseku planovantiaeni vyroby, ale také
samotnému zasobasiaktery z vychozich udajod oddleni planovani, stanovuje vysi
skladovych zasob. Tento nedostatek bohuzel vdmdra disledku nejiiife poctuje

zakaznik.

Stav rozpracovanych vyrobki

Asi nejmarkanttji se jevi sledovatelnost rozpracované vyroby. Tike stav
rozpracovanosti je v systému zachycen nefjpiejsme v dany moment schopni zjistit,
kolik presré vyrobki mame po skateni jednotlivych procesjako je, soustruzeni,
odmastni, stav skladu po odm&si a kontrole, Zihani, mnoZstvi dilov kooperaci
apod. Tento stav #gobuje bohuzel neexistence zazham pgenosu dat do IS po
skorteni kazdé vyrobni operace.ti RjiStovani gchto konkrétnich zasob nacuém
stupni jsem musela i ja osabrprovést vlastni igpatet. PoZadavek na detailni
rozpracovanost je darfgdevSim z oblasti planovanii&eni vyroby. MoznynteSeni
sledovanosti rozpracovanych vyrdgbkje provést zdznam o vysklaim nebo
naskladgni vzdy po provedené operaci. Tento postup se didkla mnoZzstvi
odvedenych davek dilcv jednotlivych procesech jevi jako nemozny a tedevsSim
z daivodu zahlceni zadstnand@ tzv. administrativni¢innosti. VhodgjSi a dnes jiz
velmi obvyklym zpisobem zaznamenavani pohybu a mnozstvi rozpracova@gob je
interfererdni snimanicarového kédu pomoci skeneru. Tentaisgb identifikace by
nejmérk zatizil personal a zaroktebychom se blizili porrné presné skutnosti
rozpracovanych zasob. #zeni této technologie vSak vyZaduje &mau investici.
Zavedenicarovych kod by také vyeSilo evidenci dilg, které jdou do kooperace. Nyni
je tato evidence provéda nekompletthr Stav dilé na povrchové Upravje sledovan
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pouze pomoci excelové tabulky, do které pracovolikyp zachycuje. Tento pohyb vSak
neni provadn systémov a neulplné zaznamenavani vsSemifipaymi pracovniky
neumo#uje v @ipact ztraty dilce jeho dohledatelnostiijemky a vydejky nejsou
vystavovany. Dilce odchazeji do kooperace pouzezaidad objednavky. Tento
zpisob zachazeni s rozpracovanymi zdsobami, poukazau§ialSi mozny nedostatek, a

to je stav IS spolmosti.

Stav skladu n&adi a ndhradnich dik

Spole&nost pouziva pro skladovanitadi a nahradnich dilcsklad narl, mat2 a mat5.
Tyto sklady nejsou v evidenci IS. Objednéavky podgerinterré vytvoreny program
Access. BohuZel tento program neni a anitiianbyt propojen s IS Altec a jsme &nm
schopni provést pouze zaznam igjghi zasoby. Z detniho hlediska se tyto zasoby —
n&adi, nahradni dily a chemiegitlji ptimo do naklad v dok® prijeti, coz nize
zkreslovat skutné néklady obdobi. Velmi obtizné jde také vysledokteré néadi

bylo spotebovano na konkrétni zakazku.

2.8 Realizace ireseni

V poslednicasti této prace jsem zakomponovala veSkeré nawtguci k optimalizaci
materialového toku do mapy hodnotového toku mdteridychodisek nové mapy se

stala tato opaéni:

2.9 Optimalizace zasob

Ztizenim konsignéniho skladu bychom skladové zasoby dokazali sn&itinimalni
hranici pojistné zasoby. Pokud by se tento krokafitmd realizovat, v pipact dilce

672:f bychom snizili zasobu:

— ty¢ového materialu m7273110000040 na 225.283CZK, hatinota odpovida
pojistné zasabve vysi 3.619kg. Zatpdpokladu #Hzeni konsignéniho skladu
pitimo v hutnim skladu spairosti X, bychom dale omezili dopravdimz

bychom tyto ndklady sniZiliifiblizné o polovinu na 7.000CZK réné.
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— lozZiskové panve m7321060000022. U této polozkyithen s nulovymi
zasobami ve vlastni reziivé]Si prosfedky v hodnaf 1.389.453CZK bychom

méli k dispozici pro jiné w@ely.
2.9.1 Vylouceni procesu brouseni

Vypustime-li tento proces, dosahneme uspory naéklpti vyrobé 2 800 000 ks
51.520CZK. Tata:astka nezohladije udrzbu a rezijni material pro stojanovou brusku
Eliminaci tohoto procesu bychom vylepSili rentdhilivlastnino vyrobku, protoZze
sourasné naklady nilJ 1000kusi jsou kalkulovany ve vysi 18,40CZK.

2.9.2 Zkraceni ¢asu dopravy

Premistni hutniho skladu do hlavni halygquistavuje zkraceni dobygpravy materialu
piiblizné o 40%. B zkraceni cesty o 2/3, kde zasoba vyZzaduempstni pomoci
vysokozdvizného voziku, bychom molidekat Uspory jednakasové a dale uUspory
v nakladech na obsluhu a sfgiiu benzinu desty. To jsemdglila na2,35 CZK pro
MJ 1000ks.S naklady na ghovani v této praci nepaam, jelikoz investice v podéb

premiseéni skladu je nevyhnutelna, takZze by k ni doSlo Zdém pipack.

2.9.3 Eliminace ¢asu ¢ekani na blistry

Moznym divodem prodlouzenfasu PDV je¢ekani na blistry, do kterych se vyrobek
uklada. Vv tomto fipact bude vhodné sledovat vzdy dosta& mnozstvi vracenych
prazdnych blistt a pokud se bude dlouhodofevit kapacita jako nedostajici, bude
zapotebi opatit dalsi blistry. Svoz blistr je momentals uskuténovan 1x tyds, jako

opateni pro pipadné vyerpani blisti bych dopordovala svoz provaid 2x tydre.

2.9.4 Pieprava mezi montazi a kontrolou

Preprava mezi montézi a kontrolou zabere 8 minut Jal00ks. Tent@as by Sel
uSetit, pokud by ke kompletni kontrole dochazelo jiprocesu montaze. Odéni
téchto dvou procesje neobvyklé, ve &Sin¢ vyrobnich spolénosti jsou tyto operace
slowweny do jednoho stanoviStNaklady bychom tak snizifiiblizné o 9,40CZK na
MJ 1000KS
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2.9.5 Zlepseniinformacniho toku

Informatni tok je stedem fetzce k logistickému planovanitizeni, kontroly a

poskytnuti dat v{fipact potreby. Piihlednost celého systému uniofe Iépe ridit

materialovy tok vyrobku, dosahnout optimalniho viuZyrobnich kapacit a snizit

celkovy stav zasob na minimum. Poskytuje podnikizmost sledovat vyvoj prodeje

zboZi, postup dodavek, fazi zpracovani objednévelknéni vyrobniho planu.

Obr. 27: Mapa hodnotového toku po realizaci navrzeych opatieni
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2.9.6 Vysledek prijatych opatieni

22614 s

Vysledkem vySe provedenych ofati je nova mapa hodnotového toku materialu.

Zmena PDV je nejvice patrna v oblasti skladovani zakdb doSlo ke zkraceni o 75%.

NejvétsSi podil na této dabpredstavovali zasoby drzené v hutnim skladu, tyilyo

celych 87% z PDV. Po provedené optimalizaci byctsendostali fiblizn¢ na hodnotu
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52%. Co se tyka zasob rozpracované vyroby, Uplmdireice &€chto zasob by nebyla
nejvhodrgjSim reSenim a to iiedevsim z dvodu mozné rychlejSi reakce na navysujici
se pozadavky zakaznika. dith pojistna zasoba v rozpracovanostize byt vhodna
také i necekané havarii stroje, nebo yvipac omezeni vyroby zid/odu nemocnosti a
dovolenych. Vyrobni proces bychom mohli vtomttippc zkratit diky vypu&ini
procesu brouseni, zkraceni trasy z hutniho skigldujnaci¢asucekani na blistry, nebo
provad¢nim montaze a kontroly na jednom stanovisti.r€alizaci tchto kroki bychom

proces zkratili 0 9%.
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3 ZAVER

Analyza materiadlového toku byla ob&gorovedena na cely vyrobni proces spobesti.
Detailrgji jsem se zabyvala materialovym tokem pro vyrol@&#-1:f. Za pomoci
nastroje Stihlé logistiky — Mapy hodnotového tokeem stanovila gibéZnou dobu
vyroby pro konkrétni dilec. Mapu hodnotového token zvolila kwli vycisleni zasob
v riznych fazich rozpracovanosti, respekt., mezi jddryobi vyrobnimi procesy. Tato
doba byla stanovena na 54,58dni, coZ je dadfeer niz produkt vznika.

Cilem prace bylo zkraceni §€zné doby vyroby, fedevSim diky provedené
optimalizaci zasob. Z tohotoidodu jsem se déle zatila na stav zasob jednicového
materialu, rozpracovanych vyrolk polotovati a hotovych vyrobk. Z provedené
studie vyplyva, Ze ne§iSi zasoby nalezneme v hutnim skladu, kde je ulq#éns
jednicovy material. Z hlediska finani stranky ma tento material sice nizsi nakladovou
hodnotu, nez bychom nasli jiz u hotovych vyrapkiesto je ale zbytmé mit v této
zasolks umrtvené nemalé fingni prostedky. Ri feSeni a navrhu mozného kroku, ktery
by nam pomohl zoptimalizovat skladové zasoby jeaéto materialu
m7273110000040 a m7321060000022 jsem vyuzila \Jlgstaktické zkuSenosti a
navrhy od dodavatél Nejoptimal&jsi variantou se stav&izeni konsignéniho skladu
piimo ve vlastnim skladu. Diky stanovené minimalmaximalni hranici bychom #h
pottebny material ihned k dispozici. N&gi vyhodou je peneseni financovani zasob
na dodavatele do okamziku zpracovani. Dale bycharhlinmajit grinosy v usporach
nakladi na dopravu nebo zjednoduSeni administrativniicinosti a sledovatelnosti
skladovych zasob.

Ostatni skladové zasoby na Urovni rozpracovanéayyeohotovych vyrobk odpovidaji
11% PDV. Tento pogr poukazuje na po#émné dobrou péchodnost zasob skrz
logisticky fettzec. MiZzeme konstatovat, Ze nedochazi ke hramadzasob
rozpracovanosti. Hodnota zasob hotovych vyfojgkna Urovni jednoho dne. Otazkou
se stava, zda takto mala zasoba dokaze flekibiepokojit gipadné navyseni
odvolavek zékaznika.

DalSi oblasti, ve které bychom hledali a do jistéynmasili ispory je proces brouseni.
Tento proces jsem definovala jako proces8dgvajici hodnotu. Vipact jeho
vypuseni, bychom uSéili stanovenycas pro tuto operaci a hlavmaklady, které nam

vstupuji do kalkulace vyrolik Vysledkem by byla vylepSena rentabilita konkrétni
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dilce. Rednttem mého sledovani se stala taktéZz doprava. @heentransport it
poétem zastaventasem, délkou trasy apod. Oséljgem pro zobrazeni dopravy uvnit
organizace pouzila Spagetovy diagram. Ten zniéger délku trasy, kterou urazi
vyrakeny dilec od naskladmi do hutniho skladu po expedici. Vzhledem
k zamySlenému &hovani hutniho skladu do hlavni vyrobni haly, senrtato délka
zkréti @iblizng 320,40 met. Usporou bude nejeras straveny i manipulaci, ale také
nizsi spateba pohonnych hmot vysokozdvizného voziRlytvani, které bylo odhaleno
pii sledovani trasy materialu je dobekani na blistry, do kterych je vyrobek ukladan.
Tento problém by pomohl vgsSit bul’ ¢asgjSi svoz nebo navysSeni ga konkrétnich
blistri. Také rozvrZzeni a odthi prostoru kontroly od montazni linky z hledis&asu
manipulace neprospiva. Pokud bychom tyto operaeénsiili na jedno stanovist
zkratili bychoméas na pepravu dilé mezi €mito dwma operacemiifblizné o 80%.
Posledni, na co jsem se v praci 2#ta je informani tok. Jak jiz byla‘e¢eno v Gvodni
¢asti, informa&ni tok je od materidlového toku nedatitblny. Pracujeme a Zijeme v
doke, ve které jsou informace tim nejc&jsim. Zasadni tedy je, dle zaKofogistiky,
mit informace v pdebném mnozstvi a kvalitve spravnytas a na spravném migak,
abychom za fimérenych naklatl mohli uspokojit naSe zakazniky. Jako nedostatek,
ktery se mi v této oblasti jevi, jeggdavani informaci a komunikace.Wob zjifovani
informaci z fiznych prame, které nejsou sa@asti oficialniho 1S, nasdcuje poteke
dokonalejsiho systému. Bez informaci nelight, planovat, vyraét, zasobovat a tudiz
ani uspokojovat zakazniky.

Vysledkem studie #ta byt provedena analyza materialového toku, zkrapeibézné
doby vyroby a optimalizace zasob. Dle mého nazoyl dtanoveny cil spkn.

V konené fazi realizacéeSeni jsem dokazala zkratit PDV o celych 75%. Vgidas
by byl disledkem vypu&hi procesu brouSenifgmistnim skladu, odstramim ¢ekani

na blistry a slotenim pracovi& montaze a kontroly o 9% kratsi.
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Seznam zKkratek

PPAD — Production Part Approval Process
VDA — Verband der Automobilindustrie
TPV — technicka fiprava vyroby

IS — inform&ni systém

PDV - pibéZna doba vyroby

MJ — merna jednotka

Nmin — normominuty

SPC — Statistic Process Control

ppm — parts per milion

Cm — ukazatel zjsobilosti z@izeni

Cmk — ukazatel vyuziti Zisobilosti zéizeni
Cp — ukazatel zZisobilosti procesu

Cpk — ukazatel vyuziti Zfsobilosti procesu
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Priloha 3.
Atest 3.1

——metaltec

7542 | ¥E2 RG0S 50 § a5
Attest-Nr. 72148
Lieferschein: 320692,01,01
Datum 27.10.2011
Lieferdatum 24,10.2011
Kunden-Nr. 16013
Kunden-Aufirag Mail Herr V. Pribyl vom 22.07 2011 - 10°000 kg
gemdss unserem Angebot vom 14,0711
WRefarenz MR
Liglerung DAP, per LKW, frei Haus, unverzoll
Zahlung 30 Tage netto
ProduktBezeichnung
Our products supply is free of radloactive contamination
W-Nr. / Bez. 1.0718 F 11SMnPb30K+G -~
Ausfiihmng + G kallgezogen
beidsaitig angelast
Stabe Lange: 3000.0 mm Toleranz: + 50,0/ - 0,0 mm
Tol. | Spez. he
Querschnilt rund
Abmassung 10,000 mm
Priifzeugnis nagh EN10204/3.1
Schmelze ME11051110
ch ik Pt E cry Hi% vy
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09,0000 a0, 0040 0, 0000 o, 0000
o, pooo 9,0000  0,0000 0.0000

a,000d 0, DG o, 8000 o, 0000
0,0000  0,0000  O0,0000 O, 0000
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i Min. 0,00 ] 0 LY a Q 0, 0g
Ist-Wert 429,70 o =} [} L] o 2,48 -
End. Masx, 0,00 0 o s [ i o, 00
W-HE, Max S50, 00 ] ] @ 0 0 &, 00
Menge 10017 kg
Melaltec AG
Q5-Leitung Imad Hussain M, Sc. Dipl. Engineer UniHTL
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Piiloha 4.

Ikony vyuZivané v mag hodnotového toku

Vyberte obrazec a

zadejte text. Pomoci

Zlutého Gchytu Ize

upravit radkovani.

Zakaznik/
dodavatel

, ——FIFO—»
Zasoba —_—

Nakladni ®

pfeprava

Sipka
pfepravy

Sipka
dodani

Proces

Tabulka dat

Impuls Kaizen

Pas FIFO

Elektronicka
informace

Rizeni
vyroby



