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Abstrakt

Tato bakalatska prace se zabyva studii pribéhu zakazky podnikem, konkrétné ve firmé
ITAB Shop Concept CZ, a.s. Teoreticka ¢ast obsahuje hlavni vychodiska z okruhu
fizeni vyroby, kvality, vyrobniho procesu a logistiky. Analyticka ¢ast popisuje firmu
jako takovou, analyzuje soucasny stav priabéhu zakazek této firmy a obsahuje informace
o firm¢ B&Q a jeho projektu pro ITAB Shop Concept CZ, a.s. V navrhové c&asti je

zpracovan vlastni navrh na optimalizaci prabehu konkrétni zakazky.

Abstract

This thesis looks into study of order processing in company, specifically in ITAB Shop
Concept CZ, a.s. The theoretical part includes main basis from sector of production
management, quality and logistics. The analytical part describes company as a whole,
analyzes current state of order processing in this company and includes information
about B&Q company and it’s project for ITAB Shop Concept CZ, a.s. In the pactical

part of the project there is made own proposal to optimalize process of particular order.
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Uvod

Jako téma této bakalaiské prace jsem si zvolil Studie priabéhu zakazky firmou.
Toto téma budu zpracovavat ve spolupraci s firmou ITAB Shop Concept CZ, a.s. sidlici
v Boskovicich.

V teoretické ¢asti se vam pokusim nastinit teoretickd vychodiska mé prace, jako je
logistika, fizeni vyroby, kvality a obchodu, které mi pomohou k dosazeni cilti této
prace.

V analytické ¢asti budu vychazet zejména z vlastnich zkuSenosti, informaci
a materiald, které mi firma poskytla. Zaméfim se na charakteristiku a popis firmy,
vyhodnoceni soucasného stavu pribéhu vyrobni zakazky této firmy od jejiho zadani po
samotnou expedici, vcéetné¢ popisu jednotlivych vyrobnich tusekii. Poté provedu
vyhodnoceni prib¢hu konkrétni zakazky firmou tykajici se realizace projektu
pokladnich boxti pro firmu B&Q.

V navrhové ¢asti zpracuji a vyhodnotim navrhy pro ITAB Shop Concept CZ, a.s.,
kde jsem v pribéhu tohoto projektu spolupracoval na optimalizaci zakazek vedouci ke
zvySeni efektivity vlastni vyroby a logistiky. StéZejni Césti této prace jsou vysledky
téchto opatieni a navrht, které jsou zhodnoceny a vycisleny.

Hlavnim zdrojem informaci pro zpracovani téchto navrhti byly osobni konzultace
se zastupci jednotlivych usekii ve firmé a interni dokumenty firmy, které mi byly

poskytnuty.
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1  Cile, metody, problém

Cilem této prace je navrhnout optimalizaci prubéhu vybrané zakazky firmou
a interni logistiku firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Hlavni metodou, ktera byla pouzita k dosazeni cilli, je analyza procesu firmy.
Touto metodou ziskame informace, které nam podrobné&ji popisi soucasny stav pribéhu
zakazky firmou mezi jednotlivymi stfedisky a jejich vztahy mezi sebou.

Na zaklad¢ analyzy pozadavkil zdkaznika a technickych a technologickych
moznosti firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s. pfipravit optimalizaci pribéhu zakazky s

cilem zvysit efektivitu vyroby a optimalizaci internich procesu.
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2 Teoreticka ¢ast

2.1 Logistika

,,Proces planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani
zbozi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby, jehoz cilem je

uspokojit pozadavky zakazniku. ** (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 3)

Podle Lamberta, Stocka a Ellramové (2005) vyroba ovlivituje logisticky proces ve

dvou zékladnich smérech:

1. Vyrobni ¢innost uréuje mnozstvi a typ hotovych vyrobki, které vyrabéji.

2. Vyroba bezprostiedné¢ urcuje, jaka je spotfeba surovin, soucastek a dild,

pouzivanych ve vyrobnim procesu. (Lambert, Stock, Ellram, 2005)

vyjadieno dynamické propojeni spotiebitelského trhu s trhy surovin, materiala a dila ve
hmotné a nehmotné podob¢, které ucelné vychazi od poptavky konecného zakaznika.
(Pernica, 2001)

- Hmotna stranka logistického retézce:
Je soustfedénd na piremistovani véci schopné uspokojit (nebo podmiiujici uspokojeni)
danou potifebu konecného zakaznika. Jde pfedevsim o hotové vyrobky, dily, polotovary
nebo material.

- Nehmotna stranka logistického Fetézce:
Ma za kol shromazd’ovat, ukladat nebo piedavat informace, které slouzi k tomu, aby se
pfemisténi uvedenych véci nebo osob uskutecnilo. Dalsi ulohu, kterou tato stranka
zastava, je premistovani penéz, aby zajistili likviditu vSech ekonomickych subjekti.

- Pasivni prvky logistiky
Do pasivnich prvki patii véci, které probihaji logistickym fetézcem - suroviny,
material, dily, polotovary a dokoncend vyroba. Dale sem patii obaly a piepravni
prostiedky podminujici pohyb vlastnich vyrobki, dili, materidlu nebo surovin. Odpad
vznikajici pfi vyrob&, distribuci nebo spotiebé vyrobkl. A informace, které

zprostiedkovavaji pohyb surovin, materialu, polotovarii nebo hotovych vyrobkt.
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- Aktivni prvky logistiky
Mezi aktivni prvky fadime prostfedky, které realizuji tok pasivnich prvkl v logistickém
fetézci naptiklad baleni, piepravy, nakladky, vykladky, skladovani, sledovani, sbér nebo
zpracovani. Jinymi slovy to jsou technické prostfedky a zafizeni pro manipulaci,
ptepravu, skladovani, baleni, fixaci a operace S informacemi. Dle Pernici se daji
povazovat za aktivni prvky i sami fidici pracovnici, tudiz lidska slozka.
- Materialovy tok
Materidlovy tok jako pojem, mizeme chapat jako pohyb materialu ve vyrobnim procesu
tak, aby byl v daném okamziku na daném mist¢ a v daném mnozstvi. Jednicové naklady
na materialovy tok jsou ovlivnény riznymi veli¢inami:
o Povaha materidlu — homogenni material ma nizsi jednicové naklady nez
heterogenni material (jiné rozméry nebo vlastnosti),
o MnoZstvi materidlu — ¢im je mnozstvi manipulovaného materialu vétsi,
naopak zvétsuje naklady),
o Cesta — velkd vzdalenost, clenita trasa nebo Spatny fyzicky stav
zpusobuje rast jednicovych naklada,
o Rizeni toku — je zavislé na organizaci fizeni materialového toku, ¢im je
kvalitnéj$i, tim 1ze dosahnout nizsich jednicovych naklada,
o Cas — nepravidelnost toku, specialni pozadavky toku a naroky na
rychlej$i manipulaci maji za nasledek zvySeni jednicovych néklada.
(Pernica, 2001)

2.1.1 Zasobni a nakupni logistika

Zasoby jsou pro firmu jednou z nejvétSich investici. Jako zasobami podniku
muzeme chapat hmotné i nehmotné statky a sluzby. V ptipadé této bakalaiské prace je
vSak potieba zaméfit se na materidl ur€eny pro vyrobu, polotovary nebo jiz hotové
vyrobky, které podnik uskladiiuje za ucelem pozdéjsiho vyuziti nebo prodeje.
Skladovani zasob ma pro podnik spoustu vyhod. Podnik napiiklad mlze pruznéji
reagovat na vykyvy nabidek a poptavek, stejné¢ tak muze reagovat 1 na piipadné
prodlevy v dodavce surovin pro vyrobu, tudiz nedojde k pteruseni vyroby. Na druhou
stranu neni pro podnik tolik vyhodné dlouhodobé skladovani materiald nebo vyrobk,

protoze s udrzovanim zéasob na sklad¢ jsou spojeny naklady pro podnik.
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K hlavnim tkolim zasobovani patii podle Schulteho tkoly orientované na trh
a spojené s uzaviranim smluv (nakupni tsek) a tkoly spojené s toky materialti a zbozi
ve firmé.

Nakupni usek zajistuje vybér dodavatelii podle prizkumu trhu nebo ptes tendry,
kteti budou dodavat potfebny material. Dale k ukolim nakupniho tseku patii také
otevirani a uzavirani smluv, cenova a hodnotova analyza (snizovani nakupnich nakladl)
a v neposledni tad¢ také sprava nakupu, ktera zahrnuje vyifizovani objednavek
a provadéni standardnich poptavek. (Schulte, 1994)

Dle Lukoszové (2004), muizeme funkce ndkupu definovat, jako analyzu
potencidlnich disponibilnich zdroji a predpokladané budouci spotieby materialu.
Dulezité je uzavirat smlouvy v ekonomicky efektivnich dodavkach nakupovanych
polozek a regulovat stav zasob, aby nedochazelo napftiklad k zbytecnému zapliovani
skladii. K tomu se vaze zabezpeceni efektivniho fungovani skladového hospodaistvi,
dopravy a manipula¢nich procesii. Mezi dalsi funkce nakupu patii vytvafeni a inovovani
odpovidajiciho informaéniho systému, zabezpeCeni personalniho, organizaéniho,
metodického a technického rozvoje fidicich a hmotnych procesti a servisni ptipravu.
(Lukoszova, 2004)

Nékupni strategie je rozdélena na Ctyfi Casti prizkumna, analytickd, predikéni
a projek¢ni. Soucésti procesu ndkupu tvoii materidlova strategie, informacéni systémy,
dodavatelsko-odbératelské vztahy a fizeni zasob. Pfed zahajenim nakupniho procesu
musi management podniku rozhodnout, zdali zajisti materidl vlastni vyrobou nebo
nakupem od dodavatele. S ¢imz je spjato urCeni spotieby, doprava nakupovaného
materialu, pfijem a skladovani.

Proces nakupu zacind hleddnim dodavatele, zhodnocovani nabidek, vybér
vhodného dodavatele, ktery se posuzuje podle jednotlivych kritérii, ktery si podnik sam
zvoli. Vysledkem tohoto vybéru je rozdéleni dodavateli na hlavni, sekundarni
a vedlejsi. Poté je vystavena objednavka a na zavér zhodnoceni ndkupu, kde hodnotime

vykon dodavatele. (Lukoszova, 2004; Tomek, G., Tomek, J., 1996)

2.1.2 Vyrobni logistika

Planovéani, fizeni vyroby a podnikové vyrobni planovéani, toto vSe 1 se
skladovanim a dopravou fadi pod vyrobni logistiku. Mlze se jednat jak o kratkodoby,
tak v jistych ptipadech i 0 dlouhodoby plan a fizeni.
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Vyrobni logistiku lze definovat, jako optimalizace pribéhu vyrobniho procesu
z hlediska:

stanoveni optimalni vyrobni a materialového toku.

- zabezpeceni vhodné pracovni podminky pro pracovniky.

- urceni optimalni vytiZzeni ploch a prostort.

- dosazeni vysoké pruznosti pfi vyuziti budov, staveb a jinych zatizeni.
(Schulte, 1994)

2.1.3 Distribuéni logistika

Distribuc¢ni logistika ma za ukol fidit veskeré skladové a dopravni pohyby zbozi
k odbérateli a s tim spojené informacni, fidici a kontrolni tikony. (Shulte, 1994)

,, Cilem je zde dat k dispozici spravné zbozi ve spravné dobé na spravné misto ve
spravném mnozstvi a kvalité a soucasné vytvorit optimdlni pomér mezi urcitym
souborem dodacich sluzeb, které je schopen podnik poskytovat, nebo je zdkaznikem
pozadovan, a vznikajicimi ndklady. “(Shulte, 1994, s. 211)

Vertikalni struktura distribuce zboZzi:

e Provozni sklady jsou sklady pro hotové vyrobky. Obsahuje vyrobky vyrabéné
na mist¢ a jsou uréeny pro kratkodobé skladovani.

e Centralni sklady jsou sklady nadfazené provoznim skladim. Obsahuji
kompletni rozsah sortimentu podniku.

e Regionalni sklady obsahuji pohotovostni zdsoby pro vyrobu na odbytovém trhu
Vv urcité oblasti. Obsahuji jen ¢ast vSech zasob.

e Expedi¢ni sklady maji za kol délit sortiment na dil¢i jednotky objednané

Sv v

hierarchie. (Shulte, 1994)

Existuje také horizontalni struktura distribuce zboZi, ktera definuje pocet
skladt ptipadajicich na jeden skladovy stupeni, na volbu jejich stanoviste, resp. Prifazeni
skladt k jejich odbytovym oblastem (house-location problem). Urcujicimi faktory pro
tyto otazky je okruh odbératelli neboli odbératelskd zakladna, mnozstvim a velikosti

objednavek, stim souvisejici chovani zadkaznika, mapa rozmisténi vyrobnich pozic
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a nakonec naklady na skladovéani a dopravu mezi jednotlivymi vyrobnimi pozicemi a
sklady. (Shulte, 1994)
Do distribucni logistiky patfi razné logistické technologie, které jsou pouzivané
V podnicich za ucelem fizeni vstupni ¢asti dodavatelskych fetézci. Mezi ty klicové patii
Just-In-Time (JIT), Just-In-Case (JIC), systémy rychlé odezvy (QR), systémy efektivni
reakce zakaznika (ECR) a elektronicka vyména dat (EDI). Tyto technologie se v praxi
zpravidla pouzivaji dohromady a funguji provazanég, nikoliv jednotlivé a zvlast.
Just-In-Time je ta nejznaméjsi a nejrozsifené;si logisticka technologie z nich. Jeji
aplikovatelnost se vdze na vyrobni logistiku, zdsobovaci logistiku a distribu¢ni
logistiku. Spravna a Siroka implementace této metody, ma velky vliv na zvyseni
konkurenceschopnost celého dodavatelského ftetézce diky zvySeni jeho pruznosti,
efektivity a kvality.
Tato technologie spoc¢iva v dodavani materidlu do vyroby nebo hotovych vyrobku
v piesn¢ dohodnutych terminech podle potieby odbératele (,,pravé v Cas®). Zpravidla
tyto dodavky probihaji ¢asto (jedno nebo vickrat denné), v malych mnozstvich a ptfesné
v okamziku potteby odbératele.
Cilem zavedeni této metody je:
e Drastické snizeni nebo eliminace skladovych zasob a zasob v meziskladech.
e Snizeni hodnoty ob&ézného majetku.
e Zkraceni prubézného ¢asu u jednotlivych procesu.
e Okamzitd reakce na pozadavky zdékaznika, tedy odbératele — zlepSeni

dodavatelské spolehlivosti. (Lukoszova a kolektiv, 2012)

2.2 Rizeni vyroby a vyrobni proces

Cilem vyroby je vytvafeni materialnich i nematerialnich statkd, které odpovidaji
trzni poptavce. Jinymi slovy muzeme produkci zbozi nazvat vystup (output). Tento
vystup vznika tim, Ze material pro vyrobu neboli vstupni faktory (input) jsou
transformovany (vyrobni proces). K realizaci pfemény vstupniho materidlu na konecny
produkt je zapotiebi lidské pracovni sily a podnikovych prostiedkli (néstroje, stroje,

ptipravky, vypocetni technika, a jiné). (Tomek, Vavrova, 2000)
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Vstupy do tohoto transformacéniho procesu mizeme rozdélit na:

1. Elementarni

e Potencidlni. Mezi potencialni faktory patii pracovni sila a vyrobni prostiedky.
(pouzitelné v delsim ¢asovém obdobi — sklady, dopravni prostfedky, budovy,
pozemkys,...).

e Spotiebni. Tyto faktory jsou pfi transformacnim procesu spotfebovavany. Patii
sem materidly tvorici ¢asti vyrobkl (podstatné i nepodstatné), rezijni materidly
a nakoupené polozky, které tvoti ¢ast vyrabéného produktu.

2. Dispozitivni

e management vyroby (slozky a nastroje)

(Tomek, Vavrova, 2014)

Funkci fizeni vyroby je optimalizace pribéhu vyroby pii hospodarném vyuziti
vSech vstupii. Toto fizeni se sklada ze dvou oblasti: operativni pldnovani vyroby a fizeni
prabéhu vyroby.

Struktura produkéniho procesu je posuzovdna z mnoha hledisek, napiiklad
z technického hlediska, z hlediska vstupnich prvku, z hlediska charakteru vyroby nebo
Z hlediska plynulosti vyrobniho procesu. Jednim z hlavnich bodl této struktury je
opakovatelnost vyroby.

Opakovatelnost vyroby rozliSuje typ vyroby podle mnoZstvi a poctu druhl
produkovanych vyrobkl béhem urcitého obdobi. Mezi typy vyroby dle tohoto kritéria
patfi:

Kusova vyroba — tato vyroba je charakterizovana produkci velkého mnozstvi
riznych druh@ vyrobkii v malych poctech. Opakovatelnost je velmi nizkd nebo zZadna -
ptikladem kusové vyroby je podle Hefmana (2001) parni turbina nebo tlakova nadoba
jaderného reaktoru.

Sériova vyroba — je definovana produkce jednoho druhu vyrobku, kterda se
opakuje v tzv. sériich: naptiklad produkce pocitaci, telefontt nebo produkce v
automobilovém pramyslu. Vzhledem k velikosti poctu vyrobkt v sériich se rozliSuje
sériova vyroba na malosériovou, stfedné sériovou a velkosériovou.

Hromadna vyroba — znamend vyrdbét velké mnozstvi jednoho nebo malého

poctu diferencovanych vyrobki. Tento typ vyroby ma vysokou miru opakovatelnosti,
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kterd je relativné pravidelnd a ustdlend. Do této vyroby fadime napiiklad produkci

spojovaciho materialu, jako jsou matky nebo Srouby. (Hefman, 2001)

2.2.1 Urovné Fizeni vyroby

Rizeni vyroby méa za cil pfeménovat vstupy na vystupy, dale zabezpedeni
produkéniho procesu, coz znamena vyrobeni v dany termin, a aby byly efektivné
vyuzity vyrobni faktory. Rizeni vyroby se da rozélenit do tif hlavnich Grovni. Mezi tyto
urovng patii:

Strategicka — strategickym fizenim vyroby se v dne$ni dobé zabyva vrcholovy
management. Hlavnim ukolem tohoto vrcholového vedeni je stanoveni cilli v rdmci
dlouhého casového obdobi. Mezi tyto cile mizeme zatadit vybér produktt, kterym se
chce firma na trhu zabyvat, rozvoj novych vyrobnich technologii, vybérem trhu a jeho
segmentu, celkového rozvoje a stabilizace firmy. Samoziejmé tyto cile nelze stanovit
bez pouziti dalSich ekonomickych analyz (SWOT, marketingovy prazkum trhu,...).
Strategické fizeni podniku, tedy vytvari strategii spolecnosti, tvorbu cilii, planovani
a vytvareni zékladnich ptfedpokladl pro spravné fungovani firmy. Tyto strategie maji
dynamicky charakter, coz znamend, ze budou ménény v pribéhu produkcniho procesu
dle zmény situace na trhu.

Takticka — Taktické fizeni vyroby je konkrétni rozpracovani strategického fizeni
vyroby. Tato zalezitost se tyka stfedniho managementu. VétSinou oddéleni konstrukee,
zasobovani, personalistiky a technologie. Cilem je wurCit vyrobni program dle
strategickych cill. Jedna se o stanoveni organizace vlastni vyroby, vyrobkové politiky
dale vytyCeni materidlovych tokli a jako posledni konkrétni postup pii vytvoreni
konkuren¢nich vyhod. Tyto konkurenéni vyhody se skladdaji zvyhod vlivem
diversifikace, vlivem vysoké jakosti a vlivem nizkych nakladd.

Operativni — Operativni fizeni vyroby je nejnizsi uroven vyrobniho procesu. Jako
cil si klade konkretizaci strategického a taktického planu vlastni vyroby do provozu a
dilen. (Hefman, 2001)

Tento cil miizeme popsat jako optimalizaci pribehu vyrobniho procesu v Case,
prostoru a z vécné naplné. Z ¢asového hlediska se jedna o takt (rytmus), vyrobni
ptedstih a pribéznou dobu vyroby. Z vécného naplné je to vyrobni davka, normy zasob

rozpracované vyroby a jakostni tfidy. (Tomek, Vavrova, 2014)
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2.2.2 Rizeni zakazkové vyroby (make-to-order)
Zakazky jsou pro vyrobni firmu hlavnim zdrojem prostiedkli pro jeho existenci
a jeji potencialni riist. Aby mohla byt zakazka ptijata, musi byt ovéfen soucasny stav
e Materialové zasoby, ktera je k dispozici,
e Vyrobnich prostiedki,
e Nastroji a pripravkl potfebné k vyrobé,
e Pokud néceho nebude dostatek, zakazka je neproveditelna.
(Pernica, 2001)

Tato vyroba je fizena podle individualnich objednavek zakaznikt. Pfi této vyrobé
je nutno se maximaln¢ prizplisobit vlastnostem a dodacich termini vyrobkd dle
pozadavkl zékaznika. Tato vyroba vyzaduje zpravidla delsi ¢as a je drazsi nez vyroba
na sklad. AvSak vyhodou jsou mimo jiné sniZené néklady na skladovani. Pozadavkem
pro toto fizeni je dostate¢né mnozstvi zakézek a pravidelné a pfesné zdsobovani.

Obdobou zakazkové vyroby je montaz na objednavku (make-to-assemble), ktera
vychézi z individualnich pozadavki zédkaznika. Jedna se o koncept vyuzivany vétSinou

V stavebnictvi, vyrobé nabytku a automobilovém primyslu. (Keikovsky, 2009)

2.2.3 Technologicka priprava vyroby

,, Technologicka priprava vyroby vytvari na zakladé upravené konstrukcni
dokumentace koncepci technologického projektu. Pocita s planovanym vyrobnim
mnozstvim a s vypoctenymi optimalnimi naklady na vyrobni techniku *

(Kavan, 2002, s. 141)

Jinymi slovy mizeme koncepci technologického projektu chapat, jako stanoveni
zpiisobu, ktery ur¢i provedeni jednotlivych operaci, béhem nichZz se méni tvar nebo
latkova struktura materialii nez se transformuje na konec¢ny produkt. Vystupem této
technologické ptipravy vyroby jsou normy. Jsou to technologické postupy, které urcuji
posloupnost operaci, vyrobnich strojii a zafizeni, na kterych bude probihat vyroba. Jsou
V ni nejen zahrnuty nastroje, ptipravky, méfidla a kontrolni mista, ale také se pocita se
zajiSténim bezpecnosti, hygieny nebo jak Hefman (2001) uvadi, také kultury prace.

Do téchto norem se uvadéji také doporucené normy spotieby materialu a

normy spotieby ¢asu. (Hefman, 2001)
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Podle Kavana (2002) jsou pro technologickou pfipravu vyroby potiebné
nasledujici dokumenty:
a) Technologické postupy,
b) Technologicko-hospodaiské normy spotieby materialu,
e Urcuji nejvyssi piipustné mnozstvi materidlu potfebné pro vyrobu jakéhokoli
vystupu vyroby (dily, polotovary, hotové vyrobkys,...).
e Vychazi z technologickych postupi.
c) Technologicky projekt,
e Urcuje potiebné vyrobni zatizeni a stanovuje vyrobni proces.
d) Technologické vykresy polotovart,
e) Vykresy specialniho nafadi atd.
Technologicka ptiprava vyroby vychazi z propoc¢tu pottebnych strojl, zatizeni a
délnikl, prostorového rozmisténi strojii a pracovist vcetné materidlovych zdroji a
skladovani. Taktéz je dilezitd casova sktruktura vyrobniho procesu. Velmi dulezity je

charakter vyroby a objem vyrobni ¢i dopravni davky. (Kavan, 2002)

2.3 Rizeni kvality

Kvalita se stard o to, aby byl zdkaznik spokojen s kone¢nym vyrobkem. Mizeme
ji rozdélit na technickou a relativni kvalitu.

Technicka kvalita — cilem je technickd specifikace vyrobku. Piedmétem je
kone¢ny vyrobek. Posuzovani je zde objektivni a zabyva se technickymi parametry,
méfeni, rozdéleni kusti na kusy vhodné a nevhodné. Ovlivituje vstupy, vyrobni postupy
a praci zamé&stnanci. Jeji fizeni se Casove rozliSuje na kratké az stfednédobé.

Relativni kvalita — Cilem je stupen plnéni zdkaznickych potieb. Pfedmétem je
komplexni vykon, ktery se sklada z vyrobki, vedlej$ich vykont pro zakaznika a faktorti
uziteCnosti. Posuzovani je zde subjektivni a zabyva se vztahy ke konkurenci, podle
potieb zakaznika a rozliSuje kusy na lepsi a hor$i. Ovliviiuje stanovenou strategii trhu a
vyrobku. Jeji fizeni se Casove rozliSuje na strednédobé az dlouhodobé.

Podle Tomka a Vévrové (2000) lze relativni kvalitu hodnotit v uz$im slova
smyslu podle poctu reklamaci a zmetkii, mnozstvim garancnich oprav, ndkladi na
opravy a na odstranovani zmetkll. Tohle hodnoceni poskytuje podniku vyzkum trhu.

(Tomek, Vavrova, 2000)
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Dulezitou roli v fizeni kvality hraje tzv. Total Quality Management (TQM), do
kterého patfi riizné modely uspeésnosti a také Pristup Six Sigma.

Ptistup Six Sigma definuje Veber a kol. (2006), jako strukturovanou metodologii,
ktera vychazi z presnych dat, smétujici k eliminovani vad, ztrat nebo problémi v kvalité
vyroby. Ke zlepSovani kvality na zékladé Six Sigma se vyuziva metodika DMAIC,
ktera tizce souvisi s obecnym piistupem zlepSovani PDCA. (Veber a kol, 2006)

DMAIC — Jedna se o anglickou zkratku cyklu zlepSovani vykonnosti procesu:

e D — Definovani. V této fazi je cil definovat proces, zakaznika a jeho pozadavky
a odhad ekonomickych ptinosi projektu.

e M — Méfeni. Tato faze mé&ii stavajici vykonost procesu. Do metod, které k tomu
pouziva, se fadi mimo jiné ISikawiv diagram oznacovan jako ,,rybi kost™ podle
sveé specifické struktury. Jedna se o graficky nastroj, ktery vyobrazuje logicky
usporddané udalosti, kter¢é méli vliv na jisty nasledek. Snazi se o nalezeni
optimalniho feseni problému, diky uréenym skute¢nym pti¢inam.

¢ A - Analyza. Hlavnim ukolem analyzy je najit zdroje nizké vykonnosti procesu.
Zde se pouziva naptiklad Paretiiv diagram. Tento diagram je pojmenovan po
sociologovi a ekonomovi Vilfredu Paretovi americkym odbornikem na jakost
JM. Juranem. Paretiv diagram je jeden z nejefektivnéjSich rozhodovacich
nastrojl, jehoz pravidlo zformuloval J.M. Juran, ze 80-95% problému s jakosti
je zptsobeno 5-20% pfi¢in. Tyto pfi¢iny byly nazvany jako ,,Zivotn¢ dileZita
menSina®, na které je potieba se dikladné zaméfit, zanalyzovat a poté
minimalizovat. Diagram ma podobu sloupcového grafu se sloupci sefazené od
nejvyssiho po nejnizsi zobrazujici Paretovo rozdéleni.

e | — ZlepSovani. Ve fazi zlepSovani nastava volba, kde se vybira a realizuje
zefektivnéni vykonosti procesu. Vyvojové diagramy, Paretiv diagram nebo
regulacni diagramy patii do metod, které se vyuzivaji v této fazi. Vyvojovy
diagram je nastroj popisu jakéhokoliv procesu. Ma jasné dany zacatek procesu
a konec procesu. Proces je vyjadien obrazci (operacni bloky) popisujici ¢innosti.
Podle Nenadala a kol. (2008) ma vyvojovy diagram 3 typy: linearni vyvojovy

diagram, vyvojovy diagram vstup/vystup a integrovany vyvojovy diagram.
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e C - Kontrola. Ukolem této faze je dohlizet, udrzovat a regulovat nové zavedeny
proces. V této fazi mizeme mimo Paretiv diagram nebo regulacni diagram
pouzit také bodovy diagram. Jde o grafické zobrazeni ndhodné zavislosti dvou
nahodné zvolenych proménnych. Ukolem tohoto diagramu je poskytnout
primarni informaci o zavislosti proménnych mezi sebou, jejim tvaru a mife
tésnosti.

Do sedmi zakladnich nastrojii fizeni jakosti, patii mimo bodovy, vyvojovy,
Paretiiv a ISikawlv diagram také napiiklad histogram nebo statisticka regulace
procesu.

Histogram je sloupcovy graf, ktery zndzoriiuje intervalové rozdéleni cetnosti.
Hlavnim tkolem histogramu je graficky zobrazit ¢etnost hodnot sledovaného znaku,
jako jsou naptiklad rozméry vyrobenych vyrobki, pocty vad nebo chemické slozeni
vyrobkl. Jedna se o v praxi nejpouzivangjsi statisticky nastroj, diky své jednoduchosti a
ptehlednosti. Podle tvaru sestrojeného histogramu dle naméfenych hodnot 1ze posoudit
vymezitelné pfi¢iny odchylek, naptiklad nespravné zaokrouhlovani hodnot, chyby pii
méfeni nebo piisobeni nahodnych vlivii. Histogram také umoziuje pocatecné odhadnout
zpusobilost procesu, za predpokladu zakresleni specifikaci jako jsou toleran¢ni meze a
stfed toleran¢niho pole.

Statisticka regulace procesu mé za ukol zlepSovat proces a udrzovat ho na
dlouhodobé¢ stabilni urovni diky v€asnému odhalovani odchylek v procesu. Toho je
docileno na zakladé pravidelné kontroly sledované vystupni veli¢iny, zdali splituje
pozadované normy. UmoZziuje operativni zasahy do procesu diky poskytnutym
informacim, aby se minimalizovalo mnozstvi produktii, které nespliuji poZadovanou
uroven kvality. Statisticka regulace procesu je relativné slozity nastroj pro fizeni jakosti,
protoze k docileni poZadovanych vysledkil je zapotiebi detailni analyza, diky které je
potieba pochopit, jak proces funguje, odhalit jeho nedostatky, pfi¢iny t€chto nedostatki,
jejich opakovatelnost a vliv v procesu. (Nenadal a kol.,2008)
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3 Analyticka c¢ast

3.1 ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Prace je zpracovana v uzké spolupraci s firmou ITAB Shop Concept CZ, as.
sidlici v Boskovicich na ulici Chrudichromska.

Firma ITAB je Svédska firma, ktera vznikla jiz v 60.tych letech a zabyvala se v
pocatcich vyrobou elektronickych komponenti pro automobilovy primysl, jako jsou
startéry automobilovych motort.

V roce 1998 vznikla samostatnd firma pod nazvem ITAB Shop Concept AB, ktera
se zam¢értila na vyvoj, vyrobu a dodavky vybaveni obchodt a supermarkett. V relativné
kratké dob¢ ziskala az 70% Skandinavského trhu a jiz od roku 2003 zacala expandovat
za hranice Svédska. Nejprve do zemi Beneluxu, dale Ceské republiky a dale.

V dnesni dobé, jak diky rychlé expanzi, tak také akvizicim dalSich firem ma firma
ITAB Shop Concept 31 poboéek ve vice jak 20 zemi, ne jen Evropy, ale také v Cing,
USA, Chile nebo Indii. V soucasné dobé ma firma celosvétové vice jak 2400
zaméstnancu s obratem vice jak 10 mld. K¢. V roce 2004 vstoupila firma ITAB i do
Ceské Republiky a v roce 2007 oteviela novy vyrobni zavod v CR. V soudasné dobé
firma ITAB Shop Concept CZ, a.s. zaméstnava vice nez 300 zaméstnanct s obratem
ptes 0,9 mld. K¢.

Obrazek 1: ITAB Shop Concept CZ, a.s.
(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)
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ITAB Shop Concept CZ, as. je obchodovana na OMX Nordic burze ve
Stockholmu.

Cilem obchodniho konceptu spole¢nosti, je nabidnout kompletni feSeni
obchodnich prostor, které je zalozené na dlouhodobé spolupraci s velkymi partnery se
zaméfenim na vyvoji novych konceptii diky vyvijenim novych technologii, k zajiSténi
vedouciho postaveni v tomto trznim segmentu.

(Prezentace firmy ITAB Shop Concept CZ, 2015)

3.1.1 Organizacni struktura ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Nize je jednoduSe naértnuta plochd organizacni struktura firmy ITAB Shop
Concept CZ, a.s.

V horni udrovni je pozice vykonného teditele, ktery jedna =za firmu
a zodpovida za chod firmy. Podava reporty v pravidelnych intervalech na meetinzich ve
Svédsku kde ma sidlo jejich matei'ska spoleénost ITAB Shop Concept.

Persondlni oddéleni zodpovida napiiklad za evidenci zaméstnanctli, ndbor novych
zaméstnancl, mzdové vymeéry nebo pojisténi zaméestnancti. Toto oddé€leni se zodpovida
pfimo vykonnému fediteli, se kterym uzce spolupracuji, stejné jako oddéleni kvality
(ORJ).

ORJ ma na starost fizeni kvality, kontrolu a fe$i veskeré reklamace tykajici se
kvality produkovanych vyrobki.

Odd¢leni konstrukce, logistiky, obchodu, servisu, vyroby, nakupu a financi spolu
uzce spolupracuji a vSechny jsou na sob¢ zavislé. Kazdé z téchto oddéleni ma dalsi

podslozky (viz. ptiloha €. 1), které se zodpovidaji vedoucimu daného odd¢leni.

Vykonny
reditel

Personalni

. HH Kvalita
oddéleni

Konstrukce Logistika Obchod Servis Vyroba Nakup Finance

Obrazek 2: Organizac¢ni struktura firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s.
(Upraveno dle: ITAB Shop Concept CZ, 2015b)
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Detailngj$i organizacni struktura firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s. je nacrtnuta

v priloze €. 1.

3.1.2 Komunika¢ni strategie uvnitr firmy

Pro komunikaci uvnitt firmy ITAB pouziva telefonni linku, ktera je na kazdém oddéleni
ve firm¢ a slouzi pro rychlé sdéleni méné dulezitych informaci. Dulezité zpravy a
informace se ve firm¢ se posilaji pomoci firemniho mailu. Tento mail ITAB také
pouziva ke komunikaci se svymi zédkazniky a dodavateli. Velkou vyhodou této formy
komunikace je Vv piehlednosti zprav (zékaznik/dodavatel, vnitropodnikové,
prectené/nepiectené zpravy), a také je mozné kdykoliv zpétné dohledat kdo a co napsal
nebo co tim myslel, zatimco u telefonni linky to neni mozné.

DalS$im dileZitym prvkem ve firmé je program Jeeves, ktery firma ITAB pouziva
ve vSech pobockéach ve svéteé. Jedna se o velky informacni systém, ktery obsahuje
veskeré informace napiiklad o majetku firmy, skladech, objednavkach, stavu vyrobki,
ceny nebo jejich mnozstvi. Jeeves také obsahuje sekci, ktera je sdilena pro vSechny

pobocky ITABu, kde se eviduji vSechny objednavky mezi sesterskymi firmami.

3.1.3 Informacni systém Jeeves

Jeeves Informacéni systém, obecné znamy jako Jeeves, je rychle
rostouci ERP (enterprise resource planning) systém vyvijeny ve Svédsku.

Zahajeni ¢innosti a pfedstaveni toho systému bylo v roce 1990 a od roku 1999 je
tato firma obchodovana na Svédské burze.

V soucasné dobé ma firma vice nez 30.000 uzivatelli ve vice nez 40 zemich.
Firma nabizi feSeni jak pro malé a stfedni firmy. Tento systém vyuZzivaji vSechny
pobocky firmy ITAB a je cilené upraven pro potieby firmy ITAB (customizing). Je to
systétm postaveny na zdkladé¢ systému windows a umoziuje uzivatelim velkou
flexibilitu vyuZiti.

V soucasné dobé firma ITAB pracuje na zprovoznéni plné integrovaného
systému, tzn. automatické tctovaci ,,pohyby* mezi vSemi stredisky firmy. V soucasné
dobé nefunguje spojeni mezi vykazovanim WIP (work in progress) rozpracovana
vyroba a Ucetnictvim v redlném Case a také odhlaSovanim materidlu z ukoncenych

operaci v redlném case. VSe se zpozdénim 24 hodin. Systém Jeeves umoziuje sledovani
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procesti a statistik v celé firmé a slouzi jako podplrny prostfedek pro vSechny procesy

ve firmé — obchod, nakup, konstrukce, vyroba, logistika, ekonomika...

(Necasova, 2015)
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Obrazek 3: Ukazka uzivatelského rozhrani informacniho systému Jeeves
(Zdroj: Jansson, 2008)
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3.1.4 Piehled SWOT analyzy firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Nasledujici SWOT analyzu pouziva firma ITAB Shop Concept CZ, a.s. ve své

prezentaci pro své zakazniky.

Silné stranky

Soucést silné nadnarodni spolecnosti
Zkusenost v oboru

Dobré technologicka vybavenost
Loajalni a zkuSeni zaméstnanci
Portfolio zdkaznikd — velké a silné
fetézce (nejveétsi ze zakaznikl je
pouze 15% obratu)

Flexibilita a efektivita

Slabé stranky

Vyssi provozni ndklady — nové
technologie a prostory
Nutnost udrzovat relativné vysoky

obrat firmy (break even point)

Nerovnomérnost ~ vyroby (mala
poptavka v zimnich a jarnich
mesicich — velky narGst obratu

V prub¢hu podzimu)

Prilezitosti

MozZnost riistu v regionu vychodni a
jizni Evropy
Vyuzivani zkuSenosti

firem ITAB

sesterskych

Snizovani ndkladd na diky nové

technologii

Hrozby

Vyvoj na Ruském trhu, kde je velky
potencial rozvoje

Riziko pronikani firem z
jihovychodni Asie a Ciny s vyrobky

s niz$i cenou

Tabulka 1: SWOT analyza firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s.
(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)
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3.2 Analyza soucasného stavu obecného prubéhu zakazky firmou

ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Dle dispozic obchodniho referenta, ktery projednal pozadavek zakaznika, dochazi
k analyze moznosti a nejvhodnéjsiho feseni, které by mélo spliiovat potieby zakaznika.
Toto probiha predevsim na oddéleni konstrukce a designu.

Po analyze stavajiciho stavu a dle moznosti jak technologickych, tak podle
nejnovejSich poznatka zejména s ohledem na efektivitu celkového procesu stanoveného
na zakladé analyzy ,,walk the store* se stanovuje analyza parametri jako je mnozstvi
zakaznik(, polozek které zakaznik prodava ve své obchodni jednotce a druhu zbozi. Dle
této analyzy se pfipravi navrh vybaveni a ,layout* prodejny. Poté je vypracovan navrh
vcetné ceny vybaveni a vlastniho provedeni.

Po projednéani navrhu se zdkaznikem je poté provedena analyza a vysledny navrh.
Pokud zakaznik schvali navrhované provedeni nebo za piedpokladu nékterych zmén je
pfipraveno vysledné feSeni a kalkulace vetné dodacich podminek, baleni a projektu
logistiky a instalace. Technické oddéleni poté zaSle zakaznikovi vysledné provedeni
a ve spolupraci s obchodnim oddélenim piipravi kone¢nou nabidku. Pokud je tato
nabidka schvalena, zakaznik posila objednavku zakazky nebo projektu.

Nasledné technické oddéleni zpracuje technickou a vyrobni dokumentaci, ktera
obsahuje jak specifikaci dilli, tak technologické postupy a tento projekt je predan na
materialové a vyrobni planovani. Zde se stanovi postup praci dle moznosti a dostupnosti
materidlovych polozek. DalSim krokem je zpracovani vyrobni zakazky, kterda je
rozpracovana na jednotliva vyrobni strediska.

Cely pracovni postup zpravidla zafina programovanim CNC strojd, jako jsou
lasery a vysekavaci stroje na vyrobu rozvinutych tvarti jednotlivych dild, tak aby doslo
Kk efektivnimu vyuziti materialu. Nasleduje plosné tvafeni téchto rozvinutych tvart
zejména na ohybacich CNC strojich, valcovacich linkach a lisech. Dale svafovani
podsestav jednotlivych dild vetné dild rotaéniho obrabéni, jako jsou napiiklad specialni
drzaky nebo podlozky pouzdra. Po svarovani dochazi k ptipravé téchto podsestav pro
povrchovou Upravu. Zde se jedna zejména o brouseni povrchu tak, aby vysledny
vyrobek splnoval 1 optické pozadavky. Povrchovd tuprava dili je feSena zejména

technologii praskového lakovani a v nékterych pfipadech také technologii
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elektrolytického zinkovani povrchu zejména z divodu lepSi korozivzdorné upravy
a technologickych pozadavki, jako je zvySeny pozadavek na tvrdost a odolnost
povrchu.

Po provedeni povrchové tupravy je spolecné s nakupovanymi polozkami, jako jsou
plastové dily, elektricka vybava (napf. motory nebo fidici elektronika) pfipravena na
vlastni vyslednou montaz. Vyslednda montaz vyrobkd je prakticky ptedposledni
technologickou operaci, ktera dava vyrobku celkovy ,,tvar” a po ukonceni této operace
je vyrobek plné funkéni, jsou zkontrolovany jeho funkce, prométreny parametry, je
provedena konecnd zkouska vcetné elektrické a mechanické bezpecnosti. Jsou
vystaveny zarucni listy, zpracovan navod k obsluze a je pfipraven zaru¢ni list. Po této
operaci montaze je vyrobek ve spolupraci s oddélenim expedice pfipraven na operaci
baleni a ptipravu k transportu k zakaznikovi. Tato operace probiha individudlné dle
moznosti dopravnich firem a také dle pozadavkt zakaznika a jeho technickych
moZnosti.

Oddéleni expedice piipravuje dodaci listy s popisem jednotlivych balicich
jednotek a zajiStuje nakladku vyrobkll. Po provedeni nakladky je odeslana kopie
dodaciho listu na oddé€leni obchodu, které zajiStuje vystaveni faktury a celnich
dokumentd. Tato procedura je feSena individualné dle dohodnutych podminek — zda je
soucasti dodavky také instalace nebo zda si zdkaznik provadi instalaci v rdmci jeho
organizace.

Na konec jsou potvrzeny zaruc¢ni listy K vyrobkim a piedana kompletni
dokumentace Kk vyrobkim, ktera vychazi jak z dohodnutych podminek, tak také dle
pozadavki danych zakonem napiiklad navod k obsluze.

Jako jednou z moznosti jsou také poprodejni sluzby jako je analyza efektivity
nového zafizeni nebo moznosti daliho zlepSovani vyrobki, véetné méfeni spokojenosti
zékaznika, ktera je provadéna formou konzultaci a nasledného postupu ,,walk the store®,
kde je zakaznikovi pfedstavena vysledna varianta véetné vysledného stavu.

(ITAB Shop Concept CZ, a.s., 2015b)

Tento obecny pribéh zpracovani zakazek ve firmé ITAB Shop Concept CZ, a.s.

probiha u vSech novych projekti a zakézek at’ uz se jedna o objednévku pokladnich

boxil, regalovych systémt nebo vstupnich systémd.
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EPC diagram - prabéh zakazky firmou

Obchodni a technické
oddéleni

Zakaznik

ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Neschvaleno

Obchodni a technicke
oddeéleni

Zékaznik

Technicke oddéleni

Oddéleni planovani

Vyrobni oddéleni

Oddéleni logistiky

Oddéleni expedice

Exiedovini

zakazky

0 %

Neschvaleno

Obrazek 4: EPC Diagram (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.1 Usek montaZe

Montaz se déli na:
- Montazni pracovisteé
o Pokladni boxy, Regaly + nestandardy
- Stolarna
o Pokladni boxy + nahradni dily, ptiprava pro kooperace
- Elektro

o Pokladni boxy, Led svétla + sety kamer

Pod pracovisté montaZe patii také stolarna, ktera chysta material pro kooperace
a vyrabi polozky zakazky. Ve vétSin¢ zakazek musi ukoncit polozky dfive, nez dojde
k samotnému zahajeni montaze.

Primérny pokladni box je slozen z cca 250 -300 dila a podsestav vyrabénych ve
vyrobé a cca 30 polozek nakupovanych. VSe vSak zalezi na velikosti pokladniho boxu.

Pokladni boxy jsou naro¢né na prostor a na zajiSténi vSech polozek, proto pred
samotnym zapocetim praci je nutné védet, jaké nasledné zakdzky musi byt ukonceny a
do jakého terminu. A také jak jsou zajisténé veskeré polozky, co se nevyrabi v Itabu.
Proto pfesouvani termini je nutné konzultovat s montazi a nakupem.

PferuSovani zapocatych praci at uz zdlvodu zmén v zadani obchodu,
nedodanych soucastek ¢i opozdéné kooperace piinaSi nepiiméfené prodlouzeni Casu
nutného pro montdz a tim 1 ztratu efektivity.

Pied zahajenim montaZe je nutné zajistit:

- Nalakované dily a podsestavy

- Nerezové dily + zinkované polozky

- Nakupované polozky

- Dily z kooperaci

- Palety pro prepravu (nestandardni rozmeéry)
- Elektro

Prostor pro montdz zabird nejmensi plochu, avSak z hlediska nakupovanych
polozek oproti vyrabénym polozkdm je rozmér 1:1 a vétSinou neni zadna casova

rezerva. Proto je velmi dilezité pii posouvani terminii dbat na terminy dodavek
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z kooperaci a nakupu. Pii nedodrZzovani terminll a pfesouvani, at’ smérem vzad nebo
vied, dochazi k problémtim s prostorem a skladovanim polotovart.

Pracovi$té elektro vétSinou pracuje s montazi na zakazce jako prvni a potiebuje
piesné informace o zakazce. Pro lepsi pfehlednost je dobré v Jeevesu pouzivat externi
text a to pro doplnéni informaci o téchto polozkach:

- Jaky druh zasuvek
- Stav pokladny pro expedici (slozeny, rozlozeny)
- Cisla svétel a jazyk podpisu pro stat

Materidl od dodavateli — standardni elektro se skladd z15-50 druhd

nakupovaného materialu v rizném poctu kust. Pokud jedna soucast neni skladem, neni

mozné zakazku dokoncit. (Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)

3.2.2 Stredisko CNC

Jeho hlavni ¢innosti je plosné tvareni plechu na CNC strojich. Vyrabi se zde
zakladni plechové¢ dily zejména na:
- Pokladni boxy
- Nestandardni i standardizované dily regélovych systému
- Specialni dily
Tato technologie je velmi vyhodnd pro mensi vyrobni série a specidlni, rychle se
ménici design vyrobkil z divodu jeji velké flexibility. (velmi kratké piipravné casy a
nizka naro¢nost na nastrojové vybaveni) Jednou z nevyhod jsou ponékud vétsi provozni
naklady a vysoka cena technologie. Obecné ho Ize rozdélit na:
Programovani CNC stroju
- Pfiprava programi a fezacich plani pro lasery a vysekavaci stroje.
Lasery
- Rezani plech laserovym paprskem — vyroba rozvinutych tvarti dilcti. Jedna se
pfedev§im 0 ocelovy, nerezovy a hlinikovy plech. Jako fezny plyn je pouZivan
predevsim dusik a v n¢kterych piipadech kyslik.
Vysekavaci stroje
- Vyroba rozvinutych tvarti dilci technologii Vvysekavani pomoci specidlnich

nastrojui. Opét se jedna predevsim o ocelovy, nerezovy a hlinikovy plech.
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Ohrarovaci lisy
- Tvarovani rozvinutych tvarG dilci do trojrozmérnych tvari. K tomuto se
pouzivaji specidlni nastroje. Jedna se z pravidla o prvni technologicky krok
vyroby. Jako podklady pro vyrobu slouzi technické vykresy dili ve formatu
*.dxf
Tvareni plechti na CNC strojich je jedna ze zakladnich technologii firmy.
(Jedlicka, 2014)

3.2.3 Svarovna a zamecnicka dilna
Pted zahajenim operace svafovani je nutné =zajistit kompletni sadu dild
jednotlivych sestav a podsestav zejména ze stfediska CNC a zadmecnické dilny.
Kompletni standardni pokladni box se skladd z cca 250-300 jednotlivych
plechovych a kovovych dila, které je v pievazné vétsin€ nutno svafit do jednotlivych
podsestav ur¢enych nasledné na povrchovou upravu a montaz. Z tohoto diivodu je velmi
dulezité ptiprava jednotlivych sad dilii pro tuto operaci.
svarovani také nasledna operace brouseni — pifiprava pted povrchovou upravou.
Rozdéleni tohoto stiediska je nésledujici:
Svarovna CO2
- Klasické svatfovani podsestav pokladnich boxi a regalovych systémi technologii
Co2.
Svarovna TIG
- Svafovani technologii TIG — zejména jemné nerezové dily, svafovani trubek a
profild.
Brouseni
- BrouSeni svafovanych podsestav pied povrchovou upravou.
Bodové svarovani
- Odporové svatovani zejména tenkych plechli do tloustky 1,5mm.
Zamecnicka dilna
- Vyroba rotacnich dild, fezani profile a tycového materialu, vrtani, apod.

(Jedligka, 2014)
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3.2.4 Lakovna - povrchova uprava

Ve firm¢ ITAB se provadi povrchova uprava vylucné technologii praskového
lakovani — systém “statika” Elektrostatické nanaSeni prasku na povrch kovovych dilcti.

Princip této technologie spocivd v nandSeni tenké vrstvy praskové barvy na
kovové dily takovym zplisobem, ze praskova barva je stlaCenym vzduchem hnana do
nanaseciho zafizeni, ve kterém je umisténa kladna elektroda. Prasek je timto “nabit”
kladnym elektrickym nabojem. Lakovany dilec je zavéSen na kovovém dopravniku, na
ktery je pfipojen zaporny elektricky néaboj. Elektrostatickou silou je takto prasSek
usazovan na povrchu lakovaného dilce. Ve vypalovaci peci je poté za teploty 180-200
stupiii celsia prasek roztaven a vznikne rovnomérny povrch o tloustce vétsinou kolem
70 mikrometra.

Technologicky Lakovna ve firmé ITAB disponuje dvéma lakovacimi linkami.
Jednou velkou linkou se dvéma paralelnimi dopravniky o celkové délce 500m a
kapacitou cca 6 milioni m? plochy roéné.

Druh4 lakovaci linka je mensi a slouzi ptfedev§im k lakovani menSich vyrobnich

Z divodu velké energetické narocnosti je nutné zajistit maximalni vyuziti této
technologie. Dilezité je pripravit dostatecné velké mnozstvi dilch na lakovani ve
stejném barevném odstinu aby se minimalizoval ¢as nastaveni a ¢isténi lakovaci linky.

(Blazek, 2014)

3.2.5 Expedice
Toto stiedisko jiz nepatii k vyrobnim stfediskiim, ale patii do oblasti logistiky.
Hlavni ¢innosti expedice:
- Baleni vyrobku
- Skladovéni hotovych vyrobki
- Zajistovani dopravy k cilovym zakaznikiim
Pokud se tyka vyrobkid, ve firmé ITAB je rozdéleno baleni a expedice dle
hlavnich druhti vyrobkii. Zejména pokladni boxy a regalové systémy. Kazdé z téchto
vyrobkl maji své specifika a dle nich se také rozlisuji druhy baleni a zptsob expedice.
Regalové systémy — velké mnozstvi malych dilti ve velkych objemech, vétSinou

baleny ve standardizovanych balicich jednotkach.
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Pokladni boxy — velké podsestavy nebo | kompletni sestavy vyrobki. Relativné
maly pocet v jedné zasilce. Jsou velmi nachylné k poskozeni a nelze pouzit
standardizovanych druhti balicich jednotek.

Ve tfirmé ITAB probiha denni expedice v objemu cca 18 kamionli o rozmérech

13,5x 2,4 x 2,4 m. (Necasova, 2015)

3.3 Projekt pro B&Q

Pro navrhovou ¢ast jsem si vybral projekt pro firmu B&Q, ktery realizuje ITAB
Shop Concept CZ ve spolupraci se svoji sesterskou firmou ITAB Shop Product UK
sidlici ve mésté Milton Keynes v Anglii. Tento projekt mé zaujal diky tomu, Ze se
jednald o zakdzku velkého poctu nestandardnich pokladnich boxt, tudiz se tomuto
projektu vénovala zvySend pozornost a s firmou ITAB Shop Product UK v Milton
Keynes mam dobry vztah, jelikoz jsem tam v minulosti né€kolikrat pracoval.

Firma B&Q je anglicky obchodni fetézec, diive znamy jako Block & Quayle ve
stylu hobby marketu (DIY), tak jako u nas znamy BAUHAUS nebo HORNBACH,
patfici do nadnarodniho holdingu Kingfisher. B&Q ma v soucasnosti 359 obchodnich
domt v Anglii, 40 v Cin& a 9 v Irsku.

Projekt pro tento obchodni fetézec se tykal komplexni obmény pokladnich boxi.
Do roku 2015 pouzival zafizeni, slouzici jako pokladni box ve stylu dievénych pultd a
byl velmi neefektivni. Z tohoto diivodu v roce 2014 firma ITAB nabidla vyvoj nového
pokladniho boxu, ktery by umoznil zvysit efektivitu prodeje a tim umoznit snizeni poctu
pokladnich boxli a vyuzit uvolnéné misto na prodejné pro instalaci dalSich prodejnich

regalil a zatizeni. (NeCasova, 2015)
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Obrazek 5: Obchod B&Q
(Zdroj: ESTATES GAZETTE, 2006)

Tento vyvoj probihal téméf cely rok 2014 spolecné s firmou B&Q a na zdklad¢
zkuSebni instalace a zhodnoceni efektivnosti bylo firmou B&Q rozhodnuto vyménit
Vv pritbéhu prvnich Sesti mésicii v roce 2015 vSechny stavajici pokladni boxy ve v§ech

jejich prodejnach timto novym typem. (Necasova, 2015)

Obrazek 6: Pokladni box BQ WRAP DOUBLE
(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)
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Tento pokladni box je slozeny ze dvou dil¢ich pokladnich boxi:
1) Levy pokladni box — BQ WRAP SIN. LH
2) Pravy pokladni box — BQ WRAP SIN. RH
V tomto projektu se jedna o vyménu cca 1.800 ks téchto pokladnich boxi, tedy
primérné 5 pokladnich boxi na jednu prodejnu. Z divodu lokalniho zastoupeni se cely
projekt realizuje nasledujicim zptasobem:
- Firma ITAB Shop Product UK je v pfimém kontaktu s firmou B&Q a zajistuje
piimou komunikaci, instalaci a logistiku.
- Firma ITAB Shop Concept CZ zajist'uje vlastni vyrobu zatizeni.
- B&Q objednava tyto pokladni boxy u firmy ITAB Shop Product UK a ta
nasledné u firmy ITAB Shop Concept CZ. (Necasova, 2015)
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4 Navrhova cast

4.1 Vlastni priibéh projektu:

1. Prvnim krokem musela byt vypracovana kompletni

- Technicko — vyrobni dokumentace (vyrobni vykresy),

- kusovnik (BOM),

- vyrobni kalkulace pro jednotliva pracoviste,

- zkuSebni prototyp (vyzkouseni funk¢nosti a sestavitelnosti pokladniho boxu).

2. Po konzultaci se zdkaznikem byl obdrzen terminovy plan instalaci na
jednotlivych prodejnach, na jehoz zékladé byly vypracovany harmonogramy
vyroby.

3. Jednotlivé vyrobni zakazky jsou nasledné realizovany na zékladé dil¢ich
objednévek od zadkaznika (B&Q a nasledné ITAB Shop Product UK).

- Zakaznicka objednavka obsahuje specifikaci pozadovanych vyrobku a dild,
jejich cenu, termin a zptisob dodani,

Na zaklad¢ této zdkaznické objednavky se v fidicim Systému Jeeves vypracovala
vyrobni objednavka, ve které jsou uvedeny vyrobni informace, tykajici se jednotlivych
pracovist suvedenim pozadovanych termini zahdjeni a ukonéeni vyroby vcetné
pozadovanych vyrobnich Casii (kalkulovanych). Tyto podklady byly vypracovany pro
jeden kus pokladniho boxu kazdého typu: Levy pokladni box, pravy pokladni box a tzv.
,,Double*.
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Vyrobni ¢asy BQ WRAP SIN. BQ WRAP SIN. BQ WRAP
jednotlivych LH (minut) RH (minut) DOUBLE (minut)
pracovnich skupin

CNC 139,8 139,8 279,9
Zamecnické prace 13,9 13,9 27,9

Svafovna 1149 1149 229,9

Lakovna 90,5 90,5 181,8

Montéaz 148,1 148,1 296,2

Baleni a expedice 45 45 90

Pocet hodin celkem | 9,2 9,2 18,4

Tabulka 2: Jednotkové vyrobni ¢asy jednotlivych typt pokladnich boxt

(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2014)

- Vprubéhu vyrobniho procesu byly po ukonceni

jednotlivé

,odhlasovany* v systému (Jeeves) a dily byly posilany na dal$i pracovisté,

- Poslednim pracovistém bylo baleni a expedice vyrobki,
- Po odhlaseni na tomto pracovisti doslo automaticky k naskladnéni téchto

vyrobkt do skladu hotové vyroby a nasledné bylo mozné provést vyskladnéni

vyrobkd, vystaveni dodaciho listu a faktury,

- Touto operaci byla zakazka ukonéena.

V prubé¢hu realizace tohoto projektu bylo realizovano celkem 35 dil¢ich vyrobnich

zakazek.

V prubéhu ptipravy a realizace jsme fesili zejména otazku optimalizace vyrobniho
toku, jelikoz se jedna o 7 000 typu vyrabénych dili o celkovém poctu 360 000 ks
a hmotnosti 90 tun kovového materialu, coz neni mozné zrealizovat vyrobou v prib&hu
jedné zakazky — zejména z kapacitnich a prostorovych diivodu.

Dal§im dilezitym aspektem jsou také dopravni naklady z Ceské Republiky do

logistického centra v Anglii — cca 1 900km.
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4.2 Navrhé. 1

Prvni navrh se tyka zvySeni vyrobni davky, tak aby se snizili pfipravné Casy na
pracovistich pfi vyrobé pokladnich boxt pro firmu B&Q. V ptivodnim navrhu firmy
ITAB Shop Concept CZ, a.s. bylo mozné dopravit 32 ks smontovanych pokladnich
boxil na jednom kamionu, Coz znamena dopravu 56 kamiont. Optimalni vyrobni davka
byla pfizpisobena mnozstvi, které je mozno nalozit na jeden kamion.

Pti realizacich zakézky na jednotlivych pracovistich jsme zjistili, ze ptipravny Cas
jednotlivych operaci v piepoctu na jeden vyrobeny kus Ize snizit pouze za predpokladu
vétsi vyrobni davky pro jednu vyrobni zakazku. Nové jsme tedy stanovili novou
vyrobni davku 64 ks, tedy takovou vyrobni davku, ktera je shodna s kapacitou dvou

kamiont a neomezi plynuly vyrobni tok.

Operace Piipravny cas
Laser 20 min
Ohybani 35 min
Svarovani 15 min
Brouseni 10 min
Lakovani 30 min
Montéz 45 min

Baleni 20 min
Expedice 15 min
Celkem 190 min

Tabulka 3: Ptipravné Casy pro jednu vyrobni zakazku na jednotlivé pracoviste

Z této tabulky jsme vypocitali ptipravny ¢as na jeden pokladni box pfi vyrobni
davce 32 kusi a vyrobni davce 64 kust. V tomto piipadé pripravny ¢as na jeden
vyrobeny pokladni box klesl o jednu polovinu:

190 min / 32 ks = 5,94 min
190 min/ 64 ks = 2,97 min
Po zhodnoceni vedoucimi pracovniky vyrobnich stiedisek se z hlediska vyrobnich

kapacit bylo stale mozné zajistit plynuly vyrobni tok.
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V piepoctu na celkové vyrabéné mnozstvi doslo k uspofe na ptipravnych ¢asech:
1 800 ks x 2,97min = 5 346 minut (89,1 pracovnich hodin).

Dle informaci, které mi firma poskytla je priamérna nakladova cena jedné
hodiny ve firm¢ ITAB na urovni 540 K¢&/hod. V této Castce jsou zahrnuty veSkeré
vyrobni naklady firmy pii bézném provozu, jako jsou napiiklad energie, rezijni
material, opravy, nastroje, 0dpisy, a také mzdové naklady. Podkladem pro kalkulaci byl
plan nékladi a vykonii pro rok 2015 dle ro¢niho planu, ktery se pfipravuje vzdy
v listopadu-prosinci.

Tyto kalkulace se kontroluji vzdy 2x ro¢né (prosinec a ¢erven, kdy se porovnavaji
skute¢né a planované naklady a vykony). Pokud neodpovida skuteCnost s planem,
probihd ptekalkulace a upravy nékladovych cen jednotlivych vyrobnich stfedisek a
nasledné také primérné nakladové ceny jedné hodiny. Celkova uspora je tedy:

89,1 prac. hodin x 540 K¢ =48 114 K¢

4.3 Navrh¢. 2

Jako dalsi krok bylo potfeba zvazit moznost lepSiho vyuziti v piipad¢ dopravy.
Pro tento krok jsme vysli z nové zvolené vyrobni davky 64 ks pokladnich boxd.

Ze skladovacich davodi bylo zapotiebi vymyslet zpasob, jak 64 ks téchto
rozlozenych pokladnich boxli naloZzime na tento kamion. Zajistit nalozeni tohoto
mnozstvi znamenalo naloZeni téchto vyrobku do ,,dvou pater — tak jako Londynsky
,double decker. Bylo toho docileno montazi ¢tyt kovovych nohou na rohy obou palet a
umisténi dvou opérnych ty¢i do stfedni Casti palety. Tyto kovové tyCe tvofili nosné
body pro druhou paletu (viz obrazek 7).

Na jednu pifepravni paletu jsme byli schopni nalozit 4 kusy pokladnich boxi v
,,rozloZeném stavu*.

Pokladni box byl rozdélen na 5 Casti:

- Dopravnik (obrazek 7)
- Balici ¢ast (obrazek 7)
- Kabina pokladniho boxu — dv¢ ¢asti (obrazek 7)
- PfisluSenstvi (obrazek 8)
Tyto jednotlivé €asti byly uspofadany do kartonovych obald a uloZeny a zajistény

na prepravni palety.
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Obrazek 7: Rozlozeny zabaleny pokladni box naloZeny ,,do dvou pater*

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Obrazek 8: Zabalené prislusenstvi (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V tomto piipadé doSlo ke sniZeni poctu kamiont. Pfi cené 54 000 K& za jeden
kamion (cenu udava transportni firma zajiStujici dopravu na misto) byly celkové
naklady na dopravu 56 kamionti 3 024 000 K¢. Novy navrh pocita se snizenim poctu
kamionti potiebnych k dopravé celkového vyrabéného mmnozstvi pokladnich boxu
z puvodnich 56 na 28 kamionti. Jedna se o celkovou usporu za dopravu 1 512 000 K¢.

Toto feseni predpokladd zvySené naroky na konecnou montdz pii instalaci
pokladen na supermarketech, ale po zméieni doby dodate¢né montaze se tato doba
instalace prodlouzila pouze na 20 minut na jedno pokladni misto.

Pti cené jedné hodiny servisniho tymu v Anglii, kterou nam urcila sesterské firma
ITAB Shop Product UK, ve vysi 810 K¢ (270 K¢&/ks), mizeme vypocitat celkové
naklady na dodate¢nou montaz pro cely projekt: 1800 ks x 270 K¢ = 486 000 K¢

Pfi tomto navrhu dochazi k absenci nékterych montaznich krokt ve firmé ITAB
Shop Concept CZ, a.s. Po zméfeni montazniho ¢asu, ktery se vynecha vzhledem
K novému navrhu, nam vyslo, ze se zkratil vyrobni ¢as na tomto stiedisku o 36 minut.
Celkovy ¢as pro vyrobu jednoho pokladniho boxu se snizil na 8,6 h.

Dochazi tedy k tspofe nakladi z hlediska vyrobnich ¢asi (opét jsme pocitali
S prumérnou nakladovou cenou jedné hodiny):

(1800 ks x 0,6 hod) x 540 K¢ = 583 200 K¢
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4.4 Ekonomické zhodnoceni navrhi

Prvni navrh se tykal navysSeni vyrobni davky tak, aby se snizil pfipravny ¢as na
jeden pokladni box a bylo mozné pokladni boxy nalozit do dvou kamionli. Snizenim
ptipravnych c¢asii jednotlivych stiedisek jsme dosahli tspory: 48 114 K¢.

Druhy navrh pocitéa se snizenim transportnich nakladi snizenim poc¢tu kamionti na
jednu vyrobni davku. Toho bylo docileno vynechanim nékterych montaznich krokt a
jedna vyrobni davka rozlozenych pokladnich boxt se podafilo nalozit na jeden kamion.
Bylo tedy docileno znatelné¢ vétsi Uspory snizenim vyrobniho casu na stfedisku
montaze: 583 200 K¢. Nejvice jsme ale uSetfili na transportnich nékladech diky snizeni
poc¢tu dodavek: 1 512 000 Ké&. Ackoliv tento navrh pocitd s dodate¢nymi naklady na
montdz u kone¢ného zdkaznika, které byly vycisleny na ¢astku: 486 000 K¢&, nedosahuji

tyto naklady ani na vysi Gspory sniZenim vyrobniho ¢asu na montaznim stiedisku.

Piehled vyslednych nakladi a aspor:

Uspora snizenim vyrobniho ¢asu 583 200 K¢
Uspora sniZenim piipravnych &ast 48 114 K¢&
Uspora dosazena optimalizaci dopravy 1512 000 K¢
Dodate¢né naklady na montaz v UK - 486 000 K¢

Celkové uspory 1657 314 K¢
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Ukazka smontovaného pokladniho boxu

Obrazek 9: Instalovany pokladni box na jedné z prodejen B&Q v Anglii
(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)
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Z.avér

Bakalaiska prace s ndzvem ,,pribéh zakdzky firmou™ se sklada ze tfi hlavnich
casti.

Prvni, teoreticka cast, obsahuje hlavni teoreticka vychodiska z okruhu fizeni
vyroby, vyrobniho procesu, fizeni kvality a logistiky. Druha, analyticka ¢ast, popisuje
firmu ITAB Shop Concept a analyzuje soucasny stav pritbéhu zakdzek véetné popisu
jednotlivych vyrobnich oddé€leni a stfedisek. Ve tfeti, navrhové Casti, je popsan priub¢h
konkrétni zakazky projektu pro firmu B&Q a byla vénovana navrhiim na jeji zlepSeni a
zefektivnéni vlastnich vyrobnich procesi a logistiky.

Hlavnim cilem bylo popsat priubéh zakdzky firmou ITAB Shop Concept CZ a
pokusit se navrhnout zlepSeni pribéhu konkrétni zakazky firmou.

Ve spolupraci s pracovniky ITAB Shop Concept CZ jsem mél moznost se aktivné
podilet na realizaci projektu dodavek pokladnich boxt pro firmu B&Q a aktivné se
podilet na pribéhu zakazek firmou, coz mé¢ umoznilo Iépe poznat cely proces.

V pribéhu mé prace na projektu bylo dosazeno zefektivnéni jak vyrobnich
procest, tak také logistiky vyrobka, které byli kvantifikovany v navrhové ¢asti préce.
Klicova byla analyza ptipravnych casti na jednotlivych vyrobnich stfediscich, se
kterymi firma ITAB Shop Concept CZ v soucasné dob¢ ve svych kalkulacich nepracuje.
Tato analyza byla zdkladem pro tvahu o sniZeni téchto neefektivnich nékladl a ndvrhu
navysSeni vyrobni davky, kterd se nasledné zrealizovala, a to vedlo také k navrhu feSeni

dopravy a logistiky, ktera je také velmi dtlezitou soucasti celé zakazky.
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Seznam zKkratek

Vyraz Zkratka Vyklad
Work in progress WIP Rozpracovana vyroba
Bill of materials BOM Kusovnik
Break even point Bod zvratu
Customizing Uprava vyrobku dle pfani zakaznika
Walk the store Analyza prodejniho procesu v obchodech
Layout Plan umisténi stroji, vyrobku, apod.
Tungsten Inert Gas TIG Technologie svafovani
Do It Yourself DIY Hobby market
Event-driven Process Chain EPC Diagram procesu fizeného udalostmi
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Piiloha 1: Organizadni struktura firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s.

Vykonny
reditel
Oddé&leni -
kvality Personalni
Y oddéleni
l | I I l |
Oddéleni Oddéleni Obchodni Servis Vyrobni Néakup Finan¢ni
konstrukce logistiky oddéleni oddéleni oddéleni
& Administrace 8 . z Z X¢ R L
Design Ltcrteh | | Obchodni Help desk | | Vyrobni Nakup¢i Ucetnictvi
; referenti plinovaé
zakazek
Kalkulace Expedice | | Administrace Vedouci | | Materialové n IT
zakazek stiedisek planovani
| | Vyrobni | | Projektovy
technologie manazer

(Upraveno dle: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)



Priloha 2: Organizacni struktura ITAB Group

§
i
i
i
i

GROUP MANAGEMENT
CEO, deputy CEO, CFO

EXECUTIVE COMMITTEE

Group Management, Sales Area Directors,

Director ITAB Operations

SCANDINAVIA
Jonkoping, Sweden
ITAB Shop Concept
Nassjo, Sweden
ITAB Shop Concept
Allerod, Denmark
ITAB Shop Concept
Oslo, Norway
ITAB Shop Concept
Lindco
KB-Design
Stadsbygd, Norway
ITAB Industrier

ITAB Shop Concept CZ

PRODUCTS

Jonkdping, Sweden

ITAB Shop Products

SCANFLOW

Jonkdping, Sweden

ITAB Scanflow

PHARMACY

Stockholm, Sweden

.. MAB Pharmacy Concept

ITAB Sintek

Sandefjord, Norway

ITAB Pharmacy Concept

UK &IRELAND

Hemel Hempstead, UK
ITAB Shop Concept UK
ITAB Shop Products
ITAB Interiors

Gravesend, UK

ITAB Shop Concept UK

GWS Shopfitting
Installations

BENELUX
Woudenberg, Holland
ITAB Shop Concept

Veenendaal, Hollland
ITAB Shop Concept

Antwerpen, Belgium
ITAB Belgium

CENTRAL EUROPE

Cologne, Germany
ITAB Germany

Niedergurig, Germany
ITAB Harr

Boscovice,
Czech Republic
ITAB Czech Republic

Warsaw, Poland
ITAB Polska

Budapest, Hungary
ITAB Hungary

NORTHEAST

Jarvenpaa, Finland
ITAB Shop Concept

Lahti, Finland
ITAB Pan-Oston

Tallin, Estonia
ITAB Sisustus

Riga, Latvia
ITAB Baltic

Viinius & Kaunas,
Lithuania
ITAB Novena

St. Petersburg,
Russia

ITAB Shop Concept
Russia

Kiev, Ukraine
ITAB Shop Concept
Ukraine

(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015a)




Priloha 3: Zakazkovy list pro 64 kusii pokladnich boxii pro firmu B&Q

Dm Zakazkovy list/ Order list 77

SHOP CONCEPT y ;.
Stranka / Page No. 1

Adresa dodani / Delivery address Zikaznik / Customer

ITAB Shop Products UK Ltd
CMB House

Sherbourne Driver

MK7 8BA Milton Keynes

Projekt / Project UK
005GBO0O0OCF
Vase objedndvka / Your Order Objednavka cislo Datum tisku / Print date Zdkaznické cislo / Customer No.
62738 49 733 2252015 12:53 11018
Ocnadeni zboX / Mark Datum objednani / Order Dare Datum expedice / Dispatch date VyFizuje / Our reference
30.3.2015 9.6.2015 Markéta Nedasova, DiS.
Poznamky: |
Nakup Konstrukce Planovéni Vyroba ‘
DATUM: } DATUM: [ DATUM: __'—I DATUM:
PODPIS: f PODPIS: | [PODPIS: | | PODPIS:
] Il
Polozka  Cislo vyrobku Popis Mnoistvi Datum expedice
Iltem Art. No. Description Quantity Dispatch date
10 N V-06-845-0-003 BQ WRAP DOUBLE 22 ks 9.6.2015
20 N V-06-845-0-001 BQ WRAP SIN. LH 10 ks 9.6.2015
30 N V-06-845-0-002 BQ WRAP SIN. RH 10 ks 9.6.2015
40 N V-06-845-1-115 SKLUZ DLOUHY - RH 28 ks 9.6.2015
50 N v-06-845-1-114 SKLUZ DLOUHY - LH 28 ks 9.6.2015
60 N V-06-845-1-110 SKLUZ KRATKY - LH 4 ks 9.6.2015
70 N V-06-845-1-111 SKLUZ KRATKY - RH 4 ks 9.6.2015
Country of origin:CZ
CTN: 84032080
Incoterms 2000:CPT Milton Keynes
POL
PRL
SPR
STJ
ZAD
© ITAB Shop Concept CZ, a.s. Crystal Report: q 162 Order_list.rpt

Created by: Mgr. Michal Némec (162mine)

(Zdroj: ITAB Shop Concept CZ, 2015c)



