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Uvod
V ramci této prace se budu vénovat teoretickému zakladu zaméteného na logistiku, konkrétné

na oblast zasob. Definuji druhy zasob a jejich fizeni. Dale se budu vénovat analyzam
uzivanym pro hodnoceni zasob a moznostem zasobovani vyroby.

V praktické c¢asti se zaméfim na aplikaci znalosti z teoretické Casti a provedu analyzu
soucasného stavu zasobovani ve firmé MD Elektronik spol. s.r.0. Dale se budu vénovat tvorbé
layoutu vyrobni haly, mapovani tokd a analyze zasob dle ABC a XYZ analyzy. Na zaklad¢
analyz doporu¢im zptsob zadsobovani vyroby vhodny pro danou kategorii materialu.
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1. Logistika

Logistika je védni obor zabyvajici se zejména tokem materidlu. V minulosti se uplatiiovala
pfedevsim v oblasti vojenstvi. V poloviné 20. stoleti si vyrobni podniky zacali uvédomovat
dulezitost logistickych zasad a zacali je uplatiiovat v oblasti fizeni zasob. Tento systém Fizeni
postupem cCasu doplnili o informacni systémy k fizeni zdsobovani a planovani vyroby. [1]

Soucasna podoba logistiky se zabyva zejména optimalizaci logistickych fetézct, pii kterych
se zaméfuje na sledovani a fizeni materialovych, ale také tokti informacnich a tokti obalt.
V poslednich letech zacind stoupat na vyznamu i ekologické kritérium v ramci fizeni
logistického fetézce.

V zéklad¢ miizeme logistiku d€lit v ramei logistického fetézce na 3 oblasti:

e Zasobovaci - zabyva zejména procesy probihajici mezi dodavatelem a vyrobcem,
soustfedi se na zptisoby a metody zédsobovani,

e Vyrobni - vénuje se toku materidlu ve vyrobnim procesu,

¢ Distribuéni - soustiedi se na toky hotovych vyrobki a jejich distribuci k zdkaznikovi.

Logisticky fetézec je klicovym pojmem logistiky a zahrnuje vSechny logistické procesy od
zajisténi materidlu, surovin az po dodani hotovych vyrobku k zdkaznikovi. Zahrnuje dvé
roviny, tok materialu a tok informaci.

Dodavatel Vstupni Vyroba Sklad Zakaznik
sklad expedice

Tok informaci

Obrézek 1 - 1 — Schéma logistického fetézce [1]
V ramci logistiky feSime toky materidlové, informacni, toky energii, obalt 1 odpadii.[1]

1.1.  Logistické ¢innosti

Jedna se o Cinnosti, které jsou nezbytné pro realizaci hladkého toku materidlu z mista vzniku
do mista spotieby a jsou soucasti obecného logistického procesu.

Hlavni logistické ¢innosti:

e Zdikaznicky servis
e Progndzovani ¢i planovani poptavky
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e Rizeni stavu zasob

e Logistickd komunikace

e Manipulace s materidlem

e Vyfizovani objednavek

e Baleni

e Podpora servisu a nahradni dily
e Stanoveni mista vyroby a skladovani
e Pofizovani/nakup

e Manipulace s vracenym zbozim
e Zpétna logistika

e Doprava a pieprava

e Skladovani [2]

Na obrazku ¢. 1 je znazornéno schéma popisujici vztahy mezi jednotlivymi logistickymi
¢innostmi z pohledu nakladt. Naklady na logistiku pfedstavuji ptiblizn¢ 11-15% HDP, proto
je tieba se na tyto vztahy zaméfit pokud chceme naklady na tyto ¢innosti efektivné snizovat.
Naklady na vyfizovani objednavek
a informacni systém
. Vyfizovani objednavek

Logistickd komunikace

A

Mnozstevni naklady
. Manipulace s materialem . Skladovani
. Pofizovéni/nakup . Vybér mista vyroby a skladt
Prepravni naklady Skladovaci naklady
. Doprava a preprava . Skladovani

< > ° Vybér mista vyroby a skladu

\. ' /

Naklady na udrzovani zasob

Skladovaci naklady

e  Rizeni stavu zasob
. Baleni
. Zpétna logistika

Obrazek 1 - 2 — Schéma, jak jednotlivé logistické ¢innosti ovlivriuji celkové logistické naklady [1]
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1.2.  Vyrobni logistika

Zam¢fuje se na fizeni materidlového toku ve vyrobé. Jejim hlavnim cilem je efektivné
distribuovat materidl na pracovisté v potifebném mnozstvi, slozeni a v dobé potieby. Mezi jeji
dil¢i cile se dale tadi eliminace plytvani, zejména nadbytecné manipulace a zbyte¢né
skladovani, a minimalizace nakladii spojenych s fizenim a realizaci logistiky.

Cinnosti probihajici v rdmci vyrobni logistiky jsou spojeny s planovanim a fizenim vyroby a
realizaci materidlové toku k zajisténi vyrobnich zdroju.

1.3.  Plytvani

Za plytvani se povazuji vSechny cinnosti nepfidavajici hodnotu, jelikoz piedstavuji pro
podnik finan¢ni ztraty vedouci k neefektivit¢ podniku a snizovani jeho zisku. Eliminace kazdé
ztraty nejen pfinese finanéni profit, ale mize i vyrazné ptispét k celkovému zlepSeni prostiedi

podniku.

Nejcastéji se setkavame se 7 druhy plytvani. Tyto druhy plytvani vychazi 3 zakladnich forem
plytvani mura, muda, muri, které jsou pfizpisobeny vyrobni filosofii Lean Production.

Radime mezi né:

Transport — zbytecné premist'ovani materialu a vyrobki

Zbytecné skladovani

Pohyb — zbyte¢ny pohyb pracovnik

Cekéni — zbyte&né prostoje a &ekani

Nadvyroba - vyroba nad ramec pozadavkl zékaznikt

Nadbytecné zpracovani - zbyte¢na kvalita nebo zpracovani, které jiz nepozaduje
zakaznik

7. Vad - vyroba defektnich vyrobki

ocoarwhE

Prvni ¢tyfi druhy plytvani ovlivituje logistika. Ostatné eliminace vSech druhl plytvani by
m¢éla byt jednim ze strategickych cilt podniku.

1.4.  Moderni trendy v logistice

Podoba logistiky a jejich Cinnosti se s rostoucimi pozadavky trhu podstatné méni. Jednim
Z ukazateli konkurence -schopnosti je doba dodéani. S tim souvisi i pribéznd doba vyroby, jez
zavisi na fad¢ dalSich ¢initelti zejména z oblasti logistiky.

Mimo jiné je kladen diiraz na:

- zvySeni podilu logistiky pfi tvorbé strategie podniky a strategickych planovacich procesech

- kvalitu procest — Total Quality Management

- uziti logistiky jako konkuren¢niho néstroje a podpory marketingu

- uziti technologie Just in time

- uziti technologie Quick response (rychld odezva) a Efficient consumer response (efektivni
odezva zdkaznika)

- logistické naklady a jejich sledovani

- pochopeni globalnich aspektl logistiky a zdokonaleni logistickych informacnich systému

8
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- kvalifikovanost tymi zabyvajicich se logistikou
- uziti outsourcingu a uzavirani strategickych alianci a partnerstvi
- vyuziti technologickych moZznosti
- green marketing a environmentalni logistiku[2]

1.5. Metody uzivané v logistice

1.5.1. Justin time

Systém Just in time je piistup k fizeni zasob, jejichz cilem je minimalizovat mnozstvi zasob a
naklady s nimi spojené. Je zalozen na principu dodavek materidlu od dodavatele v okamziku
potieby a v potfebném mnozstvi. Tento systém dodavek vyzaduje koordinaci a komunikaci
mezi vyrobou, planovanim, dopravcem a dodavatelem. Just in time se také zaméiuje na
eliminaci plytvani v celém vyrobnim procesu a neustalé zlepsovani vSech procest.

V ramci implementace just in time se stdva odbératel hlavnim fidicim ¢ldnkem, jemuZz
dodavatel musi ptizpisobovat vSechny své aktivity. K tomu, aby tento systém fungoval, mu
musi podnik poskytnout dilezité informace pro planovani a operativni fizeni. Dodavatel musi
zaruCovat kvalitu dodavky. S implementaci tohoto systému souvisi nartist nakladd na dopravu
vzhledem Kk zvySené frekvenci zavazeni, snizeni nakladi na skladovani a niz§i vazanost
finan¢nich prostiedkl v zdsobach.

Fungovani tohoto pfistupu znacné€ ovliviiuje dopravni infrastruktura, spolehlivost a pfesnost
dopravct. Nemé smysl zavadét Just in time v podniku, kde néklady na dopravu pievazuji nad
uspory v oblasti skladovani a za ptedpokladu, Ze nejsme schopni zajistit presnost a intenzitu
dodévek. Just in time je vhodné pouzivat v podnicich se stilou poptavkou a vyraznym
postavenim oproti dodavateli, vzhledem k tomu, Ze jsou na dodavatele kladeny narocné
podminky. Uziva se zejména v oblasti automobilového prumyslu, kde neni mozné zajistit
skladovani tak velkého poc¢tu komponenti a kde kazdé zlepSeni procesu ma vysoky pfinos.

Vzhledem k velkému obratu dodavek je vhodné vyuzivat unifikované manipulacni jednotky
pro efektivni vyuziti mista pfi pfepraveé a uspoie nadkladl na obaly. Dulezita je vSak existence
jednotného informacniho systému fungujiciho mezi dodavatelem a odbératelem z divodu
planovani, sledovani a operativniho fizeni. Velkou roli zastdvd 1 dopravce, ktery nese
zodpoveédnost za vcéasnost dodavek. Tato zodpovédnost je oSetifena smlouvou, kde jsou
zaneseny sank¢ni podminky pti nedodrZeni podminek.

1.5.2. Kanban

Kanban je systém fizeni toku materialu v podniku zaloZeny na tahovém principu- poptavce.
Systém je fizen na zakladé poZadavku, které maji podobu kanbanovych karet. Tyto karty
obsahuji tidaje jako je ¢islo kanbanové karty, ndzev, €islo a popis materidlu, baleni, odkud a
kam ma byt piepraven, v jakém mnozstvi. Navic muze obsahovat i informace jako fotka
materialu, ¢arovy nebo bar kod.

Kanban funguje na zakladé rozdéleni pracovist na dodavatele a odbératele na zékladé€ toho,
kdo wvytvari potfebu. Odbératel pozaduje urcity pocet vyrobki, a tak odeSle dodavateli
prazdny ptepravni prostfedek s kanbanovou kartou. Dodavatel jakmile obdrzi tuto zasilku,
objedndvku, zacne vyrdbét potfebny pocet kusi dany kanbanovou kartou. Po dokonceni
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vyroby provede kontrolu vyrobenych vyrobki a v piepravnim prostfedku spolu s kanbanovou
kartou ji odesle odbérateli, ktery si zasilku prevezme.

Pomoci kanbanového systému muzeme minimalizovat zdsoby na pracovistich a velikosti
rozpracované vyroby. MiZeme se setkat 1 s elektronickou verzi Kanbanu, ktera funguje na
systému elektronické evidence pozadavki a odpisovani.

Kanban karty mohou byt piepravovany pracovniky daného pracovi§té nebo jsou sbirany
milkrunem, ktery v pravidelnych intervalech objizdi svtij okruh.

Vyuziva se predevSim u opakujici se sériové vyroby a provozu s jednosmérnym a
rovnomérnym tokem materialu, vyvazenymi jednotlivymi operacemi a pravidelnym odbérem
materialu.

Ptinosy Kanbanu:

- udrzuje, co nejmensi zasoby

- zlepSuje kontrolu materialu

- pravidelné vychystavani ve skladu

- nevraceni zbytkl z vyroby do skladu[7]

1.5.3. Quick response

Quick response je strategie zaméfena na rychlou vyménu informaci o pohybu zbozi a velikosti
jeho zéasob na riznych trovnich dodavatelského fetézce. Vyuziva elektronickou vyménu dat a
systém carovych koda, diky kterym lze sledovat prodej jednotlivych polozek. Rychlym
pfenosem informaci vyrobce okamzité zjisti pokles zasob v disledku prodeje a naplanuje
vyrobu a dodani polozek, aby byly pribézné dopliiovany zasoby. Eliminuje tak riziko
nedostatku zboZi na sklad¢€ a snizuje manipulaci se zbozim.

Tato distribu¢ni technologie se uzivd zejména v oblasti maloobchodu. Zvlastnim typem
tohoto pfistupu je metoda Efficient consumer response uzivana zejména v potravinarském
pramyslu.

Cross Docking je technologie Quick response zamétena na tfidéni zbozi do vice lokaci. Jejim
cilem je eliminovat skladovani a manipulaci se zbozim. [2]

1.5.4. Value stream mapping (VSM)

Value stream mapping je metoda mapovani hodnotového toku a uziva se pro odhaleni
nedostatktl a skrytych plytvani v procesech. Analyzuje a tfidi ¢innosti na ty, které piinaseji a
nepiinadseji hodnotu. Zamétuje se na procesy v radmci celého podniku. Tato metoda se vyuziva
zejména pii zeStihleni podniku, nebot’ jejim cilem je redukce plytvani. Vystupem VSM miiZze
byt mapa toku hodnot, ktera slouZi k ilustraci analyzovanych procest. [8]

1.5.5. Sankeyuv diagram

Sankeylv diagram je metoda zalozend na vizualizaci hodnotového toku. Pomoci této metody
muizeme znazornit toky v ramci podniku ¢i jeho segmentu. Nejcastéji se tato metoda vyuziva
ke sledovani toku materialu ve vyrobé. Toky se znazoriiuji na layout mista, kde chceme tok
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mapovat. Toky jsou reprezentovany Sipkami sméfujicich do mista urceni. Jejich tloustka je
dana objemem protékajiciho tokem. Vysledkem je mapa znazoriiujici vSechny toky.

Sankeytv diagram ma Sirokou Skalu vyuziti. Uziva se naptiklad pii optimalizaci vyrobnich
pracovist’, upravé dopravnich a manipulacnich cest, budovani nového skladu ¢i vyrobni linky
atd. Znazornime-li toky v né&jakém vyspélejsim softwaru, jakym je naptiklad Vistable,
ziskame i informace o piepravnich vzdalenostech a piepravnich vykonech jednotlivych tokd.

2. Zasoby

Zasoby predstavuji v podniku oblast, kterd na jedné strané vaze podstatnou ¢ast finan¢niho
majetku a predstavuje dlouhodobé riziko v podobé znehodnoceni, nepouzitelnosti a
neprodejnosti, na druhé stran¢ vyrovnavaji nesoulad mezi dodavkou a poptavkou a zajist'uji
plynulost vyroby.

Existuji dva pfistupy, jak k nim pfistupovat. Zapadni piistup pohlizi na zésoby jako na
moznost plynulé vyroby bez vypadkl, okamzité dodavky, pieklenuti doby poruchy,
hospodarné vyroby a konstantnich kapacit. Japonsky piistup je opacny, zasoby zde
nepotlacuji problémy, naopak je diky nizkému mnozstvi odkryvaji. Japonsky pfistup dokaze
odhalit Spatné slozeni kapacit, nedostatecnou pruznost vyrobniho systému, pfi¢iny vzniku
zmetkl a nedostate¢nou piesnost plnéni terminu. [1]

2.1. Druhy zasob

Zasoby jsou tvoieny dvéma kategoriemi zasob, skladovy materidlem a zbozim nakupovanym
od dodavatelt, a zasobami pfeménénymi vlastni ¢innosti obsahujici rozpracovanou vyrobu,
hotové vyrobky a zvitata.

Zasoby se tak muzou vyskytovat v téchto podobach:

Material

Miutze mit podobu surovin, pomocného materidlu, ndhradnich dild, obal a obalového
materidlu. Jednd se o vstupni polozky vyroby, bez nichZ by nebylo mozné realizovat vyrobni
proces.

Nedokoncené vyrobky a polotovary
Do této skupiny se fadi material, ktery jiZ proSel n€jakou Gpravou €i vyrobni operaci, ale nelze
jej povazovat ani za material ani za hotovy vyrobek.

Hotové vyrobky
Tyto vyrobky jsou finalni produktem vyroby a jsou ur¢eny Kk distribuci a nasledné spotiebé.

Zvirata
Mladé chovna zvifata, zvifata ve vykrmu, koZeSinova zvifata, ryby, v€elstva, hejna slepic, jez

jsou majetkem podniku a jsou ur¢ena k riznym uceltim.

Zbozi
Produkty, soucastky nakoupené za t¢elem dalsiho prodeje v nezménéné podobeé.[3]
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2.2. Funkce zasob
Zasoby vzhledem k své povaze plni nékolik funkci. Jsou to funkce:

e geograficka,
e vyrovnavaci,
e technologicka,
e spekulativni.

Geograficka funkce by meéla zajisStovat optimalni podminky pro Uzemni specializaci.
Vyrovnéavaci a technologickéd funkce zajistuje plynulost vyroby a kompenzuje jak poruchy
V zasobovani, tak sezonni vykyvy spotfeby. Navic umoziuje zvySeni sériovosti. Spekulativni
funkce drzenim zasob pfinasi jistou formu finan¢niho profitu, a nebo vyviji tlak na
konkurenci.[1]

2.3. Typy zasob

Zasoby délime také podle ucelu, pro ktery jsou udrzovany na nasledujici kategorie:

BéZna (obratova) zasoba
Bézna zasoba je drzena z divodu kryti potieby v obdobi mezi dvéma dodavkami. Jeji stav
mezi doddvkami kolisé, proto ve vypoctech uvazujeme primérnou zasobu.

Pojistna zasoba
Pojistnd zasoba je pofizovdna za Ucelem tlumeni ndhodnych vykyvil v disledku odchylek
dodavek a spotieby.

Zasoba pro predzasobeni
Tato zésoba vyrovnava razantngj$i vykyvy, nez je tomu u pojistné zasoby. Eliminuje
problémy se sezénnimi vykyvy, dovolené dodavatele a podobné.

Maximalni zasoba
Maximalni zasoba je maximalni stav zasob, ktery se vyskytuje v dobé pfijmuti dodavky.

Minimalni zasoba
Minimélni z4soba udava stav zasob pied dodavkou. Jeji vySka se stanovuje jako soucet
zéasoby pojistné, technologické a havarijni.

Technologicka zasoba
Jedna se o zasoby vyplyvajici z technologického postupu. Pred dal§im zpracovanim vyZaduji
po néjakou dobu skladovat.

Havarijni zasoba

Predstavuje zdsobu pokryvajici dobu vypadku dodavek v piipadé¢ havarie. Vyskytuje se
hlavné€ v podnicich se zvySenym rizikem havérie a rizikem velkych ztrat v dasledku zastaveni
vyroby.
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Objednaci zasoba (signalni stav)
Objednaci zasoba je uroven zasob, pifi kterych je nutno vystavit novou objednavku, aby se
zasoby stacily doplnit, nez klesnou pod hranici minimalni zasoby. [3]

2.4.  Rizeni zasob

Rizeni zasob pfedstavuje souhrn &innosti sméfujicich k drzeni zasob na takové tirovni, aby
nedochazelo k naruSeni plynulosti vyroby a uplnosti dodavek, za vynalozeni minimalnich
nakladi. Rizeni zasob se také zabyva strukturou zasob, efektivnim hospodafenim se zdsobami
a vyuzitim dostupnych kapacit. K dosazeni téchto cilii je nutno provadét prognozy, tvorbu
analyz, planovani, operativni a kontrolni ¢innosti ve vztahu k zasobam.[4]

Operativni Fizeni zasob

Operativni fizeni se zamétuje na udrzovani zasob v urcité vysi, struktufe, rozlozeni a kvalité,
kterou pozaduje vyroba a zdkaznici. Ruci za v€asné dodani zésob. Zaroven se vSak snaZzi
soucasn¢ minimalizovat naklady spojené s dodavanim, skladovanim a udrzovanim zasob za
dodrzeni téchto pozadavk.

r wr

Strategické Fizeni zasob

Strategické fizeni ptfedstavuje rozhodnuti managementu o vysi finan¢nich zdroji, které chce
uvolnit na drzeni konkrétnich druhi zasob v dané vysi a struktute. [5]

2.5. Strategie Fizeni zasob

Dulezitym bodem pfi fizeni zasob je urceni optimalni vySe zasob. Ke stanoveni jeji vyse je
nutné regulovat mnozstvi zdrojlii zdsob nebo systém doplilovani a Cerpani, definovat celkové
naklady na poftizeni a drzeni zasob, a zvolit vhodnou strategii fizeni zasob.

Cilem strategie je najit optimalni hodnotu zasob, kterd se vyskytuje mezi dvéma extrémy.
Jednim z extrému jsou nedostate¢né zasoby s pojené s nizkymi naklady, ale rizikem zastaveni
vyroby. Druhym extrémem jsou nadbyteéné zasoby, které sice z hlediska plynulosti vyroby
nepfedstavuji hrozbu, ale nesou vysoké ndklady na jejich drZzeni a zdroven riziko
znehodnoceni.

Strategie fizeni zasob:
e Systém Fizeni zasob poptavkou
Systém v podnicich s taznym vyrobnim systémem. Spotieba je dana poptavkou a zasoby
jsou dopliiovany vzdy, kdyz klesnou pod urcitou hodnotu.

e Systém Fizeni zasob plinem
VyuZiti nachazi v podnicich s tlaénym vyrobnim systémem, kdy jsou zasoby dopliovany
podle pfedem daného planu.

e Kombinovany systém Frizeni

Tento systém vyuziva ptedchozich dvou strategii z divodu ménici se situace v pribchu
roku v disledku zmén spotieby. [3]
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2.6. Systémy Fizeni zasob dle jejich Cerpani

2.6.1. Q - systém (Fixed-ordered quantity model)

Systém doplnovani zdsob zaloZzeny na pevnych dodacich davkach s ménici se frekvenci
objednavek dle potfeby. Potifeba je déna trovni, kdy ma byt vystavena dal$i objednavka.
Velikost objednavky je dana podle Harrisova-Wilsonova vzorce. Uziva se zejména pro ty
polozky, kterou jsou nékladné a diilezité z hlediska potieby a podléhaji konstantni poptavce.

[3]

staw ) o
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Obrazek 2-1 Graficky znazornény Q- systém fizeni zasob[3]

2.6.2. P-systém (Fixed-time period model)

Systém objednavani zasob realizovaného ve stejnych ¢asovych intervalech, ale v jiné velikosti
objednavky. UZiva se pfedevs§im pii vykyvech ve spotiebé zasob a pii vétSich objednavkach
od jednoho dodavatele. [3]

Velikost objednavky vychazi ze vzorce:

X=(tp+tk)p+xp—xd
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Obrazek 2-2 — graficky znazornény P- systém fizeni zasob[3]

2.6.3. Systém dvou zasobniki

Zasoby jsou skladovany ve dvou zésobnicich, pfi ¢emZ mensi zdsobnik obsahuje pojistnou
zasobu. Bézné potieby jsou realizovany z vétsi zasobniku. V ptipad€ jeho vyCerpani dochazi
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k objednavce. Nez vSak bude tato objednavka dodana, spoticba materidlu se realizuje
Z pojistné zasoby. Po dodani materidlu je nejdiive doplnéna pojistna zasoba a poté az velky
zasobnik.

2.7. Naklady na zasoby

Celkové naklady nutné k fizeni zasob se sklddaji z nakladt na pofizeni, drZzeni zasob a
naklady z jejich nedostatku. [3]

2.7.1. Naklady na porizeni zasob

Jedna se o ndklady, které¢ je tieba vynalozit pro pofizeni a doplnéni zasob. Zahrnuji v sobé
naklady na objednavku a néklady na zajisténi dodavky a prejimky. Tyto néklady se fadi mezi
rezijni a patfi do nich naklady spojené s:

e Pripravou a zaddnim objednavky — naklady spojené s ¢innostmi jako je predikce,
prizkum a vybér dodavatele, prfiprava a dojednani dodavky, komunikace
s dodavatelem a dalsi.

e Dopravou — néklady na dopravu dodavky nezavisle na jeji velikosti

e Priejimkou, kvalitativni a kvantitativni kontrolou, informaénim zpracovanim piijmu,
uskladnénim a zavedenim do evidence

e Likvidaci a uhradou faktur

Tento typ nakladi byva pomérné tézké stanovit, proto se uplatiiuje fada metod pro urceni
jejich vyse. Jsou to metody staticko-zkuSebni, staticko-odhadové, staticko-normativni a
kalkula¢ni. Kalkulacni metoda se zabyva analyzou nakladovych polozek velmi podrobné a
soustfedi se zejména na dominantni polozky nebo typové skupiny. [6]

2.7.2. Naklady na drZeni zasob

Tyto naklady obsahuji ndklady spojené s fyzickym drZenim zasob a jsou to néklady na:

e Vazanosti prostiedki v zasobach
Pro urCeni nakladi zjistujeme, jaké jsou Uroky z uvéru na zasoby. Pokud budeme uvazovat
kratkodobé hledisko, bude pro nas urCujici primérna urokovd mira. Pokud budeme
zohlediiovat dlouhodobé hledisko, budeme vychazet z rentability kapitalu a vynosového
procenta podniku.

e Skladovani a spravu zasob
Tyto ndklady zejména souvisi s reZijnimi ndklady na provoz skladu, mezi které patii
naklady na prondjem ¢i spravu prostor, naklady na manipula¢ni zatizeni, na mzdy pracovnik,
naklady na energie a dalsi.

e Naklady z rizika
Naklady z rizika pfedstavuji naklady spojené s hodnotou vyfazovanych nevyuzitych zasob.
Tyto zasoby jsou vyfazeny z diivodu zniceni, poskozeni, znehodnoceni stafim, zmeény
vyrobniho sortimentu atd. Jejich vySe se stanovuje jako procento z primérné hodnoty zasoby
a pro kazdou kategorii vyrobkl dle vyznamnosti. [6]
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2.7.3. Naklady z nedostatku zasob
Naklady z nedostatku zasob se projevuji v piipadé neuspokojeni poptavky. Naklady vznikaji:

e V nakupu

Ve snaze potidit co nejrychleji chybéjici zadsoby rostou ndklady diky zajisténi nahradniho
plnéni. ZvySené naklady se projevi ve formé vyssi ceny dopravy, vyssich pofizovacich cen

apod.
e Ve vyrobé

Ve vyrob¢ se nadklady projevi v nevyuziti vyrobnich kapacit, delsi pribézné dobé vyroby,
hromadéni zasob rozpracované vyroby atd.

e Pii prodeji

Naklady v této oblasti jsou spojené s nedodrzenim zavazkt vici zakaznikim a sankce s nimi
spojené, dale poskozeni dobrého jména firmy, ztrdta konkurenceschopnosti, ndklady na
zrychlenou expedici a dopravu. Naklady se vétSinou nevycisluji, uruje se troven jisténi,
kterou ma zajistovat pojistna zasoba.[6]

2.8. Analyza zasob
Analyza zasob je jednim z kli¢ovych nastroji k fizeni zasobovani. Provadime ji pomoci ABC
a XYZ analyzy.

2.8.1. Analyza ABC

ABC analyza je jednim ze zdkladnich ukazatel efektivnosti systému fizeni zasob a
principidlné vychazi z Paretova pravidla. To fika, Ze ,,80% vSech disledkl zpiisobuje jen asi
20% pficin". Tento typ analyzy spociva v rozdéleni polozek do tfech kategorii, podle jejich
procentualniho podilu na celkové hodnoté zvoleného parametru.

Miuzeme ji pouzit napiiklad pro rozdeleni vyrobkli vyrobniho portfolia dle kritéria
obratkovosti €i k analyze zasob. Dalsi vyuZziti mliZe najit napiiklad pro implementaci metod
PI, kdy vyuzijeme ABC analyzu naptiklad k rozd€leni pracovnich nastroji dle cetnosti
uzivani u metody 5S, déle napiiklad k zndzornéni nejpouzivanéjSiho naradi pracovnikl
udrzby pro urceni skupiny naradi, které bude sebou nosit v brasné pii pohybu po podniku atd.

V ptipadé analyzy zasob budeme pomoci ABC analyzy ¢lenit vstupni polozky s ohledem na
jejich obratovost s nasledujici charakteristikou:

Polozky A - vyznamné vyrobky s ohledem na obrat podniku (10 % vyrobk, 75 % obratu)

Radi se sem polozky s nejvétsim podilem na obratu. Témto vyrobkim je tfeba vénovat
nejvetsi pozornost. V ramci jejich nakupu je potieba provést detailni prizkum
dodacich podminek (kvalita, cena, dodaci lhata) pro kazdou polozku zvlast'. Velikost
potieb se urcuje analyticky na zakladé vyrobnich plant, kusovnikid a norem spotieby
materidlu. Dodavky tohoto zboZi je vhodné realizovat v kratSich Casovych intervalech
a 1 nepatrné sniZeni stavu zasob ma vyrazny efekt na snizeni ndklada na skladovani.
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Polozky B — méné vyznamné vyrobky (20 % vyrobkt, 15 % obratu)

Tato skupina obsahuje polozky se stfedni vySkou obratu. Pozornost vénovand témto
materidltim je obvykle orientovana na jednotlivé materidlové skupiny (ne na jednotlivé
druhy materiall). Velikost potieb se stanovuje vétSinou dle statistického odhadu,
vyjimeéné analyticky. Pfi Fizeni zasob jsou objednavany v delSich objednavkovych
cyklech, protoze zvySeni primérné trovné zdsob u této skupiny polozek nema az
takovy vyrazny vliv na vySku skladovacich nakladi jako u polozek skupiny A.

Polozky C — nevyznamné vyrobky (70% vyrobki, 10 % obratu)

Do této skupiny spadaji nizkoobratkové polozky. Tyto jsou pofizovany vzdy az na
zaklad¢ ptimych pozadavka. [1][8]

Tuto analyzu lze realizovat na zaklad¢ téchto dat:

¢ roc¢ni hodnota spotieby pro kazdou polozku,
e procentudlni podil na celkové spotiebé,
e procentudlni podil na celkovém poctu polozek.

2.8.2. Analyza XYZ

Slouzi ke klasifikaci podle charakteristiky spotieby. Analyza XYZ mize byt pouzita jako
dopliikova analyza k analyze ABC. Rozdé€luje polozky do X, Y, Z tfid podle pravidelnosti
spotieby.

Polozky X
Dily, u kterych je vysoka piesnost pfedpovédi a jsou plynule spotfebovavany. Nakup
téchto polozek je ve vétSin€ piipadl synchronizovan s vyrobou.

Polozky Y
Dily, jejichz spotiebu lze se stiedni piesnosti predpoveédéEt a jejich spotieba je Castecné

plynula. Tyto typy polozek kolisaji podle vyvojovych trend nebo sezonnim vykyvim.
Nakupuji se do zasoby.

Polozky Z

Dily jsou charakterizovany ndhodnou spotfebou a nakupovany jsou vétSinou
jednotlive.

Diky rozdé€leni vstupnich polozek do téchto skupin mizeme lépe stanovit vysi zasob a
zéaroven fidit proces zasobovani.[8]

2.8.3. Matice ABC/XYZ

Kombinaci ABC analyzy a XYZ analyzy dostaneme matici rozd€lujici vstupni polozky jak
dle spotieby, tak obratovosti. Z této matice snadno uré¢ime kli¢ové skupiny vyrobkd, na které
je tfeba se zaméfit jak pii procesu planovani, ndkupu, zdsobovani, ale i skladovani, a také
optimalni vysi zasob kazdé skupiny polozek.
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A

B

C

Vysoka hodnota spotieby
Vysoka kvalita pfedpovédi

Plynula spotfeba

Prostfedni hodnota spotieby
Vysoka kvalita pfedpovédi

Plynuld spotfeba

Nizsi hodnota spotieby
Vysoka kvalita pfedpovédi

Plynula spotfeba

Vysoka hodnota spotieby
Stredni kvalita pfedpovédi

Polo plynula spotfeba

Prostfedni hodnota spotieby
Stfedni kvalita predpovédi

Polo plynuld spotfeba

Nizsi hodnota spotreby
Stfedni kvalita predpovédi

Polo plynuld spotfeba

Vysoka hodnota spotieby

Prostfedni hodnota spotieby

Nizsi hodnota spotreby

Z Nizsi kvalita pfedpovédi Nizsi kvalita predpovédi Nizsi kvalita predpovédi

Stochasticka spotfeba Stochasticka spotfeba Stochasticka spotfeba

Tabulka 2 - 1 Matice ABC/XYZ s charakteristikou jednotlivych skupin

3. Z.asobovani

Zasobovani obsahuje logistické ¢innosti vedouci k opatieni vstupli do vyroby v pozadované
kvalité, mnozstvi, v stanovené¢ dobé a za pfiznivé ceny. Jeho uroven odpovida schopnosti
podniku pruzné€ reagovat na poptavku, kterd je kli¢ova pro uspéSnost a vynosnost podniku.
Funk¢ni zasobovani se opira o znalost trhu, vyhodné vztahy s dodavateli a organizaci procest
souvisejicich s Cinnosti zasobovani (sledovani spotieby, zajiStovani dodavek, piijem
materialu na sklad, kontrola materialu, skladovani materialu a vydej do mista spotieby).

Proto se podniky peclivé zaméfuji na pravidelny monitoring trhu, provadé€ji prognodzy

budouciho vyvoje, uzaviraji vyhodné smlouvy s dodavateli, vytvaieji si svoji sit’ dodavatelt a
fidi vSechny ¢innosti spojené s tokem materidlu v oblasti zdsobovani.

Pro spravné fungovani zasobovani je tieba vymezit si zasobovaci politiku a stanovit vhodnou
zasobovaci strategii. Zasobovaci politika by kromé cilii zasobovéani, méla zahrnovat
systematické ziskavani podnikovych informaci a informaci o vyvoji na trhu, a v neposledni
fad¢ 1 nastroje, kterymi budeme téchto cilit dosahovat.

Mezi zékladni cile zasobovaci politiky patfi:

e SniZzovani nakladl vazanych na opatfeni vstupniho materialu,
e ZvySovani vykonu zadsobovani,
e Udrzeni autonomie podniku ve vztahu k dodavatelim.[1]

Té&chto cilt 1ze dosahnout jen za pfedpokladu, Ze jsou v souladu se strategickymi cili podniku.

3.1. Zpisoby zasobovani podniku

3.1.1. Individualni zasobovani

Tento zplsob zasobovani se vyuziva v piipadech potieby malych objednavkovych mnozstvi.
Snahou je drZeni malych zasob. VyuZivaji ho zejména podniky zaméfené na zakazkovou
vyrobu.
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3.1.2. Porizovani zasob

Zptsob zasobovani, vramci kterého si podnik strategicky drzi zasoby i za cenu vyssi
vazanosti obéznych finan¢nich prostiedkti. Hlavnim diivodem je zbaveni se nezavislosti na
dodavateli a vyhnuti se cenovym vykyvim pii pofizovani materialu.

3.1.3. Zasobovani synchronni s vyrobou

Ten zptisob je vyhodny jak pro podnik, tak pro dodavatele. Dodavky jsou uréovany potiebami
vyroby. Podnik se timto zplisobem snazi sniZovat vazanost kapitalu v zdsobach. Funguje na
zéklad¢ dlouhodobych smluv a ma tfi rizné podoby.

e Piimé odvolavky

Tento typ fizeni je realizovan ve tfech stupnich. V prvni fazi podnik uzavira s dodavatelem
ramcovou dohodu, z pravidla na jeden rok, kde si definuje pfedpokladanou vysi a kvalitu
dodavek. V druhé fazi jsou tyto dodavky zpiesnovany s ohledem na mési¢ni potieby. Diky
nim muze dodavatel zptesnit svlij vyrobni plan. Posledni faze probihd v redlném cas tak, ze
jsou realizovéany piimé odvolavky v podobé konkrétnich objednévek.

e Umisténi dodavatele v blizkosti odbératele

Uplatiiuje se v ptipadé budovéani novych vyrobnich kapacit podniku nebo dodavatele. Snahou
je minimalizovat pfepravni vzdalenosti mezi podnikem a dodavatelem, proto se snazi tyto
kapacity strategicky lokalizovat.

e Spolecné tizeni zasob

Jedna se o typ fizeni zalozeny na jednotném informacnim systému podniku a dodavatele, v
ramci kterého ma podnik moznost sledovat své zakazky u dodavatele, a naopak dodavatel
muZze sledovat stav vyroby v podniku a na zaklad€ toho realizovat dodavky. Tento zplsob Ize
vyuzit v ptfipad¢ blizkosti dodavatele mista podniku, pii realizaci podobnych dodavek a
podpofte systému dodavek just in time. [1]

3.2. Zpisoby zasobovani vyroby

Zasobovanim vyroby se zabyva vyrobni logistika. Cilem je zajistit materidlovy a informacni
tok ze vstupniho skladu do mista potfeby ve vyrob¢. Zasobovani vyroby je realizovano bud’
pomoci odvolavek, nebo uzitim kanbanu.

Volba zasobovaci systému zavisi na:
- dispozi¢nim uspotfadani podniku
- typu uspotadani vyroby
- velikosti vyrobni davky
- zpuisobu predavani davek
- taktu stroje/linky
- typu vyroby

Dispozi¢ni usporddani podniku a typ uspotadani vyroby ma vliv na piepravni vzdalenosti,
velikost vyrobni davky, zplsob predavani davky a takt stroje na frekvenci pfepravy a typ
vyroby na sortimentu pfepravovanych polozek.
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3.2.1. Zasobovani odvolavkou

Zplusob zasobovani vyroby na zadklad¢ aktudlni potfeby materidlu na jednotlivych
pracovistich. Pracovnici daného pracovisté sleduji velikost zasob na své lince a v piipadé
jejiho poklesu vytvofi pozadavek do skladu na doplnéni zasoby. Pracovnici skladu vychystaji
a doruci zadsobu o smluvené velikosti na linku. V piipad¢ zdsobovanim pomoci odvolavky
muze dochéazet k ptezdsobeni linky nebo k problému nedostatku materidlu pro vyrobu a
zastaveni linky.

3.2.2. Zasobovani Kanbanem

Zasobovani pomoci Kanbanu funguje na zakladé pohybu a vymény kanban karet, které jsou
tvofeny pozadavky na urcity materidl nebo druh vyrobku. Pracovisté, které potiebuje doplnit
zéasobu, odnese kanban kartu na stanovisté kanbanu spolu s manipulacni jednotkou spojenou
s kanbanovou kartou, nebo pfedd tuto kartu spoleéné s jednotkou milkrunovi, ktery v
pravidelnych ¢asech objizdi sviij okruh pracovist. Na zaklad¢ tohoto pozadavku, této kanban
karty, pracovnici skladu vychystaji material a bud’ ho doruci na stanovist¢ kanbanu nebo ho
milkrun rozveze na pracovisté opét s kanban kartou. Tato vyména probiha v ur€itém ¢asovém
intervalu, ktery je uréen podnikem. Tento zplsob zasobovani eliminuje zasoby na
pracovistich a vyuziva se v provozech, které se potykaji s nedostatkem prostoru.

3.3.  Urdceni velikosti zasoby na pracovisti

Velikost zasoby na pracovisti je urCovana s ohledem na jeji spotiebu, frekvenci dopliiovani a
prostorové moznosti v misté pracoviSté. Spotfeba materidlu je ddna vyrobnim taktem, ktery
nam udava, jaka je frekvence produkce vyrobkii.

Velikost zdsoby muzeme urcovat bud’ tim zpiisobem, ze si ur¢ime frekvenci zavazek nebo
v piipadé, kdy jsme omezeni mistem pro slozeni této zasoby, budeme vychdzet
Z prostorovych piedpokladi.

e Podle frekvence

Pokud chceme mit naptiklad zasoby na lince na jednu hodinu produkce, podélime casovy
fond jedné hodiny vyrobnim taktem ve stejnych jednotkach a zjistime, kolik vyrobkl za
hodinu na lince vyrobime. Podle objemu této produkce jsme schopni urcit, kolik materialu
budeme na jednu hodinu pottebovat.

Zaroven si vSak musime uvédomit, jestli jsme schopni za hodinu doplnit zasobu, coz zavisi na
vzdalenosti zdroje, z které¢ho zasobu dopliiujeme, ale i rychlosti zasobovace.

e Podle prostoru

Limituje-li nas prostor, ktery jsme schopni poskytnout pro skladovani zasob u pracovisté,
musime tomu pfizpisobit frekvenci zavazek. Z maximaélni velikosti zdsob u pracovisté
ziskame daj o dob¢ vyroby, kterou tato zasoba pokryje tak, ze velikost zasoby vydélime
taktem pracovisté. Vysledkem je Casovy udaj, za ktery je nutné zasoby opé€t doplnit.

Zda jsme schopni zadsobu doplnit vcas, si oveéfime rozdilem vzdalenosti mezi zdrojem zasob a
pracovistém a rychlosti daného typu prepravy.

20



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Primyslové inZzenyrstvi a management

3.4. Typy vyroby
Z pohledu poctu druhti vyrobkt délime vyrobu na:

e kusovou
e sériovou
e hromadnou

Z pohledu organiza¢niho usporadani rozliSujeme vyrobu:

e s technologickym uspofadanim
e s predmétnym usporadanim

Z pohledu vyrobniho systému uvazujeme vyrobu:

e Staznym systémem
e Stlaénym systémem

3.5. Manipulaéni a piepravni prostiedky

Manipulacni a pfepravni prostfedky se uzivaji k logistice materialt.

Mezi ptepravni prostfedky fadime:

Ukladaci bedny a ptepravky
Palety

roltejnery

Ptepravniky

Kontejnery

Vyménné nastavby

Zuzana Rybarova

Ukladaci bedny a pfepravky se fadi mezi zdkladni manipulacni jednotky. Ukladaci bedny se
uzivaji zejména pro skladovani a mezioperacni manipulaci. Vyrobeny jsou vétSinou z plastu
vzhledem k nizké hmotnosti. Jsou uzptuisobeny ru¢ni manipulaci, ale daji se vyuzivat k Siroké
Skale typli manipulace. Bedny maji univerzalni velikost a jsou stohovatelné. Velmi casto jsou

v

opatfeny ramecky pro zasunuti Stitku slouZzici k snadné;jsi identifikaci.

Ptepravky se vyuzivaji k rozvozu materidlu. Jejich tvar mize byt pfizplisoben pievazenym

vyrobklim. Pfepravky je mozné na sebe taktéz stohovat.

Palety jsou pifepravni jednotky vysSiho fadu, slouZi jak k meziopera¢ni manipulaci, tak
manipulaci a skladovani v ramci podniku i vné. Lze je stohovat i ukladat do regali. Jsou
vyrabény z riznych materialii a mohou byt vratné i nevratné. RozliSujeme je na palety:

- Prosté

- Sloupkové
- Ohradové
- Skiinové

- Specialni
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Mezi nejvyuzivanéjsi typ palet patii vratné palety s rozmérem 800 x 1200 mm s oznacenim
EUR. Jeji maximalni nosnost je pfi nerovnhomérném nalozeni 1 000 kg a pfi rovnhomeérné
rozlozeni 1 500kg.

Roltejnery spadaji do vyssi trovné manipula¢niho fddu a jde o manipulacni jednotky s
ctytkolovym podvozkem. Uziva se jak k mezioperacni manipulaci, skladovani, vnéjsi
manipulaci, zkratka vSude, kde nelze pouzit palety.

Ptepravniky jsou manipulacni jednotky vyssiho fadu urcené pro sypky, kasovity nebo tekuty
material.

Kontejnery jsou trvalé prepravni jednotky, k opakovanému pouziti, navrzené tak, aby
dopravnim prosttedkiim usnadiiovali piepravu. [9]

3.6.  Velikost vyrobni davky

Vyrobni ddvka je mnozstvi vyrobki, které vstupuje ze vstupniho skladu spole¢né do vyroby,
spole¢né je zpracovavano na stejném zafizeni, bud’ ve stejném Case, nebo za sebou v casovém
sledu. Naklady na ptipravu a zakonceni vyrobni operace jsou jednordzové pro celou davku.
Vyrobni davka funguje jako jednotka pro sledovani a evidenci vyroby.

Parametr velikosti vyrobni davky se stanovuje z divodu tvorby optimalniho planu vyroby
s cilem efektivniho vyuziti:

- Casu a prace pracovnikl a zafizenti,

- materialu,

- manipulace s materiadlem,

- Casu prace a zatizeni pomocnych ¢innosti.

Na velikost vyrobni davky ma vliv fada €initeld. Vyssi velikost vyrobni davky:

- snizuje fixni naklady,
- zvySuje produktivitu prace,
- usnadiiuje operativni fizeni vyroby.

Negativni dopad ma vyssi davka na:

- zvySovani nakladl na skladovéni soucasti a dild,

- zvySovani vazanosti financnich prostfedka v zasobach,
- zvySovani vazanosti vyrobnich a manipula¢nich ploch,
- prodluzovani pribézné doby vyroby,

- sniZovani odolnosti vyroby proti zménam a porucham.

VysSe vyrobni davky ovliviiuje jak pozitivng, tak negativné vyrobni proces, proto je nutné
stanovit takovou velikost, aby byla pro nas vyhodna.

Vyrobni davku mizeme stanovit pomoci riznych metod na zakladé naSich priorit.

1. Kapacitni pristup pro vypocet minimalni davky
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Tento pfistup je zaloZen na zajiSténi pozadovaného poméru mezi ¢asem vyroby(doba
prace stroje) a ¢asem piipravy a zakonceni operace. Pomér je vyjadien koeficientem a,
ktery se voli pro urcitou skupinu vyrobkil podle vyrobni technologie a pohybuje se
V hodnotach 0,02-0,12. Doba prace stroje je dana soucinem c¢asu prace potiebné
k vykonani operace na jednom vyrobku a velikosti davky.

Vypocet koeficientu:
_ e
dv * tk

Velikost vyrobni davky je dadna vztahem:

tpz

a*tk

v

kde t,, ... Cas ptipravy a zakonceni operace v Nmin nebo Nh
d, ... velikost davky v ks
tx... ¢askusovy v Nmin nebo Nh

2. Nakladovy pristup
Podstatou tohoto pfistupu je optimalizace nakladli spojenych s piipravou a zakoncenim
vyrobni operace davky a ndkladl na skladovani. Hledd kompromis mezi snizovdnim
fixnich nakladd na kus pfi zvySovani velikosti davky na jedné strané, na druhé strané
zvySovani nakladi na skladovani a vyssi vazanost prosttedkl. Vypocet optimalni davky je
analogicky s vypoctem optimalni vysi dodavky:

2% Np, * Qp
Nj*ns*t

kde Ny, ... naklady na piipravu a zakonceni na jednu davku
N; ... jednicov¢ naklady
Ng... rocni nadklady na skladovani
t... obdobi vyjadiené ve zlomku roku (rok t=1)
Qp... planovany objem vyroby

3. Metoda standardizované frekvence davkovani
Pro stanoveni velikost vyrobni davky touto metodou uziva propocet optimalni davky,
ktery postupné zptesiiujeme na standartni frekvenci béhem roku.

4. Metoda pevnych davek
Pti pouziti této metody je tfeba nejprve rozd€lit vyrobky na nevyznamné, masove
vyrabéné a vyznamngj$i, vyrabéné v menSim mnoZstvi.
e vyrobky na nevyznamng¢, masoveé vyrabeéné
Pro tento typ polozek se pak ur¢i pevné vyrobni davky na delsi casové obdobi.
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e vyrobky vyznamnéjsi, vyrabéné v mensim mnoZzstvi

Pro tento typ polozek se ur¢i vySe davky a interval, v kterém se mlize ménit. Snahou je
dosahnout takové vyse davky odpovidajici potiebé v daném obdobi. Standartni vyse
davky se stanovi vypoctem optimalni davky a poté se definuje smérna davka definujici
rozpéti mezi nejnizsi a nejvyssi hodnotou davky. [7]

3.7.  Vyrobni takt

Je definovan jako interval mezi dokon¢enim dvou po sob¢ jdoucich vyrobki ve vyrobé.
Uplatiiuje se zejména u vyssich typt vyroby, jako jsou linky a proudové vyroby.

Fty

Vyrobni takt: T = o

kde F,,... vyuzitelny Casovy fond zatizeni v Nh nebo Nmin
Q... mnozstvi vyrobku, jez maji byt na zatizeni vyrobeny

Takt byva casto narusen technologickymi a organizacnimi problémy, proto se pro potieby
vyrobniho fizeni urcuje ukazatel rytmu prace zafizeni:

Fry—(tztt+t
— tv ( zt - zo) kde,
Q*(1+355)
t,e... ztraty technologické v Nh nebo Nmin
t,o-.. ztraty organizacni v Nh nebo Nmin

Z... procento zmetkovitosti

Z ukazatele rytmu prace Ize odvodit koeficient synchronizace zatizeni. Cim vice jeho hodnota
nabyva 1, tim ukazuje idealnéjsi stav.

t,:
s = —
r

kde t;;...kusovy ¢as na i-té operaci[7]

3.8. PriibéZna doba vyroby

Doba, za kterou projde vyrobek vSemi vyrobnimi operacemi. Tento tidaj odpovida jen dobé
nezbytné nutné k vykonani operace.

3.9. Predavani davek
Existuji tii zpisoby pfedavani davek mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi. Kazdy z nich
jinak ovlivituje rozpracovanost vyroby a pribéznou dobu vyroby.

Postupny zptisob preddavani davek spociva v pfedani vyrobkli na dalSi operaci az po
dokonceni celé davky.

Soubézny zpiisob predavani davek je realizovan tak, ze po dokonceni prvniho kusu davky
probiha vyroba tohoto kusu na dalsi operaci.
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Smiseny zpusob piedavani davek kombinuje dva piedeslé zplisoby a uzivd se zejména v
piipadé, kdy délky navaznych operaci jsou riizné dlouhé.

Pii volbé piedavani davek je cilem dosdhnout co nejnizs$i prubézné doby davky vSemi
operacemi a minimalizovat prostoje uvnitf pribézné doby vyroby zpusobené ¢ekanim na
zpracovani vyrobki z téze vyrobni davky. [7]

3.10. Zasoby rozpracované vyroby

Tento typ zésoby urcuje mnozstvi pro plynuly chod vyroby. Nachazi na jednotlivych
pracoviStich nebo manipula¢nich prostiedcich. Vznikaji z rGznych pficin a nezahrnujeme do
nich nedokoncené vyrobky.

Faktory ovliviiujici vysi zasob rozpracované vyroby:

- objem a sortiment vyroby

- délka vyrobniho cyklu

- velikost vyrobni davky

- rytmus a takt

- stabilita vyrobniho programu

- stupen synchronizace a organizace vyrobniho procesu
- stupen zajisténi dodavek a odbytu

Zasoby rozpracované vyroby muizeme blize specifikovat podle ucelu:

e technologické (Zy) - u zafizeni pii zpracovavani davky
dopravni (Zgp) — v procesu manipulace ve vyrobé
e pojistné (Z,) — zasoby v misté kontroly uré¢ené pro doplnéni za zmetky
— zasoby u zatizeni pro ptipad vypadku
e opravaiské (Zopr) — zasoby k zajisténi piisunu rozpracované vyroby na dalsi pracovisté
po dobu opravy[7]

Mezioperacni zasoby rozpracované vyroby v proudové vyrobé

Technologickd zasoba je pocet soucésti zpracovavanych na pracovisti nebo pocet soucasti na
pracovisti kontroly. Jeji velikost je dana vzorcem :

Ztg = P x g5,
kde P... pocet pracovist’ provadé&jici stejnou operaci
qs...velikost zpracovavané davky

Dopravni zdsoba vyjadiuje pocet piepravovanych soucasti v daném okamziku. Je ovlivnéna
zpiisobem predavani davek a prostorovym uspofaddnim jednotlivych pracovist.

Dle typu piepravy je zasoba déana:
e pfi nepfetrzité piepraveé vypoctem
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L
p
Zap = *d
dp —_ d

e pretrzité pieprave

kde Lp ...vzdilenost mezi jednotlivymi pracovisti v m
v... rychlost pfepravy
r... rytmus vyroby
dq... velikost dopravni davky
T4... takt dopravy v jednotce ¢asu
T... taktlinky v jednotce casu
M... pocet operaci

Pojistnou zasobu mezi dvéma pracovisti ziskame:

t
__ ‘por
Zy, = o

kde tpor ... €as nutny k odstranéni poruchy ktery ur¢ime na zéklad¢ dlouhodobé zkuSenosti

Opravaiska zasoba ma podobny charakter jako predchozi zasoba. Cas opravy je stanoven bud’
planem, nebo stanovujeme ¢as na zaklad¢é dlouhodobé zkusenosti.

tpor
r

Zopr
Celkova mezioperacni zdsoba na jeednopredmétné synchronizované lince se pocita
7= de + de + Zp + Zopr

U vicepfedmétnych synchronizovanych linek bude vypocet obdobny, ale bude potieba
piepocitat jednotlivé slozky pro kazdy jednotlivy dil.

U nesynchronizované vyrobni linky musime volit jiny postup. Linka pracuje v davkach a
predpokladd se nepftetrzity Casovy sled operaci na kazdém pracovisti. Na lince vznikaji
obratové zasoby, které¢ se v pribéhu vyrobniho cyklu méni.

Pracovisté nesynchronizované linky nepracuje podle harmonogramu s ustalenym chodem
po celou dobu vyroby. Harmonogram ma zejména za kol zajistit vyuziti kapacity vSech
pracovist’ tim, Ze udava doby pocatku a konce prace na jednotlivych pracovistich. Aby byly
vhodné vyuzity kapacity stroje 1 obsluhy na dané lince, je tfeba, aby se zajistila pfitomnost
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zéasoby na lince jiz pfed zacatkem prace. To znamena, ze piedchozi pracovisté musi zacit vzdy
pracovat s ur¢itym pracovnim predstihem.

To lze nejlépe vyjadiit nasledujicim grafem, kde pismena A, B, C, D ptedstavuji dil¢i Casové
cykly:

e Doba nab¢hu (A)

e Doba ustdleného chodu (B)
e Doba ob¢hu (C)

e Doba klidu (D)

B = Zmax
C
A D
WB—PIH—PI
oba nabshu doba ustaleného chodu doba  doba
dobghu  klidu

Obrdzek 3-1 Grafické znazornéni pribéhu mezioperacnich zésob([7]

v

Nejvyznamnéjsi je pro nas bod B, protoZe predstavuje maximalni zasobu. Plocha grafu pod
kiivkou ABCD charakterizuje vadzanost ob&znych prostfedkii v zasobach rozpracované
vyroby.

Velikost obratové vyroby tak Ize podle grafu vypocitat:

Fy
Zopr = Tce
kde Fi,... plocha grafu
T,...celkové doba vyrobniho cyklu

Vyznamny ukazatelem z hlediska operativniho pldnovani bude ale maximalni obratova
zasoba. [7]

Mezioperacni zasoby rozpracovanych vyrobki u skupinové a fazové vyroby

V tomto piipadé neni zcela vhodné rozliSovat zasoby podle jednotlivych uceli. Vhodné je
uréit obratovou zasobu, ktera miize slouzit jako ukazatel plnéni pldnu. Velikost zdsoby
ovliviiuje ¢asovy harmonogram vstupii a vystupli soucasti do vyroby.

27



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Primyslové inZzenyrstvi a management Zuzana Rybarova

Zt = thad - ZtOdV,
kde Z.... zasoba rozpracované vyroby v ur¢itém okamziku

Zizad...pocet dosud zadanych dila

Z.0dv...pocet odvadeénych dila

Ziasoby mezi vyrobnimi useky u proudovych linek

Zasoba mezi jednotlivymi linkami ve vyrobnim meziskladu je dana vztahem mezi predavanim
a velikosti davky.

Zy = (Kgm * dam) — (Kom * dom),
kde kgu . ..pocet davek dodanych v meziskladu
dgm-..pocet davek odebranych z meziskladu
kom- .. velikost dopravni davky dodédvané do meziskladu

dom- .. velikost dopravni davky odebrané z meziskladu

Pocatecni zasoba se stanovuje mnozstvim soucasti, které jsou na skladé¢ do doby zahdajeni
prace na odebirajicim useku. Tato zasoba je povazovana za maximalni.

Lpor = Kam * dam
Zasobu minimalni lze uréit ze vztahu

Zmin = Zmax — dom

Zasoby rozpracované vyroby mezi vyrobnimi useky skupinové vyroby
Vyse zasoby v ur¢itém ¢asovém okamziku

Zi = (co xdo) + (ko * dom)
Velikost poc¢ate¢ni zasoby

Zpor = (c*dg) + (kg * dam) [7]
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3.11. Moderni zptuisoby zavazeni

3.11.1. Milk run

Pojem milk run vychazi zbézného zivota. Spojovan je s distribuci mléka z farmy ke
spottebiteli. Rozvoz mléka provadél v okruzich, kam zavazel Cerstvé mléko a odkud zaroven
sbiral prazdné lahve od mléka. Dnes se vSak tento pojem pouziva i v logistice, kde se jim
oznaCuje zpusob distribuce materialu po vyrob¢. Zalozen je na rozvozech materidlu po
uréenych trasach v pravidelnych frekvencich. Slouzi také pro sbér prazdnych beden ¢i obald.
Vyuzivan je elektricky tahac se soustavou vozikl fizeny ¢lovékem. Pro dosazeni nejvyssiho
vykonu je nutna synchronizace vyroby.

Uzitim toho zpisobu distribuce materidlu mizeme snizit ndklady na dopravu az o 30%, snizit
téz naklady na skladovani a na celkové spotiebované palivo z diivodu mensiho poctu cest a
zvysuje vykon piepravniho prostifedku. [10]

3.11.2. Automatizované voziky (AGYV)

AGV jsou primyslové voziky bez fidiCe, které se vyuZivaji pro piepravu v ramci podniku.
Jejich rychlost je mald z divodu bezpecnosti. Kazdy vozik ma pevné urceny sviij dopravni
okruh, ktery obsluhuje. Vykladani vozika je realizovano operatorem daného zafizeni nebo
linky, a nebo je uzit automaticky vykladaci systém do samospadovych regali. Voziky se
pohybuji podle ptesného rozvrhu, proto pro efektivni vyuziti je dulezitd synchronizace
s vyrobou. Tento zpiisob distribuce materidlu se hodi hlavné do provozli vyuZzivajicich
dodavky Just in time. Na trhu existuje vice typil téchto zafizeni, li$i se vSak technickym
fesSenim. Existuji voziky s laserovym, magnetickym a kombinovanym fizenim.

Uzitim tohoto zptisobu dopravy mizeme nejen zvysit efektivitu distribuce ve vyrobé¢, snizit
zasoby ve vyrob¢, ale 1 vyuZit pracovni silu v podobé operatora fidiciho vozik pro praci na
Jjiné pozici.
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4, Predstaveni spole¢nosti MD Elektronik spol. s.r.o.

Spolec¢nost MD Elektronik spol. s.r.o. sidli v ChotéSové nedaleko Plzné. Je hlavnim vyrobnim
zédvodem v ramci skupiny MD a specializuje se na vyrobu datovych vedeni a elektronickych
konstruk¢nich dila jako jsou HF vysokofrekvencni vodic¢e, HSD datové kabely, HV hybridni
kabely, LVDS vodice, optické vodi¢e, multimedialni sestavy a filtrovaci obvody. V oblasti
feSeni pienosu dat ma vedouci postaveni. Zaméstnava pies 3 000 zaméstnanct a cely areal se
rozprostira na 43.500m?. V podniku jsou zavedeny normy ISO/ TS 16949 a 1SO 14001.

Skupina vyrobcit MD Elektronik dodava svilj sortiment vice nez 25 vyrobcim vozidel po
celém svéte a jejich sortiment mtizeme najit ve vice jak 200 aktualnich modelech aut. Centrala
spole¢nosti MD se nachazi v hornobavorském Waldkraiburgu, odkud je fizen chod dcetinych
podniki v USA, Cing a CR.

Hlavni strategii firmy je pfednostni testovani novych technologii, postupt, zafizeni a nastrojd,
v némecké centrale pied samotnou implementaci a az poté nasleduje realizace v zahrani¢nich
podnicich.

4.1. Historie spole¢nosti

Podnik zah4jil ¢innost v roce 1974 v bavorském Buchbachu s 20 zamé&stnanci na plose 100
m?. Do roku 1980 se jiz firma rozrostla na 90 zaméstnancti a doslo ke st€éhovani do vétSich
prostor do novostavby v prumyslové zoné¢ Waldkraiburg. Na tomto misté sidli centrala
skupiny MD dosud.

V dal$ich letech v dasledku ristu zakazek mohla firma rist. A i1 diky integraci do koncernu
Heidenhain roku 1989 firma dosahla po¢tu 350 zamé&stnanci. V tomto roce také dostala firma
novy nazev MD ELEKTRONIK GmbH. K této zakladn¢ v roce 1993 piibyla pobocka
v Ceské Republice, v roce 2005 v Cing a vroce 2009 v USA. V soucasné dob& pracuje
U MD po celém svété 4 150 zamé&stnanct na 3 kontinentech ve 4 zavodech.

4.2. Charakteristika vyroby

Cely podnik se sklada ze Sesti vyrobnich hal, z nichZ kazda se specializuje na jedno odvétvi
vyrobniho sortimentu. Tato diplomova prace se vénuje vyrobni hale ¢. 3, které se specializuje
na vyrobu a montaz antén. Vyrobni hala je sloZena ze stfihacich a n¢kolika vyrobnich linii. Na
stithacich linkdch se zpracovavaji kabelové kotouce podle dané zakéazky a nasledné se
kompletuji s drobnymi komponenty pro ndslednou montdz. Tyto komplety jsou zavéSeny na
stojan, oznaceny Cislem zakdzky a odloZeny na misto pro mezioperacni zasobu. Jakmile je na
vyrobni linii, pro kterou je zakazka uréena, odbavena piedchozi zakazka, pfedni délnice linie
vyzvednou vychystanou zakdzku a odvezou si ji na svoji linii, kde dojde k jejimu zpracovani.
Po dokonéeni vyroby a jeji vizualni kontrole je zakazka odvezena do skladu. Z pohledu
charakteristiky vyroby lze vyrobu oznacit za vyrobu sériovou s taznym zptisobem fizeni.
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4.3. Layout haly

V ramci této prace bude pozornost vénovana hale 3 a jednim z pozadavki mimo jiné byla i
tvorba a zkresleni jejiho layoutu ve 3D.

4.3.1. Tvorba layoutu

Jako zéklad layoutu bylo tfeba nejprve nahrubo zakreslit celou vyrobni halu véetné mobilidie
a stroju. Nasledn¢ bylo tfeba preméfit vSechny potfebné vzdalenosti, zejména rozméry
tykajici se samotné budovy, délku a Sitku haly, Sitku pfepravni ulicky, roztece sloupt a
roztece jednotlivych oken a jejich rozmér. V dalSim kroku bylo tfeba zaznamenat kazdy prvek
layoutu vcetné jeho vlastnich rozméra a vzdalenosti vii¢i jinym prvkiim na hale. V ramci
méteni bylo vhodné potizovat i fotografie pro lepsi interpretaci zaznamenanych udaji a jejich
ptevedeni do 3D modelu.

Diky pomérné velkym vzdalenostem bylo tfeba vyuzivat laserové métidlo, které musi byt
namifeno proti pevnému bodu kolmo, aby bylo dosazeno velké ptresnosti. Na kratsi
vzdalenosti jsem pouzila métici pasmo.

Tvorbu modelu jsem provedla v softwaru Vistable, ktery pracuje s knihovnou komponent.
Vzhledem ktomu, ze knihovna neobsahuje modely stroji a dalSich prvkd, bylo tfeba
knihovnu o tyto prvky doplnit. Nejprve musely byt zakresleny v libovolném softwaru pro
tvorbu 3D modell a tyto modely bylo nutné dale exportovat do formatu wrl, ktery je program
Vistable schopny piijmout. Po doplnéni knihovny pomoci Object manageru jsem si vytvofila
plochu vyrobni haly a zaznalila si hlavni prvku budovy, jako jsou obvodové zdi s okny,
sloupy i hlavni komunikaci.

Nésledné jsem postupné vlozila vSechny prvky layoutu a za pomoci ploch vymezila
vzdalenosti mezi nimi. V posledni fazi jsem do layoutu vloZila vSechny zésoby ve vyrobé.
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5. Z.asobovani

V této kapitole je popsan soucasny stav interni logistiky ve spolecnosti MD Elektronik.

5.1. Centralni sklad a vyrobni haly

Vyroba spole¢nosti MD Elektronik rozlehla v 6 vyrobnich halach je zdsobovana z centralniho
skladu, ktery se nachazi v Plzni. Spolec¢nost tedy disponuje jednim odlehlym centralnim
skladem nesouci interni oznaceni — 180 a 6 vyrobnimi halami oznacované ¢isly 1, 2, 3,4, 5 a
6. Dvé mensi vyrobni haly bez interniho RHB skladu interné oznacované 101 a 102, dvé
ptizemni vyrobni haly s internim skladem RHB jsou oznacené jako 103 a 104 a dv¢ patrové
vyrobni haly s internim RHB skladem s ¢isly 105 a 106.

V jednotlivych vyrobnich halach se vzdy nachézi:

e RHB sklad obsahujici A — dily (mimo hal 1 a 2),

e PVB sklad obsahujici B — dily — kde, kazda vyrobni linie ma pifidéleny sviij regal,
e stiiharna,

e vyrobni linie,

e vnitini pfijem,

e avnitini expedice.

V pravidelnych intervalech je objednany material zavézen z centralniho skladu z Plzné do
vyroby v ChotéSove, pfi¢emz pii zpatecni cest¢ odvazi hotovou vyrobu z ChotéSova zpét do
centralniho skladu v Plzni. Centralni sklad je navic schopen v pfipadé nutnosti uspokojit 1
naléhavou poptavku po chybéjicim materialu ve velmi kratkém case.

5.2. Zasoby
Ve vyrobnich halach se vyskytuji 4 zadkladni druhy zasob:

e hotova vyroba

Jedna se o hotové vyrobky, které jsou baleny dle ptislusnych balicich predpisii
do logem potiSténych papirovych krabic a pfipravovany na paletu podél
manipulacni cesty, kde jsou pravidelné svaZzeny k expedici a odvazeny zpét do
centralniho skladu do Plzné.

e podsestavy

Podsestavy predstavuji rozpracovanou vyrobu, kterd je pro jednu vyrobni linii,
resp. vyrobni halu, hotovym vyrobkem a pro dal§i vyrobni linii, resp. vyrobni
halu, polotovarem, resp. vstupnim materidlem. Takovyto material je balen dle
ptislusnych balicich ptedpisti do internich KLT a odvéazen do ptislusného RHB
skladu, odkud je nésledné dopravovan k ptislusné vyrobni linii, kterd tento
polotovar zpracuje a dostane do podoby hotového vyrobku.
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o A-dily

A-dily predstavuji vyrobni materidl, ktery jde do vyroby pfes interni sklad —
tzv. RHB sklad.
Z centralniho skladu z Plzné je tento materidl zavazen do jednotlivych
vyrobnich hal, konkrétn¢ do jednotlivych internich RHB skladd. V téchto
skladech je nasledn¢ uskladnén a az v pfipad¢ jeho aktualni potieby, na
zéklad¢ konkrétni zakazky, je skladnikem/skladnici piipraven, tzn. navazen,
napocitan, napytlikovan, oznacen etiketou, a dopraven na konkrétni misto do
vyroby.

e B-dily
B-dily tvofi vyrobni material, ktery jde z centralniho skladu rovnou do vyroby
— konkrétné do tzv. PVB skladu, kde kazdy regal s materidlem pfislusi jedné
vyrobni linii. V pfipadé potieby si vyrobni délnik/délnice miize sdm/sama vzit
to, co pro vyrobu potiebuje pifimo z daného PVB skladu.

Zasadni rozdil mezi A a B-dily je tedy ve zptisobu jejich vychystavani do vyroby. A-dily jsou
dodavany do vyroby pfesné na zakazku (tzv. pikovany) a B-dily jsou zavazeny ve vétSim
mnozstvi pro postupné zpracovani. Kazda vyrobni linie si odebird material ze svého regalu
v PVB skladu podle potieby. Zaroven je nutné zminit, ze jeden a ten samy material muze byt
V ptipadé jedné vyrobni linie A-dilem a v ptipad¢ jiné B-dilem.

Zakladnimi parametry tfidéni materidlu do skupin A a B- dil jsou:

e charakter materidlu (napf. kontakty nemohou byt A-dilem),

e (Castost uzivani konkrétniho materialu na konkrétni vyrobni linii.

Neexistuje Zadny zcela pevné definovany systém na posouzeni, jaké dily patii do skupiny A a
které do skupiny B. V praxi to funguje tak, ze v piipadé odbéru nového materialu do firmy je
zatazen dle zkuSenosti do jedné ze skupin. V piipadé nevyhovujiciho zatfidéni jedna vyroba
s logistikou o0 zménég zatazeni.

5.3. Analyza procesu vychystavani materialu do vyroby

Proces vychystavani materialu do vyroby je velmi komplexni zéleZitost, a proto byl zndzornén
procesni mapou.
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Obrazek 5-1- Mapa procesu vychystavani materialu do vyroby

Cely proces vychystavani materialu do vyroby zacind v momenté, kdy disponentka zméni
status zakazky z planované na realizovanou — v dany okamzik je zakazka uvolnéna do vyroby
a je mozné vytisknout stiihaci protokol. Dle uvahy ptfedniho dé€lnika stiiharny je stiihaci
protokol pfifazen ke konkrétnimu stfihacimu stroji, tak Ze manuélné pfipiSe ¢islo konkrétniho
sttihaciho stroje do protokolu. Stfiha¢ zkontroluje stav zmény, ¢imz se aktivuje tisk protokolu

pro A-dily.

Po aktivaci tisku protokolu pro A dily je ve stfiharné nutno naskenovat a ptihlasit zakazku a je
mozné zahdjit zpracovani kabelu podle zakazky. V momenté dokonceni stiihani kabell
zakazky, jsou nastiithané kabely namotany a navéSeny na pfislusny stojan ¢i umistény do
ptislusné bedny (KLT) a fddné¢ oznaCeny pftislusnym Ccislem zakézky. Timto krokem je
ukoncena zakézka na sttihaci lince a pfipravena pro vyrobu, takze je tifeba ji odhlasit. Je
pravidlem, ze do 2 — 3 hodin od nastfihani kabelu musi byt pfipraveny piislusné¢ A-dily
z RHB skladu.

Jakmile z RHB skladu vyjede vytistény protokol zakazky, jez je reakci na ukonéenou ¢innost
stithani zakéazky, jsou A-dily nutné pro kompletaci zakdzky automaticky odepsany ze stavu,
bez toho aniz by byly zatim fyzicky ptfevzaty. Vytistény protokol zakazky dava signal
skladniku/skladnici v RHB skladu Kk ptipravé A-dili pro danou zakazku. Skladnik/skladnice
pievezme protokol a zkontroluje jej. Zjisti, jaky material pottebuje, v jakém mnozstvi a
lokaci, kde se material nachazi. Nahled na protokol a zajimavé informace, které jsou v ném
obsaZeny viz. pfiloha ¢.2.

Bé&hem kontroly, kde se material nachazi, mohou nastat 3 zakladni situace, a sice:

e material je v RHB skladu ve stejné hale jako vyroba — tzn. material ve stavajici hale
- idedlni (standardni) situace — skladnik/skladnice jde, vezme a pfipravi material

e material je v RHB skladu v jiné hale nez vyroba — tzn. material v sousedni hale

- tato situace je oznacovéna za tzv. ,,prebéhy*, nebot’ skladnik/skladnice musi
piebéhnout do RHB skladu sousedni haly a vzit a ptfipravit dany material tam
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Problémem je, ze piesto, Ze je material zavazen (syst¢tmem FIFO) z Plzn¢€ na vSechny haly,
tak v ptipad¢ potfeby daného materialu je vSak systémem piifazen k odebrani a automaticky
odepsan z RHB skladu z haly s nejniz$im ¢iselnym oznacenim (103; 104; 105; 106) — pro
pracovniky RHB skladu to znamend, Ze piesto, ze materidl ktery potfebuji, maji na svém
skladu, tak kvili systému musi piebéhnout do sousedniho skladu, kde byl dany material
pfifazen a jiz odepsan ze stavu.

e material neni v RHB skladu, ale je nutno jej objednat z centralniho skladu z Plzné
- pracovnik piislusného RHB skladu zasle pozadavek na centralni sklad, ktery vytidi
dodavku, jakmile je material zaskladnén a mtiize byt vydan do vyroby

Kdyz skladnik/skladnice RHB skladu ma k dispozici material, vezme prazdné KLT, polepi ji
oznacovacim Stitkem, ktery pfesné urcuje vyrobni linii, vyhleda material, navazi ¢i napocita
potiebné mnozstvi, zabali ho do sacku, polepi etiketou a umisti do piislusného KLT. Nasledné
probéhne kontrola, zda je zakazka kompletni a ptilozi se ptislusny protokol.

Pozn.: Co se kontroly tyka, miize nastat problém, nebot’ pod jednim PN se muze skryvat vice
(napt. 3 — 4) riznych dila. Tzn., Ze na protokolu je napt. 5 polozek, pro kontrolu by v KLT
mélo byt 5 pytliki s dily. Ale protoze je mezi polozkami PN, pod kterym jsou oznaceny napf.
3 rizné dily, bude v KLT pytlikd misto péti sedm.

Dalsi postup se mirné 1i8i dle haly, na které se nachazime. V ptipad¢ haly:

e 103 a 104 — skladnik/skladnice odnese KLT s pfipravenymi dily do stfiharny, vyhleda
stojan nebo KLT s nastfihanymi kabely s piisluSnym ¢islem protokolu a umisti KLT
do stojanu ¢i KLT. V tento moment je zakazka kompletni a pfipravena pro vyrobu.
Existuje jest¢ interni znafeni — a sice krouzek na oznacovacim Stitku, ktery znaci
kompletnost zakazky. Predni d€lnik/dé€lnice z dané vyrobni linie vyhledd ptisluSnou
zakéazku, zkontroluje jeji Uplnost, pfevezme piislusné dily a dopravi je k pfislusSnému
pracovisti (Linie XY) a pfistavi stojan/KLT s materialem k pracovisti.

e 105 a 106 — skladnik/skladnice odveze KLT na vyznacené misto a stejné tak
pracovnik stfitharny odveze stojan nebo KLT s kabelem na vyzna€ené misto. Z téchto
mist si pak pfedni délnik/délnice pfevezme a zkontroluje ptislusné dily a kabely,
dopravi je (vytahem) na pracovisté¢ (Linie XY) a piistavi stojan/KLT s materidlem
k pracovisti.

Timto krokem lze pracovisté povazovat za vybavené vstupnim materidlem, je mozné ptihlasit
zakazku do vyroby a zacit vyrabét.

Béhem vyrobniho procesu se miZze stit a stava se, Ze chybi materidl ve vyrobé. Tento
nedostatek mize vzniknout z hlediska n€kolika zakladnich divodi:

e nepiesnost v RHB skladu

- material (A-dily) byly Spatné navazeny nebo napocitany ¢i z jiného divodu
dodany ve $patném mnozstvi
e nepresnost ve vyrobé
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- béhem vyrobniho procesu doslo k poskozeni, zni¢eni nebo ztraté nékterych
A-dila, které bude nutné pro kompletnost zakazky doobjednat

- pii urcité vysi Spatné nastfihanych kabell, kterd neni dana normou, ale pouze
pocitove dle zkuSenosti pracovnikd, je nutno dosttihat dané mnozstvi pro
kompletaci zakazky;

- k odhaleni chybnych kabely mtize dojit az béhem vyrobniho procesu, tzn.
vV moment¢, kdy jsou na ném jiz dal$i komponenty, které je nutno vyhodit
a doobjednat

V zésadé mohou chybét 3 zékladni skupiny materialu, kdy postup pro jejich dodani do vyroby
se muze liSit — a sice v piipadé, Ze chybi:

6.

B-dily

- prechod do vyrobniho skladu PVB a pfislusného regalu ptidéleného dané vyrobni

linii a vyhledani materialu — mohou nastat 2 situace:

a) material je k dispozici — je odebran a dodan do vyroby

b) material neni k dispozici — nahlaseni v RHB skladu, ktery poda pozadavek na
centralni sklad, ktery pozadavek vyftidi a dily doda pfimo do vyroby a zaskladni do
ptislusného PVB skladu na zaklad¢ pieskladiiovaciho protokolu
Pozn. nevhodny zptisob odepisovani B-dild, ¢asova prodleva 1 — 2 dny

A-dily

- vmomenté, kdy je ve vyrobé zjistén nedostatek materidlu, piedni délnik/dé€lnice
nahlési chybé&jici dily v RHB skladu, skladnik/skladnice odepiSe material ze stavu,
vyhleda jej, pfipravi a predd predni/mu dé€lnikovi/délnici, ktery/a jej pfevezme a
dopravi do vyroby

Kabely

- V ptipadé, kdy je ve vyrove zjistén nedostatek kabell, predni délnik/d€lnice nahlasi
chybéjici kabely ve stfiharné, stfiharna pfipravi stfihaci stroj na dostiih kabelu a kabel
dostfihne a dostfih poznamena do internitho dokumentu a nasledné pfeda dostfihané
kabely vyrobé

Pozn. potisk kabelli — v ptipad¢ bé€zného stfihu se za popisem bézné uvadi znaceni ,,
., v pfipadé dostiihu se za popisem uvadi znaceni ,, :*

- logicky v ptipadé potieby dostfihu budou potieba nékteré ostatni A-dily, neexistuje
v8ak zadny impuls ,,Pozor nutno dostiihat kabely na zakazku XY — tzn. RHB sklade
pfiprav tenhle material“® — chybi informaéni propojeni mezi dostfihem a
doobjednavkami v RHB skladu.

Vyrobni linie 21 ROKA LC

V ramci vyrobni haly 3 jsem zaméfila na vyrobni linii 29, jelikoz je z pohledu plnéni zakazek
klicova. Na této vyrobni linii se vyrabi okolo 940 typi vyrobku, které se 1iSi drobnymi
parametry, jako jsou délka kabelového vedeni, pohlavi apod.

Sortiment této linky si je tedy velmi podobny a i technologicky postup se pfili§ neli§i. Ru¢ni
montaz se lisi u jednotlivych vyrobkl pievazné jen Vtypu pouzivanych komponentd.
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Prestavby linek jsou tak pomérné¢ nendarocné, jelikoz dochazi jen k zaméné jednoduchého
piipravku.

Vzhledem k rozsdhlému sortimentu jsem se rozhodla vybrat 3 typy vyrobkid s nejvetSim
objemem produkce za mésic biezen 2016 jako dostatecné vypovidajici reprezentanty.

Jsou jimi vyrobky:

e Antenne Ltg. AM/FM - material 168239
e Antenne Ltg.21/22 - material 166582
e Antenne - material 183422

6.1. Kusovniky

Z diavodu zajisténi potiebného vstupniho materialu pro vyrobu je nutné zjistit, jaky material ¢i
komponenty jsou potifebné pro vyrobu dané¢ho vyrobku a v jakém mnozstvi. Tyto informace
nalezneme v kusovniku daného vyrobku v informacnim systému SAP. Nize jsou ukazky
kusovniku vybranych vyrobkd.

Polozky obsahujici zkratku RG piedstavujici kabelové kotou¢, jeZ jsou umisténé na
skladovacim misté u stiihacek, ostatni B-dily jsou v PVB sklad¢ pifimo na hale a A-dily
v RHB skladu.

Komponenta Oznaceni komponenty MnozZstvi Mérné jednotky Typ dilu
227062 RG174 DACAR 300 02,80 825 mm B
227062 RG174 DACAR 300 02,80 2475 mm B
580013 FAK-2-G-GER1P KODB 1 ks A
FAO094 FAK-2 STECKER GER INSERT UM 1 ks B
580002 FAK-2-G-GER1P KODB 1 ks A
FAO095 FAK-2 KUPPLER GER INSERT UM 1 ks B
901233 WP-FALTKARTON 580X380X150 0,004 ks B

Obrazek 6 — 1 kusovnik materialu 168239

Komponenta Oznaceni komponenty MnoZstvi Mérné jednotky Typ dilu
227062 RG174 DACAR 300 02,80 2108 mm B
227062 RG174 DACAR 300 02,80 6 300 mm B
580023 FAK-2-G-GER2P 8,00KODA 1 ks A
580004 FAK-2-G-GER1P KODD 1 ks A
FA0094 FAK-2 STECKER GER INSERT UM 1 ks B
FA0095 FAK-2 KUPPLER GER INSERT UM 1 ks B
901233 WP-FALTKARTON 580X380X150 0,005 ks B

Obrazek 6 — 2 kusovnik materialu 166582
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Komponenta Oznageni komponenty Mnozstvi Mérné jednotky Typ dilu
227117 RG174 DACAR 300 02,80 10 467 mm B
FA0345 FAK-2 K+G GEW2P DR8,00KODB 1 ks A
FA0219 FAK-2 K+G GEW1P DR KODB 1 ks A
580034 FAK-2 K-G GER2P 8,00KODA 1 ks A
FA0319 FAK-2 KUPPLER GER INSERT UM 1 ks B
901233 WP-FALTKARTON 580X380X150 0,04 ks B

Obrazek 6 - 3 kusovnik materialu 183422
6.2. Technologicky postup

Technologicky postup vyroby vyrobkid podava informace o jednotlivych vyrobnich operacich
nutnych ke zhotoveni vyrobku. V tabulkach jsou uvedeny vSechny pracovni operace nutné
k vyrobé vybranych vyrobku. Diky témto tdajim a layoutu, jsme schopni vytvofit
materialové toky danych vyrobk.

Pracovisté Operace Popis Zékl?dni, .Mérné Stvrojm' .Mérné

mnozstvi jednotka cas  jednotka
PP70-010 1010 stfihat koax 100 ks 23 min
PP29-900 3010 MD material pfipravit = start vyroby 100 ks 0 min
PP29-000 4010 crimpovat 100 ks 181 min
PP29-000 4020 pfipravit 100 ks 0 min
PP29-000 4030 crimpovat 100 ks 0 min
PP29-000 4040 pfipravit 100 ks 0 min
PP29-000 4050 pripravit 100 ks 0 min
PP29-000 4060 crimpovat Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4070 zastfihnout Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4080 zastfihnout Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4090 Stekrovat 100 ks 0 min
PP29-000 4100 Stekrovat 100 ks 0 min
PP29-000 4110 zkouska elektricka 100 ks 0 min
PP29-000 4120 zkouska vizudlni 100 ks 0 min

Obrazek 6 — 4 Technologicky postup materialu 168239
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Z technologického postupu Ize také vyc¢ist, ze prvni operace je dana ¢asem strojniho zafizeni,
a tim je stfihacka. Kazda vyrobni linie ale nema svou defaultni stfihacku, tudiz je pro tuto
operaci vyuzivana stiihacka, kterd momentalné neplni Zadnou zakézku. Nepsanym pravidlem
je to, Ze se pracovnici snazi vyuzivat stithacku na stejné strané haly, jako je vyrobni linka, pro
kterou je urCena nastiihana zakazka.

Dalsi operaci je priprava materidlu nebo kompletace zakéazky. Nachystana zakazka pro
vyrobni linii je odloZena na vyznacend mista na hale. Na tomto misté setrvava az do té doby,
nez je uvolnéna kapacita na vyrobni linii, kde mé dojit k dal§im operacim, coz mize byt od 10
minut az do 48 hodin. Tzn., ze na téchto mistech se hromadi zkompletované zakazky. Jakmile
je uvolnéna kapacita na vyrobni lince, piedni dé€lnice vyhledd pftisluSnou zakézku,
zkontroluje, jestli je uplna, prevezme material a dopravi jej ke své linii. Prvni technologicka
operace na vyrobni linii je opét realizovana strojnim zafizenim, tudiz diky taktu mizeme
zjistit, jak dlouho tato operace bude probihat a za jak dlouho bude dany material (zakazka)
zpracovan.

Pracovisté ~ Operace Popis Zéklavdm’, .Mérné Stvrojm’ .I\/Iérné
mnozZstvi jednotka cas jednotka
PP70-010 1010 stfihat koax 100 ks 27 min
PP29-900 3010 MD materidl pfipravit = start vyroby 100 ks 0 min
PP29-000 4010 crimpovat 100 ks 145 min
PP29-000 4020 pfipravit 100 ks 0 min
PP29-000 4030 crimpovat LC 100 ks 0 min
PP29-000 4040 crimpovat 100 ks 0 min
PP29-000 4050 pfipravit 100 ks 0 min
PP29-000 4060 crimpovat Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4070 zastfihnout Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4080 zastfihnout Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4090 Stekrovat 100 ks 0 min
PP29-000 4100 Stekrovat 100 ks 0 min
PP29-000 4110 zkouska elektricka 100 ks 0 min
PP29-000 4120 zkouska vizuadlni 100 ks 0 min

Obrazek 6 — 5 Technologicky postup materialu 16658

39



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Primyslové inZzenyrstvi a management Zuzana Rybarova

Pracovisté Operace Popis Zékl?dni, .Mérné Stfojni .Mérné
mnozstvi jednotka  €as  jednotka
PP70-010 1010 stfihat koax 100 ks 62 min
PP29-900 3010 MD materidl pfipravit = start vyroby 100 ks 0 min
PP29-000 4020 crimpovat 100 ks 270 min
PP29-000 4030 pfipravit 100 ks 0 min
PP29-000 4040 crimpovat Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4060 zastfihnout Fakra LC 100 ks 0 min
PP29-000 4080 Stekrovat 100 ks 0 min
PP29-000 4085 crimpovat 100 ks 0 min
PP29-000 4086 lisovat 100 ks 13,33 min
PP29-000 4110 crimpovat 100 ks 0 min
PP29-000 4130 crimpovat 100 ks 0 min
PP29-000 4134 lisovat 100 ks 13,33 min
PP29-001 4138 lisovat 100 ks 13,33 min
PP29-002 4150 zkouska elektricka 100 ks 0 min
PP29-000 4160 zkouska vizualni 100 ks 0 min

Obrazek 6 — 6 Technologicky postup materialu 183422

6.3. Materialovy tok

U vybranych vyrobki z linie 21 jsem provedla na zakladé¢ mési¢niho objemu danych vyrobka
a technologického postupu materialovy tok v programu Vistable. Pracovisté ru¢nich operaci
jsou vétSinou dublovana, tzn. ze se zde déli objem toku na dvé totozna pracovisté. V ramci
vyrobni linie je pomé&mé vybalancované vyuZiti jednotlivych pracovist. Kapacity jsou zde
nastaveny na urcity pocet kust za hodinu, tam kde je tok rozdélen na dvé totozné pracoviste,
je kapacita jednotlivého pracovisté polovi¢ni. Pracovisté lisu ma nejnizsi kapacitu, proto je za
nim umistén buffer.

Toky vyrobki jsou pomérné piimé. Vétsina pracovist' na celé lince 21 je univerzalni, tudiz je
mozné vyrabét na vice pracoviStich. Na obrazku 6-1 je zndzornén vinovou barvou tok
materidlu 168239, zlutou tok materialu a modrou tok materialu 183422. Z obrazku je mozné
vidét, Ze materidl 168239 a 16658 maji tok totozny. Na ru¢nich pracovistich se vzdy tok po
prvnim pracovisti déli na dva totozné a tok se sléva az pfi pfemisténi na pracoviste lisu.

Béhem vyroby vyrobku dochéazi k tvorbé mezioperacnich zasob, vyznacenych na layoutu
zelenou barvou. Tento buffer pokryva vykyvy ve vyrob€. Oranzovou barvou jsou vyznacena
skladovaci mista nazvana jako PVB sklad — regdly, trat¢ s civkami kabeld.
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Obrazek 6-7 Layout vyrobni haly
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6.4. Skladovaci mista a zasoby
Do layoutu jsem zakreslila umisténi jednotlivych skladovacich mist ve vyrob¢.
Ve vyrobni hale se nachazeji zasoby:

- civek v tratich — u stiihacich linek, objednavky na 40-48 hodin
- PVB sklad — objednavky 1 denn¢ z centralniho skladu v Plzni
- RHB sklad — odd¢lena zadni ¢ast haly — skladovani podsestav a drobnych komponent

1. Analyza zasob

tfidéni. Na zakladé¢ poskytnutym dat vypovidajicich o hodnoté zasob, jejich mnoZzstvi a
prabézné spotiebé jsem provedla ABC a XYZ analyzu. Sledovala jsem vyznamnost a
obratkovost jednotlivych polozek, tak pravidelnost a piedvidatelnost jejich spotieby.

7.1. ABC analyza

Analyza zasob materialu s ohledem na jejich vyznamnost obratkovost jsem provedla pomoci
ABC analyzy, kterd hodnoti material z pohledu jeho mnozstvi a hodnoty.

Vzhledem k rozsahlosti tabulky ¢itajici asi 45 000 polozek, vybrala jsem pouze sloupce, které
jsou pro vytvoreni analyzy dulezité. V tomto piipadé to byl sloupec Suvedenym cislem
materialu a sloupec se stiedni hodnotou zasob, jelikoz zde pracujeme s materialy, které nejsou
ve stejnych jednotkéch.

Nasledné si vypocetla procentuelni podil sttedni hodnoty zasoby kazdé polozky na celkové
stfedni hodnoté zasob a setfidila si polozky sestupné. Pomoci kumulovaného souctu jsem si
dale znazornila, kolik procent celkového obratu tvoii dana ¢ast polozek. Posledni krokem
bylo uréeni hranice pro kazdou kategorii polozek. Tyto hranice se muizou v zavislosti na
konkrétnim ptipadu lehce liSit, ale méli by se pohybovat kolem hodnot vychézejicich
z Paretova rozdé€leni. Rozdélila jsem polozky do Ctyt kategorii, s tim ze Ctvrtad kategorie je
pouze rozsifenim kategorie C a obsahuje vSechny polozky s nulovou hodnotou. Kategorie A
tvoti 80% obratu a obsahuje 7,65% polozek, kategorie B tvoii 15% obratu a obsahuje 14,81%
polozek, kategorie C tvoii 5% obratu a obsahuje 44,82% polozek a kategorie D s nulovym
procentem obratu tvoii dale 32,72% polozek (Tabulka 7-1).

Definice kategorie Procento | Procento | Stredni hodnota Pocet
& polozek | obratu zasob celkem Polozek
- 0, {
Kategorie A| > Sg/zg;dgo';gi‘:iraz”’ 765% | 80,00% |141440493,81KE| 993
= 0
15% podi
Kategorie B > f’sp;’go'/' Eif, 2;?(2”' 14.81% | 15,00% | 26 345036,83 K& | 1922
= 0
2L
Kategorie C i ;’8;";:;:;;1““ 44,82% | 500% | 8792827,04K¢ | 5818
(o]
Kategorie D | PoloZky s nulovou hodnotou | 32,72% 0,00% 0 K¢ 4158

100,00% | 100,00% | 176 578 357,68 K& | 12891
Tabulka 7-1 Clenéni jednotlivych kategorii
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Materialy potfebné k vyrob¢ vybranych tfech vyrobkt, 1168239, 166582, 183422, ptedstavuji
ve vétsing pripadi kategorii A, pouze material 580023 potiebny pro vyrobu vyrobku 166582
je predstavitel kategorie B (Tabulka 7-2).

Vzhledem Kk tomu, ze tyto materialy jsou uréeny k vyrobé vyrobkii, které tvofi nejvétsi podil
ve vyrobé na dané lince za mésic bfezen, bylo predpokladano, ze budou tvorit predevsim
kategorii A. Ostatni materialy, které nebyly do tabulky zahrnuty jsou oznacovany jako
podsestavy a k témto materialim, tak nejsou potiebné informace.

Material | Kategorie | Podil na celku
227117 |Kategorie A 6,55%
227062 |Kategorie A 1,62%
901233 |Kategorie A 0,35%
580002 |Kategorie A 0,27%
580004 | Kategorie A 0,19%
580034 |Kategorie A 0,05%
580013 | Kategorie A 0,03%
580023 |Kategorie B 0,01%

Tabulka 7-2 Roztazeni materialu dle ABC analyzy

7.2. XYZ analyza zasob

Analyza zasob materialu s ohledem na jejich plynulost spotfeby a moznost jeji predikce jsem
provedla pomoci XYZ analyzy. Vstupnimi daty byla tabulka obsahujici v§echny materialy
spotiebované za mésic bfezen 2016, kde bylo vzdy uvedeno ¢islo zakazky, pro kterou byl
material uzit, material, datum spotieby atd.

Pro urc¢eni mési¢ni spotieby kazdého materidlu bylo vhodné vytvofit si kontingencni tabulku,
kde v prvnim sloupci bylo uvedeno ¢islo materialu, a kde dalsi sloupce tvofili dny v mésici.
Posledni sloupec obsahoval udaj celkové spotiebé za mésic. Na zdklad¢ takto
naformatovanych dat jsem si vypocetla pro kazdy materidl smérodatnou odchylku spotieby
Vv mésici a prumérnou spotiebu. Pro hodnoceni materidlu bylo jesté tfeba vypocitat variacni
koeficient tvofici podil smérodatné odchylky na priméru a setadit vSechny polozky dle
variacniho koeficientu vzestupné. Materidly sefazené podle variatniho koeficientu jsem
rozdélila do tfech kategorii podle spotieby charakteristické pro danou kategorii. Vytvatela
jsem si grafy spotieby za obdobi jednoho mésice a sledovala jejich plynulost. Hranici pro
kategorii X jsem stanovila pii hodnoté varia¢niho koeficientu 0,35 a pro kategorii Y pfi
hodnoté varia¢niho koeficientu 1,18. Nejpocetnéjsi skupinu vyrobku tvoii kategorie Z s 734
vyrobky, naopak kategorie X je tvofena pouze 10 vyrobky (Tabulka 7-3).

. . . Procento| Pocet | Variacni
Definice kategorie . . . .
polozek | Polozek | koeficient

Kategorie X |VySOKA piesnost predpovedi, plynula spotieba i | 113% | 10 | 0035

Kategorie Y | Stfedni presnost predpovédi, castecné plynula spotreba | 16,22% 144 0,35-1,18

Kategorie Z | Nepresna predpovéd, ndhodna spotieba 82,66% 734 | 1,18 avice

100,00% | 888
Tabulka 7-3 Clenéni jednotlivych kategorii
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Materialy, z nichZ jsou vyrdbény reprezentanti vyroby na vyrobni linii, se vyskytuji ve vSech
tirech kategoriich, pfi¢emz kategorie Y je nejpocetnéjsi. Kategorie X obsahuje tii materialy,
kategorie Y osm materialt a kategorie Z dva materialy (Tabulka 7-4).

Cislo materialu | Kategorie polozek | variaéni koeficient
227117 0,289
901233 0,300
FA0319 0,342
580004 Y 0,380
FA0095 Y 0,444
580002 Y 0,448
580034 Y 0,469
227062 Y 0,487
FA0094 Y 0,529
FA0345 Y 0,695
FA0219 Y 0,747
580023 z 0,998
580013 z 1,849

Tabulka 7-4 Rozfazeni materialu dle XYZ analyzy

Pro vizualizaci plynulosti spotfeby jednotlivych kategorii jsem vybrala reprezentanty dané
kategorie a vytvofila pro né graf spotieby za dany mésic. Zadny material nevykazuje zcela
plynulou spotfebu, ale materidly kategorie X se tomu blizi. Materialy kategorie Y maji vysoké
odchylky ve spotiebé, ale existuje u nich jista pravidelnost. Materialy v kategorii Z vykazuji
ojedin¢lou a nepravidelnou spotiebu.

Spotfeba materidlu 445411
40000
20000
0
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8 9.10.11.12.13.14.15.16.17.18.19.20.21.22.23.24.25.26.27.28.29.30.31.
Graf 7-1 Reprezentant kategorie X
Spotreba materialu 580003
15000
10000
5000
0
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8 9.10.11.12.13.14.15.16.17.18.19.20.21.22.23.24.25.26.27.28.29.30.31.

Graf 7-2 Reprezentant kategorie Y
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Spotreba materidlu 227035
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; I

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8 9.10.11.12.13.14.15.16.17.18.19.20.21.22.23.24.25.26.27.28.29.30.31.

Graf 7-3 Reprezentant kategorie Z

V pitiloze 2 jsou uvedeny grafy spotieby materidlti potfebné pro vyrobu reprezentantt linky.

7.3. Matice ABCXYZ

Matice spojuje vysledky ABC a XYZ analyzy a definuje kategorie devét kategorii. Na
zéakladé slozeni této matice mizeme vyhodnotit skladbu materialii a navrhnout zptsob jejich
zasobovani.

Vysokd  prostredni  Nizi
hodrvlota hodnota  hodnota
spotfeby  gnotveby  spotieby
A B C
Vysoka 227117 Plynuld
kvalita X ytv b
pFedpovédi 901233 spotreba
580004
Stredni ,
580002
kvalita Y Polo Ec)lygma
predpovédi 580034 spotreba
227062
N125| kvalvlta. 7 530013 580023 Stochavstlcka
pfedpovédi spotieba
Tabulka 7-5 Matice ABCXYZ
8. Navrh zpisobu zasobovani

Zpiisob zésobovani jednotlivych materidlii ur¢ime podle kategorie, v které se nachdzi.
Z matice mizeme vycist, Ze materidly se nachazi v kategoriich AX,AY,AZ a BZ. Vychazet
budeme také ze stavajicich zptsobl zasobovani a typu vyroby.

8.1. Zpiusoby zasobovani vyroby
Firmy si voli zplsoby zdsobovani dle nékolika kritérii, jednak vzhledem k hodnoté materialu,
tak pravidelnosti jejich spotfeby, zplisobu vyroby, ale také vzhledem k dal§im moznostem,
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mezi které patii vlastnictvi ¢i prondjem konsignac¢niho skladu v blizkosti vyrobni haly,
spolehlivost a pruznost dodavatela.

Zde si ukazeme n¢kolik moznosti zpisobu zasobovani vyroby.
e Variantal

Zpusoby zasobovani dle varianty zobrazené na obrazku 8-1 je vhodny pro hromadnou
vyrobu, zejména pro automobilovy primysl.

Nejvyznamnéjsi polozky s nejvétsim odbytem (kategorie AX) jsou zde dodavany pomoci
technologie Just in time. U téchto polozek si firma nedrzi zasoby a polozky jsou dodavany
presné v dob¢ potieby. Tento typ dodavek vyzaduje blizkost a spolehlivost dodavatele,
ptesny plan vyroby a tizky kontakt s dodavatelem.

Kategorie AY,AZ jsou zde dodavany z konsignacniho skladu na zdkladé pravidelnych
objednavek. Vyhodou tohoto typu dodavek je, ze si nedrzime zasoby ve vyrobni hale a
zaroven mame jistotu jejich rychlého dodéani v ptipadé potieby.

Polozky BX,CX Vv tomto piipadé jsou fizeny Kanbanem. Kanban nam pomaha udrzovat
takové mnozstvi zasob ve vyrobé, které je potfebné pro vyrobu a je schopné reagovat
Vv relativné kratkém case na potieby vyroby.

Rizeni planem se vyuziva u méné vyznamnych material s méné pravidelnou spotiebou.
Na zéklad¢ planu je material objednavan. V piipad¢ kategorie CZ jsou drZeny zasoby na
urcité hlading, jelikoz v sob€ vaZzou minimum aktiv a jejich spotieba je nahodila.

Polozky A B | C
X JUST IN TIME KANBAN
Y RIZENE PLANEM

KONSIGNACNI SKLADY
y4 RIZENI HLADINAMI

Obrazek 8-1 Doporuéeny zplsob zasobovani — varianta 1
e Varianta 2

Tato varianta nevyuziva Just in time, jelikoz nema dostatecné podminky, pro jeji realizaci.
Ale 1 tak se snazi o minimalizaci zasob pomoci pravidelnych zavozi z konsignacniho skladu.
Timto zpsobem jsou zavazeny jen materialy kategorie X, které vykazuji pravidelnou
spotiebu. Méné¢ frekventované a vyznamné polozky, kategorie AY,AZ, jsou feSeny pomoci
Kanbanu. Materialy ze skupiny BY,BZ, CY, CZ vykazuji niz$i hodnotu a nepravidelnou
spotiebu. U téchto polozek je mozné drzet uréitou zasobu a fidit ji planem. Tato varianta
zpusobu zasobovani je vhodna pro sériovou vyrobu.
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Polozky A B C
X KONSIGNACNI SKLADY
Y
KANBAN RIZENE PLANEM
z

Obrazek 8-2 Doporucéeny zpiisob zasobovani — varianta 2

8.2.  Doporuceny zpiisob zasobovani

Na zéklad¢ analyz, kusovnikll a stavajicitho zasobovani mizeme urcit, zplisob zasobovani
vyroby. Firma MD Elektronik spol. s.r.o. je dodavatelem vyrobkti pro automobilovy pramysl,
tzn. Ze je vazéana urCitymi smluvnimi podminkami vici odbératelim, kde jsou také stanoveny
sankce za pozdni dodani zakazky. Z toho diivodu si dodavatelé vzdy rad¢ji drzi vétsi zasoby,
aby nedoslo k situaci, kdy nebude mozno vyrabét a dodavat. Jeho vyhodou je ale pfitomnost
centralniho skladu v Plzni.

mactlzlr(i)a’lu S IBERIL ] ABC XYz stavajici zplsob zasobovani umisténi
227062 | RG174 DACAR 300 02,80 A Y zavazeni z centralniho skladu | sttihaci linky
227117 | RG174 DACAR 300 02,80 A X zavazeni z centralniho skladu | st¥ihaci linky
580002 | FAK-2-G-GER1P KODB A Y pickovani RHB sklad
580004 | FAK-2-G-GER1P KODD B Y pickovan{ RHB sklad
580013 | FAK-2-G-GER1P KODB A z pickovani RHB sklad
580023 | FAK-2-G-GER2P 8,00KODA B Z pickovan{ RHB sklad
580034 | FAK-2 K-G GER2P 8,00KODA A Y pickovan{ RHB sklad
901233 | WpP-FALTKARTON 580X380X150 A X | zavaZeniz centréiniho skladu |  PVB sklad
FAO094 | FAK-2 STECKER GER INSERT UM podsestava Y pickovani RHB sklad
FAOO9S5 | FAK-2 KUPPLER GER INSERT UM podsestava Y pickovani RHB sklad
FA0219 | FAK-2 K+G GEW1P DR KODB podsestava Y pickovani RHB sklad
FAO319 | FAK-2 KUPPLER GER INSERT UM podsestava X pickovani RHB sklad
FA0345 | FAK-2 K+G GEW2P DR8,00KODB | podsestava Y pickovéni RHB sklad

Tabulka 8-1 Prehled materiald s ohledem na jejich tfidéni

Vzhledem k rtiznorodému sortimentu vstupnich materiald musime piihlédnout k povaze
materialu pii volbé jeho zptuisobu zasobovani. Na zaklad¢ tabulky 8-1, kde je popsan stavajici
stav zasobovani a zaneseny vysledky analyz, zvolime vhodny zptisob zasobovani.

Pro polozky 227117a 227062 navrhuji vzhledem k tomu, Ze se jedna o material ve formeé
civek kabelii zasobovat z konsignac¢niho skladu pravidelné kazdy den v zavislosti na planu
vyroby. Tyto materialy v sob€ vazi vyznamnou ¢ast aktiv a zaroven jejich spotieba je plynula.
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Materialy jsou prodavany Vv urCité metrazi, ktera je spotiebovavana dle typu vyrabéného
produktu, proto nelze jejich potiebnou zasobu urcit piesné. Ve vétsing pripadt zbude urcita
zasoba na civce, a tak ani neni vyhodné zasobovat ¢astéji nez jedenkrat za den.

Zasobovani z konsignac¢niho skladu doporucuji i pro materidl 901233, ktery je umistén ve
vyrobni hale v PVB skladu, a tudiz zabira vyrobni plochu, kterd by mola byt vyuzita pro jiné
ucely. Zavazeni z konsignacniho skladu probihd pravideln¢ po 4 hodinach, tzn.je mozné
zavazet tento typ materialu pravidelné¢ na kazdou sménu. Timto krokem se minimalizuje
zasoba materialu na plose haly a uvolni se prostor.

Ostatni polozky z kategorii AY,AZ, BY,BZ, je vhodné zdsobovat Kanbanem, jelikoz tyto
polozky maji proménlivou spotiebu a diky Kanbanovému systému mtizeme mit piehled o
mnozstvi materialu ve vyrobé. Navic tyto polozky jsou v souc¢asnosti umistény v RHB skladu
a jejich vychystavani probiha az po nastiihani kabeld. Pokud by se systém vyroby nastavil na
dorucovéani Kanbanem, bylo by mozné zadat pozadavek na pfipravu toho materidlu jak do
skladu, tak na stfihacku a ke kompletaci zakazky by mohlo dojit soucasné, tudiz by se zkratil
cely proces ptipravy zakazky a mohlo se snizit mnozstvi rozpracované vyroby v bufferech
pted vyrobnimi liniemi. Zaroveil by se zvysila informovanost o stavajicich zadsobéch.

Cislo materialu ABC XYZ Navrhovany zpUGsob
227117 A X konsignacni sklad
901233 A X konsignacni sklad
227062 A Y konsignacni sklad
580002 A Y kanban
580034 A Y kanban
580013 A z kanban
580004 B Y kanban
580023 B Z kanban
FA0319 podsestava X kanban
FA0094 podsestava Y kanban
FA0095 podsestava Y kanban
FA0219 podsestava Y kanban
FA0345 podsestava Y kanban

Tabulka 8-2 Navrhovany zpisob zasobovani
Polozky A B C
X KONSIGNACNI SKLADY KANBAN
Y
KANBAN RIZENE PLANEM
Z

Tabulka 8-3 Navrhovany zptsob zasobovani dle kategorii
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Zavér

V ramci diplomové prace jsem zmapovala oblast logistiky zabyvajici se fizenim zasob a
zasobovanim, sezndmila s rliznymi pfistupy k zdsobovani vyroby a volbé jeji optimalni
varianty. Nasledné jsem zmapovala zasobovani ve firm¢ MD Elektronik spol. s.r.o. a provedla
ABC a XYZ analyzu vhodnou pro tfidéni zdsob. Na zaklad¢ poskytnutych informaci a

vysledkli analyz jsem navrhla zpiisob zasobovani jednotlivych druht materiala. V rdmci
zpracovani prace jsem se mimo jiné vénovala 1 zkresleni layoutu vyrobni haly.
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Piiloha &. 3 - Protokol k zakézce

ViID

Objednavka piepravy 5928765

LTI
Vyrobni zakazka: C. zakézky

Hotovy vyrob.: 169348
ozv: PVB26-900 PVB26-900 (1) Halle 5
Text hlav.skl.potf.: SP vygenerovana pies rozhrani WM-PP

Protokol o odbéru

Zuzana Rybarova

18.08.2015
06:12:47

Strana 1/ 2

KOPIE

Plan.datum
poskytnuti:
Plan.¢as poskytnuti: :
FAUF-Menge:

: 17.08.2015

Pocet vyrabénych kust

Pol. Material Oznaceni Ext.stav zmén Mnozstvi MJ Hmotnost JH
Prazdné Sarze od Do
LE:
1 @ CMS USB-AUX BLENDE RUND BMW 863 KS 3,987 KG >
by : $020768159 ; 206
Cislo materialu 1001264644 5501-01-01 26-900
“I“"“”"m Potiebné mnozstvi materialu
2 561198 ADAPTOR HSD PLUG-USB JACK B RS . G
A000810316 105 205
1001236695 5501-21
m“"mmm Umisténi materialu
—odkud (z RHB haly 5)
— kam (linie na hale 5)
3 561198 ADAPTOR HSD PLUG-USB JACK B 707 KS 3,641 KG
A000810316 105 205
1001236694 5501-21-01 26-900
4 DV0011 AUX MQS DIREKT CODA BMW <10N 663 KS 2,645 KG
X S$320770802 105 205
1001266289 5502-11-03 26-900
5 DVO0011 AUX MQS DIREKT CODA BMW <10N 377 KS 1,504 KG
X $320770803 105 205
1001266287 5502-23-04 26-900
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Ptiloha ¢. 3 — Grafy spotteby jednotlivych materiala

Spotfeba materialu 227117
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Spotieba materidlu FAO095
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Spotfeba materidlu 227062
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Spotfeba materidlu 580013
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