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1. Uvod

V této bakalarské praci se budeme zabyvat tokem materidlu ve vyrobni spole¢nosti

pusobici v automobilovém primyslu.

Rizeni materidlového toku je pomérné Siroka oblast zahrnujici v podstatd viechna
hlediska pohybu a pfesunu materialu, zasob ve vyrob¢é a hotovych vyrobkd v ramci

vyrobni spole¢nosti.

Logistika v automobilovém primyslu je komplexni obor, ktery kombinuje vzajemné
aktivity za ucelem optimalizace materidlovych tokil v podniku. Dokonce se da fici, Ze se
jednd o obor, kde dochazi k provazani jednotlivych oddéleni, a to od zdkaznického
servisu, pies planovani vyroby a dispozice, nakupni oddé€leni az po expedici, tedy

vlastni transport k zdkaznikovi.

Tato prace se sklada z n€kolika ¢asti. Nejprve si definujeme zakladni pojmy, které ndm
budou slouzit jako jakysi Gvod do fizeni materidlového toku. Poté si pfiblizime
problematiku fizeni zasob. Déle si popiSeme vybrané zpiisoby fizeni toku materialu.
Nasleduje predstaveni spolecnosti Gestamp Louny s. r. o. a popis feSené Casti
materidlového toku. Poté si popiSeme zplisoby fizeni materidlového toku v podminkach
spolecnosti a nasledné se budeme zabyvat nasimi navrhy pro spole¢nost. Nakonec si

Vv zavéru shrneme nase feSeni a zformulujeme zavérecné doporuceni.

Budeme popisovat a zkoumat tok materialu ve spole¢nosti Gestamp Louny s. 1. o.
a zamé&fime se na tuto problematiku z hlediska vyznamného zakaznika této spole¢nosti
a jeho konkrétni zakazky. Vzhledem k tomu, Ze se tato zatim posledni zakazka
spolecnosti Gestamp nachazi ve fazi piipravy na realizaci, budeme v praci popisovat
a fesit budouci fizeni tohoto materidlového toku. Je tedy potieba stanovit urcitd pravidla
a normy, kterymi by se spole¢nost mohla pfi zahajeni vyroby (které se jiz blizi) fidit. To
je potieba z toho divodu, aby spole¢nost nemohlo nic zaskocit, protoze si nemuize
dovolit opozdit se s dodavkou zakaznikovi a zastavit jeho vyrobu (jedna se o velmi
vyznamného zékaznika se striktnimi pravidly a hodnotou minutové produkce 100 Eur).

Je tedy velmi podstatné mit pii fizeni tohoto materidlového toku vSechno precizné

naplanované.



1.1 Cil prace

Budeme zkoumat materidlovy tok v ramci vyroby konkrétniho vyrobku. Vyrobni
operace bude zacinat vytvofenim pftistiihii z kovovych svitkli (to bude outsourcovano
jiné spolecnosti), do spole¢nosti budou pfichazet piistiihy, které se vtomto
materialovém toku budou povazovat za vstupni material. Poté budou tyto piistiihy
vramci prvni vyrobni operace lisovany za studena do pozadovaného tvaru
a nasledn¢ budou muset jesté ¢ekat na zhodnoceni ve druhém vyrobnim stupni, kde se
do nich ,,zanytuji* tfi nytky na stroji clinching machine — coz je v tomto produkénim
toku tzké misto.

Hlavnim cilem je urceni velikosti skladové plochy pro vSechny stupné materidlu
V ramci vyrobni operace a jejich dispozi¢ni umisténi v rdmci vyrobni haly. Pro splnéni
tohoto cile je nutné splnit tyto diléi cile:

1) Urcit vysi a cyklus dodavek vstupniho materialu (kovovych svitki a z nich

vzniklych pfistiihl).
2) Naplanovat harmonogram vyroby na obou stupnich produkce — lisovani za

studena a nytovani.

3) Ur¢it vysi drzenych zasob na vSech stupnich — material, nedokon¢ena vyroba,

finalni vyrobek.



2. Uvod do rizeni materialového toku

Tato kapitola by nam méla poskytnout struény teoreticky zaklad v souvislosti s fesenym
materialovym tokem, proto zde najdeme shluk nejriiznéjsich pojmd, které spolu tfeba na
prvni pohled nesouviseji, ale pro ucely této prace spolu tvoii znalostni zéklad pro ¢ast

praktickou.

Nejprve si definujeme co to je logistika a jaky je jeji vyznam. Predmétem zkoumani
logistiky je nékolik tokd (materidlové, informacni, energii, obalové, odpadu).
., Zakladem jsou vsak toky materidlové, nebot’ jejich prostrednictvim lze uspokojit
potreby spotrebitelii (zakaznikii). Organizace materialovych tokii se déje v nékolika

rovinach.:

- tok materialu,
- prepravni Feteézec,

- logisticky retezec. “ [1, 8. 7]

Pro naSe tucely si tedy dale popiSeme pojem logisticky fetézec a materidlovy tok.
S materidlovym tokem souvisi pojem manipulacni a piepravni jednotky, jez jsou
pasivnimi prvky logistického fetézce a diky nimz se materidlovy tok uskutecniuje.
Nasledné si strucn€ vysvétlime vyznam kodovani materidlu, které je dilezité pro
identifikaci jednotlivych stupiiii rozpracovanosti vyrobku (materidlu, rozpracované
vyroby 1 hotového vyrobku). Jelikoz zkouméame materidlovy tok celkové, patii sem 1 tok
materidlu ve vyrobé a stimto souvisi pojem uzké misto, které tento vyrobni tok
a rychlost produkce muize silné ovliviiovat. V posledni ¢asti této kapitoly si definujeme
vyznam ramcové smlouvy, jejiz uzavieni je pocatkem dlouhodobého dodavatelsko-

odbératelského vztahu a samoziejme tedy 1 materialového toku.

2.1 Logistika a jeji vyznam

Pii hledani vyznamu slova logistika se v Akademickém slovniku cizich slov [11]

setkame s timto vykladem:

1. V oblasti vojenstvi je logistika: ,,nauka o planovani, preprave a pouziti prostiedki
a sluzeb nezbytnych k c¢innosti brannych sil; viibec organizace a rizeni materidalovych,

informacnich a transportnich procesu‘ [11, str. 465]
9



2. Zastarale je to ,,matematickad (symbolicka) logika.* [11, str. 465]

Z nalezenych vyznamu je zfejmé, ze tento slovnik jesté¢ nebere v tivahu logistiku jako
soucast podniku. Logistika se jako kazdy obor vyvijela a dnes se na ni pohlizi
predevsim z hlediska podnikové praxe, da se fici, ze kazdy vétsi vyrobni podnik ma
oddé¢leni logistiky. Existuje nespocet riiznych definic logistiky, které se 1i$i podle stadia
vyvoje logistiky a podle konkrétniho nézoru autora dané definice. Nekteré

Z nich si uvedeme:

Definice Evropské logistické asociace (kterou ve své knize uvadi l. Gros) poukazuje na
to, ze logistika zaujima dulezitou roli napfi¢ celym podnikem - od okamziku nakupu
materialu az po dodani vyrobku odbérateli: ,, Organizace, planovani, rizeni a vykon tokii
zbozi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky findlniho
zdkaznika konce tak, aby byly splnény vSechny pozZadavky trhu pri minimdlnich

nakladech a minimdlnich kapitalovych vydajich. “ [4, str. 3]

Logistika tvoii urcité ptinosy a tim se podili na vytvareni ptidané hodnoty. Pfinosy jsou
z ekonomického hlediska chapany jako vyjadfeni uZzitenosti, kterou dané zbozi nebo
sluzba disponuje, pokud plni uréitou potiebu ¢i pozadavek. Piinosy délime na Ctyfi
typy, a to na vyrobek, vlastnictvi, ¢as a misto. Pravé ¢as a misto jsou velmi silné

ovlivilovany a podporovany logistikou a jsou zakladem spokojenosti zakaznika. [8]

Cas jako p¥inos chapeme jako skutednost, e je dana polozka k dispozici v okamzik,
kdy je potieba. V podniku to tedy znamena takové zabezpecCeni veSkerych materidli
a dilti potfebnych pro vyrobu, aby nebylo nutné zastavovat vyrobni linku. Na trhu je ¢as
pfinosem tehdy, pokud je zboZi k dispozici zdkaznikiim ve chvili, kdy jej poZaduji.

V opa¢ném piipad¢ by toto zbozi zakaznikovi nepfinaselo zadny prospéch. [8]
Misto jako p¥inos znamena, Ze zboZi je k dispozici tam, kde ho je potieba. [8]

Definici logistiky, ktera zminuje ¢as a misto (prostor), uvadi Pernica: ,, Hospodarska
logistika je disciplina, ktera se zabyva rizenim toku materialu v case a prostoru, a to
v komplexu se souvisejicimi toky informaci a v pojeti, které zahrnuje fyzickou

i hodnotovou stranku pohybu materialu (zbozi). * [9, str. 8]

Dalsi definice logistiky jiz popisuje jeji vyznam v logistickém fetézci, ktery si popiSeme

Vv nasledujici kapitole: ,, Logistika predstavuje ekonomicky postoj, manazerskou a tviirci
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koncepci, ktera v podminkach integrovaného retézce vytvareni pridané hodnoty,
V kombinaci se slucitelnou organizacni realizaci, vede k presné alokaci odpovédnosti za

vSechny pohyby a zasoby pouzitych materidlii: “ [4, str. 12]

2.2 Logisticky retézec

Logisticky (dodavatelsky) tetézec lze chéapat jako jednotu dvou stranek (hmotné
a nehmotné). Hmotna stranka pfedstavuje pienos materialu a nehmotnou stanku tvoii

pfenos informaci potiebnych k tomu, aby se toto pfemisténi materidlu mohlo uskutecnit.
[10]

Logisticky fetézec (jehoz schéma miiZzeme vidét na obrazku €. 1) tedy kromé pohybu
materialu zahrnuje také veskeré €innosti s tim souvisejici. Z toho vyplyva, ze se zabyva

organizaci materidlového toku, jeho planovanim, administrativni ¢innosti s tim

souvisejici, pohybem informaci apod. [1]

Obrazek ¢. 1: Logisticky retézec

Zdroje Viroha Zikaznik

surovin

Materialovy tok

L 4

W

Informacni tok

AR E R R E R L L Finanénitok =====m=z==s======

Zdroj: Vlastni zpracovani podle [1], 2013

., Struktura a chovani logistického (dodavatelského) retézce vychazi z pozadavku pruzné

o (¢

a hospodarné uspokoyjit potiebu findlnich zakazniku. ©“ [13, str. 119]

Pohyb, ktery logisticky fetézec zabezpeCuje, se uskuteciiuje pomoci aktivnich

a pasivnich prvkl dodavatelského fetézce [1]:
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- Pasivnimi prvky oznacujeme ty slozky logistického fetézce, jejichz pohyb je
ovliviiovan prvky aktivnimi. Radime sem piedeviim manipulaéni a piepravni

jednotky, témi se budeme blize zabyvat v kapitole 2.4.

- Aktivni prvky jsou slozky logistick¢ého fetézce, pomoci nichz se provadi

pfemistovani prvka pasivnich. Patii sem dopravni prostiedky a manipulacni zatizeni.

2.3 Materialovy tok

Materialovy tok je uspotadany materidlovy pohyb, jehoz cesta vznika u surovinovych
zdroju, prochazi prvotnim zpracovanim, zhodnocenim ve vyrobnim procesu a konci

dodanim vyrobku kone¢nému spotiebiteli, resp. zpracovanim odpadu. [1]

Obrazek ¢. 2: Schéma toku informaci a materialu

................... plan plan veeeneenss | ZPTACOVANI ... Objednavka
nakup zasobovani vyroby objednavek zakaznika

P A LA LA A

v . Y b e $

objednavka

: v v Wi :

v sklad sklad
DODAVATEL > materidli E=—=> VYROBA E=—=p> hotovych E===p> ZAKAZNIK

a dilu vyrobku
=> tolmatariaiy ¢ 0t S Rt p tok informaci

Zdroj: [13, str. 51]

Na obrazku ¢. 2 miZeme vidét jednoduché schéma tokd informaci i1 materiald.
Informace jsou dilezitym ¢lankem v materidlovém toku, protoze diky ziskanym
informacim zname soucasny stav a az na zakladé znalosti soucasného stavu se mizeme
rozhodovat. A pravée ta rozhodnuti, kterymi je fizen materidlovy tok, jsou ve vyrobnim

podniku stézejni. [13]

Rizeni toku materialu v podniku je ikolem tzv. logistického Fizeni, které je definovano
Americkou organizaci The Council of Logistics Management (CLM) takto: ,, Proces

planovani, realizace a Fizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani zbozi, sluzeb

12



a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby, jehoz cilem je uspokojit

pozadavky zakazniki. © [13, str. 53]

Pod pojem fizeni oblasti materialt tedy spada tok surovin, zdsob ve vyrobé a hotovych
vyrobk, ktery je fizen efektivné z mista vzniku do mista spotieby. Z toho vyplyva, ze
fizeni oblasti materialii je Zivotné diileité pro cely logisticky proces v podniku. Rizeni
materiald se pouze zdanlivé piimo nedotykd konecnych zdkazniki, nebot’ je dilezité si
uvédomit, ze jakakoli rozhodnuti ptijata v této ¢asti logistického procesu ovliviuji dalsi
dilezité procesy. Rizenim materidlového toku je piimo ovlivnéna uroven
poskytovaného zakaznického servisu, ale i hladina prodeje a zisku a schopnost

konkurovat jinym firmam. [8, 13]

Je dllezité, aby byla fidicimi pracovniky v oblasti logistiky spravné chapana diileZitost
ulohy fizeni materidli a jeji vliv na skladbu nékladi jako takovych a zdroven na Uroveil
poskytovanych sluzeb. Nedostatek spravnych materialti v okamziku, kdy jsou potieba,
muze vést ve vyrobnim prostiedi ke zpomaleni vyroby a v horSim ptipadé dokonce
k vypadku vyroby. Dusledkem toho muize poté dojit k vyCerpani hotovych vyrobkl
(zasob). [8]

Pokud tedy nebude podnikem zabezpeCeno ucinné a efektivni fizeni toku vstupnich
materiald, zplsobi tim, Ze proces vyroby nebude schopen vyrabét v dobé, kdy jsou tyto
produkty poZadovany pro distribuci zdkaznikiim za konkrétni poZadovanou cenu.
V knize Logistika: Teorie a praxe [13] autofi déli fizeni materiali na tyto zakladni
¢innosti:

1) Ptedpovidani potieb materialu.

2) Nalézani zdroju a opatfovani materiald.

3) Pievezeni materialu do podniku a jeho tischova.

4) Sledovani stavu materiald - jedna se o bézné aktivum.

2.4 Manipula¢ni a prepravni jednotky

Proces manipulace s materialem zahrnuje odborné piemistovani a usmérnovani

materidlu ve vyrob¢, ve skladech a v ob&hu.
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Piepravou se rozumi ta ¢ast dopravy, diky které se ptimo realizuje pfemisténi véci

(materialu ¢i zbozi) pomoci dopravnich prostiedkt nebo zafizeni.

Manipulacni jednotka je jakykoliv material, ktery ptedstavuje jednotku schopnou

manipulace bez nutnosti jeji dalsi apravy.

Piepravni jednotka je urcitd jednotka materialu, kterou lze bez dalSich uprav

pfepravovat.

Rozmérové unifikované soustavy manipulacnich a pfepravnich jednotek jsou pouzivany
z diavodu rozdilnych podminek a pozadavki v jednotlivych c¢lancich logistickych
fetézcl. Z manipulacnich jednotek nizsich fadu jsou vytvafeny manipulacni a piepravni

jednotky fada vyssich, a to obvykle podle téchto pravidel [10]:

* Manipula¢ni jednotka I. f4du = zékladni manipulacni jednotka, kterd je ptizpisobena
K ruéni manipulaci. Podminkou je, aby tato jednotka pfedstavovala minimalni
objednaci, odbérni a dodaci mnozstvi, neboli aby se dale nedélila na mensi jednotky.
Maximalni hmotnost je 15 kg (s ohledem na ru¢ni manipulaci provadénou Zenami).

Tuto skupinu reprezentuji prostiedky jako jsou: ptepravky, ukladaci bedny atp.

* Manipulacni (pfepravni) jednotka II. fddu = odvozend manipulacni jednotka, ktera je
piizptisobena k automatizované ¢i mechanické manipulaci (pfeprave), k manipulaci
mezi operacemi ¢i k ukladani ve skladech. Pokud je tato manipulacni jednotka
urcena k distribuci zbozi, musi byt pfi jeji tvorbé respektovana maximalni kapacita
(loZného prostoru ¢i hmotnosti) dopravniho prostiedku. Hmotnost manipulacni
jednotky II. fddu se pohybuje kolem 250-1000 kg a byva sloZzend z 16-64
manipulaénich jednotek I. fadu. Radime sem palety, malé kontejnery, roltejnery atp.
Manipuluje se s ni pomoci nizkozdviznych nebo vysokozdviznych vozik, stohovych

jetabt ¢i prostrednictvim regalovych zakladaca.

* Pfepravni / manipulac¢ni jednotka III. fddu = odvozend pfepravni/manipulacni
jednotka, kterd je urCena vyhradné k dalkové vnéjsi pieprave, do které patii: letecka
nakladni doprava, kombinovana silni¢ni, Zeleznicni a vnitrozemska vodni ¢i namoini
doprava. Hmotnost je ur¢ena do 30 500 kg a sklada se z 10-44 jednotek II. fadu. Tuto

skupinu reprezentuji velké a letecké kontejnery.
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2.5 Koédovani/identifikace materialu

V ramci kazdé spole¢nosti se setkame s ur¢itou metodou identifikace materialu na vSech
stupnich rozpracovanosti (koéd vstupniho materialu, rozpracované¢ vyroby a hotového
vyrobku). Spole¢nost mtize uzivat kddovaci systém vyhovujici primyslovym normém
anebo jedine¢ny kodovaci systém fungujici pouze v podminkich konkrétni firmy.
Metod je nespocet, avSak diivody zavedeni identifikace materialu pomoci kodovani jsou

vSeobecné [2]:

- Je znemoznéna duplicita zbozi (naptf. pokud kodovani pouzivaji 1 dodavatelé

a odbératelé spolecné s uzivateli jsou jej schopni identifikovat).
- Kazdé skupiné vyrobki je udélen jedinecny identifikator.

- Kédovani pomdha pii uréovani umisténi zbozi (napt. vyrobky se stejnou hlavni
kodovaci kategorii mohou byt ulozeny ve skladu pohromadg).

v

- Pro vSechny dodavatele, odbératele a uzivatele to znamena snadnéjs$i identifikaci

vyrobku.

2.6 Uzké misto

V anglictiné se pro Uzké misto pouZiva nazev bottleneck (coz v doslovném piekladu
znamena hrdlo lahve). Anglicky termin bottleneck je metaforou pfirovnavajici uzkeé
misto k hrdlu lahve — pokud zlahve vylévame vodu, rychlost vytoku je omezena
pramérem hrdla. Je to velmi pékné pfirovnani, diky kterému si kazdy dokaze predstavit
vyznam tohoto ¢lanku logistického fetézce. Je tedy jasné, Ze Uzké misto mize

ovliviiovat vykon a kapacitu celého produkéniho systému. [24]

Uzké misto je tedy ¢lanek v logistickém fetézci, ktery omezuje celkovy vykon tohoto

fetézce a také [13]:

e Ovliviluje uroven sluzeb zakaznikim, protoze rychlost vyroby ovliviiuje rychlost
a dodani vyrobku zakaznikim vcas.
e Za ptedpokladu, Ze se vyrabi maximalni kapacita uzkého mista, musi byt tento ¢lanek

logistického fetézce vyuzit na maximum, jelikoZ na jeho vykonu zéavisi vykon celého
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produkéniho systému (mohlo by dojit ke zpomaleni vyroby). Za téchto podminek by
se tedy mél zajistit nepfetrzity provoz tohoto mista.

e Mélo by se mu podfidit fizeni celého systému, a to z toho divodu, aby se pied nim
nehromadila ptili§ vysoka zdsoba nedokoncenych vyrobkd, jejiz neustaly rist by mohl

uzké misto zahltit (nestihalo by ji dostate¢né rychle spotiebovavat).

2.7 Ramcova smlouva

Uzavieni tzv. rdamcové smlouvy je jednou z moznych konstrukei uzavieni smluvniho
vztahu. Nejedna se o samostatny zadkonem vymezeny typ smlouvy. Smluvni strany
uzaviou mezi sebou ramcovou smlouvu, ktera je jakymsi zdkladem jejich vzéjemnych
pravnich vztahl. A na zdkladé této rdimcové smlouvy poté vstupuji do jednotlivych blize

konkretizovanych smluvnich vztaht. [17]

Efektu z uzavieni ramcové smlouvy se obvykle dosahne za piedpokladu, Ze smluvni
strany planuji dlouhodobé spolupracovat. Ramcova smlouva slouzi jako zéaklad pro
uzavirani dil¢ich smluv (t€mi jsou realizovany konkrétni obchody). Druh dil¢i smlouvy
je svazan s druhem rdmcové smlouvy (nebot’ jej rozsitfuje), jestlize je tedy sjednana
ramcova kupni smlouva, budou na zadklad¢ této smlouvy poté uzavirany dil¢i kupni

smlouvy. [17]

Ramcova smlouva Casto v praxi (hlavné pii prodeji zbozi v mezinarodnim obchod¢)
vyuziva odkaz na dolozky INCOTERMS 2000, coZ jsou standardy pro pfechod nakladd,

rizik a vlastnictvi ke zboZi, vydané Mezinarodni obchodni komorou.

Pro ucel této prace si strucné vysvétlime jednu z dolozek INCOTERMS 2000, a to
EXW (Ex Works, ze zdvodu). Pouziti této doloZky pfedstavuje minimalni zavazky
prodavajiciho, ten je pouze povinen dat zbozi k dispozici kupujicimu (obvykle ve
vlastnim objektu — tovarna, sklad). Okamzikem ptedani zboZi ptechéazeji veskera rizika
1 naklady na ptfepravu na kupujiciho.

S 24
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3. Problematika rizeni zasob

Ukolem této kapitoly je predstavit zékladni pojmy spojené s fizenim zasob, ale hlavné
predeslat a naznacit problematiku fizeni zasob. Nejprve si definujeme, co jsou to
zasoby, poté si vyjmenujeme jejich tii zakladni funkce v podniku. Nasleduje vycet
druht zésob podle jejich funkcéniho ¢lenéni z hlediska vyznamu pro fizeni zasob

a nakonec si popiseme naklady a ztraty spojené se zasobami.

3.1 Definice zasob

Zasobami se nazyva ta cast uzitnych hodnot, jez byla vyrobena, ale stile ¢eka na
spotiebu. Zasoby jsou faktorem, ktery podstatné ovliviiuje hospodarsky vysledek
podniku a jeho pozici na trhu. Na jedné strané by se mély zasoby udrzovat na co
nejniz§i trovni (vazou kapital) a na druhé stran€ na co nejvyssi trovni (dostate¢na
pohotovost dodavek). Tyto dva pfistupy se navzajem vyluCuji a vedeni kazdého

podniku musi stanovit ur¢ity kompromis mezi obéma hledisky (optimum). [6]
Zasoby délime na 3 skupiny [6]:

* suroviny, zékladni a pomocné materidly, paliva, nafadi, polotovary, nihradni
dily a obaly;

= rozpracovand vyroba (polotovary vlastni vyroby a nedokoncena vyroba);

* hotové vyrobky.
Existuji dva velmi odli§né pohledy na zasoby jako takové [6]: japonsky a zapadni
pristup:
Japonsky pFistup povaZzuje zasoby jako puvod veskerého zla ve vyrobé. Uz jen
myslenka, Ze zasoby potifebujeme, je v japonském pfistupu mylna a Skodliva. Japonci
tedy stale usiluji o jejich nevytvareni a tvrdi, Ze zasoby utajuji fadu problémul
v provozu. Pokud se nevedou zasoby, neni tfeba fidit a kontrolovat jejich vysi a pohyb.
Dals§imi vyhodami jsou: tspora skladovacich ploch, zkraceni doby ¢ekéni (i1 prabézné

doby ve vyrob¢), nehrozi riziko neprodejnosti zasob.
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Pouziti tohoto piistupu ma spoustou piekazek: nespolehlivé zdsobovani, nedostate¢na
jakost vyrobkil, obtizné predvidatelnd poptavka zikaznikli, prostoje a poruchy ve
vyrob¢, velké procento zmetkli, dlouhé dodaci lhity, nevhodna distribu¢ni sit’, Casté

zmény vyrobkl a vyrobnich postupil, nevyvazena kapacita atp.

Zapadni pristup zarucCuje nepfetrzitou plynulou vyrobu a to za cenu vysSich nakladt
na zasoby. Tento pfistup umoziuje hospodarnou vyrobu, okamzité dodavky, konstantni

vytizeni kapacit a pteklenuti doby poruchy.

3.2 Funkce zasob

Pfi fizeni materidlového toku hraji zasoby dilezitou roli a zastavaji v podniku tii

zakladni funkce [12]:
1) Geograficka funkce

Znaci fakt, ze diky zdsobam nemusi byt vyroba a spotfeba orientovany na
jednom misté. Zasoby také umoznuji optimalné rozmistit vyrobni kapacity

vzhledem k surovinovym, energetickym a lidskym zdrojum.
2) Vyrovnavaci a technologicka funkce

Tato funkce popisuje schopnost zdsob zabezpecit plynulost vyrobniho procesu,

odstraiiuje kapacitni nesrovnalosti mezi jednotlivymi produkénimi operacemi.
3) Spekulativni funkce

Jejim cilem je dosdahnout mimotfadného zisku z vyhodného ndkupu materilu,
jehoz tcelem je pozdéjsi prodej za vyssi cenu nebo ucinit predzasobeni v obdobi

nizké ceny ¢i ocekavaného zvyseni ceny.

3.3 Druhy zasob
Rozhodujici vyznam pro operativni fizeni zasob ma funk¢ni ¢lenéni [12]:

e Obratova (béznd) zasoba - tato zasoba ma za kol pokryt pozadavky vyroby v dobé

mezi dvéma dodavkami. Pii vypoctech je obvyklé vychdzet z primérné obratové

18



zasoby, a to ztoho davodu, Ze se jeji troven v dodavkovém cyklu méni. Velikost

pramérné obratové zasoby by se idealn¢ méla rovnat poloviné velikosti dodavky.

e Pojistnd zasoba - jejim ukolem je slouzit jako ,,tlumi¢* ndhodnych odchylek, a to jak

pti vstupu do podniku (tlumeni vykyvt zpiisobenych velikosti a intervalem dodavek),
tak pfi vystupu z podniku (tlumeni vykyvl zpusobenych velikosti a intervalem
spotieby zasob). Podrobnéji se budeme pojistné zasob¢é vénovat v kap. 4.3.3. Norma

pojistné zasoby.

e Zasoba pro piedzasobeni - slouzi k tomu, aby se vyvazily o¢ekavané vétsi vykyvy

(vstupni 1 vystupni). Jednd se napf. o sezonni zbozi, kterym se podnik musi
predzasobit, protoze jeho vyrobni kapacita by nebyla schopna v daném obdobi

zvySené poptavky tuto poptavku plné uspokojit.

o Strategickd (havarijni) zdsoba - =zaruCuje fungovani podniku Vv neocekavanych

situacich, jedna se napft. o kryti spotfeby béhem vypadku v zdsobovani, béhem stavek

apod.

e Spekulativni zasoba - slouzi k dosazeni mimotadného zisku, kterého se docili

nakupem, jez neni urCen ke spotiebé, ale k budoucimu vyhodnému prodeji, ¢i

piedzasobenim béhem sniZeni cen nebo pii predpokladu, Ze ceny porostou.

e Technologicka zasoba - objevuje se v podnicich v pfipadé, pokud vyrobce jiz proces

vyroby dokoncil, ale vyrobek potiebuje jesté urcitou dobu ,,zrani“, aby byl schopen

uspokojit poptavku. Pfikladem jsou n€které potraviny (vino, syry).

Zakladni trovné zasob, které je nutno sledovat pii fizeni zasob [14]:
o Maximalni zésoba — je stav zasob v okamziku po pfijeti nové dodavky.
o Minimalni zdsoba — jedna Se o stav zasob vV okamziku pied pfijmem nové dodavky.

o Objednaci zasoba — je to takova vySe zéasoby, pii které se musi objednat nova
dodavka, aby pfisla nejpozdéji v dobée, kdy je dosazeno minimalni zasoby (pojistné

zasoby).

o Primérné zasoba — jedna se o aritmeticky primér dennich stavii skute¢né zasoby na
sklad¢ za urcity delsi Casovy usek.
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3.4 Naklady a ztraty spojené se zasobami

Optimalizace zasob vychazi ze dvou zakladnich kritérii [12]:
1. Minimalizovat celkové néklady na pofizeni a drzeni zasob.

2. Minimalizovat miru rizika nedostatku zasob.

Stanovit nakladové polozky, které pfimo vyplyvaji z drzeni zdsob, je velmi obtizné,
protoze zasoby jsou soucasti celého logistického procesu a zaroven z pohledu ucetnické
praxe je tendence monitorovat naklady predevsim podle ndkladovych druht. Naklady

spojené s existenci zasob délime do tfi skupin [4]:

a) Naklady spojené s porizenim zasob zahrnuji naklady spojené s vytvofenim,
pfenosem a zpracovanim dokumentace objednavky, s ptfevzetim a kvantitativni
kontrolou zasilky, s naklady na dopravu (pokud neni sazba za ptepravu funkci
velikosti dodavky) a s cenou zbozi (jen za predpokladu uplatiiovani mnozstevnich
rabatll). Tyto ndklady se mohou skladat jak z fixnich, tak z proménnych slozek. Pti
vypo¢tu se vychdzi z hodnot minulého obdobi: vydéli se ndklady spojené
s vyfizovanim objedndvek jejich poctem v minulém obdobi. Timto vypoctem
ziskdme hodnotu, kterou ozna¢ime n;. V dalSich vypoctech jiz predpokladdme
konstantni charakter hodnoty. Pokud nedochédzi k vyznamné fluktuaci poctu
objednavek z obdobi na obdobi, moZznad chyba vytvofena timto predpokladem neni
vyznamna.

Vsechny potizovaci naklady museji byt funkci poctu objedndvek ve sledovaném
casovém useku.

b) Naklady spojené se skladovanim zasob obsahuji skladovaci naklady, ztraty vzniklé
vazanim kapitalu, ztraty z neprodejnosti vyrobkil a vysi pojistného skladovanych
polozek. Pojistné 1ze docela snadno uréit, vysi urCuje pojistovna (vychazi z druhu
zbozi a rizik plynoucich z jeho skladovani).

Znaéné problémy nastavaji u stanoveni skladovacich nakladu. Jestlize spole¢nost ma
vlastni sklad, jedna se o ndklady na provoz skladu (odpisy, udrzba budovy a jejiho
vybaveni), ndklady na spotiebu energii, na mzdy skladnikii apod. Jelikoz se jedna
o fixni néklady (jsou pievazné nezavislé na mnozstvi skladovanych polozek), pro
ucel fizeni zasob se vyuzivaji jen v situacich, kdy hledanou strategii fizeni zasob lze

ovlivnit jejich velikost.
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O dost jednodussi situace pro stanoveni téchto nakladi je skladovani v pronajatém
skladu, ¢i v piipad¢ externi firmy, ktera spolecnosti zajistuje sluzby spojené se
skladovanim. Z faktur za skladovani mizeme zjistit, ze fakturovand vyse je umérna
mnozstvi, které jsme v daném zacltovacim obdobi skladovali a miizeme bez
problémi urcit skladovaci naklady.
Vazani kapitalovych prostiedkii v zasobach predstavuje ztratu, kterd se v praxi
Pouzivaji se vySe urokovych sazeb: ,, Filozofie pouziti téchto sazeb vychazi ze
skutecnosti, ze prostredky venované na zasoby snizuji mobilitu kapitdlovych
prostiedkii, brani jejich pouziti pro jiné ucely. “ [4, s. 99]
Aby stanovena procentni sazba co nejlépe odrazela realitu, musi se brat v tvahu
pomér dvou sazeb, a to Urokové miry na kapitdlovém trhu a zaroven rentabilita
vlastniho kapitalu. VSeobecné plati: pokud je urokova mira vyS$i nez vlastni
rentabilita, pouzije se sazba Girokové miry a naopak.
Do soustavy nakladl spojenych s udrzovanim zasob ns patii polozky, jez jsou funkci
primeérné zasoby.
Existuje mnoho rtznych zplisobli vyjadieni skladovacich néakladd, zde jsou tfi
nejcastéjsi [4]:

» vyjadieni v K¢ na skladovanou jednotku a obdobi T,

» vyjadfeni v K¢ na skladovanou jednotku a ¢asovou jednotku, v niz se

meéii délka obdobi T,
» v % z hodnoty primérné (nejéastéji rocni) vyse zasoby.

Ztraty z predcasného vycerpani zasob jsou posledni polozkou, ktera ovliviiuje
strategické rozhodovéani pfi fizeni zasob. Jedna se napiiklad o vicenaklady na
dodate¢nou dodavku, ztraty z poruSeni plynulosti vyroby, prostoje, mimotadné
smény, ztraty trzeb, ztrata zdkaznik.

Pokud dojde k vyCerpani vyrobkt ve skladu distribuce, nemize dana spole¢nost
uspokojit zakaznika. KdyZz se ve vyrobni spolecnosti vycCerpaji vSechny zasoby
polotovarli, musi zastavit vyrobu. Pokud ma nedostatek urcitého dilu, je spolecnost
nucena zastavit montaz. Dopadem je okamzita ztrata zisku, z dlouhodobého hlediska

dokonce ztrata zdkaznika. Pokud zasoby obstardme dodatecné, vyvolame
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vicenaklady a bude to znamenat zhorSeni efektivnosti podnikdni. VétSinu téchto
polozek miizeme kvantifikovat, nékteré lze ale tézko vyjadfit ¢iselné, jako napf.
ztrata dobrého jména firmy.

Patii sem pouze ty naklady, jez jsou funkci prumerného chybéjictho mnozstvi Vv nami

zkoumaném ¢asovém useku.
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4. Vybrané zpiisoby Fizeni toku materialu

V této kapitole si piedstavime tfi rizné moznosti pfistupu k fizeni materidlového toku,

tyto moznosti se navzajem nevylucuji a mohou se samoziejmeé také dopliovat.

v oo

Nejprve si popiseme dva nejznaméjsi japonské piistupy — Just In Time a Kanban. Za
tfeti moznost si predstavime zpiisob fizeni toku materidlu pomoci modelt fizeni zasob.
Z modeld fizeni zdsob si popiSeme vypocet ekonomického objednaciho mnozstvi
(EOQ) - jehoz se vyuziva pii stanoveni vySe objednavek. Dale vypocet optimalni
velikosti vyrobni davky v podminkach nevyvazenych vyrobnich linek - ktery vyuzijeme
ve vyrobg€, konkrétné pii urCovani velikosti vyrobnich davek v nevyvazenych vyrobnich
stupnich. Nakonec si pfiblizime metodu stanoveni vySe pojistné zasoby, jejiz vypocet se
muze provadét pro vSechny vyrobni stupné¢ — od materialu az k hotovému vyrobku —

podle mnozstvi skladl ¢i tloznych ploch.

4.1 Just— In - Time

Jedna se asi o nejznaméjsi logistickou technologii, ktera byla poprvé aplikovana
v Japonsku spole¢nosti Toyota. Zakladni charakteristikou systému je uspokojeni
pozadavku ur¢itého materialu ve vyrobnim procesu v piesné stanovenych terminech -
,Hpravé vcas“ a to podle individudlnich potteb jednotlivych subjekti. Dodavky se
uskuteciiuji velice ¢asto v malém mnoZstvi a tak pozdé, jak to jen jde. Diky tomu na
sebe miZze materidlovy tok v logistickém fetézci navazovat s drZzenim pojistné zasoby
V minimalni vysi.

Hlavnim cilem koncepce fizeni materidlového toku JIT je tedy eliminace zasob na
nejniz8i troven piipadné jejich naprosté odstranéni. Odbératel v dodavatelském fetézci
upousti od vlastniho skladovani materidlu a své dodavky realizuje jednou ¢i vicekrat za

den.

Zavedenim systému JIT se mohou fesit tyto problémy [15] :
e problém s nedostatkem plochy (vyrobni i1 skladovaci),
e problém velkého mnozstvi produkovanych vyrobku, ktery by se dal fesit jen
s vysokymi naklady na skladovani (alternativu pfedstavuje zavedeni zasobovani

synchronizovaného s vyrobou),
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e problém s poradim dodavek (nastdva ve spoleCnosti, kterd je schopna vyrabét
velké mnozstvi raznych vyrobkii a vlastnimi zasobami by byla znacné

kapitalové zatizena).

Produkce a montdz je omezena na mnozstvi, jez je vsouladu s planem vyroby

bezprostfedné nutné nebo na mnozstvi piimo odvolavané (pozadované) odbérateli.

Podle Ivana Grose je zakladni filozofii systému: ,, vyrdbét jen to, co je potiebné a tak

efektivne, jak je to jen mozné.“ [4, str. 78]

Pokud se spolec¢nost rozhoduje zavést technologii JIT, je dualezité peclivé zvazit
podminky konkrétni spole¢nosti a realné moznosti organizaci, které by se do

technologie JIT musely zapojit.

Pro zavedeni syst¢ému musi byt v prvé fadé¢ kladen diraz na kontrolu kvality. Je
vyzadovano, aby byl kazdy produkt vyroben na prvni pokus a v 100% kvalité. Déle je
dualezité zajistit dokonaly pifisun materidlu (pifimo ke kazdé lince, ¢i stroji). Dokonaly
pfisun materidlu zahrnuje zaruku, aby byl materidl dodavan v pozadovany cas, na

spravné misto a v pozadované kvalité.

Jako kazda metoda fizeni materidlového toku, i systém JIT ma své negativni disledky,
diky kterym se jej nehodi zavadét do kazdého vyrobniho podniku. Jisté problémy

a omezeni déli autofi Sixta, Macat [13] do tii kategorii:
o Planovani vyroby daného podniku

Nestejnomérna poptavka si vyzaduje, aby se ji vyroba naprosto pfizpusobila, a to je
divod, pro¢ by m¢l podnik udrzovat vyssi hladinu zasob. V pribéhu obdobi se
polozky vyrabéji ,,na sklad®“, ackoli se budou Cerpat pozdéji. S témito zdsobami
vznikaji tyto problémy: zastaravaji, mohou se poSkodit nebo ztratit, pro podnik to

znamena vEtsi finanéni riziko.

Avsak jsou situace, kdy vysoky stav zasob spolecné s rovnomeérnym vyrobnim
planem, piedstavuji pro podnik vyhodngjsi feSeni nez minimum zdsob ve spojeni
s proménlivou vyrobou. A pokud se podnik musi potykat s vysokymi naklady pii

nedostatku zasob, systém JIT nejspiSe nebude optimalnim feSenim pro dany podnik.
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,System JIT snizuje hladinu zasob az do bodu, kde jiz existuje pouze mala nebo
zadna pojistna zasoba a nedostatek dilii miize nepriznivé ovliviiovat vyrobni

operace.“ [13, str. 250]
Planovani vyroby dodavatelu

Dalsim problémem spojenym s JIT je vyrobni pldnovani dodavateld. Zavedeni
systému JIT zalezi na schopnosti dodavatelii poskytovat pozadované dily podle
vyrobniho planu odbératele. Pii kalkulaci uspor nakladt vyplyvajicich ze snizeni
vyse zasob je potfeba pocitat s tim, ze mensi, CastéjSi objednavky mohou znamenat

vys$si naklady na objednani.
Geograficka poloha dodavateli

Zde plati pfima iméra: ¢im vétsi je vzdéalenost mezi podnikem a jeho dodavatelem,
tim je vyssi pravdépodobnost fluktuace a nepfedvidatelnosti dodacich dob. Dochézi
ke zvySeni dodacich ndkladl, protoze se realizuji dodavky, pfi nichz se plné
nevyuziva kapacita dopravniho prostiedku. ,, Promeénlivost doby prepravy miize
zpuisobit vycerpani zdsob, které narusi celé vyrobni planovani; pokud se tato
skutecnost zkombinuje s vyssimi dodacimi ndklady za jednotku, pak se miize stat, Ze
celkové ndklady jsou vyssi nez uspory v ndkladech na udrzovani zasob.“ [13,

str. 251 ]

Mezi nejcastéjsi divody problémit pii implementaci systému JIT je zalezitost

nedostatku soucinnosti ze strany dodavatelll. Pfi¢inou jsou zisadni zmény, které

vyzaduje odbératel v rdmci systému dodavek. Od dodavatele se vyZzaduje zavedeni

statistického procesu kontroly kvality! a vyroby v takové kvantité, jeZ se obvykle lisi od

S A4

jiz zavedenych vyrobnich standarddi, aby byly zabezpeceny castéjsi dodavky nizsi

kvantity vyrobkil v pfesné danych terminech.

! Statisticky proces (fizeni) kontroly kvality (SPC — Statistical process control) je metoda Fizeni kvality,
kterd vyuziva statistickych metod. Sleduje a analyzuje vyrobni proces a identifikuje odchylky od
predepsanych parametrti a ovlivnitelnost pfi¢in jejich vzniku, aby bylo dosaZzeno co mozna nejlepsi
efektivity vyroby. [25, 26]
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4.2 Kanban

Kanban je japonsky systém zavedeny firmou Toyota, jehoz cilem je U¢inné utvéieni
materialového toku ve vyrob¢é S minimalizaci drzenych zasob. Slovo kanban se

Z japonstiny pieklada jako karta nebo Stitek.

Tento systém zavadi vztah zdkaznik — dodavatel do procesu vyroby. , Kazdy vyrobni
stupenn nebo pracovisté je zaroven zakaznikem, ktery predava své pozadavky na
polotovary nebo suroviny predchozimu stupni vyroby a stejné tak dodavatelem pro

stupen navazujici, jehoz pozadavky plni. ** [4, str. 80]

Tato dvojice ¢lankt (dodavatel — odbératel) tvoii tzv. samoftidici regulacni okruhy, jez
jsou propojené jednosmérnym tokem materidlu a jejichz vztahy jsou fizeny principem
systému pull?. Materialovy tok mezi dodavatelem a odbératelem proudi v davkach,
které mohou odpovidat standardni velikosti pfepravky, malého kontejneru ¢i jinému
prepravnimu prostfedku. Pokud se ve spolecnosti vyuzivaji tyto pfepravni prostiedky,
obvykle ptedstavuje nasobek jednoho tohoto piepravniho prostiedku (pIné naplnéného
neménnym poctem kusl materidlu) objednaci mnozstvi. Dodavatel ru¢i za vc€asnost
dodavky a za kvalitu (je nutné, aby systém pracoval beze zmetkl). Povinnosti
odbératele je pozadovanou davku odebrat. Cinnosti dodavatele a odbératele by mély byt
Casoveé sladéné, mély by mit vyvaZzené kapacity a material by se mél spotfebovavat

rovnomérné (bez velkych odchylek a zmén v sortimentu). [10]

Diky zavedeni této technologie dochazi v podniku k harmonizaci materialovych toku ve
vyrobé, redukci zasob, zjednoduSeni informacnich tokli a celého systému fizeni.
Zavedeni systému kanban ma také pozitivni vliv na plnéni terminl.. VeSkery tok
materidlu v podniku je podfizen kone¢né montazi (¢i odbytu) reagujici na zakaznické

objednavky. [1]
Kroky pfedavani materidlovych a informacnich tokt [10]:

1. Odbératel odesild dodavateli ptepravni pravodku (Stitek, kanban), ktera zastava
funkci bézné objednavky. Spolecné s kanbanem se odesila prazdny piepravni

prostiedek (pokud jej ve spolecnosti pouzivaji).

2. Pfijem kanbanu je pro dodavatele podnétem k zahajeni produkce dané davky.

2 Systém pull (tzv. tazny) znamena, Ze je tok materialu fizen pozadavky zakazniki (poptavkou).
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3. Pozadovana produkce je spolu s ptepravni priavodkou (Stitkem) odeslana odbérateli.

4. Dosla davka musi byt odbératelem zkontrolovana (druh a pocet vyrobk).

Cilem tohoto systému je schopnost dodavat na pracovisté v kratké dobé€, aby se pokud
mozno co nejvice snizila vazanost obratového kapitdlu. Vyuziva se predevSim ve
velkosériové az hromadné vyrob€, protoze zde byva malo variant vztahli mezi

jednotlivymi pracovisti.

4.3 Strategie Fizeni zasob

Dalsim z moznych zplsobu fizeni materialového toku jsou rizné strategie fizeni zasob,
jejichz implementaci do praxe se zoptimalizuje vySe zasob ve firm€ s ohledem na

minimalizaci nakladd spojenych se zasobami.

»Za optimalni strategii Fizeni zasob budeme povazovat takovy zpusob dopliovani,
udrzovani a Cerpani zasob, pri nichz dosdahneme minima souctu nakladii spojenych
S porizovanim a udrzovanim zdasob a ztrat zpiisobenych jejich nedostatkem.* [4, str.

101]

Optimalni strategie fizeni zasob splituje toto minimalizaéni kritérium [1]:

min (N, + N, + N3) 1)

Ny predstavuje celkové naklady na udrZzovani zasob
N, celkové naklady na potizeni zdsob

N; ztraty zpuisobené pred¢asnym vycerpanim zasob.

,,Cilem Fizeni zasob je jejich udrzovani na takové (prumérné) urovni a v takovém
slozeni, aby byla zabezpecena rytmicka a neprerusovand vyroba, jakoZ i pohotovost
a uplnost dodavek odberatelium, pricemz celkové naklady s tim spojené by mely byt co

nejnizsi. * [6, str. 69]
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Pro zacatek si stanovime zakladni vypocty zkouméni vySe zéasob, které jsou pfi fizeni
zasob dulezité.

Zkoumani vySe pramérné fyzické zasoby Z. je dulezité predevsim z diivodu vazanosti
finan¢nich prostiedki v zasobach [6] a jak jsme jiz v kap. 3.3 Cetli, vypocita se jako
aritmeticky primeér dennich stavli skutecné zasoby na skladé za urcity delsi Casovy
usek.

Ze zjisténé vyse primerné zasoby Z,. miizeme odvodit tyto dva ukazatele:

- Rychlost obratu zasoby n, = kolikrat za rok se spotfebuje (obrati) primérna

zasoba [6]:
P
Ne = Z_c (2)
kde
P rocni spotieba
- Doba obratu zasoby t, = , Jde viastné o casové vyjadreni prumérné zasoby:

doba obratu rika, kolik dnit prumérné spotreby predstavuje priimérnd zasoba. *

[6, str. 81]:
to= - ©)
VySe béZné (obratové) zasoby Z; (jak jsme si jiz v kap. 3.3 naznacili) by se ideéalné

meéla rovnat poloviné velikosti dodavky [6]:
_ e
Zy = 3 (4)
kde
Q vyse dodavky

Za predpokladu, Ze spoleCnost nevede zdsobu pro piedzdsobeni, strategickou,
spekulativni ani technologickou zasobu, se celkova primérna zasoba vypocita ze

vztahu [6]:
Ze=Zp+ Z,= -+ Z, (5)
kde
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Zy, pojistna zasoba

4.3.1 Ekonomické objednaci mnoZstvi

Pro vypocet optimalni velikosti objedndvky se pouziva tzv. Harrisiv vzorec (F. W.
Harris jej odvodil na pocatku 20. stol.), nékdo jej nazyva Wilsontliv vzorec (autor, jenz
jej poprvé publikoval), v anglicky psané literatuie se zna¢i EOQ (Economic Order

Quantity), neboli ekonomické objednaci mnozstvi [3]:

2S nj

Qo = (6)

Tcng

kde:

nj pofizovaci naklady na jednu dodavku

ns naklady na udrzovani zasob (stanovené jako % z hodnoty primérné zasoby v K<)
za obdobi T

S pozadavek na nakupovanou polozku (vyse poptavky) za obdobi T

T obdobi, pro které se vypocet provadi (obvykle rok)

¢ cena skladované polozky v K¢/jednotku za obdobi T.

Cilem vypoctu EOQ (jehoz grafické vyjadfeni mizeme vidét na obrazku €. 3) je urceni

takové vyse dodavky Q°Pt, pii niZ se realizuji nejnizsi celkové naklady (na skladovéni

zasob a na pofizeni v§ech dodavek) v obdobi T.

Obrdzek ¢ 3: Grafické vyjadieni EOQ
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800000 Celkové naklady
700000 ~

600000
500000 - Skladovaci naklady
400000 -
300000 -
200000

Pofizovaci ndklady
100000 -

0
100 200 300 400 500 600 700 800 Q00 1000

Qo Velikost objedndvky

Zdroj: Vlastni zpracovani podle [3], 2013

29



Celkové naklady Ng v obdobi T [3]:

opt
minNy, =N, + N, = 2 Tnsc+ﬁ n )

2

N; vtomto vypoctu celkovych ndkladli nenalezneme, protoze EOQ neptfedpoklada

jakékoli vykyvy, tudiz nepocita s tim, Ze by mohlo dojit k nedostatku zasoby (N; = 0).

Kdyz uzavirame smlouvu s dodavatelem, je potieba také stanovit terminy mezi po sob&

jdoucimi dodavkami, neboli dodaci cykly t. [3]:

T _ 2Tnj

(L) T ASngc
Qopt

(8)

V knize Logisticky management Pernica uvadi, Ze pouziti tohoto vzorce pro
optimalizaci dopliiovani skladovych zasob narazi na nékolik problému, uvedeme si
nejzasadngjsi [10]:
- nebere se v Gvahu kapacita dopravnich prostiedk;
- nebere se v ivahu omezena skladova kapacita, do které se vypoctené mnozstvi
nemusi vejit;
- nebere se vuvahu velikost pouzitelnych obali ¢i piepravnich prostiedkl
(vypoctené mnozstvi ignoruje moznost tvorby manipulacnich a pfepravnich

jednotek).

4.3.2 Velikost vyrobni davky pfi nevyrovnaném vykonu
vyrobni linky
Vypocet optimalni velikosti vyrobni davky se nejcastéji pouziva v piipadé vyrobnich
davek v nevyvazenych vyrobnich linkach (obrazek ¢. 4 ukazuje nevyvazenou vyrobu
a spotfebu komponentli v Case). Problémem fizeni materidlového toku se v tomto
ptipad¢ stava nevyvazeny vykon vyrobnich zatizeni, ktera na sebe navazuji. [3]
Jedna se o situaci, kdy je vyrobni kapacita pfedchazejiciho stupné (vyroba komponentt)

vetsi, nez jejich spotieba v navazujicim stupni vyroby. [1]
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Mezi obéma zafizenimi dochazi k postupnému nardstu zasoby komponenttu a je tedy
potieba urcit, kdy ukoncit vyrobu komponentti na predchazejicim stupni a vytvofenou
zasobu jen spotiebovavat nasledujicim stupném vyroby (stanovi se optimalni vyrobni

davka). V moment¢ preruseni vyroby bude na skladé maximalni zasoba X .

Obrazek ¢. 4. Prubéh vyroby a spotieba komponentii v Case

x K, Q

max

Zdroj: Vlastni zpracovani podle [3], 2013

Vysi maximalni zdsoby vypocitame podle [1]:

Xmax = ty — ©)
kde
ty doba vyroby polotovaru
kapacita vyroby polotovart (za ¢as T)
spotieba polotovari v navazujicim vyrobnim stupni (za ¢as T')

doba, pro kterou se vypocet provadi

Vysi primérné zasoby podle [1]:

_ s
=005 (1 - E) 0 (10)
Q°P* Ize vyjadtit vztahem [3]:
opt _ 2S nj L
Q Tcng K-S (11)



Z tohoto vztahu poté miizeme vyjadiit dobu vyroby polotovaru (t,) a dobu potiebnou

pro spotiebu vytvoiené zasoby komponentt (t,) [1]:

Qopt T
K

b, = (12)

_ K-5)QP'T

t
S SK

(13)

4.3.3 Norma pojistné zasoby

Jak jsme si jiz v popisu druhti zasob zminovali, tikolem pojistné zasoby je slouzit jako

»tlumi¢* nahodnych odchylek pti vstupu do podniku a i pfi vystupu z n¢j.

Je bézné, Ze se vyse pojistné zasoby udrzuje na relativné neménné trovni a stava se tedy
predmétem normovani. Pokud je spravné stanovena norma pojistné zasoby, je i za
obtiznych podminek zarucen vysoky stupen jistoty pokryti spotfeby materidlu
V podniku. Pro stanoveni normy pojistné zasoby je mozné pouzit mnoho postupi, napf.

statistické, propoctoveé analytické nebo intuitivni.

Ukolem pojistné zasoby je tlumit vykyvy [14]:
-V procesu spotieby
- ve velikosti dodavek

-V délce periody dodavek (dodavkovy cyklus)

Z nespoc¢tu moznych metod stanoveni pojistné zasoby si popiseme metodu rozdilovou.

Pro pouziti rozdilové metody musime znat tyto terminy [14]:

Dodavkovy cyklus je ¢asovy interval (vyjadien ve dnech) mezi dvéma bezprostiedné

na sebe navazujicimi dodavkami.
Primérna denni spotifeba se stanovuje na zaklad€ realné spotfeby v ur¢itém obdobi,
planované spotieby apod. Vyjadifujeme ji v jednotkdch mnozstvi ¢i v penéznich

jednotkéach.

[14]: Zp = (td max ~ z?d) xXm+ (mmax - 771) X Ed (14)
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kde

tq max - Maximalni délka dodavkového cyklu (dny)
ty - pramérny dodavkovy cyklus (dny)

m - prumérna denni spotfeba (hmotné jednotky)

Mpax - Maximalni denni spotieba (hmotné jednotky)

Druha metoda pro vypocet pojistné zasoby, kterou si zde predstavime, je tato [5]:

Zpoj = Q X tpg (15)
kde
Q — predstavuje spotiebu materidlu za zkoumany ¢asovy interval
tna — reprezentuje dobu, za kterou je spole¢nost schopna se vypotadat se vzniklym

problémem
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5. Predstaveni spole¢nosti Gestamp Louny s. r. o.

Spolecnost Gestamp Louny s. 1. 0. byla zapsana do OR 24. 02. 2010. Jedna se o novou
spoleCnost z koncernu spolecnosti, v jejichz Cele je Span€lska spolecnost Gestamp

Automocion zabyvajici se prevazné vyrobou dili pro automobilovy pramysl.

Skupina Gestamp piisobi po celém svéte, v ramci svych divizi je pfitomna ve 22 zemich
a vyrabi v 95 vyrobnich centrech po celém svéteé (49 vyrobnich zavodi v zépadni
Evropé, 15 ve vychodni Evropé, 8 zavodii v Jizni Americe a 14 v Asii). VSechny divize
skupiny Gestamp Automocion zaméstnavaji vice nez 25.000 lidi a dosahly v roce 2012
obratu 5.600.000 €, coz je zfejmé z obrazku €. 5. Zajem zakaznikli o nové technologie
Gestampu stale roste a expanze od roku 2002 je ohromujici. Jen v roce 2012 zahgjila

skupina ¢innost nékolika spolecnosti na ¢inském, ruském, ale také ¢eském trhu.

Obrdazek ¢ 5: Objem prodejit Gestamp Automocion za posledni desetileti (v mil. €)
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Zdroj: [16]

Spole¢nost Gestamp Louny sidli v primyslové zéné Triangle u Zatce. Jedna se
o strategické misto mezi mésty Louny, Zatec a Chomutov. Fotografii spole¢nosti
muzeme vidét na obrazku €. 6. Spolecnost vyuziva tii technologie a to lisovani za tepla,

lisovani za studena a svafovani.

Mezi nejvétsi zdkazniky spolecnosti Gestamp Louny s. r. o. patfi automobilky KIA,
Hyundai, Fiat a VW, pro které vyrabégji tzv. A a B sloupky do automobilli lisovanim za

tepla a koneCnym ofezem ¢i dé€rovanim na laseru. Nejvyznamnéj$im zékaznikem
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spoleCnosti je vSak celosvétové znama automobilka BMW, pro kterou spolecnost
dodava casti do karoserie - komponenty lisované za studena a svarované ndrazniky

témet na vSechny druhy soucasnych modelt BMW.

Obrazek ¢. 6: Gestamp Louny, s. r. 0.

GESTAMP LOUNY s.r.o.
Zatec / Czech Republic

Address

Industrial Zone Triangle. Minice 61. 438 01
Zatec. Czech Republic

Phone / Fax
+420 415 236 200

Zdroj: [16]

Ve spolecnosti Gestamp Louny s. r. 0. se tvafi lisem dvéma zplsoby, a to lisovanim za
tepla (hot stamping) a lisovanim za studena (cold stamping). K lisovani za tepla se
pouzivaji pfistfihy (pfedstfizeny tvar 2D), které spole¢nost pravidelné objednava
u svého dodavatele. Na rozdil od pfeddefinovanych tvart lisovani za tepla, se u lisovani
za studena spotiebovava piimo kovovy svitek o vaze az 20 tun. Lisovani za studena je
nejnovejsi technologii Gestampu, navic s lisem této velikosti — totiz transferovym lisem

2000 tun.
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6. Resena cast materialového toku

Spole¢nost Gestamp Louny s. r. 0. uzaviela se spole¢nosti BMW ramcovou smlouvu.
V automobilovém primyslu se dodavatelsko-odbératelské smlouvy lisi délkou, na
kterou se uzaviraji (zpravidla na 5 let). Souvisi to s jedineCnosti objednanych
komponentli a nutnosti zakoupit specializované stroje a linky potiebné na jejich vyrobu.
Spolecnost Gestamp ma tedy zarucen pcétilety odbér danych komponenti a tudiz

1 dlouhodobg jisty zisk z nich plynouci.

Lisovani za studena jako takové je z hlediska interni logistiky velmi nenaro¢ny proces.
Jinou zalezitosti je pak dispozice s materialem, ktera musi byt velmi precizni. Opozdéni
materidlu by zastavilo vyrobni linku a ohrozilo budouci dodavky k zédkaznikovi. Pfili§
brzké navezeni zasob by vzhledem k cen¢ a velikosti svitkti ptisobilo problémy nejen ve
skladg svitki, kde by nebyl dostatek mista, ale také ve finanénim planovani cash-flow®
celé firmy. Zasoby svitkll jsou velmi hlidanou komoditou vzhledem k cen¢ materiélu.
Jakakoli fluktuace ve spotfeb¢ materialu je mozna az po sedmi tydnech, na které je
objednavka u dodavatele oceli fixovana. Tento proces je na trhu oceli bézny a je ho
zapotiebi takto respektovat a interni toky v podniku pfizpiisobit. NavySeni objemul

zakaznika za dobu kratsi nez sedm tydnti neni mozné.

Obrazek ¢ 7: Logisticko-vyrobni tok

| ————>
cs

VEOUA

E PRIJEM SVITKU l

CLINCH.

SKLAD BALENI
EXPEDICE I

|
v

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

% Cash-flow neboli penézni tok je veli¢ina zkoumana finanénim odd&lenim a ,,Pfehled o pen&Znich
tocich®. Je to rozdil mezi ptijmy a vydaji penéznich tokl za urcité zkoumané obdobi. [19]
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Interni logistika znamend uskladnéni svitku, naplanovani vyroby dle FCSTu (forecast —
predikce odvolavky zakaznika) a nasledna expedice dle odvolavek. Vyrobni proces pak
znamena zalozeni svitku do stroje, vyrobu a baleni dilii do kovovych zékaznickych
obalii a prevoz do skladu hotovych vyrobki. Splynuti interni logistiky a vyrobniho
procesu mizeme vidét na obrazku ¢. 7 (kde zkratka CS = cold stamping, studeny lis,
CLINCH. = clinching machine, nytovac).

vvvvvv

Vyrobni proces jednoho vyrobku lisovaného za studena bude o néco slozitéjsi nez
vyrobni proces ostatni produkce na studeném lisu a to tim, ze k vyrobé nemiize byt
pouzit ptimo svitek, ale pfi¢né a kose stfizeny pfistiih, z tohoto je dil bézné vylisovan

a dale zhodnocen tzv. nytovanim (do kazdého kusu jsou nastieleny tii nyty).

Tato prace fesi cast logistického (dodavatelského) fetézce, ktery je zatim ve fazi
pfipravy na realizaci (vyroba ostatnich vyrobkli na studeném lisu se jiz realizuje).
Budeme tedy fesit tok materialu od dodavatele svitku (Walter Patz) k externi kooperaci
HS Unformtechnik zpét k materidlovému toku uvniti spolec¢nosti a dale k expedici
zékaznikovi (BMW). Pro piedstavu miizeme vidét znazornéni dodavatelského fetézce
na obrdzku ¢. 8. Tento proces je ztiZzen nutnosti tvofit mezisklad a to hned ve dvou
fazich. Faze jedna je sklad mezi svitkem a pfistiihem, druhy mezi lisovanim

a nytovanim.

Posledni uzaviend ramcova smlouva s BMW vyzadovala nakup lisu, ktery pracuje za
studena (dané komponenty se lisuji za studena a spole¢nost doposud lisovala jen za

tepla).

Obrazek ¢. 8: Popisovand cast dodavatelského retézce

DODAVATEL ODBERATEL

fakturace
sssssssssss
- .» dodévka wyrobki
—_— BMW (DE)

VYROBNI PROCES
dodévka kovowych svitki
- B

STRIH PRISTRIHD

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013
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Obrazek ¢ 9: Studeny lis typ Mossini

Zdroj: [27]

Nakup studeného lisu (tzv. cold stamping machine), pfedstavu o velikosti ndim da
obrazek ¢. 9, byla naro¢na a zdlouhavéa cesta, ktera se ale nakonec bez problémul
uskutecnila a dokoncila. Dilezitym prvkem této operace bylo najit vyhodného
a spolehlivého dodavatele, ktery vyrobi, doveze a instaluje lis vyrabéjici za studena -
cold stamping machine. Dodavatelem lisu se stala italska spole¢nost Mossini. Zaroven
se muselo vybrat optimalni misto ve vyrobni hale uréené pro tento lis a soucasné jiz
I pocitat s mistem pro material: kovové svitky a pristiihy, nedokon¢enou vyrobu

a finalni produkci.

Obrdazek ¢ 10: Clinching machine (nytovac)

Zdroj: Gestamp Louny s. r. 0., 2013
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Stroj s nazvem clinching machine, Ktery mizeme vidét na obrazku ¢. 10, byl potizen

pouze pro tuto zakazku.

Usporadani rozvrzeni stroji a skladl resp. meziskladii pro rozpracovanou vyrobu v jiz
fungujici vyrobni hale je vzdy obtizné, ale ve spole¢nosti Gestamp se uz v zacatcich se

studenym lisem pocitalo, tudiz ur¢ité misto bylo jiz ,,rezervované*.

Hlavnim problémem, ktery vznikl, tedy neni umisténi studen¢ho lisu, ale stanoveni
velikosti mista urCeného pro material, rizné stupné rozpracovanosti vyrobku (WIP -
work in process) a pro hotovou vyrobu (FG - finished goods), neboli umisténi
vyrobniho materidlu pfed studenym lisem, mezi nim a strojem na nytovani a za strojem
na nytovani. Cilem této prace je tedy stanovit potiebny prostor pro skladovani tohoto

materialu (s ohledem na omezenost této plochy).

Byla zméfena maximalni plocha, kterd mize byt v ramci tohoto materidlového toku

vyuzita. Toto ,,omezené misto* je limitovano:

1) Ostatnimi vyrobnimi stroji a operacemi, které se nachazeji v blizkosti zkoumaného
materialového toku.

2) Dodrzovanim prijezdnich linii ur¢enych pro bezpe¢ny pohyb a manipulaci s boxy
(pro vysokozdvizné voziky).

3) Dalsimi planovanymi projekty (napft. vedle studeného lisu by méli v budoucnu ptibyt
dalsi dva studené lisy).

Nyni si shrneme zméfenou velikost omezeného mista a pievedeme si jej na pocet

pouzitych manipula¢nich a pfepravnich jednotek II. fadu:

Material (pristiihy):
» limitni plocha ¢ini 7,5x 5 m = 37,5 m?
» prichazi na pulpaletach 0,8 x 0,6
» maximalni pocet pilpalet:

37,5 m?

W =78 pﬁlpalet
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Rozpracovana vyroba:

> limitni plocha &ini 5 x 5 = 25 m?

» skladuje se v euroboxech 1,240 x 0,835

» euroboxy jsou stohovatelné, ale z bezpe¢nostnich pravidel spole¢nosti jen na
3 patra

» maximalni pocet eurobox:

25 m?

103542 = 24 X 3 patra = 72 euroboxt

Hotové vyrobky:

> limitni plocha &ini 9 x 5,5 m = 49,5 m*

» skladuji se v zakaznickych boxech 1,2 x 0,8

» zakaznické boxy jsou stohovatelné, v tomto piipad¢ je spolecnosti stanovena
stohovatelnost az na 6 pater

» maximalni pocet zakaznickych boxi:

49,5 m?

096 m2 =51 X 6 pater = 306 BMW boxt

6.1 Kodovani materialového toku

Nyni si kratce popiSeme logiku kli¢e oznaeni jednotlivych vyrobkl. Spolecnost
Gestamp ma jako kazda vyrobni spolecnost vlastni zptisob znaceni vyrobkt.

Pocatecni pismeno znamena fazi procesu (napi. B — Spanélsky bobina, svitek; E —
Spanélsky estampado, vylisek, M — $pané¢lsky montaje, montovany dil, Z — komponent,
F - pristiih apod.).

Dalsi tfi ¢isla za materidlem znamena oznaceni zékaznika (napt. BMW je kodovan jako
160), dale tf1 mista pro sekvenci od 001 do 999 a konecné 850 znamena spolecnost, ve
které je dil vyrabén, v nasem piipadé¢ 850 = Gestamp Louny (dale GLO), aby bylo
mozno zdroj identifikovat v rdmci korporace.

Nami zkoumany tok materialu je tedy oznacovan takto:

B>F>E+Z>M
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1. B160002850 — svitek pro BMW, druhy v potadi, vyrabén v GLO

2. F160002850 — pristtih pro BMW, druhy v potadi, vyrabén v GLO

3. E160002850 — lisovany dil pro BMW, druhy v potadi, vyrabén v GLO

a. 2160029850 — nakupovany dil — komponent pro BMW, 29ty v potadi,
pouzivan v GLO

4. M160002850 — montovany dil pro BMW, druhy v poradi, vyrabén v GLO
Z téchto udaji vyplyva, Ze sta¢i znat tyto zakladni specifikace oznaceni vyrobki
a u jakéhokoli vyrobku pozname, pro jakého je zakaznika a v jakém stadiu
rozpracovanosti se nachazi. Jednoduché schéma koédovani zkoumaného materidlového

toku, muzeme vidét na obrazku ¢. 11.

Obrazek ¢. 11: Znazornéni kédovani vyrobku

[Biﬁm2850 l ‘ F16002850 | E16002850 M1600285

COLD ) CLINCHING
@@ 3| STAMPING | __o i/ =3 | MACHINE

(proces * - r el N
(proces

lisovani nytowvani)

za studena)
+3x

216002850
\.I 4

[ HS Unformtechnic Chomutowv ]

Zdroj: Vlastni zpracovani s vyuzitim obrazkl spole¢nosti Gestamp, 2013

6.2 Popis vyrobku
Spolecnost Gestamp vyrabi na studeném lisu nékolik vyrobkii pro BMW, Vv soucasné
dobé osm finalnich dilt, které maji od 1,5 do 4 kg. Vyrobni proces vSech dili konci
lisovanim za studena pfimo ze svitku a jeho uloZenim do zdkaznického baleni. Pouze
jeden bude vyrabén z ptistiihu a musi dodate¢né projit procesem tzv. clinchovani, coz je
jiz vyse uvedené nytovani. Pravé na tento vyrobek (M16002850) a jeho materialovy tok

se V této praci zamétime. Zakladni informace o vyrobku jsou v tabulce €. 1.
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Tabulka ¢. 1: Vyrobek M160002850

Roéni odvolavka BMW 550 000 kusut
Primérnd tydenni odvolavka 11 000 kus
Prodejni cena 2,51€

Zdroj: Vlastni zpracovani dle materialt spolecnosti, 2013

6.3 Baleni vyrobku

BMW ma jako vyznamny zakaznik velmi striktni pravidla. Spole¢nost Gestamp pouziva
zékaznické obaly (ukazka na obrazku ¢. 12), je tudiz dulezité sledovat a fidit pfesny
pocet vyrobenych kust - zdkaznickych obalil je limitované mnoZstvi a za predpokladu,
ze by se vyrobilo vice, nez je oballi, musely by se vyrobky davat do provizornich obalt

a poté prebalovat. To je zbyte¢né plytvani casem i (lidskou) praci.

Pro kazdy vyrobek spole¢nosti Gestamp existuje balici predpis, ktery urcuje, do jakého
obalu se dany vyrobek bali, po kolika kusech a jakym zplisobem jsou vyrobky v obalu
poskladané, coz je pfedem definovano zakaznikem. Ukazku, jak bude balen vyrobek

M16002850, mizeme vidét na obrazku ¢. 13.

Obrazek ¢. 12: Zakaznicky (BMW) box
. : -

Zdroj: Gestamp Louny s. r. 0., 2013

42



Balici ptedpis pro vyrobek M16002850 udava, ze se do jednoho boxu vejde 50 kust
vyrobku. Tydenni odvolavka BMW ¢ini 11 000 kusti vyrobkt: 11 000/50 = 220 boxi.
Presné takové mnoZstvi ma spole¢nost smluveno s BMW (nominal stock®, stala zasoba
boxl u dodavatele spolecnosti BMW vychazejici z budoucich objednavek a pozadavki

na bezpecnostni zasobu).

Obrazek ¢. 13: Ukdzka z baliciho piedpisu pro vyrobek M16002850

Zdroj: Géétamp Lbuny S.T. 0., 2013

6.4 Zakaznicka objednavka

Kromé ramcové smlouvy, ktera vychazi z predchoziho jednani o kalkulaci vyrobku,
nakladech, cenach za materidl a pfidanou hodnotu vyrobniho procesu zajistujici
dlouhodoby odbyt po dobu zivotnosti projektu v automobilovém primyslu, zasila
zakaznik (BMW) tydné (obvykle v patek dopoledne) odvolavku na nasledujici tyden
a predbézny vyhled na osm mésicti piedem — tzv. forecast (to vse je vzdy uvedeno
v jednom souboru, kde zakaznik jen aktualizuje pfedbéznou vysi pozadovaného
mnozstvi na osm meésict piedem). Objednavky jsou zasilany pies EDI (electronic data

interchange) pomoci zprav zvanych IDOC (itnermediate document).

Na zéklad¢ forecastu je planovana vyroba, na zdkladé¢ odvoldvky pak jednotliva

expedice pro zdkaznika pro urcitou destinaci, den a hodinu.

Smluvené mnozstvi je 550 000 ks za rok — to se nesmi zménit, ale v ramci tydenni

odvolavky se mulze pozadované mnozstvi ménit az o 60% z primérné tydenni

* Nominélni, tedy jmenovita hodnota zasoby (v tomto piipadé zasoby zakaznickych boxt), je udana

hodnota ve smlouve, neménna hodnota. [20]
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odvolavky (11 000 ks). Spole¢nost to musi védét sedm tydnti dopiedu (kvili procesu na

trhu oceli).

6.5 Dodavatelé a smluvené podminky

Dodavatelem kovovych svitki, které mtizeme pro predstavu vidét na obrazku ¢. 14, je

némeckad spole¢nost Walter Patz.

V ramci optimalizace dopravnich ndkladl a tedy podminkou udrzeni ceny dodavatele je
celokamionova dodavka. Maximalni zatizeni kamionu je 26 tun, vaha jednoho svitku se
pohybuje kolem 10 - 13 tun (zalezi na velikosti a priméru kovového svitku). Z toho
vyplyva, Ze kamion dovazi vzdy 2 kovové svitky, coz je, dle propoctu zasob,
optimalnim feSenim jak pro dodavatele, tak pro GLO. Cena materidlu se pohybuje

v fadu 700-1000 EUR / tunu, z ¢ehoz ptepravni naklady tvoii 5-10%, dle vzdalenosti.

Obrazek ¢. 14: Ukazka kovovych svitki

Zdroj: [28]
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Druhym dodavatelem v materidlovém toku, ktery zkoumam, je dodavatel piistfihu
(blanki). Nejedna se o dodavatele jako takového, ale o outsourcing®, kdy spole¢nost
Gestamp nakoupi svitky a necha je pfepravit od dodavatele téchto svitkt (Walter Patz)
rovnou do spolec¢nosti HS Unformtechnik Chomutov, ktera kovové svitky nastiiha do
pozadovaného tvaru. Poté jako vstupni materidl do studeného lisu neptijdou kovové

svitky, ale jiz z nich nastfihané potfebné dily (viz. obrazek €. 15).

Tyto pfistithy poté cekd stejny vyrobni proces (lisovani za studena) jako ostatni
produkty vyrabéné na studeném lisu. Ostatni se ale vyrabéji rovnou z kovového svitku,

takze tento proces outsourcovani se Uskute¢ni jen u vyroby popisovaného vyrobku
(M16002850).

Obrazek ¢. 15: Tvar pristiihu a zpitsob jeho vyroby (stiih kovového svitku) —
outsourcovano

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Spolecnost bude outsourcovat stiihdni kovového svitku do pozadovaného tvaru prave
u tohoto vyrobku, protoze vyroba tohoto vyrobku se na rozdil od ostatnich vyrobkt
zpracovavanych na studeném lisu skldda ze dvou vyrobnich procesi. TudiZz pouze
u ného vznikd rozpracovany vyrobek (WIP), jehoz zasoba se musi udrzovat v ur¢itém
optimalnim mnozZstvi, nez se dockd svého dokoneni — nytovani. Kdyby se mél
obrovsky studeny lis zapnout jen, aby nastiihal svitky, bylo by to mnohem nékladné&;si,

nez sjednand cena za vytvoreni jednoho pfistfihu externé u jiné firmy (0,131 €/ks).

*Outsourcing je oznaGeni pro zajistdni ur&ité &asti &innosti spole¢nosti jinou smluvné sjednanou
spolecnosti. Jedna se o subkontraktora, ktery je na danou ¢innost specializovany a outsourcing se provadi,

pokud to pro danou spole¢nost znamena jednodussi a méné nakladnéjsi proces dané Cinnosti. [22, 23]
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Interni naklady na stiihani by nepodkrocily ¢astku 0,8 EUR/KS, z ¢ehoz vyplyva, ze
outsourcing je vyhodnéjsi nez vlastni nédklady na vyrobu pii velikosti lisu 2000 TN

Press Mossini.

6.6 Vyroba

Materialovy tok uvnitf spolecnosti se realizuje v souvislosti s vyrobnim procesem.
Vyrobni proces na studeném lisu za¢ind dvéma raznymi zptsoby:

1. Celym kovovym svitkem, ze které¢ho lis v prvni fazi vyroby nasttiha pfisttihy,
které hned pokracuji dale do dalSich vyrobnich fazi uvniti lisu a vyjizdi hotové
vyrobky.

2. Jiz ptipravenymi piistiihy (jejichz ptiprava z kovovych svitkil byla pfevedena na
jinou spolec¢nost). Tyto pfistiihy jsou dodavany na malych dievénych paletkach
(po 250 kusech). Cela tato paleta se vlozi do lisu a roboticka ruka lisu si bere
ptistiih po pfistiihu rovnou z této palety a poklada jej na vyrobni pas do
studeného lisu. Dale je vyroba stejnd jako u vyroby ze svitkll (jen chybi prvni
faze - stfihani).

Vyroba je zavisla na mnoha faktorech:

- misto (musi byt dostatek mista na vyrobené soucastky),
- konkrétni odvolavka zakaznika,

- mnozstvi zakaznickych prazdnych obalt,

- mnozstvi, které je spole¢nost schopna vyrobit za sménu,

- mnozstvi materialu.

6.7 Podminky dodani do BMW

Spole¢nost Gestamp se o objedndvani piepravy pro zdkaznika BMW nestara. Ve
smlouvé s BMW maji uvedeno Incoterms EXW. Je to z toho divodu, Z2 BMW ma

celosvétové nasmlouvanou piepravni spolecnost DHL (ta se podle rozméri a véhy
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pfepravovanych vyrobkl rozhodne jaké auto ¢i kamion k ptepravé pouzije). Pro
spolecnost Gestamp je to velkd vyhoda, zakaznik (resp. jeho piepravce) si pro svou
dodavku piijede az k vratim jejiho vydejniho skladu. Vyrobky putuji nejprve do Plzné,
kde méa spolecnost BMW piekladisté a poté do Némecka.

Spolec¢nost BMW ma ptisné dodaci podminky, které predstavuji zavazek dodavatele, ze

odesle objednavku do 12:00 hod. a to 3 dny pied pozadovanym datem pievzeti zakazky
u BMW.

odeslani do 12:00 v BMW
Pravidla: D——D+1 — D+2 ——» D+3
Odvolavka Vyzvednuti Plzen BMW

Nasledujici den po odeslani objednavky, tj. D+1 je material v GLO vyzvednut,
Vv terminu D+2 je cross-dockovan na ptekladisti v Plzni (tam mé spole€nost BMW své
distribu¢ni centrum logistické technologie cross-docker) a v terminu D+3 dorucen do

pozadované destinace v BMW.

Tzv. svozova auta DHL budou vyzvedéavat urCité mnoZzstvi vyrobki ve spolecnosti
Gestamp kazdy den, tudiz dodavka se nebude realizovat jednou tydné po 11 000 kusech,
ale kazdy den napf. takto: po — 2 000 ks, ut — 1 000 ks, st — 1 000 ks, ¢t — 5 000 ks, pa —
2 000 ks. Kriticka situace nastane, pokud zakaznik bude pozadovat napi. 8 000 ks uz
v pondéli (takova situace muiZze nastat) a vici ni se musi spolecnost jistit pojistnymi

zasobami. Vysi drzenych zasob se budeme konkrétné vénovat v kap. 8.
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7. Zpusoby Fizeni materialového toku v podminkach

spoleCnosti

V teoretické ¢asti této prace jsme si popsali tii Z mnoha zplisobu fizeni toku materialu
ve vyrobni spolecnosti. Popsané zplsoby fizeni se navzdjem nevylucuji a mohou se
rizné kombinovat. Nyni Si z téchto tii zplisobu vybereme ty, které budeme na

spolecnost Gestamp implementovat.

Nejcéastéjsim diivodem problémt zavedeni systému JIT je nedostateCna soucinnost ze
strany dodavatelu (viz. kap. 4.1). Coz se tyka pravé tohoto ptipadu, nelze totiz pocitat
s véasnou dodavkou kovovych svitkli z Némecka, pokud svitky putuji jest¢ do
Chomutova, kde se teprve vytvoii nam potiebny pfistiih. Existuje i vyznamny problém
v geografické poloze dodavatele (némecka spoleCnost Walter Patz), jak jiz bylo
V teoretické Casti napsano: ¢im je vétsi vzdalenost mezi podnikem a jeho dodavatelem,
tim je vy$s$i pravdépodobnost fluktuace a nepiedvidatelnost dodacich dob. Jedinym
vychodiskem by byla smluvni dohoda o tom, Ze spolecnost, které bude GLO
outsourcovat stiih svitki, bude skladovat jeji material a zajisti se dopravni spole¢nost,
ktera pro n¢ bude realizovat pfesun materialu z Chomutova do GLO v danych
pravidelnych intervalech. Ale Uspory z nakladi na skladovani rozhodné nepievysi
narist dopravnich nakladd a nakladu, které by spole¢nost HS Unformtechnik
v Chomutové uctovala GLO za skladovani. Systém JIT je tedy pro spole¢nost Gestamp

velice nevyhodny a je ho témétf nemozné na tento materialovy tok implementovat.

Japonsky systém kanban, ktery by spole¢nost mohla teoreticky vyuzit v ramci vyroby,
je také velice nerealnou moznosti jak zoptimalizovat fizeni materidlového toku. Jelikoz
se V ndmi zkoumaném materidlovém toku nachazi izké misto (druhy, posledni stupen
vyroby — nytovac), neni realné, ze by zaméstnanec, ktery bude tento stroj obsluhovat
(ptedpoklada se jeho 100% nasazeni v prubéhu celé smény), mohl v dostate¢ném
casovém predstihu odvolavat konkrétni potfebu vyrobniho materidlu (nedokoncené
vyroby z lisu a K tomu potiebny pocet nytki). Zavedeni kanbanu by v tomto piipadé

také velmi zkomplikovalo cely vyrobni proces a nebylo by efektivni.

Potfebou tohoto konkrétniho materidlového toku je precizni plan vyroby na
pozadovanou dobu doptedu (podle ocekavané tydenni poptavky). Z toho vyplyva, ze pii

fizeni toku materidlu ve spolecnosti Gestamp je kli¢ovou otazkou stanoveni velikosti
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pojistnych zasob mezi jednotlivymi ¢lanky logistického fetézce. Proto je mozno vyuzit

modelu fizeni zasob.

7.1 Vypocet optimalni velikosti objednavky

Na tento konkrétni materidlovy tok se nyni pokusime implementovat vypocet optimalni
velikosti objednavky (EOQ, Harristiv vzorec). Z teoretické Casti jiz zname néckolik
problémi/oblasti, které tento vypocet nebere v ivahu a méli bychom proto s nimi

pocitat.

V tabulce ¢. 2 muzeme vidét vstupni data pro stanoveni davky z chomutovské
spole€nosti (jez provadi tvorbu piisttihi) do GLO, kterd jsou k vypoctu potieba
a jejichz vysi ur¢ilo vedeni spolecnosti. Vypocet EOQ provadime pro tento vstupni
materialovy tok do spolecnosti, protoze I1ze od tohoto vypoctu dobie odvodit vypocet
objednavky svitkil. Resime velikost dodavky vzhledem ke skladovacim limitdim GLO
(kovové svitky v tomto materidlovém toku do spolecnosti neptichazeji, piijem materidlu

se realizuje az v podob¢ piistiihi), proto provadime vypocet EOQ pro piistiihy.

Tabulka ¢. 2: Vstupni data pro vypocet EOQ A)

Wstupni data Jednotky
Objednaci naklady 12 500,0 Ké/dodavka
MNaklady na udriovani zasob 0,3 %,/100 za sledované obdobi T=rok
Cena polozky 45,0 Kéfks
Termin vyfizeni objednavky 5,0 den
Délka obdobi ve dnech 365,0 den
Ocekavana spotfeba 550 000,0 ks

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Tato vstupni data dosadime do vzorecku (6) z kap. 4.3.1:

. 2 x 550000 x 12500 .
QOPt = T X 03 X 45 = 31914,23693 = 31915ks
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Vysledek 31 915 kust piistiiht je vlastné 36 414,1 kg (1 pfisttih vazi 1,141 kg), pokud

si uvédomime, ze sazba za dopravu, se kterou jsme vypocet provadéli (12 500 K¢)

odpovidd sazb¢ za jeden kamion, ktery uveze max. 26 tun, tak se pravé setkavame

s jednim z probléma pii pouziti vzorce, a to s faktem, Ze se nebere v tivahu kapacita

dopravniho prostiedku.

Vysledkem jsou sice nejniz§i mozné ro¢ni naklady, ale v tomto piipadé neredlné,

protoze pofizovaci naklady na jednu doddvku n; nemohou byt 12 500 K¢& pii velikosti

dodavky ptevysujici 26 tun. Nabizeji se tii moznosti feSeni této situace:

A) Mohli bychom striktné dodrzet vysledné Q°P%, ale museli bychom pocitat

B)

s dopravou dvou (ne plné vyuzitych) kamionl a ndklady na jednu dodavku n; by

ptedstavovaly 25 000 K¢. Dosadime do vzorecku (7):

31915 550 000
X1 x0,3 x45+

N(Q) = 31915

X 25000 = 646 258,15 K¢

Dalsi moznosti je pocitat s dodavkou o velikosti dvou kamionii jiZz pfi vypoétu Q¢
a tedy zménit objednaci naklady na dodavku z 12 500 K¢ na 25 000 K¢&. Zménéna

vstupni data jsou v tabulce €. 3.

Tabulka ¢ 3: Vstupni data pro vypocet EOQ B)

Vstupni data Jednotky
Objednaci naklady 25 000,0 Ké/dodavka
Naklady na udrzovani zasob 0,3 %,/100 za sledované obdobi T=rok
Cena polozky A5,0 Kéfks
Termin vyfizeni objednavky 5,0 den
Delka obdobi ve dnech 365,0 den
Ofekavana spotfeba 550 000,0 ks

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013
Poté bychom ziskali (6):

2 % 550 000 x 25 000 ,
Q°Pt(52t) = = 45133,5 = 45134 ks

1 x0,3 x45
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Vysledna vyse u tohoto vypoctu je 45 134 kust, coz je 51 497,894 kg a to odpovida
hmotnosti, kterou jsou dva kamiony schopny uvézt (52t).

Celkové néklady by v tomto piipadé dosahly této vyse (7):

- w03 x45 4 220090 5000 = 609 302,88 K¢
526 = T ’ 45 134 = O8RC

C) Tieti moznosti je vychazet z vypocteného mnozstvi EOQ jako z orienta¢niho
mnozstvi. Znamena to, ze zvolime optimalni kompromis mezi vysi EOQ a moznou
kapacitou kamionu. To znamend, ze pokud vypoctené optimalni mnozstvi je
podstatné vy$si nez kapacita kamionu, zvolime za Q°P' nejvyssi mozné mnoZstvi
odpovidajici kapacité kamionu. Tudiz jednu dodavku bude pfedstavovat jeden plné
nalozeny kamion. Vypocet je jednoduchy: maximalni kapacitu kamionu v kg

vydélime vahou pfistiihu v kg:

QZ“—M = 22787 ks
1,141
Ny = 22 787 X1 x0,3 xX45+ >50 000 X 12 500 = 455 519,36 K¢
26t = T ’ 22787 = PO RC

Nyni si vySe vyslednych nakladl porovname, jejich piehled je v tabulce ¢.4.

Tabulka ¢. 4: Piehled vyslednych celkovych ndkladit

Celkové naklady Ké
N (Q°™) 646 258,15
N (Q*%) 609 302,88
N (@) 455 519,36

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Rozdil celkovych ro¢nich nékladl spojenych s dopliiovanim a udrzovanim zasob:

N(Q°P%) — N4, = 646 258,15 — 455 519,36 = 190 738,79 K¢
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Nsye — Npgr = 609 302,88 — 455 519,36 = 153 783,52 K¢

Teoreticky by tedy optimalnim feSenim této situace bylo objednavat vzdy pouze jeden
maximaln¢ vytizeny kamion. Celkové naklady dosahuji vyse 455520 K¢ a jsou
0 190 739 K& nizsi nez N (Q°PY) a 0 153 784 K¢ nizsi nez pii dodavce o velikosti dvou

maximaln¢ vytizenych kamiond (Ns,;).

Pocet dodavek a délka dodaciho cyklu by pro dodavky o velikosti jednoho maximalné

vytizeného kamionu vypadali takto:

. i 550 000
Pocet dodavek = = 24,137
D i = =
odaci cyklus 137 15,122

Plsobi zde ale dalsi vlivy, které vypofet EOQ nezahrnuje, a to omezené skladové
kapacity. Musime tedy zjistit, zda je pro spole¢nost vyhodné realizovat pouze 24
dodavek ro¢né (s dodacim cyklem 15 dni). Jestli je pro ni vyhodné nebo dokonce realné

skladovat 15-ti denni béznou zasobu:
22 787 kust (jedna dodavka plné€ vytizeného kamionu)/250 kust na pilpaleté = 92 palet

Ztvodu kapitoly vime, ze jsme omezeni skladovaci plochou, na kterou (jak jsme
spocetli) se vejde pouze 78 pulpalet. Je jasné, Ze spolecnost nemtlize realizovat dodavky

ptisttihd (z Chomutova) v podobé plné vytizeného kamionu.

Vysi zasob, které by spolecnost méla drzet, se budeme dale zabyvat v osmé kapitole.

7.2 Vypocet optimalni velikosti vyrobni davky

Jak jsme si jiz naznacili, studeny lis spolecnost koupila na zakladé smlouvy s BMW.
Vyrabi na ném nékolik vyrobkt (ne jen popisovany M16002850) pro tuto vyznamnou

firmu.

Jednim z cilti této bakalaiské prace bylo také stanovit optimalni vyrobni harmonogram

zkoumaného vyrobku. Jelikoz se na lisu vyrdbi vice druhii vyrobkli, musi se pted
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vyrobou kazdého z nich vymeénit forma uvniti lisu. Pro stanoveni vyrobni davky se musi

vychézet z téchto fakti:

1) Pramérna tydenni poptavka po vyrobku M16002850 je 11 000 kusi.

2) Za sménu se na lisu vyrobi 3 000 — 3500 kusti nedokon¢ené vyroby tohoto
vyrobku. Pro zjednoduSeni budeme dale pocitat s vyrobou 3 000 kust za sménu
(zahrnujici 1 ptipadnou vymeénu formy).

3) Vyména forem v lisu zabere cca 40 minut.

4) Ve spolec¢nosti plati pravidlo 10%. Znamena to, Ze je zasadou, aby stroj vyrab¢l
tak dlouho, aby vyména nastroje (formy) reprezentovala max. 10% délky
vyroby.

5) Vyrobni davka na lisu vytvaii nedokoncenou vyrobu, musi se tedy zohlednit
1 fakt, Ze neni dobré vyrobit tydenni potfebu najednou - omezena plocha uréena

pro WIP v souvislosti s navy$enim zasob materialu.

Z toho vSeho vyplyva, ze by mél podle pravidel spolecnosti produkéni proces vypadat
takto:

40 minut < 10 %

Tedy 100% = perioda 400 minut (6,67 hodin), coz je téméf cela sména.

Pravidlo spole¢nosti 10% spliuje vyroba tehdy, vyrabi-li se minimalné 7 hodin v kuse
(bez vymény forem). Vyroba 11 000 kusti se bude provadét 4 x tydné po 3000 kusech
za sménu, tedy 4 smény tydn€. Rozhodné by ale tyto 4 smény nemély nésledovat
bezprostiedné za sebou. Velmi Spatnou cestu by spole¢nost zvolila, kdyby se rozhodla
veSkerou nedokoncenou vyrobu tohoto produktu vytvofit napt. hned v pondéli, aby se
zbytek tydne mohla soustiedit vyroba na ostatni vyrobky listované za studena. Jak by
Vv tomto ptipadé vypadal pribéh vyroby a spotieby komponenti v ¢ase, miizeme vidét
na obrazku ¢. 16.

Nyni si to zdivodnime vypoctem:
12 000 kusti / 100 = 120 euroboxt

V tivodu Sesté kapitoly jsme spocetli, Ze v této fazi materidlového toku miize spolecnost

skladovat pouze 72 euroboxu celkem.
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Obrazek ¢. 16: Vyroba a spotieba zdsoby v Case

x, K,

[~12°000

" t,=30h (4sménﬂi ts =100 h (13,3 smény)
€ >

v

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Jde tu o optimalni kompromis mezi t€émito podminkami, a to: ,,prostor” vymezeny pro
rozpracované vyrobky je omezeny (spole¢nost tedy musi pocitat s nedostatkem mista)
a zaroven dal$i navazujici vyrobni stupen (nytovani) je uzkym mistem ve vyrob¢, musi
byt pfed nytovanim vytvofena néjaka zasoba, aby se vyroba nezastavila pro nedostatek
nedokoncené vyroby. Ale zarovenl se zde nesmi hromadit pfili§ vysoka zasoba, kterou
by Uzké misto nestihalo spotfebovavat.
V kapitole 8 si budeme stanovovat vysi drzenych pojistnych zésob a zjistime, Ze je
potieba drzet pojistné zasoby na vSech stupnich materialu. To znamena, Ze by
spolecnost méla drZet pojistné zasoby 1 v podobé rozpracovanych vyrobki. Stanovime
pojistnou zasobu ve vysi 3 000 kust rozpracované vyroby.
Vime:

» skladovaci plocha je omezena (25 mz) a pojme pouze celkem 72 eurobox,

» pojistna zasoba ¢ini 3 000 kust a jeji skladovani zabere misto pro:
3000/ 100 = 30 euroboxii

Je stanovena maximalni plocha, na které muzeme skladovat a v vodu Sesté kapitoly
jsme si propoCetli, Ze na tuto omezenou plochu (25 m?) Ize skladovat celkem 72
euroboxt. Misto pro 30 euroboxi je jiz obsazeno pojistnou zasobou (jiz si stanovime
v kap. 8.3), tudiz musi bézna zasoba Cinit maximalné 42 euroboxi. To odpovida 4 200

kustim vyrobni davky.
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Pro tplnost si doplnime vypocet optimalni velikosti vyrobni davky, jehoz vzorecek

byl uveden v teoretické ¢asti.

Pii vypoctu budeme vychazet z dat poskytnutych spolecnosti (vyrobky lisované za

studena), jez jsou shromazdéné v tabulce €. 5.

Tabulka & 5: Vyroba na studeném lisu

Produkce vyrabéna na studeném lisu

Kod Nazev Roéni objem| Pocet ks vyrobenych za | Prodejni cena| Hodina produkce | 40minut
(ks) sménu (CS) (Ks/7,5h) (KElks) Ks Ké Ke

E160001850 |Schliessblech Bodenblech hinten (7243803) 750 000 4000 28.90 K¢ 533.3333 | 15413,33 | 10275.,56
E160002850 |Seitenteil Gepadckraumboden li (7228399) 550 000 3000 51,05 K& 400 20420,00 [ 13613.33
E160003850 |Seitenteil Gepackraumwanne li.fre. (7227865) 180 000 3500 22 74 K& 466.6667 | 10612,00 | 707467
E160004850 |Seitenteil Gepackraumwanne li.fre. (7227866) 180 000 3500 22 29 K¢ 466.6667 | 10402,00 | 6934.67
E160005850 |Seitenteil Gepackraumwanne li.fre. (7228391) 550 000 3800 22 40 K& 506,6667 | 11349,33 | 7566,22
E160006850 |Seitenteil Gepackraumwanne li.fre. (7228392) 550 000 3800 22 42 K& 506,6667 | 1135947 | 7572,98
E160007850 |Seitenteil Gepackraumwanne LH, RH (7281859) 100 000 3300 3413 KE 440 15017,20 | 10011, 47
E160008850 |Seitenteil Gepackraumwanne LH, RH (7281860) 100 000 3300 34,13 KE 440 15017,20 | 1001147
Pramér 2976 K& 913254

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Dosadime do vzore¢ku (11) pro vypocet Q°P' Vv nevyrovnaném vykonuna sobé

navazujicich vyrobnich stupni (studeny lis a nytovac) z kap. 4.3.2. Vypocet provadime

pro ¢as T = 1 tyden. Stale (jako u vypoctu EOQ) pocitame s naklady na udrzovani zasob

stanovenymi jako 30% z primérné hodnoty zasoby (prumérné prodejni ceny) = 29,76

K¢&. Na studeném lisu se vyrabi osm riznych vyrobki, jejichz rocni objem a pocet kust

vyrobenych za sménu se u kazdého 1isi. Naklady na produkci jedné davky jsme ziskali

jako vazeny prumér (vahou je pocet vyrobenych kus) hodnoty ctyficeti minut

produkce. 40 minut = pramérna doba vymény forem (pti prechodu vyroby z jednoho

vyrobku na druhy). Kapacitu vyroby polotovarti za zkoumané obdobi (tyden) jsme urcili

jako 3 000 kust za sménu * 3 smény denné * 5 pracovnich dni =45 000 kust.

2 x11000 x9133

45000

Qopt —

1 x29,76 x0,3

45000 — 11 000

= 5457,38 ks

Nyni si vypocitame Cas potfebny k vyrobé mnozstvi Q°P¢ na studeném lisu. Vypocet

provadime pro tydenni obdobi, tedy pocet hodin pfi tfisménném provozu, pét

pracovnich dni (tyden) &ini 112,5 hodin.
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5457 x 1125

t, = = 13,642
v 45000 3,6425 b

Cas, ktery je potieba pro spotiebu vytvoiené zasoby:

Spotteba komponentii na nytovaci = tydenni odvolavka 11 000 kust:

_ (45000—-11000) x 5457 x 112,5

t = 42,1677 h
s 11000 x 45 000

Maximalni hodnota, které dosahne velikost zdsoby nedokoncené vyroby:

45000 — 11 000
Xmax = 13,6425 X T = 4123 ks

Obrazek ¢. 17: Optimalni velikost vyrobni davky

4123 ks

t,=136425h | t=42,1677 h !

€ >€ >
|

i

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Vysledkem vypoétu optimalni velikosti vyrobni davky je mnozstvi Q°Pt 5458 kustl.
Znamenalo by to pribéh vyroby, ktery mizeme vidét na obrazku ¢. 17. Studeny lis by
vyrabél témet 2 smény v kuse a nytovac by toto vyrobené mnozstvi spotiebovaval téméet
6 smén. Z nakladového hlediska je to optimalni velikost vyrobni davky. Ale z hlediska
omezené plochy (stale plati, Ze pojme pouze 72 euroboxil) a s ohledem na vypoctené
pojistné zasoby (30 euroboxll), nemize spole¢nost vyrobit najednou ziskanou hodnotu

Q°Pt, maximalni vySe vyrobni davky musi byt 42 eurobox (4 200 kust).

Konkrétnéji se budeme vysi zasob rozpracované vyroby zabyvat v nésledujici kapitole.
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8. Navrhy - vySe zasob a stanoveni potiebné plochy

Na uvod této kapitoly si shrneme veskeré podminky spojené s timto materidlovym
tokem (podminky dohodnuté s dodavateli, se zakaznikem i technické podminky

vyroby), které zdsadn€ ovlivni stanoveni vyse zasob — pfedevsim pojistnych.

1) Podminky se zakaznikem:
Zakaznik ma ve smlouvé ujednano piesné mnozstvi ro¢ni poptavky (550 000ks),
zaroven si také ve smlouvé uréil moznou odchylku od @ tydenniho objemu +/-60%
primémé tydenni poptavky, coz vSak musi uvést do piehledu objednavek jiz 7 tydna
doptedu. Ackoli je to dostate¢nd doba na pfipravu, je nutné vzit v uvahu, ze ve
vyrobnim procesu je tizké misto, které je i pfi primérné poptavce témef maximalné
vytizeno. To je divod pro drzeni pojistné zasoby. Zaroven zde pusobi dalsi smluvni
podminka se zdkaznikem, ktera stanovi, Ze spole¢nost musi findlni vyrobek balit do
zakaznickych boxu (boxt spolecnosti BMW), kterych je k dispozici jen omezené
mnozstvi. Neménnd vySe mnozstvi téchto boxil je zakaznikem stanovena na 220
boxl na tyden (vzhledem k tomu, Zze podle baliciho piedpisu se bali po 50 kusech,
jednd se o ptfesné mnozstvi na primérnou poptavku 11 000 kusit). To samoziejmée
velmi ztéZuje moZznost drZeni pojistnych zasob jen finalnich vyrobki. Protoze by se
vyrobky musely balit do jinych boxl a pted expedici by se musely pifebalovat do
boxl zdkaznickych.

2) Podminky s dodavateli:
Pokud zname mozné kritické situace, které mohou nastat (neekané zvySeni
poptavky napt. jiz v pond€li), mizeme je porovnat s moznosti zvySeni naseho
pozadavku dodavateli materialu. Objednavka u dodavatele oceli je fixovana na 7
tydnd dopfedu, stejné jako zakaznicka objednavka. Z hlediska optimalizace
dopravnich nakladt a tim udrZeni smluvené ceny s dodavateli, je nutné dovazet vzdy
pln€ vyuzity kamion se svitky.

3) Podminky vyroby:
Vzhledem k tomu, Ze vyrobni proces kon¢i nytovanim, coz je uzké misto, musime
celou vyrobu pfizplsobit Uzkému mistu a zajistit, aby se tento vyrobni usek
nezastavil z divodu nedostatku nedokoncené vyroby. Naopak je také potieba brat

v tvahu omezenou plochu (25 m?, tedy maximalné (25 * 3)/1,0354 = 72 box{ = 7200

57



kustl) pro nedokoncenou vyrobu a fakt, ze lisovani za studena je schopno vyrobit
3 000 kust nedokoncené vyroby za 1 sménu, coz uzkému mistu staci na 25 hodin

vyroby (3 smény).
Vyrobni kapacita na clinching machine:

1. 1dil=0,5 min (vyrobni ¢as jednoho dilu)

2. 900 dilt = 1 sména (tfisménny provoz, 7,5 hod.)

3. 2700 dili =1 den (3 smény)

4, 13500dili=1tyden (5dni).................. poptavka =11 000 kust

Po shrnuti vSech podminek ovliviiujicich vysi drzenych pojistnych zasob vyplyva, ze
pokud ma spole¢nost moznost drzet dostateéné mnozstvi zasob - vzhledem k tomu, ze
se s timto projektem jiz pocitalo pii stavbe spole¢nosti, méla ur&itou plochu (37,5 m? +
25 m? + 49,5 m2) V ramci vyrobni haly ,,rezervovanou“ - tak by toho méla rozhodné

vyuzit a drZet zasoby na v§ech materialovych stupnich, protoze:

- Nemuze je drZet jen v podob¢ hotovych vyrobkl (problém omezeného mnoZzstvi
zakaznickych boxu — ptebalovani a problém omezené skladovaci plochy).

- Nemiuze je drzet jen v podobé rozpracované vyroby, protoze Kk dokonceni
vyrobku zbyva zpracovani na uzkém misté, které je i tak téméf maximalné
vytizené a nestihlo by se dodat odvolané mnozstvi vC€as. A zaroven je opét
omezena plocha.

- NemiiZe je drZet jen v podob¢ pfistiihi, protoze ptipadné zvySeni odvolavaného
mnozstvi by kvtli snaze rychle toto mnozstvi vyrobit muselo zastavit veskerou
dalsi vyrobu na studeném lisu (vyrobu zbylych sedmi vyrobku, které museji také
plnit dané pozadavky zakaznika). A je$t¢ ktomu by dokonceni vyroby
»zdrzoval® nytovac (4zké misto), ktery za zadnych okolnosti nezanytuje vice nez

900 kust za sménu.

8.1 Dodavka materialu - svitki
Némecky dodavatel kovovych svitkll dovazi vzdy v ramci moZnosti (rizné vahy svitkl)

maximaln¢ vytizené auto (26 tun) — dovazi kovové svitky pro veskerou produkci na
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studeném lisu a nebude své podminky ménit. Z hlediska tispor na dopravnich nékladech
je to pochopitelné. Nyni si uréime, kolikrat tydné musi spole¢nost Walter Patz dovazet
kovové svitky.
Zname tyto udaje:
1. Vaha jednoho svitku je 10 - 13 tun.
2. Tydenni odvolavka zékaznika je 11 000 kust vyrobku.
3. Na I vyrobek se spotfebuje 1,711035 kg.
4. Vyrobi se 3000 ks/sména (tfisménny provoz).
5. Upustime od moznosti jakéhokoli zpozdéni dodavky z Némecka. Respektive
spoleCnost pocita s tim, ze se pripadny problém, ktery by mohl zpozdéni
zpusobit, do né€kolika hodin vytesi. Nebudeme zde tedy pocitat s pojistnou

zasobou.

Tabulka ¢. 6: Kalkulace tydenni potieby materidlu

Jednotky Ks Kg Svitky (pfiblizné) Ks

Tydenni potfeba 11 000,00 18 821,00 2,00
Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

BéZnou zasobu spocitdme jako tydenni potfeba kovového materidlu v kg:
11 000ks * 1,711035kg = 18 821 kg

Coz je minimalni zasoba na 5 pracovnich dni = tyden. Vysledna mnozstvi kg a ks svitkt

muzeme vidét v tabulce €. 6.

Z téchto vypocti vyplyva, Ze se budou dovazet vidy 2 kovové svitky (jejich pfesna
vaha nelze urcit, zname jen piibliznou 10 — 13 tun) a tato dodavka se uskutecni kazdy

tyden.

8.2 Zasoba materialu — pristiihi
Jedna se o pfistiihy, jejichz tvorbu z kovovych svitkii bude spole¢nost outsourcovat.
Ptisttihy budou poté pfichazet na malych dfevénych pulpaletich o rozmérech 800x600
po 250 kusech. Pro predstavu mtizeme vidét ptilpatelu na obrazku ¢. 18.
Nyni je potfeba vypocitat mnoZstvi palet/tyden, abychom poté mohli urcit potfebnou

velikost plochy pro umisténi téchto palet.
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Jak jiz bylo napsano, tydenni pozadavek zakaznika ¢ini v priméru 11 000 ks.

Tedy: @ tydenni odvolavka naSeho odbératele ¢ini 11 000 ks, tudiz tydenni odvolavka
vuci dodavateli bude Cinit také 11 000 ks (pfistiihi). Tyto pfistfihy tvofi manipulacni

a prepravni jednotku II. fadu po 250 kusech na ptilpaleté.

Z toho vyplyva, ze 11 000 (kusu - tydenni odvolavka)/ 250 (kust na pilpaleté) = 44
pulpalet. Pokud si vzpomeneme na vypocet EOQ, jehoz vysledek N,q; jsme po
porovnani s Nsg,, vyhodnotili jako nejlepsi mozny, spole¢nost by tedy méla realizovat
dodavku o velikosti jednoho kamionu (ale ne pln¢ vyuzitého, to by znamenalo pfilis
velké naroky na skladovaci plochu). Z hlediska optimalizace ceny za dopravu (12 000
K¢é/kamion) a omezené skladovaci plochy, je pro spolecnost nejlepSim feSenim

realizovat dodavku piistiihd 1x tydné ve vysi Sdenni béZné zasoby (44 pilpalet).

Obrazek ¢. 18: Ukdzka pulpalety

Zdroj: [29]

Déle bychom m¢li stanovit vysi pojistné zasoby. V tivodu této kapitoly jsme si
stanovili, Ze by méla spolecnost drZet pojistné zadsoby na vSech stupnich materidlu (tedy
I v podob¢ piistiihil). Spolecnost pocita, ze jedinou kritickou situaci, ke které muze
dojit, je zpozdéni dodavky materidlu (tvorby pfistiihtl) — pokud by chomutovska
spolecnost méla technické problémy se stfihacim strojem ¢i problém se zaméstnancem,
ktery tuto ¢innost vykondva. Tato situace by se méla do 2 dnli (maximalni pocitana
doba ur¢end pro opravu stithaciho stroje ¢i sehnani nahrady za zaméstnance
a ,,dostiihani pozadovaného poctu pfisttihil) napravit a zpozdéna dodavka dorazit.

Budeme tedy pocitat s dvoudenni pojistnou zasobou na tomto stupni materialu.
11000/5*2=4400ks (4400/250=17,6, tedy 18 ptlpalet).

Grafické zndzornéni vypoctené vyse zasob mizeme vidét na obrazku €. 19.
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Obrazek ¢. 19: Pribéh stavu zdasob pristiihii
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

8.3 Zasoba rozpracované vyroby
Jedna se o stupen vyroby, kdy je materidl jiz zpracovan studenym lisem, ale jesté musi
¢ekat na kone¢nou Upravu - nytovani. V této fazi vyroby se nedokoncend vyroba uklada

do tzv. GIBO, kovovych euroboxt po 100 kusech (viz. obrazek ¢. 20). Zpisob, jakym

se bude skladovat nedokoncena vyroba, ukazuje obrazek ¢. 21.

Obrazek ¢ 20: Ukazka euroboxu

RO
am 1 I -+

Zdroj: Gestamp Louny, 2013
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Nedokoncena vyroba se musi vyrabét 3 - 4x tydné, neboli 4 smény za tyden po 3 000
kusech za sménu. Kvili hromadéni zasob pted dalsi vyrobni operaci (izké misto)
a kvili omezenému mistu pro skladovani tohoto stupné rozpracovanosti vyrobku.

BéZna zasoba bude ¢init 3 000 kust (30 Euroboxt po 100 kusech)

Pojistna zasoba je zde také dulezitd, protoze se na studeném lisu vyradbi osm vyrobkul
a u kazdého znich mize dojit ke zvySeni poptavky (nemohlo by se tedy vyrabét
potfebné mnozstvi nedokoncené vyroby hned druhy den (kdy by ho bylo opét potieba).
Spolecnost také bere v ivahu moZznost technickych problémi s formou na vyrobek, ale
predpokladé, ze by se do jednoho dne mély piipadné problémy odstranit a opravit
nastrojafi, ktefi maji své pracovisté¢ hned vedle studeného lisu. Proto budeme uvazovat
s jednodenni pojistnou zasobou.

Bude se tedy drzet jednodenni bézna a k tomu jednodenni pojistna zasoba. Grafické

znazornéni je na obrazku ¢. 22.

Obrazek ¢. 21: Ukazka baleni nedokoncené vyroby

Zdroj: Vlastni fotografie, 2013
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Obrazek ¢. 22: Pritbéh stavu zdsob nedokoncené vyroby

Pocet kusi

3 DCICIr,

1 den

300

W

8.4 Zasoba finalniho vyrobku

Bl

~

Dny

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Vyrobni proces kon¢i nytovanim. Hotové vyrobky se skladaji do zdkaznickych boxi,

jejichz rozméry jsou: 1200x800x970.

BéZna zasoba bude cCinit 2 200 kust, neboli 44 boxt po 50 kusech (1denni zasoba:
11 000/5 = 2 200 ks).

VySe pojistné zasoby se musi stanovit s ohledem na omezené mnoZstvi boxi (220).

Jelikoz bézna zasoba jich bude 44 vyuzivat, pojistné zasob¢ zbyva zbytek:
220 - 44=176

Bude se udrzovat ve vysi 176 boxu, coz je 4denni zasoba: 11 000 / 4 = 8 800 ks (176 *
50 = 8800 kust vyrobki). Spole¢nost bude tedy maximalné¢ jisténa vuci zvyseni
pozadavku zdkaznika a zaroven nebude muset ,,pfebalovat vyrobky z euroboxl (tam
by se totiz musely ukladat, pokud by nebyl dostatek zdkaznickych boxi) do BMW boxt
— maximalné vyuZzije kapacitu zdkaznickych boxi. Prib¢h stavu zasob mizeme vidét na

obrazku &. 23.
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Doporucena vyse pojistné zasoby je 4krat vétsi nez vyrobni davka z toho divodu, ze se
jednd o vyrobni proces, kdy maximalni tydenni vyroba na nytovaci (pokud by se
vyrabélo 3 smény, 5 dni vtydnu) ¢ini 13 500ks/tyden a zakaznickd poptavka je
11 000ks/tyden. Musi byt tedy dostatecné velka pojistnd zésoba, kdyby doslo k poruse
stroje a tim by se ohrozila moznost produkce témét maximalni vyrobni kapacity stroje.
V zadném ptipad¢ nesmi dojit k situaci, kdy neni spolecnost schopna poskytnout danou
vysi odvolavaného mnozstvi — nesmi ohrozit priabeh vyroby u zakaznika. Jedna se sice
0 opravdu velkou pojistnou zasobu, ale vzhledem K jiz zminéné moznosti, ze zakaznik
muze pozadovat napft. celych 11 000 kust (tydenni odvolavku) jiz v pondé€li, je nutné ji

drzet.

Obrazek ¢. 23: Pribéh stavu zdsob findlnich vyrobki

Poéet ks

220
1 den

NN N\Y

8 800
[
4 dnv
4
\
1 2 3 4 3 )

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

7 Dnv

8.5 Popis nejhorsi mozné varianty, ktera miiZe v praxi nastat

Nyni si popiSeme nejhorSi mozZnou (uvazovanou) situaci, kterou spolecnost
predpoklada, a zjistime, zda se s ni podle predchozich navrhi na vysi drzenych zasob,

bez problému vyporada.
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Nejhorsi uvazovana situace je, Zze zadkaznik odesle v patek odpoledne odvolavku na

pondé€lni mnozstvi — celych 11 000 kust.

Nejprve se podivame, kolik mame pojistné zasoby finalnich vyrobku — je jich 8 800
kust, je tedy potfeba dovyrobit 2 200 kusi. To se jiz béhem patku nestihne (v patek
budeme pocitat, ze se na odpoledni sméné vyrobi dalsich 900 dill) a tudiz se narychlo

naplanuje sobotni ranni a odpoledni smény — vyrobi se dalsich 1 800 kust.

V pond¢€li rano by tedy méla mit spolecnost tuto vysi zasob finalnich vyrobku: 8 800 +

900 + 1 800 =11 500 kusti a objednavka tedy bude piipravena k vyzvednuti.

8.6 Stanoveni velikosti skladovaci plochy

Vysi zasob jsme jiz urcili, zbyva urcit velikost plochy pro kazdou ze zasob. Nakonec si

takto stanovené plochy vyznac¢ime do planu layoutu celé spolecnosti.

Plocha se vzdy vypocitava na celkovou (maximalni) plochu, tedy pro béZznou i pojistnou

zasobu. Stile musime uvaZovat o vymétené limitni skladovaci plose.

Zasoba pristiih bude skladovina nasledovné:

BéZna zasoba Cini 44 pulpalet, pojistnad 18 pllpalet. Dohromady budeme tedy pocitat
plochu pro 62 ptilpalet. Rozméry ptilpalet jsou: 0,8 X 0,6m.

0,8*0,6=0,48 m? zabere jedna pilpaleta
0,48 * 62 = 29,76 m?

Jednou ze zasad technickych parametri v podniku je nestohovani nad 6 metrd, kvuli
bezpec¢nosti prace s vysokozdviznym vozikem. V tomto piipadé by sice stohovani

pulpalet nepfevysilo 6 metrq, ale limituje nés fakt, Ze paletky neumoZiluji stohovani.
Pilpalety tudiz nebudou stohovany a plocha urend pro skladovani materialu bude ve
vysi 30 m?.

limit = 37,5 m?

navrh < limit
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Zasoba rozpracované vyroby:

Rozméry euroboxu, do kterého se nedokon¢ena vyroba uklada po 100 kusech, jsou 835
X 1240 x 970 mm.

1,240 * 0,835 = 1,0354 m? zabere 1 eurobox

Béznou i pojistnou zasobu jsme stanovili kazdou po tficeti boxech, tedy pocitame

plochu pro 60 box.
1,0354 * 60 = 62,124 m*

V tomto piipad¢ Ize boxy stohovat, jedna se totiz o boxy umoziiujici stohovani. Budeme

pocitat s jejich stohovanim az na 3 patra (jak spole¢nost stanovila).
62,124 m?/ 3 patra = 20,708 m?

Rozpracovana vyroba je ukladdna do euro boxl, mize byt stohovana do tfech pater a

zabere tudiz 21 m?,
limit = 25 m?
navrh < limit
Zasoba finalnich vyrobkii:
Rozméry zékaznického boxu jsou 1200 x 800 x 970 mm.
1,2*0,8 = 0,96 m? zabere 1 box

Vysi bézné zasoby jsme urcili na 44 box1, pojistnou zadsobu na 176 boxti (dohromady

220 boxt): 0,96 * 220 = 211,2 m?

Zakaznické boxy s finalnimi vyrobky se také mohou stohovat, protoze jako je tomu
u euroboxd, také umoznuji stohovani. Budeme pocitat s jejich stohovanim do Sesti pater
(vySka jednoho boxu je 0,97 m a do limitujicich Sesti metrti lze skladovat v Sesti

patrech).
211,2 / 6 pater = 35,2 m?
Zasoba finalnich vyrobkl zabere v rdmci vyrobni haly 35 m?.
limit = 49,5 m?
navrh < limit
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Ur¢ili jsme vysi béznych a pojistnych zasob na vSech stupnich materidlu. Prevedli jsme
tuto vysi zdsob na pocet manipulacnich a ptepravnich jednotek a poté na velikost
plochy, kterou stanoveny pocet zasob v boxech zabere v ramci skladovaci plochy.

Nakonec jsme ziskanou velikost plochy porovnali s limitni (omezenou) plochou.

Konecna navrhovana velikost plochy je na vSech stupnich materidlu mensi nez
stanovena limitni velikost. Spole¢nost tedy podle tohoto navrhu nemusi vyuzivat celou

(limitni) plochu pro skladovéani vSech stupiii materialu, ale maze ji vyuzit jinak.

Souhrnny pfehled zkoumaného materidlového toku a stanovené velikosti skladovaci

plochy jsou schematicky znazornény na obrazku ¢. 24.

V piiloze A muzeme vidét planek vyrobni haly spole¢nosti, kde je pfesné znazornén

zkoumany materiadlovy tok uvnitf spole¢nosti.
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Obrazek ¢. 24: Souhrnny piehled vyuZité skladovaci plochy
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4,175 m
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20 eurobox, 3 patra
4,96 x 4,175 = 20,708 m?
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5x 5=25m?

(2x08m)+(5x1,2m)=7,6m

N | \
38 BMW boxu, 6 pater
7,6 X 4,8 = 36,48 m?
- LIMIT:
9x55m=495m?

BMW
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9. Zavér

V bakalarské praci jsme zkoumali materidlovy tok ve spolecnosti Gestamp Louny
s. 1. 0. Konkrétn¢ jsme se zaméfili na materidlovy tok vyrobku, jehoz produkce je ve
fazi ptipravy na realizaci a jehoz prubéh vyroby je ponékud slozitéjsi nez u jinych
vyrobkli spole¢nosti. Popsali jsme zkoumanou oblast a veSkera dodavatelsko-

odbératelska specifika souvisejici s timto materidlovym tokem.

vvvvvv

S timto tématem jako zéklad pro ¢ast praktickou.

V praktické Casti predstavujeme spolecnost Gestamp Louny s. r. 0. a poté se jiz
zabyvame konkrétnim materidlovym tokem a pokousime se tak maximalné pfiblizit

situaci v dané firmé.

Prakticka ¢ast kon¢i navrhy na zpusob fizeni tohoto materialového toku — stanovuje
optimalni vysi bézné a pojistné zasoby materialu, rozpracované vyroby a finalnich

vyrobkl a velikost plochy potfebné pro jejich skladovani s ohledem na stanoveny limit.

Hlavnim cilem této bakalatské prace bylo urcit velikost plochy uréené pro skladovani
materidlu, rozpracované vyroby a findlnich vyrobkli vrdmci zkoumaného

materialového toku, k jeho splnéni bylo nutné nejprve splnit tyto dil¢i cile:

1) Ur¢it vysi a cyklus dodavek vstupniho materialu:

- Kovové svitky budou dovazeny jednou tydné ve vysi 2 svitkli (1 kamion).
- Pristiihy budou piichazet jednou tydné ve vysi 44 pulpalet (11 000 ks).

2) Naplanovat harmonogram vyroby na obou stupnich produkce:
* Lisovani za studena — vyroba se uskutecni 3 — 4 x tydné celou sménu po 3 000
kusech za sménu. Tyto smény by se méli v rdmci tydne rovnomérné rozlozit.
= Nytovani — bude se vyrabét téméi nepretrzité, 5 dni v tydnu, 3 smény denné, 900
kusii za sménu.

3) Ur¢it vysi drzenych zasob na vsech stupnich materialu:
- ptistiihy: Z, 11 000 ks + Z, 4 400 ks
- rozpracovana vyroba: Z, 3 000 ks + Z, 3 000 ks

- hotoveé vyrobky: Z, 2 200 ks + Z, 8 800 ks
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Celkové priimérné zasoby na projektu clinching pokryji spotfebu: Z,, + %

Zasoba kovového svitku: pojistna zasoba 0 dni + béZna zasoba 5 dnit = ¢ 2,5 dne
Zasoba pristiihl: pojistna zasoba 2 dny + bézna zasoba 5 dni = ¢ 4,5 dne

Zasoba nedokoncené vyroby: pojistnd zasoba 1 den + bézna zasoba 1 den =@ 1,5 dne
Zasoba finalnich vyrobkl: pojistna zasoba 4 dny + bézna zasoba 1 den = ¢ 4,5 dne
Celkové zasoby sledovaného materidlového toku napti¢ firmou tedy budou pokryvat

spotiebu v pruméru na 13 dnd v riznych formach rozpracovanosti.

Hlavnim cilem bylo urceni velikosti plochy, tedy celkové misto potiebné pro

projekt clinching je:
Plocha pottebna pro

v’ zasobu svitku: 0 m? — outsourcing

v’ piistiihy (blanking): palety 18 + 44 palet (30 mz)

v nedokonéenou vyrobu (stamping): 30 + 30 EUR boxu / stohovatelné (21 m2)
v’ finalni vyrobky (clinching): 176 + 44 boxi / stohovatelné (35 m?)

S vysledky byl management firmy sezndmen a je realny ptedpoklad, Ze budou z vétsi

¢asti aplikovany v praxi.

70



Seznam pouzité literatury

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

DANEK, Jan a PLEVNY, Miroslav. Vyrobni a logistické systémy. 1. vyd. [V
Plzni]: [Zapadoceska univerzita], 2005. 212 s. ISBN 80-7043-416-3.

EMMETT, Stuart. Rizeni zdsob: jak minimalizovat ndklady a maximalizovat
hodnotu. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2008. vi, 298 s. Praxe manaZera.
ISBN 978-80- 251-1828-3.

GROS, Ivan. Kvantitativni metody v manazerském rozhodovani. 1. vyd. Praha:
Grada Publishing, 2003. 432 s. Expert. ISBN 80-247-0421-8.

GROS, Ivan. Logistika. Vyd. 1. Praha: Vydavatelstvi VSCHT, 1996. 228
s. ISBN 80- 7080-262-6.

HERMAN, Jan. Rizeni vyroby. 1. vyd. Slany: Melandrium, 2001. 167 s. ISBN
80-86175-15-4.

HORAKOVA, H., KUBAT, J. Rizeni zdsob: logistické pojeti, metody,
aplikace, praktické ulohy. 3. ptepracované vydani. Praha: Profess Consulting s.
r. 0., 1999. 236 s. ISBN 80-85235-55-2.

KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2002. 424 s. ISBN 80-247-0199-5.

LAMBERT, Douglas M., STOCK, James R. a ELLRAM, Lisa M. Logistika.
Vyd. 2. Brno: CP Books, 2005. xviii, 589 s. Praxe manazera. Business books.
ISBN 80-251-0504-0.

PERNICA, P. Logistika (ziklady). 1. vyd. Praha: VSE v Praze, 1994,
ISBN 80-7079-158-6, s. 8.

PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. Vyd. 1.
Praha: Radix, 1998. 660 s. ISBN 80-86031-13-6.

PETRACKOVA, Véra, ed. a KRAUS, Jifi, ed. Akademicky slovnik cizich slov:
[A-Z]. Vyd 1. Praha: Academia, 1998. 834 s. ISBN 80-200-0607-9.

PLEVNY, Miroslav a ZIZKA, Miroslav. Modelovani a optimalizace v
manazerském rozhodovani. Vyd. 2. Plzen: Zapadoceska univerzita, 2010. 296 s.
ISBN 978-80- 7043-933-3.

SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika: teorie a praxe. Vyd. 1. Brno:

Computer Press, 2005. 315 s. Praxe manazera. Business books. ISBN 80-251-
0573-3.

71



[14]

[15]

SYNEK, Miloslav. Manazerski ekonomika. 5., aktualiz. a dopl. vyd. Praha:
Grada, 2011. 471 s. Expert. ISBN 978-80-247-3494-1.

TOMEK, Gustav a VAVROVA, Véra. Rizeni vyroby a ndkupu: plinovani,
Fizeni a kontroling: komplexni standardizace: vizeni dodavatelského retézce -
Supply Chain Management: prakticke priklady: pro manazery a specialisty
vwroby, nakupu, logistiky a studenty VS. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 2007.
378 s. Expert. ISBN 978-80-247-1479-0.

Internetové zdroje

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

Gestamp [online]. 2013 [cit. 2013-04-06]. Dostupné z: http://gestamp.com/

Firemni pravo: Prirucka - obchodni smlouvy v dodavatelskych vztazich (2.).
MOKRY, Mgr. Lukas. Www.firemnipravo.com[online]. 2010 [cit. 2013-04-06].
Dostupné z: http://www.firemnipravo.com/article/prirucka-obchodni-smlouvy-v-
dodavatelskych-vztazich-2

Global Transport & Logistics: Doprava a preprava [online]. 2013 [cit. 2013-04-
06]. Dostupné zZ: http://www.dsv.cz/doprava-a-preprava/silnicni
doprava/incoterms/

Wikipedie: penézni tok [online]. 2013 [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:
http://cs.wikipedia.org/wiki/Pen%C4%9B%C5%BEN%C3%AD _tok#cite_note-
1

Businesscenter.cz: nomindlni hodnota [online]. 2013 [cit. 2013-04-15].
Dostupné z: http://business.center.cz/business/pojmy/p392-nominalni-
hodnota.aspx

Miras.cz: Logistika [online]. 2013 [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:
http://www.miras.cz/seminarky/logistika/vyrobni-logistika.php

Adaptic.cz: Outsourcing [online]. 2013 [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:
http://www.adaptic.cz/znalosti/slovnicek/outsourcing/

Wikipedie: Outsourcing [online]. 2013 [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:
http://cs.wikipedia.org/wiki/Outsourcing

Wikipedia.org: Bottleneck [online]. 2013 [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:

http://en.wikipedia.org/wiki/Bottleneck

Wikipedia. Org: Statistical process control [online]. 2013 [cit. 2013-04-29].
Dostupné z: http://en.wikipedia.org/wiki/Statistical_process_control

72


http://cs.wikipedia.org/wiki/Pen%C4%9B%C5%BEn%C3%AD_tok#cite_note-1
http://cs.wikipedia.org/wiki/Pen%C4%9B%C5%BEn%C3%AD_tok#cite_note-1
http://en.wikipedia.org/wiki/Statistical_process_control

[26]

[27]

[28]

[29]

BLAZKOVA, Lenka. Moderni fizeni kvality: Grafické metody pro kontrolu
procest. Systémy online [online]. 2011, 5/2011 [cit. 2013-04-29]. ISSN 1802-
615X. Dostupné z: http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/moderni-rizeni-
kvality.htm

Mossini [online]. 2013 [cit. 2013-04-06]. Dostupné z: www.mossini.com

Walter Patz [online]. 2013 [cit. 2013-04-06]. Dostupné z: http://www.knauf-
interfer.de/deutsch/standorte/walter _patz_mudersbach/bilder/bildergalerie_walte

r_patz_4.html

Herus [online]. 2013 [cit. 2013-04-06]. Dostupné z: http://www.herus-
palety.cz/kategorie/pouzite-palety-800x600.aspx

73


http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/moderni-rizeni-kvality.htm
http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/moderni-rizeni-kvality.htm
http://www.knauf-/
http://www.knauf-/

Seznam obrazka a tabulek

Obrazek €. 1: LOZISHICKY FOIEZOC ........ccuioviiiiiiiiiiiieiiei e 11
Obrazek ¢. 2: Schéma toku informaci @ Materialu ................cccoocovviioiiiniiiiniieieee 12
Obrazek ¢. 3: Grafickeé vyjadreni EQQ ..........ccccccociiiiiiiiiiiiiiiie e 29
Obrazek ¢. 4: Prubéh vyroby a spotieba komponentii v Case...........c.ccocvuvvivvinineininnennn, 31

Obrazek ¢. 5: Objem prodejit Gestamp Automocion za posledni desetileti (v mil. €) .... 34

Obrazek €. 6: GeStamp LOUNY, S. T. 0. ...ccooviiieiiiiiiiiieii e 35
Obrazek . 7: LOGIStICKO-VYFODNT L0k ..........cocoovviiiiiiiiiiiiiiiiiic e 36
Obrazek ¢. 8: Popisovana cast dodavatelského retezce ...........cccovvvviiiiiiiiiiiiniiniinnenn, 37
Obrazek . 9: Studeny [is 1yp MOSSINI ..........cccooiiiiiiiieiiee s 38
Obrazek ¢. 10: Clinching machine (NYIOVAC) ............cocouviriiiiiiiiiiiec e 38
Obrazek ¢. 11: Znazornéni kOdovani VYrobkul ...............cccocoevviiiiiiiiiiiiiinieie s 41
Obrazek ¢. 12: Zakaznicky (BMW) BOX ........ccocouiiiiiiiiiieiie et 42
Obrazek ¢. 13: Ukazka z baliciho predpisu pro vyrobek M16002850................c...c....... 43
Obrazek ¢. 14: Ukdzka kovovych SVIthil.............ccccoiviiiiiiiiiiiiiiiiei e 44
Obrazek ¢. 15: Tvar pristrihu a zpusob jeho vyroby (stiih kovového svitku) —

OUISOUFCOVANO ...ttt ettt et e bt e b e e st e be e s at e e e bt e e ab e e be e ens e e s nneenneeanneas 45
Obrdazek ¢. 16: Vyroba a spotieba zdsoby v CaSe .............c.ccccovvviiiiiiiiiiiiciiien, 54
Obrazek ¢. 17: Optimalni velikost virobni davky ..............ccccocvoiiiiiiiiiiiie 56
Obrazek . 18: Ukazka pulpalety .............ccccocovoiiiiiiiiiiiciiieceee s 60
Obrdazek ¢. 19: Pribéh stavu zaSob PFISIFIMUL .........c...ccooivciiiiiiiiiiiieic e, 61
Obrazek ¢. 20: UKAzZKQ @UFODOXU.............c.cocouiiiiiiiiiiieiie e 61
Obrazek ¢. 21: Ukazka baleni nedokoncené vyroby ...............cccooviiiiiiiiiiiiiicicne 62
Obrazek ¢. 22: Priibéh stavu zdsob nedokoncené vyroby.............cccccoevuvininiicninnnn. 63
Obrdazek ¢. 23: Prubéh stavu zasob finalnich vyrobkil ................cccocooviiiiiiininiiicnnn, 64
Obrazek ¢. 24: Souhrnny prehled vyuzité skladovaci PlOCY ... 68

74



Tabulka ¢. 1: Vyrobek MI160002850...........cccoueoiiiiiiiiiiiiiiiieiseee e 42

Tabulka ¢. 2: Vstupni data pro vypocet EOQ A) .......cccovioiiiiiiiiiiiiiiiiie e, 49
Tabulka ¢. 3: Vstupni data pro vypocet EOQ B) ........cccoocovviiiiiiiiiiiiiiiie i 50
Tabulka ¢. 4. Prehled vyslednych celkovych nakladii ...................ccccoovvvviiiiiininniinnnnn, 51
Tabulka ¢. 5: Vyroba na StUANEm [iSU.............ccocoeiviiiiiiiiiiiiiie e 55
Tabulka ¢. 6: Kalkulace tydenni potieby materialu ...............ccoocovviiciiiiiiieniieinene, 59

75



Seznam priloh

Ptiloha A: Layout spole¢nosti Gestamp Louny s. I. 0.

76



v 7

Priloha A: Layout spole¢nosti Gestamp Louny s. 1. 0.
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ABSTRAKT

KOPALOVA, S. Rizeni toku materidlu v konkrétni firmé. Bakalaiska prace. Cheb:
Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 77 s., 2013

Klicova slova: Logistika, zasoby, skladovaci plocha

Cilem této bakaldiské prace je urCeni velikosti skladové plochy konkrétniho
materialového toku ve spolecnosti Gestamp Louny s. r. o., kterd vyrabi automobilové
dily. V teoretické casti této prace jsou nejprve formulovany zakladni definice
souvisejici s timto tématem a poté jsou popsany vybrané zpusoby fizeni materidlového
toku. V tvodu praktické Casti této prace je predstavena spole¢nost Gestamp Louny
s. 1. 0., dile pak nasleduje popis fesené problematiky a navrzeni mozného zplsobu
fizeni materidlového toku konkrétni zakdzky (projektu, ktery se nachazi ve fazi ptipravy

na realizaci).

78



ABSTRACT

KOPALOVA, S. Material Flow Management in a particular company. Bachelor
Thesis. Cheb: The Faculty of Economics, University of West Bohemia in Pilsen, 77 p.,
2013.

Key words: Logistics, stocks, storage area

The aim of this bachelor thesis is to determine size of the storage area of a particular
material flow at Gestamp Louny s. r. 0., which manufactures automotive parts. The
theoretical part of the thesis formulates basic definitions related to this topic and then
describes selected methods of material flow control. At the beginning of the practical
part of this thesis is presentation of the company Gestamp Louny s. r. 0., followed by
description of issues and proposing possible ways to control the material flow of

a particular contract (project is in the phase of preparation for implementation).
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