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1 Uvod

Tato prace se zabyva logistikou a fizenim vyroby v ramci spole¢nosti SC Metal s.r.o.,
ktera je mi velmi blizké a do jejihoz pracovniho procesu jsem zasvécena jiz nékolik let.

Analyzovanym obdobim je rok 2010.

Tato firma je jednou z nejvétsich ve svém oboru v Jihoceském kraji a kraji Vysocina,
ama svou pevnou pozici i vcelé Ceské republice. V soucasnosti je jeji piisobnost

sméfovana zejména do oblasti obchodu a zpracovani hutniho materialu.

V Ceské republice jsou v soucasnosti dvé spolednosti, které se zabyvaji kompletni hutni
vyrobou a zpracovanim surového zeleza a oceli, a hutni druhovyrobou. Jsou to firmy
ArcelorMittal Ostrava a.s. a Ttinecké zelezarny a.s. Mezi zdkladni materidly oboru
hutnictvi patii surové zelezo, surovd ocel, polotovary, dlouhé a ploché materidly,
ocelové trubky, plechy valcované za studena a za tepla, oteviené ohybané profily, ocel
tazena a brousend, nezelezné kovy z médi, hliniku, olova, zinku, niklu, drahych kovl

a jejich slitin.

Strojirensky primysl zabyvajici se zpracovanim hutnického materidlu je jednim
z vyznamnych odvétvi ¢eského hospodaistvi, a zaroven jednim z energeticky
nejnaroénéjSich. Tento pramysl je charakteristicky velkou pestrosti dili a vyrobku
vyuZzivanych v ndvaznosti na mnoho dalSich odvétvi a vyznamné se podili na tvorbé

ptidané hodnoty, objemu produkce a nabidce pracovnich mist.

Pii spravném pochopeni a aplikovani principt a zasad logistiky a vyroby lze zvySovat
ovlivitujici jejich efektivitu patifi optimalizace tokli materidlovych, informacénich
a finan¢nich. Pomoci téchto metod mohou firmy dosdhnout zvySeni
konkurenceschopnosti, minimalizace nakladd, zvySovani kvality, zkracovani termint

dodani, flexibility, zvySovani Gi€¢innosti organizovani, planovani a fizeni.



2 Literarni reSerSe
2.1 Vznik logistiky

Prvotni vznik pojmu, ktery se podobd feSené problematice, muzeme spojovat
s nejranéjSimi formami obchodu, ktery je jako urcity druh organizované Cinnosti stary
tisice let (Lambert, Stock, Ellram, 2000). Ptuvod slova ,,logistika“ 1ze hledat v fecting,

latin€, nebo v romanskych jazycich (Lukoszova, 2004).

Ke vzniku logistiky vedly zejména potieby pro feseni slozitych procesu, které se tykaji
vyroby, distribuce, zasob, zvySenych pocti dodavek, materidlovych tokii, vyrobnich
kapacit, zvladnuti svétovych trhl a jinych atributl tykajicich se rozvoje dodavatelsko-
odbératelskych vztahti (Vanécek, 2008).

2.2 Logistika

Termin logistika, resp. jeji definice, neni v ¢estiné doposud sjednocena, proto uvedeme

nekolik nazort na tuto problematiku.

Podle Kubata je poslanim logistiky zejména vytvareni predpokladi, které zabezpecu;ji
spravnost materialu, ktery bude zabezpecen v poZzadovaném c¢ase na spravné ur¢eném
mist¢ a to jak vpozadované kvalité, tak s potfebnymi informacemi. Kromé& této

komplexni potieby je podle n¢j také dilezitd zalezitost financni.

Podle Lukoszové by jedna z obecnych teorii mohla znit: ,, logistika je véda o hmotnych

a informacnich tocich®.

Vereiniging Logistieck Management popisuje logistiku jako proces, ktery zabezpecuje
vSechny jeji ¢asti, jako je fizeni, organizovani, planovani, zajisténi prubchu
materidlového toku, scilem optimalizace pozadavkil trhu s minimalnimi naklady
a s minimalnimi naroky na kapital. Materidlovym tokem se mysli operace probihajici

od vyvoje a nakupu pies ostatni ¢innosti az ke kone¢nému odbérateli.



Logistika je zakomponovana v mysleni, organizaci, rozhodovani, fizeni, technologii

I V technice (Lukoszova, 2004).

Logistika mé¢la v pribehu let mnoho jmen a riznych podob, nicméné podle dneSni
moderni spole¢nosti Ize logistiku chapat jako velmi Siroky obor, ktery zna¢né v mnoha

smérech ovliviiuje Zivotni Groven spole¢nosti (Lambert, Stock, Ellram, 2000).

Také bychom méli zminit nazor, Ze logistika je spojovana s dosahovanim vyhod na trhu
a to v oblasti konkuren¢ni vyhody subjektu nejen na narodni urovni, ale i na urovni
svétového trhu. Pfi spravném pochopeni jejich principt a zasad lze zlepsit celkovou
efektivitu podniku a jeho hospodateni (Lukoszova, 2004). Podle Pernici je konkurencni
boj provazen ptredev§im ve smérech feSenych co nejkrats$i dobu dodani, co nejvyssi

jakost vyrobku, pfi vétsi variabilité a krat§iho Zivotniho cyklu téchto vyrobka.

Obecné lze fici, Ze cely proces by mél vychazet z podnikovych cili a zaroven byt
V soucinnosti s potfebami kone¢ného zakaznika, protoze v soucasnosti trh kupujiciho
prevlada trh prodavajiciho (tedy vyrobce). Zaroven by mél tento proces fesit kvalitu
a spravnost mista, Casu, prostoru, materidlovy tok, informace, suroviny, néklady a snazit

se je co nejefektivnéji fidit, koordinovat a synchronizovat (Vanécek, 2008).
2.2.1 Trendy v logistice

Mezi nejvice charakteristické trendy, které ovliviiuji, a pravdépodobné i nadale budou

ovlivitovat, vyvoj logistiky bezpochyby patti (Pernica, 1998; Sixta, Zizka, 2009):

o vliv globalizace a mezindrodni migrace

e vSeobecny zdajem o Zivotni prostiedi

e technickd revoluce (rozvoj technologie a informacnich systémii)
e zapadni zpiisob Zivota

e prevaha trzniho hospodarstvi

e individualizace



Podobn¢ o této tematice smysleji i dals§i autofi, ktefi se shoduji ve vlivu globalizace
na vyvoj logistiky, orientace na logistiku Zzivotniho prostfedi, vyuzivani novych
technologickych moznosti a vlivu individualizace resp. zvySovani ucasti profesionalnich
logistikli v pracovnich procesech. Dalsi trendy a sméry zdokonaleni logistickych

procest uvadéji (Lambert, Stock, Ellram, 2000):

o efektivni zvySovani podilu vyznamu logistiky pri tvorbé strategie a planovani
podniku

o uplatiiovani Total Quality Managementu, technologie Just-in-time, Quick
response (rychld odezva) a Efficient consumer response (efektivni odezva
zdkaznika)

o [epsi pochopeni logistickych nakladu

o identifikace prilezitosti vyplivajicich ze zavadeni logistiky a jejich vyuzivani
jakozto konkurencni vyhody

e spravné chapani a pouzivani outsourcingu, partnerstvi a strategickych alianci

Lukoszova (2004) charakterizuje trendy logistiky podobné jako piedchozi autofi, jeji
myslenky se lisi pouze v podani, kdy spiSe nez v obecném hledisku vice konkretizuje.
Piikladem jejiho konkrétniho nézoru na trendy je pro nazornost ,,zajiStovani dopravy
externimi dopravci®, kdy jini autofi hovofi o zavadéni outsourcingu, které je obecnéjsi
a zahrnuje moznost zajistovani 1 vSech ostatnich Cinnosti. Jako dalsi trendy dané

problematiky Ize uvést:

e zajem podnikii smérujici K minimalizaci poctu dodavatelii v retézci

e rostouci potreba koncovych spotiebitelii po spolehlivych podnicich (spolehlivé
aférové ceny, ndklady, dodavky, dodaci lhiity, frekvence dopravy, hustota
dopravnich siti, diskrétnost, minimalizace poskozeni a ztrat, rychlé vyrizeni

oprav a reklamaci, zvySovani zajmu a péce o zakaznika)



2.3 Clenéni logistiky

2.3.1 Podle urovné problému

e makrologistika — objektem zajmu jsou piedevsim globalni aspekty z hlediska
narodohospodaistvi, regiont a vyssich izemnich celktl
e metalogistika — fe$i problematiku dodavatelsko-odbératelskych vztaht,
tedy takovych které piesahuji pravni ramec podniku
e mikrologistika — fesi logistiku na tirovni podniku
— mize byt soucasné propojovana i s metalogistikou
(Lakoszova, 2004; Preclik, 2006)

2.3.2 Podle systémového pojeti podnikové logistiky

e Pramyslova
o Vyrobni - premeéna vstupu ze vstupniho skladu pres vyrobni procesy
na vystupy — (hotové vyrobky, zbozi)
o Nakupni (zdsobovaci) - 7esi otizku vstupii — materidly, suroviny,
dodavky, subdodavky
o Distribucni — skladovani, baleni, kompletace, expedice, doprava
e Obchodni
o Nadkupni (prolinaji se)
o Distribuéni (prolinaji se)
e Logistika sluzeb

o Dodaci lhuty a terminy, spolehlivost dodani, flexibilita a kvalita

(Preclik, 2006)
2.4 Logisticky (dodavatelsky) fetézec

Jak pouziti pojmu logisticky, tak pouziti pojmu dodavatelsky fetézec, je podle literatury
vyznamoveé spravné, lze pouzivat oba (Vanééek, 2008). Z angli¢tiny zname spojeni

The Total Supply Chain, které v piekladu znamena logisticky fetézec. V anglickém

-9-



spojeni je pouze zdlraznéno, ze se jednd o integrovany fetézec, tedy uceleny vztah
od dodavatele k zakaznikovi (Pernica, 1998). V definovani logistického Fetézce

se autofi podobaji, nize jsou uvedeny nékteré z nich.

Logisticky fetézec lze podle Cempirek a Kampfa (2005) definovat jako ,, dynamické
propojeni trhu spotreby s trhy surovin, materiali a dilii v jeho hmotném i nehmotném
aspektu, kterée ucelné vychdazi od poptavky (objedndvky) konecného zdkaznika,

3

resp. se vaze na konkrétni zakazku, vyrobek, druh ¢i skupinu vyrobki.

Podle Vanécka (2008) chapeme logisticky fetézec jako proces pfemistovani hmotné
a nehmotné stranky za ucasti pohybu materidlového toku mezi jednotlivymi ¢lanky
fetézce. Retézec je kompletni proces navazujicich &innosti od dodani materialu,
jeho postupna transformace na vyrobek a v posledni fazi jeho dodani kone¢nému

spottebiteli.

Logisticky fetézec je systém propojeny od dodavateli az po finalni zakazniky,
¢ehoz je dosahovano pomoci integrované koordinace a synchronizace procesu (Sixta,

Zizka, 2009).

Logisticky fetézec miiZeme shrnout jako proces, ktery probihd mezi vSemi ¢lanky
situacné vzniklého fetézce piimo nebo nepiimo mezi sebou, zahrnuje a pracuje s prvky,
které mezi nim probihaji a jsou jakymkoliv zplisobem manipulovany a zpracovavany,
nebo podporuji plynuly tok fetézce za soucasného predavani informaci a to s cilem

maximaln¢ a efektivné uspokojit potfeby findlniho zakaznika a prosperity vSech ¢lankd.

Clinky probihajicimi vySe zminénymi toky jsou dodavatelé a odbératelé. Clanky
resp. mista fetézce jsou autory podobné definovana. Podle autorii (Sixta, Zizka, 2009;
Cempirek, Kampf, 2005; Vanécek, 2008) lze clanky popsat jako hlavni mista,
ktera zajistuji veskeré potfebné cCinnosti kolobéhu produktu, mezi které fadime
dodavatele materialu, vyrobce, dopravce, skladovani, distribuce, podporu prodeje

a v posledni fadé spotiebitele.
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Vykonost fetézce je dana vykonosti jeho nejslabsiho ¢lanku, coz pro ndzornost muize
znamenat, ze pokud jeden clanek tohoto fetézce je schopen zpracovat naptiklad
5 meziprodukta za urcity Cas v urcité kvalité a druhy clanek pouze 2 tyto meziprodukty,

pak vystupem téchto ¢lanki jsou pravé tyto dva produkty. Proto je dileZzité si uvédomit,

ze vSechny clanky logistickych fetézcl jsou stejné¢ dilezité a musime jim piikladat
stejné¢ vyznamny podil pfi jejich zavadéni a postupném zlepSovani viz kapitola

2.6.9. TOC.

Premist'ovani véci, které by mélo uspokojit kone¢ného zakaznika a dalSich podptrnych
uspokojujicich ¢innosti tohoto fetézce se pak nazyva hmotnou strankou ftetézce.
Soucasti tetézcli je také mehmotnd stranka, ktera zabezpeCuje pienos informact,
které jsou potiebné pro zabezpeceni hmotné stranky fetézce. Dalsi ¢asti, kterou mizeme
uvést do nehmotné stranky, je potfeba premistovani penéz a to nejcastéji

Vv bezhotovostni podobé.

Soucasti logistickych fetézct jsou dale aktivni a pasivni prvky. Pod pasivnimi prvky
si pfedstavime suroviny, material, meziprodukty, hotové vyrobky, dale také obaly,
pfepravni prostfedky, odpad a informace. Aby mohly byt pasivni prvky realizovany,
prichazeji na fadu aktivni prvky, které zabezpecuji skladovani, ptepravu, manipulaci,

baleni a jiné podpurné technické procesy (Vanécek, 2008).

Logistické fetézce maji rizné podoby podle slozitosti dodavatelsko-odbératelskych
vztahl. Délka a sloZitost fetézce je jind podle zaméteni podnikd v ném zucastnénych.
Podniky se 1iS$i v zaméteni na dopravu, vyrobu, obchod, nebo v kombinovaném
zamé&feni napf. dopravy a obchodu, aj. (Vanécek, 2008). Nejcastéji byva fetézec
pro pochopeni uvadén resp. zobrazen v linearni podobé (Obrazek 1) a jeho struktura

je dana jednotkami a vazbami, které mezi nimi probihaji (Fiala, 2009).
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Obrazek 1 Linearni logisticky (dodavatelsky) i‘etézec

[DODAVATELH VYROBCE HDISTRIBUTORH OBCHODNIK HSF‘DTREBITEL]

4— Logisticky retézec (dodavatelsky fetézec) —p

4— Distribuéni retézec —p
Pramen: Vanégek, 2008, Fiala, 2009

Z obrazku je ziejmé, ze typicky dodavatelsky fetézec obsahuje pét zakladnich ucastniki
a to dodavatele, vyrobce, distributory, obchodniky (prodejce) a spotiebitele (zdkazniky).
Je tedy sloZen ze vSech hlavnich ucastniki, ktefi jsou pfimo nebo nepiimo zapojeni

do uspokojovani pfani a potieb koncového zakaznika (Fiala, 2009).
SCOR model

Jiny pohled na fizeni a méteni vykonosti dodavatelského fetézce pfinasi SCOR model.
Ten se vedle tradicné zndmého fetézce zabyvéa navic metodikou zpétné logistiky a je

povazovan za standard v primyslovych odvétvich.

Tento model je produktem nezavislé, neziskové, globalni korporace Supply Chain
Council (SCC). Je vytvoren z fady prakticky vyuzivanych a znamych postupti, které se
zabyvaji podnikovymi procesy, metrikou, nejlepSimi postupy a technologiemi.
Umozinuje popsat vSechny procesy v podniku jednotnym zplsobem. Jeho pouziti vede
ke slouceni vSech procest a postupti do jednotné struktury za ti¢elem podpofit zlepSeni

komunikace, fizeni a souvisejicich ¢innosti mezi partnery v dodavatelském fetézci.

Je zaloZzen na procesnim piistupu. Zakladem referenéniho modelu jsou procesy
planovani, zasobovani, vyroba, distribuce a zpétné toky a cely tento proces miiZeme
nazvat tzv. ,return process. Tyto procesy jsou nédsledné¢ dekomponovany do 3 urovni

na procesni elementy, tkoly a aktivity.

Zakladni clenéni péti procesli umoZiiuje srovnavani uvnitf organizaci, mezi

organizacemi ve stejném odvétvi 1 meziodvEétvova srovnani. S timto piistupem lze
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modelovat outsourcingové aktivity v ramci fetézce, hodnotit vykon outsourcingovych

partneru a urcit strategické a finan¢ni vyhody outsourcovani aktivit v fetézci.

Planovani predstavuje takovy proces, ktery zajiStuje shodu mezi oekavanymi zdroji
a oc¢ekavanou poptavkou. Cely feté€zce miize byt planovanim znac¢né ovlivnén. Procesy
realizace jsou vyvolany planovanou nebo aktudlni poptavkou, kterd méni stav produkti.
Zahrnuje rozvrhovani, pfeménu produkti a jejich pfesun a ovliviiuje Cas vyftizeni
objednavky. Procesy, na nichz zavisi oba pfedchozi procesni typy, jsou podplrné
procesy, ty pfipravuji, spravuji nebo ¥idi informace a vztahy (Vand&&ek, Friebel, Stipek,

2010; SUPLLY CHAIN COUNCIL, 1996-2012).
Logistické fetézce mizeme rozdélit do tii riiznych typi podle jejich slozitosti:

e tradicni Fetézec s nepretrzitymi toky — vyrobky se vyrdbéji ve velkém
mnozstvi, aby bylo docileno snizeni cen vstupt, pro tento tok je nutnd existence

skladti a meziskladu a je uplatiiovan push princip (tlaény)

o fetézec s kontinualnimi toky - opakem prvniho toku je fetézec
S kontinudlnimi toky, ktery se snazi odstranit sklady a vyrdbét pouze pro potieby
konec¢ného zdkaznika, resp. podle jeho objednavek, materidlovy to je plynuly,

je uplatnovan systém pull (tazného) principu Just-in-time

e fetézce se synchronnim tokem - pfedpokladem tohoto toku je existence

vyspélé komunikace a to automatickd identifikace a elektronickd vyména dat

mezi ¢lanky fetézce, ktery je slozen pouze z dodavatele, vyrobce a zdkaznikd,
nové zde musi byt vytvoren fidici ¢lanek, ktery ma za tkol synchronizovat

dle vSech dostupnych informaci v§echny procesy v fetézci (Vanécek, 2008)

Mezi ¢lanky dodavatelského fetézce proudi v obou smérech toky — finan¢ni, informacni,

materialové a rozhodovaci.

e finanéni — zahrnuje rizné podoby finan¢nich transakci (platby, uvéry, ...)
e informac¢ni — zabezpeCuje fetézce veSkerymi potiebnymi informacemi

(plany, objednavkys, ...)
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e materialovy — zahrnuje vSechny toky surovin, meziproduktti, hotovych
vyrobkl, reklamace, vraceni, servis, recyklace a likvidace produkti mezi
dodavateli a odbérateli v obou smérech tohoto toku

e rozhodovaci — tok, ktery ovliviiuje celkovy prubéh a vykon fetézce,

je ovliviiovan rozhodnutimi a jednanimi kazdého z ucastniki

(Fiala, 2009)

2.4.1 Skladovani

vvvvvv

béhem priibéhu vyroby a to jak pro uskladnéni, tak pfi distribuci vyrobki. Je dulezitym
spojovacim ¢lankem mezi vyrobcem a zakaznikem (Lambert, Stock, Ellram, 2000;

Sixta, Magét, 2005).

Mistem pro skladovani je sklad, tento objekt je vybaven riiznym skladovacim zatfizenim

a technikou (Vanécek, 2008).

Podle Lamberta, Stocka a Ellrama (2000) patii mezi zakladni funkce skladovani presun
produktt, uskladnéni produkti a prenos informaci tykajicich se danych skladovanych
produktii. Nad ramec téchto zéakladnich funkei uvadi Sixta a Macat (2005) jesté dobu
nezbytnou pro uskladnéni a to pfechodnou a casové omezenou. Piechodnd doba
uskladnéni je nutna pro zabezpeceni plynulého dopliiovani zasob. Naproti tomu Casoveé
omezené uskladnéni se vztahuje k nadmérnym zasobam, jejichz divodem muze byt
sezonni nebo kolisava poptavka, spekulativni ndkupy, nebo zvlastni podminky obchodu.
S témito funkcemi souhlasi a popisuji je stejné i dalSi autofi jako napi. Drahotsky

a Reznidek (2003).

Funkce presunu produktu

o piijem/piejimka zbozZi (zahrnuje vylozeni ¢i vybaleni zboZi z prepravniho

prostiedku a zdaroven jeho kontrolu, zda neni poskozené, aktualizaci zaznamii
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0 skladovych polozkach, kontrola skutecného poctu polozek na sklade
se zaznamy puvodni dokumentace)

transfer nebo ukladani zbozi (fyzicky presun zbozi do skladu, nebo presun zbozi
do specialni oblasti sluzeb, tim miuze byt napriklad presun zbozi do mista
vystupni expedice)

kompletace zbozi podle objednavky (je V podstaté hlavni cinnosti presunu zbozi
podle pozadavkii zdkaznika)

piekladka zbozi - cross-docking (vyssi vyznam presunu informaci pro presné
Fizeni dodavek, zbozZi se touto formou preklada primo z mista prijmu rovnou
do mista expedice)

odeslani/expedice zbozi (baleni hotovych zasilek, jejich nalozeni do prepravniho

prostiedku a ndslednad aktualizace skladovych zaznamit)

(Lambert, Stock, Ellram, 2000; Vanécek 2008)

2.4.1.1 Sklady

Sklady lze clenit podle rtiznych kritérii. Hlavnimi kritérii jsou konstrukéni feSeni

skladt, technologické vybaveni, pratok zbozi, druhy a skladovaci plochy. VSechna tato

kritéria jsou ddna charakteristickymi potfebami majitelt téchto skladl, druhem vyroby,

obchodu a fyziologickymi parametry zasob a produkt. Z hlediska vlastnictvi, coz je

hlavni ¢lenéni, se sklady déli na vefejné a soukromé. Jejich vyhody a nevyhody jsou

uvedené v Tabulce 1.
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Tabulka 1 Vyhody a nevyhody vefejnych a soukromych skladi

VEREJNE SKLADY (VS)

SOUKROME SKLADY (SS)

VYHODY |

NEVYHODY

VYHODY

NEVYHODY

zadna kapitalova investice

komunikacni problémy

schopnost zvySovani ka-

pacity skladového prostoru

nedostatecny rozsah sluzeb,
které vlastnik VS nabizi

mira kontroly - podnik ji ma | nedostatek pruznosti (para-

vétsi nad svym zbozim

doxné) - fixni velikost SS

snizeni rizika zastarani

efekty z rozsahu - moznost

efektivnéjsiho manipulacni-

nedostatek prostoru, pros-
tor VS nemusi byt k dispozici
tam, kde je zapotrebi

Vétsi pruznost pri skladova-

cich operacich

finanéni omezeni - riskantni

a dlouhodoba investice

lepsi vyuZziti vlastnich

lidskych zdroja

Vetsi pruznost - VS predsta-

vuji kratkodoby zdvazek

presnd znalost skladovacich

a manipulacnich nakladd

minimalizace spor( s odbory

pfi spravném vyuziti kapacit
na 75-80 % moznost snizeni
nakladd o 15-20 % oproti VS

navratnost - nutno sledovat
miru vynosnosti - i pfi nevy-

uzitém skladu - fixni naklady

dariové prinosy (odpisy)

(napf. v celnich skladech)

|
]
T
1 1
| |
] |
| |
] 1
1 L)
1 |
1 |
L ]
ho zafizeni ! !
1 L)
1 |
1 |
] ]
1 |
1 i
1 |
1 |
1 |
1 |
1 1

(Piepracovano — Pramen: Drahotsky, Reznitek, 2003; Vanééek, 2008)

2.4.2 Aktivni prvky

Pomoci

aktivnich prvktl jsou =zajisStovany veskeré pohyby pasivnich prvkl

Vv logistickych systémech, jsou tzv. realizatory transformace procest s pasivnimi prvky

(Sixta, Macat, 2005). Aktivni prvky jsou podle Vanécka (2008) rozdéleny jako

prostfedky pro zdvih a stohovani a prosttedky dopravni.

Prostiredky

a) Pro zdvih a stohovani

o Zdvizna Cela (mivaji hydraulicky pohon a jsou ovladany pomoci dalkového
ovladace) — jejich vyhodou je, ze umoZziuji snadnou manipulaci s materidlem
tam, kde se nenachazeji rampy

e Hydraulické otoné jerabové vylozniky (jsou natrvalo pridélany
na nakladnich automobilech) — slouzi knakladani a vykladani materialu,

ne k jeho premist'ovani po plose, jeho velkou vyhodou je, Ze tim, Ze je umistén
na nakladnich automobilech, se za jeho pomoci material miize rovnou prevazet

podle potieb
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Regalové zakladae (jsou wurceny pro manipulaci s bednami, paletami
atycovym materialem vyhrade v regalovych skladech) — umoznuji  praci
v uzkych regalovych ulickach, skladovani az do vyse 40 m a jejich provoz lze
automatizovat, nevyhodou vsak je, ze snimi lze pohybovat pouze dopiedu
a dozadu nikoli do stran

Vysokozdvizné voziky (pouzivaji se zvlasteé pro manipulaci s paletami a malymi
kontejnery) — jsou to jedni z nejlepSich a nejrozsifenéjSich pomocniki
pro naklddani, pfevoz a umistovani i pomérn¢ tézkého materialu, existuje
jich n¢kolik typh, podle tonaze, rychlosti a vysky zdvihu, lze je pouzivat
Vv otevienych i uzavienych skladech, pro jejich otoceni postacuje prostor kolem
3 metrti

Tézké cCelni vysokozdviZzné voziky (nejvetsi znich jsou pouzivany
pro manipulaci s kontejnery 1SO) — jejich vyhodou je, Ze slouzi k manipulaci
s tézkymi naklady o vaze mezi tfemi az Ctyficeti osmi tunami, nevyhoda téchto

prostiedkil spociva v jejich pomérné vysoké pofizovaci cené

(Vanécek, 2008)

b) Dopravni

Silni¢ni (lehka silnicni vozidla, ndkladni automobily, tahace a navésy, silnicni
vozidla samoobsluznd) — jednd se o relativné ndkladny zplisob dopravy,
ale ptesto je jednou z nejpouzivanéjSich, divodem castosti pouziti je hlavné
vysoka flexibilita, silniéni vozidla se dostanou do vSech mist, kam je zapotiebi,
coz je vyhodou napfi. oproti kolejové, kterd nemlize tam, kde kolejova sit’ neni,
na kratké vzdalenosti je to rychly zplsob dopravy, nevyhodou je, ze podle
statistik je nejnebezpecnéjsi a pusobi Spatné na zivotni prostfedi z divodu
velkého mnozstvi emisi

Kolejové — zkolejovych je nejpouzivangj§i zeleznicni doprava, pouziva
se na delsi vzdalenosti a pfepravuje nejéastéji zbozi, které nema hromadnou

vevr

povahu, jeji vyhodou je energetickd ucinnost, je levnéjsi a bezpecnéjsi

24

-17 -



kterd nemtze byt rozvedena vSude, coz je divodem vétsiho poctu nakladek
a vykladek

e Vodni — podobné jako kolejova doprava je i vodni omezena infrastrukturou,
rozdil je v tom, Ze vodni toky jsou omezeny jinymi provoznimi podminkami,
piredevsim mnozstvim prostojti, které dopravni podnik nemiize nijak ovlivnit,
napf. nizké nebo vysoké mnozstvi vody, zamrznuti vodnich toku apod., pouziva
se pro prepravu bézného zbozi a pro nadmérné ndklady, je schopna pojmout
najednou velké mnozstvi ndkladu, tato doprava je oproti silni¢ni a Zelezni¢ni
az desetkrat levnéjsi, coz byva i casto divodem jejiho pouziti, nevyhoda této
dopravy je v rychlost, jedna se o pomaly zptisob dopravy

e Vzdusné — nejpouzivanéjsi vzduSna doprava je leteckd, je to nejrychlejsi
tak nakladu a to v pravidelnych 1 nepravidelnych linkach, je draha,
ale pro piepravu na velké vzdalenosti nejvhodnéjsi a to i pro kiehké zbozi

e Potrubni — je spolehliva, vhodna pro velky objem, Setrné k Zivotnimu prostiedi,
naklady na jeji pofizovani jsou znacné vysoké, ale po vybudovani potrubni sité
jsou jiz ndklady na udrzovani nizké, nevyhodou jsou problémy pii zméné

ptepravovanych substrati

(Vanécek, 2008; Sixta, Macat, 2005)
2.4.3 Pasivni prvky

V logistickych  systémech jsou pasivni prvky manipulovany, piepravovany
a skladovéany. Pii téchto pohybech nedochézi k zZadné jejich zméné. Vanécek (2008)
uvadi klasifikaci materidlu pro logistické potfeby zejména dle moZnosti vytvoreni
podobnych skupin, pro které je mozné pouzit stejny typ technickych prostiedki
v piepravé a skladovani. V Klasifikaci jsou uvedena skupenstvi materialu @ manipula¢ni

a pfepravni jednotky.

Skupenstvi materialu rozliSujeme tfi zakladni: pevné, kapalné a plynné. S nékterymi

materialy l1ze voln€ manipulovat bez dalSich Gprav k pfepravé a s nékterymi, aby mohlo
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byt manipulovano, je zapotiebi pouziti manipulacnich a pfepravnich jednotek k jejich

ulozeni.

Materialti je mnoho druht a stejné tak je mnoho pozadavkl na zplisob manipulace
aprepravy, proto nelze pouzivat jen jednu velikost manipula¢nich a pfepravnich
jednotek, ale existuje jejich ucelend soustava od manipulaéni jednotky nultého fadu
az po manipulacni (pfepravni) jednotku IV. fadu. Tyto jsou pouzivany podle potieb

a pozadavkl dodavatell a odbératelti (Vanécek, 2008).
Klasifikace materialu
Pevny

e Jednotlivé kusy (dily, plechy, tyce)
e Manipula¢ni jednotky (bedny, piepravky, kartony, palety, kontejnery, roltejnery,
vyménné nastavby)

e Voln¢ loZeny material (napf. uhli, pisek, obili, ...)
Kapalny

e Manipula¢ni jednotky (demizony, sudy, nadrzové kontejnery, piepravniky)

e Voln¢ loZzeny material (napf. kapaliny tekouci potrubim)
Plynny

e Manipulacni jednotky (tlakové lahve, nadrzkové kontejnery)

e Voln¢ loZeny material (plyny proudici potrubim)
2.5 Stihla vyroba (Lean manufacturing)

Stihld vyroba je soubor ndstrojii a principd, kterymi se soustfed'ujeme na vyrobu —
vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni, vyrobni pracovniky. Cilem je mit stabilni,

flexibilni a standardizovanou vyrobu.
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Tuto metodiku vyvinula firma Toyota po 2. svétové valce jako Toyota Production
System (TPS). Duchovnimi otci této metodiky jsou Taichi Ohno a Shigeo Shingo.
Jednd se 0 pristup k vyrobé zpiisobem, kdy se vyrobce snazi maximdlné uspokojit
zdkaznikovy pozadavky tim, Ze bude vyrabét jen to, co zdkaznik poZaduje. Pozadavky
zakaznik jsou odlisné z hlediska flexibility, kvality, rychlosti, ceny a jinych.
Tato metodika se snazi minimalizovat plytvani a fidi se heslem "na§ zakaznik nas pan"

(Vané&éek, Friebel, Stipek, 2010).
2.5.1 Druhy plytvani odstranované metodikou Lean

Velké zasoby — firma ma obvykle vice zasob ve vyrobé a ve skladech, nez skute¢né
potiebuje

Cekani — v riznych procesech vznikaji prostoje (napf. ¢ekani na praci, na material, atd.)
Nadbytecna vyroba - vyrabi se vice, nez je skute¢né objednano

Kontrola kvality — potfebna kvalita se musi kontrolovat az na konci procesu, misto
aby jeji tvorba byla piimo do néj zabudovana

Opravy a pi‘epracovani — reklamace, aj.

Neefektivni pohyby a manipulace — pohyby, které nejsou zapotiebi

Zbyte¢na manipulace s materidlem — chaotickda manipulace s materidlem mezi sklady
a procesy

Nevyuzita kreativita pracovnikii — pracovnici nemaji prostor pro vyjadfovani navrha

2.5.2 Vybrané nastroje a metody stihlé vyroby

5S - je souhrn péti zakladnich kroki, které vedou k odstranéni plytvani a optimalizaci
na pracovisti, odstranéni nepotfebnych predmétl z pracovisté, udrZzovani potadku
a uspofadani pracovisté

Analyza pracovisté - kvantifikuje, popiSe a definuje potencidly ke zlepSeni, zvySeni
produktivity, kvality a sniZeni plytvani

Analyza a méfeni prace - cilem je analyzovat a méfit vykonavanou praci
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MOST a jeho aplikace - metoda neptfimého méfeni spotfeby ¢asu pracovni ¢innosti,
vychazi ze skutecnosti, ze jakdkoliv prace je vlastné¢ premistovani hmoty ¢i objektu
a mizeme tuto praci popsat jednim ze ¢tyi sekvencnich modelt

Optimalizace linky - systematicky proces vedouci ke zvySeni vykonu linky, zvySeni
kvality vyrabéného produktu, uspoie plochy a zlepSeni pracovniho prostiedi a podminek
pfi praci

FMEA - analyza moznych vad a jejich disledkt, jejim cilem je definovat vSechny
mozné vady souvisejici s danym vyrobkem ¢i procesem

Klasické nastroje kvality - jsou vyuzivany v oblasti zlepSovani procest, patii do nich
stratifikace, datova (frekvencni) tabulka, histogram, Paretova analyza, diagram pficin
a nésledku (Ishikawlv diagram), analyza rozptylu a trendu dat, kontrolni diagram
Systém zlepSovani - zapojuje a motivuje pracovniky k tomu, aby sami pfichazeli
s napady, jak zvysit efektivitu procesu a snizit plytvani

Poka-yoke - zabranéni vzniku neshod ve vyrobnim, ale i nevyrobnim procesu.

Vizualni pracovisté - je jasn¢ uspoiadané, fizené, organizované pracovisté a vSechny

procesy jsou popsany a definovany

(API - AKADEMIE PRODUKTIVITY A INOVACI, 2005-2012)

2.6 Metody a technologie pouzivané v logistice a ve vyrobé

2.6.1 Metody pro feSeni problémt v logistice

2.6.1.1 Analytické metody

Jedna se o metody, které jsou pouzivany k rozboru logistickych procesti a to jak v feSeni

konkrétniho materialu a zbozi, tak v podniku.

e Systémova analyza
e Analyza nékladl a uzitku
e ABC

e Hodnotova analyza
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2.6.1.2 Matematické metody operacni analyzy
Jsou vyuzivany pro zjistovani vzajemnych zavislosti dil¢ich funkci a skupin funkci.
2.6.1.3 Metody sitové analyzy, teorie grafii

Slouzi k feSeni zajisténi nejlepsiho a nejhospodarnéjsiho postupu zkoumaného projektu,

zobrazuje postupy a procesy, které jsou pak dale déleny na dil¢i useky.
2.6.1.4 Simulacni metody

Daji se pouzit naptiklad pro feSeni problematiky fizeni zésob a slouzi k nalezeni

jednodussich logistickych procest
2.6.1.5 Metody progn6zovani

Progn6zovani neboli budouci pfedpovéd’ zkoumanych procesii se aplikuje v situacich,
kdy se podniky chtéji pfipravit na budouci situace na trzich soucasnych inovych,
V podstaté¢ by se dalo fici, Ze se podnik prostfednictvim této metody snazi formulovat
své odhady s urcitou pravdépodobnosti, predikce je zdkladem pro planovani vSech

¢innosti v podnicich (Lukoszova, 2004; Vanécek, 2008).
2.6.2 TQOM

Vyrobni systém Total Quality Management (TQM) se podle Lakoszové zacal téSit
uspéchu v obdobi po roce 1970, kdy se zacaly rozvijet pruzné vyrobni teorie.
Jeho kofeny nalezneme v Japonsku, USA a ve Velké Britanii, odkud se §ifil do dalsich

zemi, které se snazili zlepSovat své logistické procesy (Lukoszova, 2004).

Systém TQM muzeme definovat jako soubor principtl, které vedou podnik k neustalému
systematickému a dislednému zlepSovani a zdokonalovani. Je zaloZen na pfijimani
novych fidicich zpasobech, na disciplinovaném pouzivani opera¢nich postupd,
na podpote a ptijmu novych myslenek vedoucich k inovativnim efektivnéjSim fesenim,

uvédomovani si role managementu jako piikladu ostatnim, na z4jmu o pfinos zpétné
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vazby 1 zchybnych C¢innosti, na uvédoméni si zavaznosti lidského kapitalu,
na neustalém chéapani potieb zakaznika jako nositele hodnoty odbytu a na nové

moznosti existence (Lambert, Stock, Ellram, 2000).
2.6.3 Metoda Push (tlacny) systém

Tato metoda je zalozena na situaci, kdy podnik vyrabi vyrobky podle svého planu
a predpokladané situaci na trhu. Az kdyz vyrobky vyrobi, snazi se je dostat
ke kone¢nému zakaznikovi. Systém vyuziva potfeby meziskladi, kde hotové vyrobky

uskladiiuje a odtud je tlaci smérem ke spotiebiteli viz Obrazek 2 (Vanécek, 2008).

Obrazek 2 Systém PUSH

(O=/ B O=

Legenda: O = ¢innost, Y/ = mezisklad, = dodavka, 4= objednavka

Pramen: Vanécek, 2008

2.6.4 Metoda Pull (tazny) systém

U této metody je systém zaloZen na opacném principu neZz u metody PUSH.
Tato metoda je zaloZena na vyrob¢ podle skute¢né potieby nésledujiciho ¢lanku fetézce,
jak vidime na Obrazku 3. Znamena to, ze az kdyz si jeden z ¢lanku fetézce u svého
dodavatele, tedy pfedchoziho ¢lanku v fetézci, objedna poZadované kusy, pak je teprve
predchozi ¢lanek (dodavatel) zacne vyrabét a az kdyZ je odbératel uspokojen, zadava se
dalsi objednavka. Tento fetézec nevyzaduje sklady, protoze co se vyrobi, to se doda.
Muzeme fici, ze tento systém zabezpecuje odbér bez rizika, na druhou stranu je vyroba
touto formou drazsi, nebot’ se neda pfedpokladat, co si odbératel objedna. Systém, ktery
vyuziva metodu tazného principu, je naptiklad JIT (viz kapitola 3.6.5.) Pull systém

je typicky naptiklad pro zakazkovou vyrobu, tedy vyrobu na miru (Vanécek, 2008).
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Obrazek 3 Systém PULL

3 1

A==(5)== (== (D)

6 —~ 2

Legenda: O = ¢innost, /= mezisklad, sg»dodavka, 4= objednavka

Pramen: Vanécek, 2008

2.6.5Just In Time

Zacala se vyvijet po 2. svétové valce v Japonsku, odsud se vroce 1980 zacala
uplatiiovat v USA a nedlouho poté se tato metoda zacala S§ifit 1 do vyznamnych
evropskych firem. Za jejiho ptfedchiidce lze povazovat metodu, kterd se jmenuje
Justin Case (JIC), jejimz uplatnénim vznikl dodavkovy rezim, ktery je nasledovan
zasobami na sklad (Lukoszova, 2004). Metoda Just-In-Time (JIT) v ptekladu znamena
»pravé véas“ a muze byt oznaCovana jako metoda nebo jako systém podniku.
Jejim hlavnim cilem je zvySeni konkurenceschopnosti podniku pii jejim spravném
pouzivani. Tato metoda klade dlraz na zvySovani pozadavkl pfi fizeni skladovani

a manipulaci s materialem (Ellram, Lambert, Stock, 2000).

V podstaté se tento systém snazi synchronizovat potfebu materidlu se zasobovanim
a vyrobou, tak aby vyroba nemusela byt pozastavovana, nebo dokonce zruSena
pro nedostatek vyrobniho materidlu. Diky tomu Ize pak zabezpecit plynulou navaznost
¢lanku v dodavatelském fetézci s vytvarenim minimalni pojistné zasoby. Zasoby jsou
tvofeny bud’ velkymi doddvkami, nebo malymi, tak aby pfi jejich pfichodu Sly rovnou
na montazni linku a tam byly zpracovany. Tyto dodavky jdou na sklad, ale dochézi
K tomu pouze pfi minimalnim mnozstvi, tak aby byla existence nutnosti skladt tlacena
na minimum (Vanécek, 2008). V podstat¢ jde o to, ze se tento systém snazi,

aby dodavky ptichazely v co mozna nejpozdéjsim terminu (Drahotsky, Rezniéek, 2003).
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Pro uspésné zavedeni systému JIT je nutné splnit dvé zékladni potfeby a to potiebu
vzniku spolehlivého vztahu mezi dodavatelem a odbératelem a zajiSténi kvalitnich
dopravcii. Dodavatelsko-odbératelsky vztah musi bat sladén a pfizptisoben obéma
stranam, tak aby byla garantovana kvalitni a v€asna dodavka. Takového vztahu miize
byt docileno pouze spravnym systémem pieddvani informaci, které jsou
pak zakomponovany do planovani a do operativniho fizeni obou stran (Lukoszova,

2004; Preclik, 2006; Vanécek, 2008).

2.6.6 ABC

V logistice je metoda skupin ABC uplatfiovana zejména v piipadé feSeni problematiky
fizeni zasob, ale mize byt pouzita i v dalSich oblastech. Na skladech nékterych podnikt
se nachazi velké mnozstvi skladovych polozek a to az v fadu desitek tisic. Pro zjisténi
a analyzu téchto skladovych polozek se pouziva pravé metoda ABC, ktera je zdkladem
pro uspoifadany systém fizeni zasob a jejich nakupu. Tato metoda v podstaté vychazi
z Paretovy analyzy, ktera tika, ze 20% ze vSech skladovych polozek podniku piindsi
cca 80% obratu této firmé, hovofime o Paretové zakonitosti pravidla 20:80. Z tohoto
pravidla vychazi zkuSenost, ze pouze pétina polozek z celého skladu je pro firmu
stéZejni. Proto pfichazi metoda ABC, podle které lze skladové polozky rozdélit
na zéklade¢ jejich pfinosu na rocnim obratu firmy do skupin a v€novat jim odpovidajici
péci. Do skupiny A je zafazeno mensi mnoZstvi polozek, nebot’ pouze ty se podili
nejvetsi vahou na obratu a naopak do skupiny C je zatazeno vEétSi mnozstvi polozek
s mensi hodnotou. Z toho vypliva, ze polozkam ve skupiné A se bude pfikladat castejsi
pozornost, skupiné B primérny zajem a skupinu C sta¢i kontrolovat pouze jednou
za delsi Casovy interval oproti pfedchozim skupinam (Lukoszova, 2004; Vanécek,
2008). Podle Vanécka muzeme fici, ze obecné, a nejen k této metodé, je dulezité
pfi feSeni najit ten nejvétsi problém, tomu vénovat nejvetsi pozornost a jeho feSenim

ovlivnit i ostatni.
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2.6.7 KANBAN

Jednou z dalsich metod vyuzivajici PULL princip je metoda v oblasti fizeni vyroby,
kterd patfi mezi nejprogresivnéjsi za poslednich dvacet let a je to metoda KANBAN.
Je zalozena na principu vtahovani vyrobkii nedokoncené vyroby do jednotlivych
pracovist, kde jsou vyrobky zpracovavany a piizpusobovany aktudlnim potiebam.
Vyrabi a ptepravuje se jen to, co je skuteCné zdkaznikem pozadovéno. Proto je také
dalezité, aby to, co dodavatel dorucuje, bylo s minimalni zmetkovosti, v idealnim
piipadé bez zévad. Nejvhodnéji je tento systém aplikovan ve vyrobnach, které jsou
koncipovany na velkovyrobu, nebot’” pokud se odbératel zavaze objednat konkrétné
a presn¢ zkonstruované vyrobky, pak je musi odebrat. Nevhodnym mistem pro pouziti
tohoto systému jsou takové dodavatelsko-odbératelské vztahy, kdy ze strany odbératele

dochazi k castym zméndm v pozadovanych vyrobcich (Lukoszova, 2004; Vanécek,

2008).

2.6.8 MRP-1

Material Requirements Planning (MRP) doslovnym piekladem planovani potieby
materialu, je technika, ktera se zacala vice uplatiovat teprve v 60. a 70. letech
20. stoleti. Divodem pro¢ se tato metoda nepouzivala jiz diive, byla absence
informacnich technologii. Teprve s jejich rozvojem se mohla rozvijet i tato metoda,
ktera je zalozena na tfech zékladnich zdrojich informaci a to hlavniho planu, kusovniku
a vykazu stavu zasob. Metoda vychazi ze syst¢ému PUSH principu. U této metody
fizeni materidlového toku se nepfedpoklada stejnomérny odbér zésob, i presto je zde
snaha o zabezpe€eni vyroby pravé vcas. Problémem je ale planovani vyroby, kdy neni
znam jeji objem a neni ani bran zfetel na omezeni kapacitnich moZnosti vyroby, takze
pokud ptijde pretlak, pak pracovnik, planujici danou vyrobu na urCity Ccas
(resp. planova¢ vyroby), musi danou situaci fesit operativné ru¢né. MRP se snazi vyiesit
tfti zdkladni otdzky a to ,co je tfeba“, ,kolik je tieba“ a ,kdy je to potieba“
(Vanécek, 2008).
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2.6.9 Teorie omezeni (TOC)

Nova koncepce zabyvajici se procesnim fizenim vyroby je teorie omezeni (Theory
of constraints), kterou jsme poprvé zminili v kapitole 3.5 a dale ji popiseme podrobnéji.
Teorie TOC je zaméfena na uvédoméni si problému, ze logisticky fetézec je slozen
z n¢kolika ¢lankd, z nichZz kazdy z téchto Clankii v sobé miize skryvat ur¢it¢ omezeni.
Omezeni lze rozdé€lit na dvé zékladni a to na hmotné a na nehmotné. Pod pojmem
hmotné omezeni si lze piedstavit napf. kapacitu strojli, strojnich zafizeni a rtiznych
nastrojii. Pod nehmotnymi omezenimi si Ize predstavit omezeni skryvajici se uvnitt
podniku, nebo v jeho okoli, napf. individualismus, poptavka, firemni oddéleni, zakony,
aj. Nejcastéjsi omezeni se v soucasnosti nachazeji pravé v povaze nehmotné stranky
této véci, resp. v oblasti podnikové kultury. Pokud chce dany nadfizeny pracovnik
tohoto problému situaci s omezenim fesit a uspésné zvysit propustnost problematického
uzkého mista a tim zvySit vykonost podniku, pak musi feSit skutecné uzké misto.
Pokud bude posilovat a vylepSovat jind mista fetézce, pak se kvuli tomuto tenkému

mistu stejné ,,provaz pietrhne* (Vanééek, 2008).
2.6.10 Operativni planovani vyroby

Zahrnuje soustavu operativnich planii, které konkretizuji taktické plany do dilcich vkolii
(mnozstvi, misto, cas vyroby) a dale jsou rozpracovavany na plany odbytu, vyroby

a nékupu.

Zékladem operativniho planu vyroby jsou lhiitové planovaci normativy, které umoziuji
stanovit dobu, po kterou budou prochézet jednotlivé zakdzky vyrobou. Vyrobni postup
jedné zakadzky na né€kolika strojich muize byt koordinovan zpisobem postupnym,
soub&znym, nebo smiSenym. Pro organizovani vyroby nékolika zakazek na jednom
stroji mohou byt pouzity postupy FCFS, SPT, EDD, STR, nebo LCFS. FCFS postup
vychézi z predpokladu vytizovani zakazky ve sledu, v jakém piichazeji. SPT na prvnim
misté zpracovava zakazky s nejkrat$i dobou vyroby. EDD nejprve pracuje na zakazkach
s nejbliz§im terminem dodani. STR nejdiive pracuje na zakazkach s nejkrat§Sim STR,

ten je kalkulovan mezi ¢asem narocnosti vyroby a pozadovanym terminem dodani.
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A poslednim postupem je LCFS, ktery je zhlediska uspokojovani zakaznika
nepifipustny, protoze jako prvni zpracovava posledni pfichozi objednavku

(VANECEK, D., FRIEBEL, L., STIPEK, V., 2010).

2.7 Nove formy fizeni

2.7.1 3PL (Third party Logistics) a 4PL (Fourth party Logistics)

Piipad, kdy lze uplathovat pouziti tohoto terminu, je situace Vv ramci dodavatelsko-
odbératelskych vztahii. Jedna ze stran pfenese nékterou ze svych ¢innosti na jiny teti
nezavisly subjekt. Témito c¢innostmi byvaji nejcastéji skladovani, nebo doprava,

ale mohou to byt i jiné ¢innosti, které 1ze zajistit jinym subjektem.

Poskytovatelé sluzeb podle charakteristiky 3PL mohou vlastnit dopravni prostfedky
pro pozadované sluzby, mohou mit své vlastni sklady, nebo jen mohou provozovat cizi
sklady, zamé&stnavaji hodné pracovniki, pro optimalizaci dil¢ich feSeni jsou vyuzivany
informacéni technologie (IT). Obecné feceno, tyto subjekty poskytuji urcitou sluzbu,
kterd tvoifi pfidanou hodnotu zbozi, se kterym pracuji. Termin 4PL je néstavbou
piedchoziho terminu 3PL a Ize 0 ném hovotit jako o dalsim vyvoji v partnerskych
vztazich mezi podniky a poskytovateli sluzeb. Zacal se vyvijet s rozvojem IT, divodem
je, ze uz nejde jen 0 poskytnuti jedné sluzby, ale 0 fizeni a optimalizaci celého fetézce
atoza pomoci pravé informacnich technologii. Jeho snahou je zvysit
konkurenceschopnost celého fetézce a to prostfednictvim eliminace cinnosti
nepfiddvajicich zaddnou hodnotu. Podstatou je piedavani veskerych potiebnych
davérnych informaci o svém podniku druhym ¢lankiim, z ¢ehoz maji firmy zatim jesté
strach. Poskytovatel této sluzby by mél pii vSech dostupnych informaci koordinovat
veskeré ¢innosti, zdroje, schopnosti, a technologie celého fetézce, tak aby tento proces

zlepsil (Van&dek, 2008).
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2.7.2 E-procurement

Jedna se o Tfizeni dodavatelsko-odbératelskych vztahli v rizné ¢asti fetézce
prosttednictvim vymeény informaci v elektronické podobé. Tato komunikace vznikla
vedle dosud znamych tradicnich forem, jako je komunikace osobni, telefonicka,
pisemna (dopis, fax), které probihaji pomoci Elektronic Data Interchange pies pomérné

drahou kabelovou nebo telefonickou infrastrukturu.

Nov¢js$im trendem je pouzivani levnéjsi formy komunikace pomoci elektronické posty
prostfednictvim internetu. Nakupni vztahy mohou byt ,,One-to many*“ -> 1:n,
»many to many*“ -> n:n (jejich hardwarové 1 softwarové technologie jsou online
propojeny pies internet, ,,many-t0 one-to many* -> nakupy zajistovany prostiednictvim

nezavislych provozovateli elektronickych trzist’ a portalti (Vanééek, 2008).
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Hlavnim cilem prace je dosahnout mozné uspory Casu a mista Vv logistice a v procesu

fizeni vyroby v radmci vybraného podniku v provozovné v Tabofe.

Vedlejsim cilem je posouzeni dodavatelsko-odbératelskych vztahti v ramci celé

spolecnosti SC Metal s.r.0. a jejich optimalizace.
3.2 Metodika prace

Analyzovat informacni toky v prubéhu zpracovani skutecné zakdzky, kvantifikovat
proces a identifikovat kriticka mista. Déle zhodnotit soucasné rozmisténi vyrobni haly,
zda je vyhovujici. Dal$im krokem bude navrhnout zefektivnéni Cinnosti zavislych
na informacich tykajicich se prib¢hu zakazky. Navrhované feSeni bude vychézet
z teoretickych zakladl a charakteristickych trendt. Poslednim krokem bude komparace

a zhodnoceni.

e Studium odborné literatury z oblasti logistiky a vyroby
e Ziskavani dat zkoumaného subjektu
o Zinternich udajl firmy
o Vlastnim pozorovanim v misté subjektu
o Rozhovory s vedoucimi pracovniky a ostatnimi zaméstnanci
e Zpracovani a analyza ziskanych dat
¢ Kuvantifikace procesu
e Identifikace kritickych mist
e Navrhovani efektivnéjSich feSeni
e Komparace s vychozi situaci

e Zhodnoceni
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4 Charakteristika podniku SC Metal s.r.o.

4.1 Historie spole€nosti

2004 - 2006

Firma byla zalozena V poloviné roku 2004 v pronajatych prostorach v Pribyslavi.
Jednatelé pri svém zaloZeni ani pozdeji nesepsali strategii svych vizi ani budoucich
plami. Prvotnim zamérem majitelii bylo obchodovani s hutnim materialem a s produkty
kooperovanymi v koncepci laserové technologie. O dva roky pozdéji, vroce 2006,
se majitelé rozhodli rozsirit piisobnost spolecnosti, a proto byla zakoupena technologie
V podobé repasovaného zarizeni na povrchovou upravu nerezovych plechii, ktera byla
umisténa do pronajatych prostor obce Brzkov vzdalené necelych 5 kilometrii
od Pribyslavi. Brousici i kartacovaci linka funguji na stejném principu, vlozi se do nich
plech (hladky, lehce poSkrabany povrch) a tento plech je lehce povrchové upraven
brusem ¢i kartdacem, zméni se tim jeho vzhled z lesklého ¢i matného hladkého povrchu

na hrubsi zrnitéjsi povrch, ktery je odolnéjsi viici poskrabani.
2007-2008

Vroce 2007 byl porizen vlastni areal v Pribyslavi s kancelarskym zdzemim
a skladovacim prostorem 750m?. Ve stejném roce byl pronajat prostor v aredalu firmy
Unistroj v Plané nad Luznici a zde pak nainstaloviano prvni laserové zarizeni AXEL-
3015-S-4kW od belgicke firmy LVD. Laserovy stroj slouzi k vyrezavani jakychkoliv
plochych tvarii z plechit pomoci laserového paprsku, ktery vede rez skrz plech.
Pod timto laserem je nerezovy stil, na kterém tyto vypdlené tvary ziistanou leZet

’ v o ’ . v 1 ’ % voov . ’ 1
a nasledné jsou pracovnikem CNC stroje rucné odebrany a zaroven rucné ojehlovany

! Ojehlovani — ruéni zacisténi
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otrepené hrany po rezu. Z diivodu nedostatecnych kapacit, skladovacich, provoznich
I kancelarskych prostorii V Plané nad Luznici, firma tento vymeénila za vétsi s rozlohou
1600m? do prumyslové zony do mésta Tabora. V roce 2008, pro nedostacujici kapacity
prvniho stroje, zakoupila druhé vykonnéjsi laserové zarizeni AXEL-S-5KW-linear.
Ve stejném roce byla porizena pouzita delici linka svitkit JORNS a nechana firmé DEL,
aby ji repasovala, nainstalovala novy efektivni ovladaci software a uvedla stroj
do provozu v nove vzniklé hale, postavené na pozemku sidla spolecnosti v Pribyslavi

pro tuto linku, o rozloze 600m?.
2009-2010

V nasledujicim roce 2009 byla dosavadni technologie v provozovné Tdabor rozsirena
0 dalsi zarizeni a to o ohranovaci lis PPEC-5-135/3050 opét od firmy LVD. Délici linka
byla uvedena do provozu az v roce 2010. Délici linka slouzi k déleni nerezovych svitkii,
ty jsou jednotlivé vsazeny do stroje a tento stroj pak svitek rozmotava, narovnava
a strihd na potiebné délky plechu, ¢imz vznikaji plechy, tedy rovné tabule. S ndriistem
poctu objednavek a zvySenim poruchovosti prvniho laserového 4kW stroje firma
zakoupila do centra v Tdbore novy, vV poradi treti, laserovy stroj TL3030 tentokrat
od némecké spolecnosti Trumpf. Z ditvodu naristu poptiavky po hranéni se firma jesté
téhoz roku rozhodla zakoupit dva ohranovaci lisy - TruBend 5230 a TruBend 5085,
opetod firmy Trumpf. Laicky receno, ohranovaci lis slouzi K ohybani plechii,
nebo jiz vypdlenych tvarii z plechii. Pracovnik lisu vezme plech, nastavi parametry
pro ohybani a podle maximdlnich moznosti lisu pak ohyba tento plech do ruznych uhlu,

¢imz z rovného plechu miize ziskat napr. tvar L. Na stroji je mozno ohybat pod riznymi

uhly (SC Metal s.r.o., 2011).
4.2 Identifikace spolecnosti

Firma SC Metal je spolec¢nost s ru¢enim omezenym, ktera byla zapsana do obchodniho
rejstiiku, vedeného Krajskym soudem v Hradci Kralové, dne 5. kvétna 2004. Sidlo
spolecnosti je v Pfibyslavi a druhd provozovna je umisténa v Tébote Vv priimyslové zoné

Vozické ulice (viz Fotodokumentace). Statutarnim organem spolec¢nosti jsou dva
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jednatelé, pan Milo§ Navratil a Ale§ Strnad, ktefi jsou rovnocennymi Spolecniky

a zaroven manazery dvou center.

V soucasnosti je pusobnost spolecnosti na trhu smérovina zejména do oblasti obchodu
a zpracovani hutniho materidalu. Mezi hlavni obory cinnosti celé spolecnosti Fadime

procesy:

e velkoobchod a maloobchod s hutnim materialem
o déleni svitkii

e Dbrouseni, karticovani a polepovani plechii

o laserové pdleni | Fezani

e hranéni

o vwkup hutniho odpadu

To vse je podporeno viastnimi skladovacimi prostory a vozovym parkem.
Krom¢ vlastniho vozového parku v pfipadé nedostatecnych kapacit vyuziva firma
i externich dopravci. Spoleénost nema vlastni portfolio produktt, jedna se

0 zakazkovou vyrobu (nas zakaznik — nas pan).

Firma SC Metal s.r.0. mé¢la v roce 2010 hospodarsky vysledek 20 564 146,- K¢. Tohoto
vysledku doséhla s celkovymi vynosy 169 212 249,- K¢ sniZzenymi o celkové naklady
ve vysi 148 648 103,- K¢. Hospodarské vysledky jednotlivych center viz Tabulka 2.
Produktivita na jednoho pracovnika lze vyjadiit zcelkovych trzeb pomérem
k celkovému poctu pracovnikd. Roéni produktivita pfipadajici na jednoho pracovnika

je 3525 255,- K¢.
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Tabulka 2 Hospodaisky vysledek jednotlivych center spole¢nosti v roce 2010

Hospodarsky vysledek jednotlivych center

Sidlo spolecnosti Pribyslav Provozovna Tabor
Vynosy 97 036 149 Vynosy 72176 100
Naklady 108 373 360 Naklady 40274743
Hospodarsky vysledek -11 337 211 | K¢ | Hospodarsky vysledek 31901 357 | K¢

Pramen: interni data firmy

4.3 Organizacni struktura

Tento obchodné-vyrobni podnik fadime, s celkovym poctem 48 zaméstnanct (podrobny

rozpis portfolia zaméstnanct viz Tabulka 3), do skupiny malych podniki.

Tabulka 3 Zaméstnanci a provoz

Zaméstnanci a provoz

Sidlo spolecnosti Pribyslav Provozovna Tabor

pocet zaméstnancl 13 pocet zaméstnancu 35

jednatel 1 jednatel

vedouci pracovnici 2 vedouci pracovnici

administrativa 4 administrativa

délnické profese 6 délnické profese 24
ekonomicky program Money S3 ekonomicky program Money S3
provoz jednosménny provoz nepretrzity

Pramen: vlastni zpracovani
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Podle charakteru uplatiiovani rozhodovacich pravomoci, kdy hlavnim fidicim stupném
podniku jsou majitelé, je v organizaci koncipovana Liniova tzv. linearni organiza¢ni
struktura viz schéma na Obrazku 4. Liniovd organizacni struktura je vétsSinou
uplatiiovana v malych podnicich cca do 50 zaméstnancu, kdy existuje hlavni ridici
stupern nad provozem a ten se pak muze liniové delegovat do dalsich Fidicich stupnii

casti organizace (Cejthamr, Dédina, 2010).

V provozovné V Piibyslavi probihd jednosménny provoz vsech oddé€leni. V provozovné
v Tabote probihda vyroba nepietrzité, piiprava vyroby ve dvou sménach a ostatni

oddéleni maji jednosménny provoz.

Obrazek 4 Organizaéni struktura podniku

Pribyslav / Tabor

Jednatel Jednatel

Uéetni a Vedouci
fakturaéni
oddéleni

Vedouci
déliciho
centra

Vedouci

Obchodni

Manager
laseru oddéleni

laserového
centra

brousiciho
centra

Pramen: vlastni zpracovani

Ve spolecnosti nejsou zpracovany koncepce o budoucich cilech, spole¢nost reaguje
operativné a flexibiln¢ dle aktudlni situace na trhu a dle aktualnich pozadavkt
zakaznik. Kompletni planovani, organizovani, vedeni i kontrolu obou center, tedy
celého podniku, maji v interakci oba majitelé. Veskeré dulezité fidici a rozhodovaci
¢innosti jsou pouze v jejich pravomocich. Vedouci, ktefi jsou jmenovani do svych
funkei, jsou neustdle podiizeni majitelim a jejich aktualnim pozadavkim, plni funkci
¢asteéného dozoru, zprosttedkovatele informaci a niz§iho planovani provozi.
Objednavky jsou zajistovany jednateli, managerem laserového centra, pracovniky

obchodniho oddéleni a také jsou zadavany odbérateli, ktefi si firmu sami vyhledali.

Podle wvnitinich zdroji podniku skutecné existuje schéma organizacni struktury
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viz Obrazek 4. I presto, ze jsou jmenovani jednotlivi vedouci a ur¢ena odd¢leni, nejsou
pro n¢ stanoveny a definovany pracovni postupy, standardy pro komunikaci a pfedavani
informaci, popisy pracovnich naplni jednotlivych profesi ani postupy pro feSeni
krizovych situaci. Nékteré Cinnosti, nejen fidicich pracovniki, ale 1 vSech ostatnich
zaméstnancl firmy, jsou provadény podle vlastniho uvazeni, které pak operativné
podléha odsouhlaseni pifimych vedoucich nebo majiteli. Ostatni Cinnosti jsou

provadény podle samovolné vzniklych zazitych postupt.
4.4 Technologie

Piehled vsech technologii viz Tabulka 4. Ke zpracovani hutniho materialu ma firma
v centru v Pfibyslavi K dispozici kombinovanou pficnou a podélnou délici linku
viz4.4.1 b), kterd slouzi kpfevijeni svitkl, jejich zuzovani ofezanim okraji
na pozadovanou S$ifi, podélnému déleni na pasy, dale rovnani a stiihani na ptesné
pravouhlé ptistfihy. Dals$i zafizeni na Gpravu plechil jsou brousici a karta€ovaci zatizeni,
ktera slouzi k upraveni samotného povrchu plechi a 1isi se pouze v moznostech
vytvofeni hustoty zrnitosti povrchu, a to jak z jedné strany plecht, tak z obou stran,
technické parametry téchto linek viz 4.4.1 a), ¢). Aby nedochazelo k poskozeni vzhledu
a rozmé&ra (napf. nastipnutim, Skrabnutim) plechd, pouziva firma polepovaci stroj, ktery
nanese PVC folii na lic, rub nebo obé strany plechi a tim jsou plechy chranény pii dalsi

manipulaci s nimi, druhy pouzivanych folii viz 4.4.1 d).

Tabulka 4 Technologie a stroje

Technologie a stroje

Sidlo spoleénosti Pribyslav Provozovna Tabor |
technologie délici linka svitkd JORNS technologie laser AXEL-3015-S-4kwW
brousici linka IMEAS laser AXEL-S-5kW-linear
kartacovaci linka VOMA laser TL3030
polepovaci stroj ohrariovacilis PPEC-5-135/3050

ohrarnovacilis TruBend 5230
ohrarnovacilis TruBend 5085

ruc¢ni manipulatory |FEZER ABUS 1 (3x) rucni manipulatory |FEZER ABUS 1 (3x)
vozovy park DAF FA LF55.220, nosnost 9,9t vozovy park DAF FA LF45.180, nosnost 6,6t
IVECO 50 C18 DAILY, nosnost 1,1t NISSAN CABSTAR, nosnost 1,3t
vysokozdviZzny vozik|STILL - R 70-80 vysokozdvizny vozik] HYBRID STILL RX 70-35
HYBRID STILL RX 70-35 STILL - RX 70 — 20T
STILL - RX 70 — 20T
ucetni program Money S3 ucetni program Money S3
provoz jednosménny provoz nepretrzity

Pramen: vlastni zpracovani
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V centru v Tabote jsou kdispozici tii laserové stroje, popsané v odstavci 4.4.1e),
které slouzi k samotnému zpracovani plecht a které jsou pouzivany k fezani dilti podle
technické vykresové dokumentace zpracované v nativnich formatech DWG a DXF.
Jakékoliv ploché ocelové a hlinikové dily 1ze pak hranit do maximalnich technickych

moznosti ohranovacich list viz 4.4.1 f).
Doprava a manipulace

Logistické pfemistovani materidlu v rdmci provozu (vykladani, nakladani, uskladnéni
abaleni) je =zabezpeCeno ruéni manipulaci, tfemi ruénimi manipulatory,
nebo vysokozdviznymi voziky. Doprava v ramci dodavatelsko-odbératelskych vztahi
je zabezpeCovana vlastnim vozovym parkem a to ¢tyfmi vozidly o rizné nosnosti
viz Tabulka 2. N¢kdy je doprava zabezpeCovana cizimi dopravci, nékdy vozidly

dodavatelll, anebo odbératelti samotnych.

4.4.1 Technické parametry stroji a strojnich zatfizeni ve vlastni

rezii podle center

Piibyslav (délici a brousici centrum)

a) Brousici linka IMEAS

o  Minimalni sila materialu: 0,5 mm

o  Maximalni sila materialu: 15 mm

o  Minimalni delka materialu: 800 mm
o  Maximalni délka materialu: 6000 mm
o Minimalni Sire materialu: 300 mm

o Maximalni sire materialu: 1600 mm
e Brouseni v zrnitostech: 60 az 600

e Standardni zrnitost brouseni je 240
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b) Délici linka svitkti JORNS

Minimalni sila materialu: 0,5 mm

Maximalni sila materialu: 3,0 mm

Minimalni vstupni sire materialu: 200 mm
Maximalni vstupni sife materialu: 1600 mm
Minimalni vystupni sife pasu: 90 mm

Maximalni délka pristrihu: 4 300 mm

Maximalni vaha vstupniho svitku: 8 000 kg
Vnitrni prumér vstupniho svitku: 508 mm / 610mm
Vnitrni prumér vystupniho svitku: 610 mm

Délkova tolerance pricného deleni: +/- 1 mm, podélného déleni: +/- 0,3 mm

c) Kartacovaci linka VOMA

Minimalni sila materidalu: 0,4 mm
Maximalni sila materidalu: 8§ mm
Minimalni délka materialu: 800 mm
Maximalni délka materialu: 6000 mm
Minimalni sire materialu: 300 mm
Maximalni sire materialu: 1600 mm

Standardni zrnitost kartacovani je 1000

d) Polepovaci stroj

Pro polepovani plechii firma drzi skladem folie vyrobce NOVACEL ve dvou
zdkladnich radach:
o laserova folie 4224 RE (Cerno bila s modrymi pruhy ukazujicimi smer
brouseni)

o hlubokotazna folie 4241 (transparentni modra folie)
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Tabor (laserové centrum + ohranovaci lisy)

e) Laserové stroje

o Laserové rezani materialii Ize aplikovat maximalné do sily materialu:
o uhlikova ocel do sily 25 mm
o nerezova ocel do sily 20 mm

o hlinik do sily 10 mm

laser AXEL-3015-S-4kW

o vykon 4 kW

o rozmer paliciho stolu 1500%3000 mm

laser AXEL-S-5kW-linear

o wkon 5 kW

o rozmer paliciho stolu 1500%3000 mm
laser TL3030

o vykon 3 kW

o rozmer paliciho stolu 1500%3000 mm

f) Obhranovaci lisy

ohratiovaci lis PPEC-5-135/3050

o max. délka ohybu 3000 mm

e [isovaci sila 135t

ohranovaci lis TruBend 5230

o max. délka ohybu 3000 mm

e isovaci sila 230 ¢t
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ohranovaci lis TruBend 5085

o max. délka ohybu 2000 mm

e isovaci sila 85 ¢t
4.5 Dodavatelé a odbératelé

Firma obchoduje jak s tuzemskymi zakazniky, tak se zahrani¢nimi, ti ovSem zatim tvofi
jen velmi malou ¢ast. Primérné mé firma ve svém portfoliu cca 148 malych, stfednich
a velkych odbérateli. Firma dodava zakaznikim z oborti kovovyroba, vyroba stroju,
automobilovy prumysl, vzduchotechnika, elektrotechnika aj. podobné obory. Dodavateli
spoleCnosti  jsou jak tuzemské, tak svétové zahranicni firmy, které podnikaji
V hutnickém primyslu. Firma standardn¢ dlouhodobé spolupracuje s 12 dodavateli.

Model fetézce firmy je znazornén na Obrazku 5.

Obrazek 5 Model Fetézce firmy

VYROBA odbératelé
OBCHOD )

dodavatelé

odbératelé
.~

dodavatelé

cizi Piibyslav cizi )
dopravci y dopravci

- s "

odbératelé
R

dodavatelé

viastni T4b vlastni
doprava abor doprava MW, ——

odhbératelé
-~

dodavatelé

dodavatelé odbératelé

Pramen: vlastni zpracovani

Firma nakupuje materidly potfebné bud pro dalsi obchodovani, nebo pro vlastni

zpracovani, tedy vyrobu, kterd probihd v provozovné v Tébofe. Na zéklad¢ zabéhlé
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dlouhodobé obchodni spoluprace ma firma s dodavateli Gstné uzaviené dohody, to se
tyka zejména cen, termint dodani a dopravy. Tyto dohody nejsou sjednané v pisemné
podobé¢, ob¢ strany mezi sebou obchoduji na zakladé davery a podle stanoviska majitel
1ze tyto vztahy oznacit jako nadstandardni. Ostatni podminky (napf. reklamace, platebni

podminky, aj.) jsou dany obchodnimi podminkami jednotlivych firem.

Firma nakupuje svitky, plechy, profily - trubky a jékly, piislusenstvi, tyée, profilové
tyCe a pasoviny uvedené v Pfiloze 1. Tento sortiment nakupuje v provedeni nerez, hlinik
a ocel. Konkrétni jakosti jsou oznaCovany Ceskymi, némeckymi nebo americkymi
technickymi normami. Ke vSem nakupovanym materidlim dodavatelé automaticky
zasilaji atesty, ve kterych je zarucovan ptivod materialu, chemické slozeni, parametry

a dal$i nutné udaje.

Dodéavky dodavatelli se ve lhltach 1i$i podle Cetnosti pouziti nékterych materidli

a podle mnozstvi objednaného zbozi.

- napt. pokud je objednavka pouze na jeden plech, ktery je specialni velmi malo
pouzivany, pak ho tyto firmy samy vétSinou skladem nemaji a jeho dodéni
muze trvat 1 nékolik tydnl, v ojedinélych piipadech i mésicti a jeho cena

je pak vétS§inou mnohonasobné veétsi

- pokud naopak objednavame velké mnozstvi plechi bézné jakosti, je cena

samoziejme nizsi a dodaci lhiita rychlejsi v fadu dnii az tydnt
- dodani svitkd (jakékoliv jakosti) trva 4 — 6 tydnt

- dilezitou roli hraje i pouzitd doprava, porovnava se, zda je vyhodnéjsi pouzit

vlastni dopravu nebo cizi
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5 Vlastni prace

5.1 Analyza logistickych a vyrobnich ¢innosti

Na zakladé studia ve firmé lze znazornit a popsat fakticky pracovni proces prubéhu
zakazky od jejiho piijeti, transformace vstupli na vystupy, az po jeji predani
zékaznikovi. Pokud je zakaznik spokojen, pak je cely tento proces uspéSné uzavien

resp. ukoncen.

Strukturu procesu firmy lze popsat jako logisticky fetézec, ktery probihd mezi
zakaznikem (odbératelem), firmou SC Metal a jejimi dodavateli. Mezi t€mito ¢lanky
fetézce probihaji v obou smérech podpiirné ¢innosti, které jsou zabezpe€ovany hmotnou
a nehmotnou strankou. Za nehmotnou stranku povazujeme zejména bezpecny pienos
informaci, které jsou nezbytné pro uspokojovani vsech ziacastnénych ¢lankd mezi sebou
a uvnitt samotnych subjektd a také plynuly pfesun penéz zabezpecujici hladky chod
procesti. Hmotna stranka pfedstavuje pasivni prvky, které predstavuji materidl,
ktery je bud® pifimo obchodovan, nebo piepracovan ve vyrobé na meziprodukty,
nebo produkty a dalsi stavové prvky. Aktivnimi prvky hmotné = stranky,
které zabezpecuji pfesun, manipulaci, zpracovani a dal§i Cinnosti s pasivnimi prvky,
jsou dopravni prostfedky, vyrobni zafizeni, manipulacni prostfedky a jiné. Aby cely

proces mohl fungovat, jsou tyto ¢innosti realizovany kvalifikovanym personalem.

Tradi¢ni piistup k fizeni procesu:

1) Ptibyslav

2) Tib } Jednatelé — fizeni, planovani, organizovani, vedeni, kontrola, aj.
abor

Procesni piistup:

1) Proces fizeni firmy

2) Proces fizeni investi¢ni ¢innosti

3) Proces oprav a udrzby

4) Prodej hutniho materialu (bez tprav)

5) Nakup, zpracovani a prodej hutniho materialu (v¢etné planovani)
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Dale je popsan paty bod procesniho pfistupu (nakup, zpracovani a prodej hutniho

materialu), ktery je na zakladé vlastniho pozorovani znazornén viz Obrazek 6.

I pfesto, ze ve firm¢ neni vychazeno ze znamych teoretickych principli, metod
a technologii a veskeré¢ Cinnosti jsou realizovany dle operativnich rozhodnuti jednatela
a vedoucich pracovniki, lze uvést, ze nékteré postupy zavedené ve firmé se ¢astecné
teoretickym metodam podobaji. Napiiklad podobnost s metodami fizeni vyroby pomoci
nastroji a principit Stihlé vyroby, logistické metody tazného systému PULL

a také s metodou JIT.
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Obrazek 6 Mapa procesu provozovny Tabor

m Zakaznik

Prijem objedndvek

Akceptace objedndvky
zakaznikovi

Evidence objednavek do
systému

Pfiprava vyrobnich podkladi
pro objednavku

Zjistovani potfeby materidlu

(centralni sklad Pfibyslav)

Absence potiebného
materidlu - nakup

Zasoba materialu skladem

Dodavatelé

Doprava do provozovny
Tabor

Pfiprava planu vyroby

Potvrzeni terminu
zakaznikovi

Kontrola, baleni,
skladovani

Expedice

Doprava

Zakaznik

Pramen: vlastni zpracovani
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Mapa procesu (Obrazek 6) je vytvofena na zaklad¢ vlastniho pozorovani ve firmé.
Jednotlivé procesy ve firmé nejsou jasné definovany a jsou tak feSené napii¢ firmou

mezi jednotlivymi pracovniky dle zkuSenosti nebo pozadavkl majitelt firmy.
5.1.1 Popis mapy procesu

1. Zikaznik

Prvnim krokem je impuls ze strany zdkaznika, ktery bud’ na zaklad¢ ptfedchozich
zkuSenosti s firmou, nebo na zaklad¢ cenové nabidky, objedna, resp. zada objednavku
firmé. Pro podani objednavek nemé firma vyhotoveny zadny formuléf, ve kterém by
bylo jasné popsano, co firma pro zaddni objednavky pozaduje za prvotni nutna data
k zaloZzeni a zpracovani objednavky. Zakaznici zasilaji objednavky ve svych
formulatich nebo i ru¢né napsané na ,.kusu papiru®. Soucasti objednavek jsou obrazky
ve formatech DXF, DWG, PDF, JPEG nebo ru¢né kreslené, pokud chybi, nebo jsou
nesrozumitelné, pfisluSny pracovnik se zpétné dotazuje zdkaznika, aby si spole¢né tyto

nesrovnalosti ujasnili.

Moznosti zlepSeni: standardizace pfistupu v péci o zakazniky, snizovani casu

zpracovani zakazek

2. Pfijem objednavek

Objednavky jsou podévany bud’ osobné v provozovné firmy u vedouciho vyroby,
Vv piipadé jeho nepfitomnosti u zastupujiciho kolegy, nebo telefonicky, emailem, faxem
a to vzdy centrdlné smérem k vedoucimu vyroby. Objednavky jsou piijimany

nepfetrzité a vyfizovany za pfitomnosti vedouciho vyroby nebo jeho zastupujici osoby.

V roce 2010 bylo pfijato a zpracovano 4 465 zakazek. Primérné bylo vyrobeno dvanact
az tfinact zakazek denné. Z 80 % firm¢ pfichazi nové objednavky a zhruba z 20 %

se opakuji.

=45 -



3. Akceptace objednavky zdkaznikovi

Po pfijmuti objednavky je potvrzeno odbérateli jeji akceptovani. Dojde ke shod¢ mezi

zékaznikem a moznostmi vyroby firmy.

4. Evidence objednavek do systému

Administrativni pracovnice zakldda objednavku do systému firmy Money S3
do formulafe zakazkového listu pod poradovym specifickym ¢islem z posloupné ¢iselné
fady vytvorené syst¢tmem. Zadavanymi daty do systému jsou nazev firmy, ¢islo nebo
datum objednavky, adresa firmy, pievedeni objednavky do stavu zahajeno, zakladajici
osoba, datum zahajeni a predpoklddané datum wukonceni / piedani objednavky
zakaznikovi. Poté je k vytisténému zakazkovému listu (ukdzka Ptiloha 2) piipojena
objednéavka a od této podoby se dale hovofi a uvadi obecné pojmenovani ,,zakazka*.

Zakazka je tedy po evidenci fyzicky odnesena zpét vedoucimu vyroby.

5. Pfiprava vyrobnich podkladu pro objednavku

Vedouci vyroby zkontroluje zadana data z objednavky v zakazkovém listu a uvolni
zakazku k realizaci tak, ze preposle objednavku a podklady od zakaznika, a zaroven
fyzicky odnese vytisknutou zakazku programatorim resp. kreslifim, kteti zakazky
zpracovavaji do pozadovanych pélicich programi (feznych plant). Rezné plany slouzi
jako podklady pro paleni na laserovych strojich pfenasené¢ pomoci sité. V piipade,
kdy nejsou potfebna data k paleni a hranéni piijata v potiebnych formatech
od zakaznikid, jsou programatory rozkreslovany pomoci pocitacového programu
AutoCAD na zéklad€ dodanych vykrest.

K pfipravé feznych plant (programi) pro vyrobu zakazek na laserovych strojich jsou
ve firmé& ti1 programatofii, kteti pracuji v dvousménném provozu, od Sesti do dvou dva
kreslifi a od dvou do deseti jeden. V dopoledni sméné jsou zpracovavany pievazné
zakdzky pro vyrobu na nasledujici den a odpoledne je prace zaméfena predevSim
na ptipravu cenovych nabidek pro cenového kalkulanta, ktery je po zpracovani zasila

jako cenovy navrh zakaznikim k odsouhlaseni.
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V této fazi jsou k zakdzkovému listu a objedndvce prikladany vytisténé fezné plany

a vytisténé vykresy jednotlivych produkti.

6. Zjistovani potfeby materialu (centralni sklad Pfibyslav)

(Zasoba materialu skladem X Absence potifebného materialu - dodavatelé)

Zteznych plant pocitaji programétofi potfebu materidlu pro jednotlivé zakazky.
Nez zadaji pozadavek na potfebny materidl pro vyrobu do formulare ,,ptfevodka
materidlu® uvedené¢ho v Piiloze 3, zkontroluji fyzicky v misté provozovny ve zbytcich
materiall po vyrobenych ukonéenych zakazkach, zda se na dilné nachazi potiebny
material. Fyzicky tento stav kontroluji proto, Ze v provozovné V Tabofe neni evidence
materialu, ani jeho zbytkt. Evidence zasob materialu je pouze v centrale v Pfibyslavi,
kde jsou evidovany standardizované velikosti a vahy pfijatych materialt, ale i zde chybi
evidence zbytkil. Pokud na dilné potfebny material neni, programdtofi vyplni prevodku
materialu  pro danou zakazku. Pievodky materialu se seskupuji po cely den
U programatori na jednom mist¢ a vzdy nasledujici pracovni den jsou ptedany

obchodnikovi, aby material objednal a zajistil jeho dopravu do provozovny v Tabofte.

Obchodnik dostupnost materidlu provéfuje telefonicky v centralnim skladu v centru
Ptibyslavi, kde je materidl kontrolovan nejdiive v programu Money S3
v zaloZce ,,zasoby na skladé* a nésledné 1 fyzicky na sklad¢. Fyzickd kontrola pfimo
v misté skladu je nutnd z diivodu opozdéného zaddvani dat o doSlych materidlech
od dodavatelt do systému a zaroven o vyskladiiovani materialu ze skladu z divodu jeho
prodeje nebo zpracovani vyrobou v provozovné v Tabofe. Systém nepodava aktualni
informace o zasobach, ze zkuSenosti jsou zde hodinové né€kdy az nékolikadenni

zpozdéni.

Zpozdéni zadavanych dat u piijmu je dano vykladanim materidlu, kontrolou materialu
(pocty a kvalita resp. poskozeni), kontrolou atestli, potvrzenim dodaciho listu a jeho
predani administrativé ke zpracovani, tedy fyzickému naskladnéni do systému.

K podobnému €asovému zpozdéni dochdzi i pti vyskladiiovani zdsob materialu.
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Pokud obchodnik zjisti, ze vcentrdlnim skladu v Pfibyslavi je material
evidovan, vétSinou jesté ten den, nebo nejpozdéji druhy den, je dopraven do Tébora.
Kdyz je zjisténa absence materialu, pak obchodnik provéfuje dostupnost a ceny
u jednotlivych dodavatell a podle zjisténych informaci material objedna, aby byl dodan
V terminu potiebném pro vcasné splnéni zakazky. Termin pro dodani zakazky, zhruba
Vv polovin¢ ptipadd, Si zakaznik stanovuje sam a v ostatnich piipadech je termin dodani

z praxe maximalné do deseti pracovnich dni.

MozZnosti pro zlepSovani: evidence skladovych zasob, pfijem materidlu od dodavatele

pfimo do provozovny Tébor, zavedeni a pouzivani ¢arovych kédi EAN pro oznacovani

materialu
7. Doprava

Doprava je zajistovana pro dva subprocesy:

a. Prvnim je nutnost zabezpefeni materialu od dodavatelti pro obchodovani,

nebo pro zabezpeceni plynulého chodu vyroby v provozovné Tabor.

b. Druhym je doprava jiz vyrobenych zakazek, tedy hotovych vyrobkd, ktera je
planovana kazdy den rano pii poradé vedouciho vyroby a skladnika podle
kapacit jednotlivych dopravnich prostiedktt firmy a moznosti zajisténi
externimi dopravci. Co, kam (ke kterému zakaznikovi), kdy a jakou dopravou
pojede, je domlouvano pouze slovné€, neni sepsdn zaznam o piipraveé planu

dopravy.

8. Pfiprava planu vyroby

Podle termini a dostupnosti materiald pro jednotlivé zakdzky vedouci vyroby fyzicky
obchazi jednotlivé laserové stroje a ohranovaci lisy a zakladd zakazky v papirové
podobé na sttl pted jednotlivymi stroji v pracovnim sledu za sebou a postupné ptiklada
za dal$i jiz pfipravené zakazky. Je zde absence planovaci tabule podle ¢asového
harmonogramu a i jiné centralni ulozisté s informacemi o fazi zakazek. To znamena,

ze pokud chce zakaznik zjistit, v jakém stadiu vyroby je jeho zakazka a o tuto informaci
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pozada, pak pracovnik musi jit pro tuto informaci nejdiive k vedoucimu vyroby, ktery si
nemusi pamatovat, v jaké fazi se pravé zakdzka nachéazi. Pak jde k programatortm,
kde zjist'uje, zda je zakazka pripravena pro vyrobu. Pokud feknou, Ze je piipravena
ve vyrobé, jde na dilnu ke strojim, kde nejdfive hledd, u kterého stroje zakazka
je akdyz ji najde, musi spocitat ¢as predchozich zakazek a zjistit, kdy bude pfipravena
jeho zakazka (duplicitni ziskavani informaci) a to pouze v pfipad¢, kdy se jedna
jen o fezani vyrobku na laseru. Pokud se meziprodukty jesté dale ohranuji, musi zjistit,
kdy bude prostor na ohraniovacim lisu. Problém u ohraniovaciho lisu je v tom,
ze ve firm¢ neexistuje program pro vypocet potiebného Casu k hranéni, ten je pouze
odhadovan na zdkladé predchozich zkuSenosti s vyrobou. Celkovy cas hranéni
jednotlivych zakézek je zapsan do zakazkového listu ruéné po skutecném casu

provadéné operace.

Podle aktudlni zakazkové tady, pfipravené u jednotlivych strojl, pfipravuje skladnik
nebo operator CNC stroje materidl v potadi podle zakdzek k pfislusSnym strojim.
To obnasi listovani v zakazkach a propocty jednotlivych materidlt, opét dochézi
k duplicitnim ¢innostem. Tento problém vznika z divodu nepiedavani si informaci
k jednotlivym zakazkam, respektive nezapisovani dat do zakazkového listu. Proto kazdy
pracovnik zjiStuje samostatné neustdle se opakujici informace a tim je cas vSech

logistickych procesti a samoziejmé i vyroby prodluzovan.

Moznosti pro zlepSovani: centralni plan pro vyrobu jednotlivych stroju, evidence dat

a informaci, odstranéni duplicitnich ¢innosti

9. Potvrzeni terminu zdkaznikovi

Po piipravé zakazky do planu vyroby vedouci vyroby potvrzuje konkrétni termin dodéani
objednavky zdkaznikovi. AZ v této chvili skute¢né vi, kdy bude zakdzka vyrobena

a dodana.
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10. Vyroba (kontrola, baleni, skladovani)

Vlastni proces vyroby probiha nepfetrzité 24 hodin denné 365 dni v roce, tedy vcetné

vikendu, noci a svatkd. Z téchto udaji vychazi vypocet kalendainiho ¢asového fondu.

Kalendaini ¢asovy fond vyroby jednoho stroje je 8 760 hodin (525 600 minut) ro¢né
jak u laserovych stroji, tak u ohranovacich lisi. Celkem ro¢né je maximalni vyrobni
kapacita vSech stroji 8 760 hodin (525 600 minut) x 6 stroju = 52 560 hodin (3 153 600
minut). Efektivni Casovy fond je =ziskdn odeCtenim casovych ztrat (napt. opravy
a udrzby strojl, ptipravy, aj.), které v provozovné v Téabote pfedstavuji piiblizn€ 13 %
(6832,8 hodin = 409 968 minut) z nominalniho ¢asového fondu. Efektivni ¢asovy fond
vyuzitelny pro vyrobu je 45 727,2 hodin (2 743 632 minut).

Lidsky kapital je tvofen stalymi zamé&stnanci firmy a brigddniky, kteti jsou do procesu
zapojovani v piipadé potieby na hlavni, nebo na pomocné prace (napiiklad ocistovani,

baleni, manipulace s materialem, tklidové prace a jiné).
Laserovy stroj

Pri priitbéhu vyroby kazdé zakazky si operator CNC laserového stroje vezme zakdzkovy
list. Nejdrive musi pripravit material do stroje, pak najit rezné plany v programu stroje
vytvorené programdtory a Nakonec stroj seridit pred pdlenim kazdého materialu (tabule
plechu). Nékdy serizuje stroj i pri pribéhu pdleni, pokud dochdzi k zatavovani plechu
laserovym paprskem. Po vypdaleni pozadovanych dilii prejede operdtor s nakladacim
stolem mechanicky vedle stroje a zdroven tak zajede s druhym nakladacim stolem
(na kterém je pripraven dalsi material K paleni pomoci rucniho manipulatoru) dovniti

do stroje, aby palil podle dalsiho rezného planu.

Na vyjetéem nakladacim stole lezi vypdlené vyrobky a okolo nich sitovy odpad a zbytek
plechu, pokud takovy zbytek plechu zistane. Operdtor rucné vybira vypalené vyrobky
a uklada je podle velikosti bud’ na svuj pracovni stul, na zem, anebo na paletu. Sitovy

odpad dadava na hromadu vedle svého pracovniho stolu (tento odpad operator,
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nebo skladnik odvazi pomoci vysokozdvizného voziku za dilnu ven do pristaveného

kontejneru na odpad, ktery je podle zaplnéni odvazen do kovosrotu).

V case, kdy stroj reze podle dalsiho Fezného programu, operator kontroluje, ocistuje
a bali vypalky. K baleni vypalku dochazi ihned po rezani, pokud vsak v objednavce neni
pozadavek jeste dalsiho obrabéni (napr. hranéni). Pokud je zakazka vyrobena
kompletné, operator i Ulozi nekde na dilné, kde je prostor (pouze ten, kdo vyrobky
ulozil, vi, kde se nachazeji a tuto informaci predavaji nekdy vedoucimu vyroby, nékdy
skladnikovi, nékdy expedientCe a nékdy tuto informaci také viibec nepredaji, protoze
Jsou napriklad zaneprdazdnéni, nebo jim konci sména). Coz znamend, Ze v Situaci,
kdy tuto informaci nikdo nemda, a Vyrobky zakdazky se hledaji, dochdzi K opétovnému
zjistovani informaci, které uz nekdo pred tim znal (duplicitni ziskavani informaci).
Neni oznacen jasny skladovy prostor pro ukladani jiz hotovych zakdzek pripravenych

k expedici, a proto jsou ulozeny kdekoliv ve volném prostoru vyrobni haly.
Ohrariovaci lis

Pokud se vyrobky, které byly jiz vypaleny na laserovém stroji, jeste dale ohranuji
na ohranovacim lisu, operdator CNC laserového stroje, nebo skladnik, je premistuje
auklada bud rucne, anebo s pouzitim vysokozdvizného voziku do blizkosti prostor

ohranovaciho lisu.

Pred vlastni ¢innosti hranéni operdtor CNC ohranovaciho lisu pripravuje dily K hranéni
podle zakazky, nasledné rucné, podle vykresu prilozenych k zakazkovému listu, serizuje

stroj specificky pro kazdy dil.

Vpraxi t0 znamend, ze pokud je v zakdzce uvedeno ohranéni dvou riznych dili,
které jsou po deseti kusech, operdtor nastavi parametry stroje podle dat z vykresu
prvniho dilu, vymeéni ve stroji potrebné ndstroje a téch deset kusi od stejného dilu
Jjednotlive ohrani (resp. ohne). Pak vezme vykres druhého dilu a postup se opakuje,
opét musi seridit stroj podle novych dat, vyménit ve stroji nastroje, pokud je nutné

pouzit odlisné od predchoziho hranéni a opét jednotlivée kus po kusu ohne.
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Nasleduji stejné cinnosti jako u vyroby na laserovém stroji - kontrola, ocisténi, zabaleni

a uskladneni vyrobkii nékde ve vyrobni hale, kde je prostor.

V priabehu, nebo po skonceni vyroby na jednotlivych strojich jsou do zakdzkovych listi
operatory ruéné zapisovany realné Casy paleni a hranéni pro jednotlivé zakazky.
Zapisovani je nezbytné jako podklad pro fakturaci u zakazek, které nemaji cenové
nabidky, nebot’ z téchto skutecnych casti jsou kalkulovany jednotlivé ceny. Zaroven
zaznamenavani skute¢nych ¢asti vyroby slouzi k ndhodné kontrole odchylek strojovych
Casti lasert, nebo predpokladanych casti hranéni. Ve firm¢ této kontrole zatim neni
piikladan velky daraz. Zapisované c¢asy oObcas sleduje pouze vedouci vyroby,

ktery kontroluje pracovni nasazeni operatortt CNC stroju.

Realné Casy jsou zapisovany pouze do zakazkovych listl, nedochazi k jejich evidenci
a shromazd’ovani pomoci informaénich technologii. Nejsou zpracovany tak, aby vedle

ptedpokladanych casii mohly podavat firmé urcité informativni ukazatele efektivnosti

vyroby.

MozZnosti pro zlepSovani: uspotadani vyrobni haly

11. Expedice

Kazdy den rano, a nékdy i vprubéhu dne, obchazi vedouci vyroby, skladnik
a expedientka vyrobené zakazky, které jsou na dilné pfipravené, a podle nich planuji
dopravu. Expedientka z kazdé pripravené zakazky bere vSechny dokumenty a podle
téchto dokumentii vypisuje v pocitaci dodaci listy, které vytiskne a vzdy jeden pfilozi
k zakazce a dva podepsané a orazitkované nese zpét na dilnu k jednotlivym zabalenym

zakazkam. Vyplnény a potvrzeny dodaci list je pro ukdzku uveden v Ptiloze 4.

V nekterych ptipadech zékaznici pfijedou pro své vyrobky vlastni dopravou piimo
do provozovny. Pak skladnik, expedientka, nebo vedouci vyroby zakazku ptedaji bud’
rucné, anebo ji zékaznikovi do auta nalozi pomoci vysokozdvizného voziku podle
velikosti avahy vyrobkt. Zakaznik si vyrobky piebere, zkontroluje, podepise

a orazitkuje dva dodaci listy, jeden si nechd a druhy pfislusnd osoba, kterd zakazku
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ptredavala, polozi potvrzeny expedientce na stil. Ta je ptiklada k ptislusnym zakazkam

a Vv této podobé je nese fakturantce k fakturaci.

12. Doprava

KdyzZ jsou piipraveny v8echny dodaci listy, skladnik a ¥idi¢ zacnou spole¢né expedovat
a nakladat vyrobky do ptistavené¢ho ndkladniho automobilu v fad€ za sebou podle toho,

kdy se bude vykladat. U kazdé zakazky jsou pfiloZzeny dva dodaci listy.

a) vlastni doprava — fidi¢ je zodpovédny za bezpeéné doruceni a vyloZeni vyrobku
a za fyzické vraceni potvrzeného dodaciho listu zpét expedientce (jako doklad

0 doruceni a spInéni objednavky od zakaznika)

b) cizi doprava - fidi¢ je zodpovédny za bezpetné doruCeni vyrobkl zakaznikovi
a za vraceni potvrzeného dodaciho listu zpé&t do firmy (potvrzeny dodaci list je ptilozen

k faktufe zaslané pfepravcem za dopravu zpét na firmu — expedientce)

- vpftipadé¢ dobrych zkuSenosti a vztahli se zdkaznikem zasila
potvrzeny dodaci list zpét do firmy pravé zékaznik prostfednictvim emailu, nebo faxu
expedientce (tento zptisob je rychlejsi, nez u zasilani dodaciho listu od ciziho ptepravce,
ale hrozi riziko, Ze zdkaznik i ptes dobré vztahy mize mystifikovat a uvést, Ze vyrobky
jsou poskozeny, nebo nebyly dodany v mnozstvi uvedeném v objednavce a firmé
se pak komplikovan¢é prokazuje skutecnost a pravost dodani, dochazi k reklamacim

a k dodatecnym nakladtim)
13. Zakaznik

Ptijemcem vyrobenych produkti jsou zakaznici, ktefi firmé zadali objednavku. Pokud
jsou spokojeni s dodanymi vyrobky, cely tento proces je uzavien. V ptipadé¢, kdy budou

zékaznici potiebovat dalsi vyrobu, cely proces zacina od zacatku.

Moznosti pro zlepSovani: zpétné dotazovani zédkaznika
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5.1.2 Casovy harmonogram zakazky od firmy ORDER A

(hodnotovy fetézec)

Na zédklad¢ vlastniho pozorovani jednotlivych Cinnosti a méfeni ¢asové ndrocnosti
skute¢ného procesu, existujici objednavky zadané zakaznikem ORDER A firmé ze dne
08/03/2010, je sestavena Tabulka 5, ktera je doplnéna o zjisténé udaje pribéhu vybrané
zakazky firmou. Tento postup vychazi z metod §tihlé vyroby, kterd se snazi sniZit

plytvani.
Obsah objednavky ieSené zakazky firmy ORDER A:

e Objednané dily a jejich mnozstvi — vykresy jednotlivych dili viz prilohy emailu
e 19 dild (riznych parametrll), z nerezového materidlu 1.4301, sila materidlu
(plechu) 3 mm
o 19 dilt — 1 kus od kazdého dilu
e 12 dild (riznych parametri), z nerezového materiadlu 1.4301, sila materialu
(plechu) 4 mm
o 7dild - 2 kusy od kazdého dilu
o 5 dili — 4 kusy od kazdého dilu
e Doprava zabezpecena vyrobcem
e Termin dodani 11/03/2010

o Cena fakturace dle skute¢nych nakladu
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Tabulka 5 Harmonogram zakazky v ¢ase a ¢innostech

Harmonogram zakazky v ¢ase a ¢innostech

Zakazka ve dnech ¢as (minuty) hodnota
1. DEN 08/03/2010 ¢as | JE' | Po* | PR®|NN*| zT®
1. pfijeti objednavky emailem vedoucim vyroby 923 ] 0 0 0
2. precteni a zhlédnuti pfiloh vedoucim vyroby 9:35 7 7
3. potvrzeni pfijmu a moZnosti vyroby zdkaznikovi 9:42 8 1
4, \{e.douu. v,yroby n.e.se objednavku k zaloZeni 1001 1 9 1
administrativni pracovnici
5. odpovédny administrativni pracovnik zaloZi
objednavku od firmy ORDER A do systému Money S3[10:22| 2 11 2
do formuldre zakdzkovy list - zakazka
6. odpovédny administrativni pracovnik nese zakazku
s pfiloZzenou objednavkou a poloZi ji na sttl vedoucimu | 10:52| 1 12 1
vyroby
7. vedouci vyroby nese zakazku k programatorim, tam
ji zaradi mezi ostatni zakazky podle predpokladdaného | 11:04| 2 14 2
terminu dodani 11/03/2010 zadaného zakaznikem
2. DEN 09/03/2010 ¢as | JE' | PO’ | PR’ |NN*| ZT°
8. programator vezme zakazku a zacCne pfripravovat
. 6:54 | 72 86 72
podklady pro vyrobu
9. ’progra'mator‘prlpOJl, :/ytlste[we vyrobni programy 3:06 1 37 1
a vykresy jednotlivych dil(i k zakdzce
10. na zadkladé wvyrobnich program( zakdzky
prograrrlmator ZjISEI, kolik a Jakgho materialu Je 307 | 4 91 4
pro zakazku potfeba a tyto informace vypise
do formulare "prevodka materialu"
11. pfipravenou zakdzku pro vyrobu zafadi mezi
ostatni zakazky a prfevodku materidlu poloZi na ostatni| 8:11 1 92 1
prevodky
3. DEN 10/03/2010 ¢as | JE' | po® | PR®|NN*| zT°
12. programdtor vezme vSechny prevodky materialu
za predchozi den, véetné prevodky k nami pozorované| 6:04 | 1 93 1
zakazce a da je na stll obchodnikovi
13. obchodnik se podivda do systému Money S3| 9:45 | 1 94 1
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do zdlozky "Zasoby na skladé" a zjisti, Ze by mél byt
potiebny materidl skladem

14. obchodnik zavold do centrdlniho skladu
do Pribyslavi, aby si skute¢nou pfitomnost materidlu
ovéril, a ¢ekd na telefonu v ¢ase hledani skladnika

9:46

99

15. i presto, ze mél byt material podle dat v systému
Money S3 k dispozici v centralnim skladu, obchodnik
se od skladnika dozvi, Ze material skladem fyzicky neni

9:51

100

16. obchodnik poptava material a jeho termin dodani
u dodavatell

10:32

104

17. obchodnik vystavuje objedndvku na material
prostfednictvim programu Money S3, kde vyplni
formular "vystavena objednavka" a zasSle ho
prostfednictvim emailu dodavateli

10:36

107

18. obchodnik  dostane emailem  potvrzeni
od dodavatele o pfijeti objednavky a souhlas
s pozadovanym a telefonicky domluvenym terminem
dodani do centralniho skladu v Pribyslavi

10:47

107

19. obchodnik si precte potvrzeni od dodavatele
a zavola do centralniho skladu v Pfibyslavi, Ze material
pfijde nasledujici den v rannich hodinach a zaroven se
domluvi na dopravé materidlu do provozovny
do Tabora, aby materidl dorazil ve stejny den, jako je
pfijat v Pfibyslavi a do Tabora dorazil nejdéle do 13:00
hodin

10:52

111

20. obchodnik jde za vedoucim vyroby a ozndmi mu,
Ze material dorazi do provozovny do Tabora
nasledujici den 11/03/2010 kolem jedné hodiny
odpoledne

12:15

114

21. vedouci vyroby jde k programatoriim, kde vezme
zakdzku, spocitd Cas potrebny k vyrobé z feznych
pldnd a ptida 40% casu navic z predchozich zkusenosti
s vyrobou, pak jde do vyrobni haly a hledd volné
misto k fezani u jednotlivych laser(, u druhého stroje,
po opétovném secteni casl vyroby predchozich
zakdzek, zjisti, Zze <cas k vyrobé této zakazky
bude pfiblizné dne 11/03/2010 kolem patnacté
hodiny odpoledni, a proto ji u tohoto stroje
rovnou poloZi  za ostatni  predchdzejici  zakazky
na pracovnim stole ajde do své kanceldfe volat
zakaznikovi, zda mu lze dodat jeho wvyrobenou

13:08

22

136

20
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objedndavku aZz 12/3/2010, zadkaznik s pozdéjsim
terminem dodani souhlasi

4. DEN 11/03/2010

JE

PO

NN

T

22. pfijem materidlu v centralnim skladu v Pfibyslavi
a jeho vylozeni z dopravniho prostfedku dodavatele,
ktery je pristaven pred skladem, skladnik material
vyklada pomoci vysokozdvizného voziku

6:44

143

23. pfistaveni ndkladniho automobilu firmy pred sklad
v Pfibyslavi a jeho naloZeni poZzadovanym materidlem
skladnikem

8:03

149

24. odvoz materidlu do provozovny do Tabora

9:01

123

272

123

25. vykladani materidlu v Tdbore a jeho naskladnéni
do vyrobni haly

12:15

279

26. skladnik jde za vedoucim vyroby nahlasit pfijem
materidlu, ten mu ftekne, at materidl pripravi
k jednotlivym strojim podle zakazek

12:59

284

27. skladnik pfipravuje material k zakdzce pred stroj

13:27

290

28. operator CNC laserového stroje bere do rukou
zakdzku od firmy ORDER A a kontroluje, zda ma
u stroje pfipraveny potfebny material

15:46

294

29. operator CNC stroje pomoci manipulatoru nalozi
material nejprve na jeden nakladaci stll, kterym
mechanicky zajede do stroje, pak jde k ovlddacimu
zafizeni, najde pozadované programy k zakazce, sefidi
zadana data a zapne fezani stroje, mezitim, co stroj
jiz feze, jde nalozit dalsi material na druhy nakladaci
stll, po wvypaleni prvni C¢asti zakazky mechanicky
prohodi nakladaci stal s jiz vyrezanymi dily
za nakladaci stdl s pripravenym dalsim materialem,
opét sefidi a zapne stroj a jde ke stolu s jiz vypalenymi
dily, které wvybira, ocistuje, kontroluje, rucné
preméruje a uklada na paletu, po vypaleni kazdé &asti
programu tuto ¢ast v zakdzce na pfislusné strance
rucné preskrtne, Ze je vyrobend a dopise realny cas
vyroby této jedné casti také rucné, tyto Ccinnosti
opakuje, dokud neni zakazka celd vyrobena

15:50

128

422

74

54

30. operator pomoci vysokozdvizného voziku

17:58

427
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vyzvedne paletu, na které jsou vypalky sloZeny,
nad zem a takto ji ru¢né zabali do PVC folie, uloZi ji
ve vyrobni hale, kde je prostor a polozi na ni volné
kompletni vyrobenou zakdzku v papirové podobé,
ve které jsou Skrtlé vSechny c¢dasti a dopsané casy
realného paleni
5. DEN 12/03/2010 ¢as | JE' | po® [ PR®|NN*| zT®
31. vedouci vyroby, skladnik a expedientka jdou
do vyrobni haly, zkontroluji, Ze je zakdzka pfipravena| 7:06 3 430 3
a zaplanuiji ji do dopravy toho dne
32. expedientka si ze zabalenych vypalkli vezme
zakdzku, kterou na ni poloZil den pfedem operator,| 7:17 | 1 431 1
ktery ji zpracovaval a jde k sobé do kancelare
33. expedientka napiSe dodaci list, orazitkuje ho,
podepise a odnese ho fyzicky v papirové podobé| 7:49 | 13 444 13
ve dvou kopiich poloZit na zabalenou zakazku
34. skladnik pomoci vysokozdvizného voziku preveze
pfipravenou a zabalenou zakdzku do pfistaveného| 8,58 | 4 448 4
nakladniho automobilu pred vyrobni halou
35. fidi¢ veze zakazku k zakaznikovi do Vodnan 9:39 | 87 535 87
36. fridic¢ c.eka, ?z Si skIadnllvk od zalkfa\zmka vyloiZi 12:04] 15 550 15
a zkontroluje zakazku a podepise dodaci listy
37. r.|d|c pfedd potvrzeny dodaci list na stdl 15:12] 1 551 1
expedientce
6. DEN 15/03/2010 cas | JE' | po® | PR®|NN*|zT®
38. expedientka pfiloZi potvrzeny dodaci list k zakdzce
a nese ji po kompletni vyrobé k fakturaci a uzavreni| 6:16 | 3 554 3
v systému Money S3
Celkem - - 554 |146 (234|174
Procenta - - 100% | 26% | 42% | 32%
JEY jednotlivy
PO? postupny
PR® pridavajici
NN* neptidavajici, ale nutné
VAR ztratové
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Celkovy prabéh zakazky od jejiho piijeti od zdkaznika az po jeji dodani a zalozeni
dodaciho listu jako potvrzeni o ukon¢eném procesu trval 6 dnti. Vlastni ¢innosti tykajici
se zakazky ORDER A probihaly 554 minut. V pribéhu zakazky probihaji toky
informacni, finan¢ni, materidlové a vyrobni. Déle probihaji €innosti, které¢ ptidavaji
hodnotu zdkaznikovi, nepfiddvaji hodnotu, ale jsou nutné a ztratové, uvedené
viz Obrazek 7. Z grafu je ziejmé, Ze nejvice prevladaji ¢innosti nepfidavajici hodnotu,

ale jsou nutné pro zabezpeceni zpracovani zakazky.

Obrazek 7 Hodnota pro zakaznika

Hodnota pro zakaznika

W pridavajici
W nepfidavajici, ale nutné

ztratove

Pramen: vlastni zpracovani

Casy ptidavajici hodnotu jsou vztazeny k vlastni ¢innosti vyroby, tedy piiprava feznych
plant (72 minut), bez kterych stroj nemuize palit a fezani stroje (74 minut), cozZ je
samotna vyroba. Cinnostmi, které nepiidavaji hodnotu, ale jsou nutné, je zabezpetena
kompletizace zakazky (planovani, informace, material, administrativa, manipulace,
baleni, expedice, kontrola, aj.), pfi nichz nedochézi k vlastnimu opracovani materialu.
Cinnosti zafazené do ztratovych, jsou neperspektivni, nebot jsou komplikované
a zvySuji ndklady firmé. Ta by méla pro jejich snizeni nebo odstranéni ud¢€lat urcita

opatfeni a zefektivnit procesy. Nejztratove)si Cinnosti je odvoz materialu z centralniho
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skladu z Ptibyslavi do provozovny Tabor vlastni dopravou (dodavatel — centralni sklad

— provozovna). V ptipad¢ potfeby materidlu pro vyrobu probihajici v Tébote by tato
¢innost vlibec nemusela probéhnout, kdyby firma evidovala pfijem a vydej materidlu
také v provozovn¢ v Tabofe, kam by dodavatel mohl material dopravit napiimo.

Logisticky fetézec 1ze zjednodusit na dva ¢lanky (dodavatel — provozovna).

Néklady na zpracovani zakézky ¢ini celkem 19 449,- K¢ bez DPH. Tato suma byla
vypoctena na zéklad¢ skute¢nych celkovych nadkladi provozovny Tébor za rok 2010,
celkové ro¢ni kapacity stroji vyjadiené v minutach a ndkupni ceny materialu. Naklady
na minutu ¢innosti stroje jsou 12,77 K¢ a zahrnuji vyrobni rezie a naklady na dopravu.
Potiebny materidl pro zakdzku byl zjistén programatory na zaklad¢ jimi vytvotrenych
vyrobnich programil zakézky a to v rozmérech jednoho plechu 1500 x 3000 mm (velky
format), nerezovy material 1.4301, v sile 3 mm, vdha 108 kg a druhého plechu 1000 x
2000 mm (maly format), nerezovy material 1.4301, vsile 4 mm, vaha 64 Kkg.
Tyto tabule plechu byly plné vyuzity zadanymi dily. Nakupni cena prvniho plechu
je 72,- K¢&/kg a druhého 71,- K&/kg.

5.1.3 Procesni rozmisténi stroji a skladil ve vyrobni hale

Vyrobni hala provozovny v Tébotfe ma rozlohu 1505 mZ. Jeji soucasti jsou vyrobni
pracovisté laserli, ohranovacich listi, sklad materidlu pro vyrobu a sklad hotovych dild.
Rozmisténi ve vyrobni hale je zndzornéno na Obrazku 8. V obrazku jsou zakresleny

Sipky, které znazornuji cesty pracovnikl mezi jednotlivymi pracovisti a sklady.

Do haly je pét vstupt, pfi¢emz jeden je z kancelarskych prostor, ten je umistény vedle
pracoviSté programatorti, dalsi je vchod z venku do haly o priméru 1 m z ptedni strany
haly a dale jsou tfi vstupy uzaviratelné rolovacimi vraty o pruiméru 4 m, pficemz jeden
z nich se nevyuziva. Dva z téchto velkych vstupl jsou z Celni strany haly a jeden

je umisténi v zadni ¢asti.

Hala je rozdé€lena do dvou blokt, pfiCemZ mezi témito bloky jsou dva prichody, jeden

0 priméru 2 m a druhy 4 m.
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Cesty pracovnikti ve vyrobni hale jsou chaotické, jejich pohyby se kiizi. Pracovisté
nejsou usporadana tak, aby na sebe logicky navazovala podle vyrobnich procest
a jednotlivych zakazek. Ukladani materidlu a hotovych dila je uskute¢tiovano Vv hale
na neoznaenych mistech. Materialy a dily jsou vrstveny na sebe, podle velikosti,
na paletach, nebo vedle sebe na zem. Absence skladovych regalti vede k nepiehlednému
a komplikovanému ulozeni materialu a hotovych dilt. Zaroven je zde nevyuzity prostor,
ktery poskytuje hala az do vysky 6 m. Jednotlivd pracovisté¢ a skladovaci prostory

nejsou oznaceny Stitky.

Pfijem materialu probiha na jednom mist¢ a expedice na dvou. Pfi¢emz v jednom
vstupu dochazi k obéma procestum, tedy jak k pfijmu materialu, tak k expedici zakazek.
V zadnim vstupu probiha odvoz odpadu z haly do pfistavenych kontejnerti tfech typl

podle druhu jakosti odpadu.
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Obrazek 8 Procesni rozmisténi strojii a skladi ve vyrobni hale

Procesni rozmistén stroji a skladid ve vWrobnd hale
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Pramen: vlastni zpracovani

Vyuziti haly je rozdéleno mezi pracovisté laserové = 390 m?, ohrafiovaci = 132m?,

2

piipravy vyroby a expedice = 66 m?, meziprostor pro skladovani = 490m? a prostor

pro pohyb a manipulaci = 427m?.
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Obrazek 9 Vyuziti haly

Vyuziti haly

B laserové pracovisté
(LASER)

ohrafiovaci pracovisté
(o)

O pracovisté piipravy
wvyroby a expedice

prostor pro skladovani

prostor pro pohyb a
manipulaci

Pramen: vlastni zpracovani

V Obrazku 9 je znazornéno vyuZiti plochy haly jednotlivymi pracovisti a ostatnimi
prostory procentualné. Nejvétsi plochu zabiraji z 33 % prostory pro skladovani. Dalsi
velké vyuziti maji prostory pro pohyb a manipulaci a laserové pracovisté. Nejmensi ¢ast

plochy zabiraji pracovisté ohrafiovaci a pracovisté ptipravy vyroby a expedice.
5.2 Zhodnoceni a stanoveni kritickych mist

Jako vyhodu firmy lIze uvést nadstandardni vztahy s dodavateli. Témto vztahim
je vénovana dlouhodobé vysoka pozornost a to vruznych podobach. Na zakladé
kvalitnich vztaht s dodavateli probiha materialovy tok rychle, pruzné a pii ,,férovych®

cenach pro ob¢ strany.

Firma ma velké portfolio odbérateli a vSem témto odbératelim vénuje stejnou

pozornost i piesto, ze kazdy znich ji pfinasi rizny ptinos v podobé vySe ro¢niho
vynosu. Toto je dano zakladnim pfistupem uspokojovat v maximalni mozné mite

pozadavky a ptfani zédkaznikli. Nevyhodou je, Ze ve firmé chybi rozdéleni zdkaznikl

-63-



do skupin podle jejich finan¢niho piinosu a neni tedy ani nastavena standardizace

pfistupu v péci o jednotlivé skupiny odbératelt.

Moderni technologie vyroby, kterou firma ve své provozovné ma k dispozici, umoziuje
vyrobni proces nepietrzité, bez zbyte¢nych naklada a sloZitych setfizovani stroji. Stroje

splituji bezpecnostni normy a jejich provoz je Setrny k zivotnimu prostfedi. Také jsou

v

Nedostatkem je rozmisténi strojli, skladi a pracovist’ resp. oddéleni ve vyrobni hale.

Soucasné uspoiadani je neefektivni, protoze jednotlivda oddé€leni na sebe nenavazuji
a dochazi ke kiizeni cest, zvySeni nakladi na manipulaci s materialem a prochozenou

drahu lidi.

Pii prubéhu zpracovani zakazky byly méfeny a kvantifikovany jednotlivé ¢innosti,
které se podileji na vytvateni hodnoty pro zdkaznika. Tyto hodnoty jsou kumulovany
na zakladé¢ néakladd pfipadajicich na jednotku Casu. Pfiprava podkladi pro vyrobu
a samotna vyroba dila probiha efektivng, ale nékteré podpirné Cinnosti vztahujici se

Kk celému procesu jsou nakladné, zejména v oblasti fizeni vyroby, predavani a ukladani

informaci.

Informacni toky probihaji ve vSech ¢innostech logistiky i vyroby a jsou velmi dilezité
pro jeji hladky a bezchybny pribéh. Spravné zaznamendvané a kvantifikované
informace maji vypovidaci charakter o situacich, kterych se ptimo tykaji. Pokud jsou
informace vhodné zpracovany, mohou firmé pomoci ke kontrole, odhaleni chyb a vést ji
K trvalému zlepSovani. V analyzované zakazce je viditelné, Zze pfi jejim zpracovani
dochazi k informa¢nim Sumim a to nejen vjedné c¢asti harmonogramu, ale hned

na nékolika mistech.

Problém s tokem informaci je dan absenci popisi jednotlivych pracovnich naplni,
nejasnostmi ohledné mista a zplsobu jejich zaznamenéavani, neochotou vedoucich
pracovnikii zprithlednit zaméstnancim cely proces probihajici v provozovné. Neni

vytvofen sbér a ukladani dat centralnim zplisobem, informace bud nejsou vlbec,
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nebo jsou zaznamenany pouze papirové jednotlivé a to pouze docasné, protoze pak se

,»Kus papiru“ nékam zalozi a neposlouzi dal§im ucelim.

5.3 Navrhovana feSeni

5.3.1 Odbératelé

Vzhledem k tomu, ze firma v soucasnosti vénuje vSem odbératelim stejnou pozornost
a ma jich ve svém portfoliu jiz 148, lze tyto odbératele rozdélit do skupin podle metody
ABC, ktera se vétSinou pouziva pro rozdé€leni materialu dle Cetnosti objednavek
do skupin podle jejich vyznamu. Lze ji ale aplikovat i na tuto problematiku
a to zpisobem rozdéleni odbérateltl firmy do skupin podle kritéria, jak velkym ro¢nim
obratem se podileji na zisku firmy. Na zakladé ABC analyzy nastavit zpusoby
komunikace v pfistupu a péci o jednotlivé skupiny a tim sméfovat partnerské vztahy

k dlouhodobé spolupraci.

Vychodiskem pro metodu ABC je Paretovo pravidlo, které fika, ze 80 % obratu firmy
je tvoteno 20 % skladovych polozek, v nasem piipadé bude ptiblizné¢ 80 % obratu

tvofeno odbérateli.

Tém odbératelim, ktefi se nejvice podileji na vysi rocniho obratu, by méla byt

vénovana veEtsi pozornost v oblasti spolecného planovani neZ ostatnim zakaznikim.

Tabulka 6 Pocet odbératelit — metoda ABC

Pocet odbérateld - metoda ABC

skupina | pocet odbératell | % podil |interval obratu od - do | 5 obratu skupiny | % podil
A 4 2,7 7000000 - 30000000 79 114 856 46,75
B 7 4,7 500000- 6999999 53495 073 31,61
C 137 92,6 0- 499999 36602 320 21,63

CELKEM 148 100,0 X 169 212 249 100,00

Pramen: vlastni zpracovani

- 65 -



Podle metody ABC a Paretova pravidla byla z internich udaji spole¢nosti sestavena
Tabulka 6 a z té vyplyva, ze ptiblizn¢ 80 % (konkrétn¢ 78,36 %) obratu firmy bylo
vytvoteno 11 odbérateli, kteti tvoii 7,4 % z celkového portfolia. Tito odbératelé byli
rozdéleni do dvou skupin A a B. Do posledni skupiny C bylo zatazeno 92,6 %

odbératelti podilejicich se cca pétinou na celkovém obratu.

Firma by méla vice spolupracovat a planovat se zakazniky piifazenymi do skupin
A aB. Nastavit systém spoluprace a spolecné strategie pifi planovani zakazek,
aby spole¢né dosahli spokojené dlouhodobé spoluprace pii koordinovaném zpracovani
zakazek, zajisténi materidlovych a informacnich tokd, vcasnych dodavkach a snizovani
nakladl v fetézci. Je nutné budovat vzajemnou divéru a dodrzovat vytvorené partnerské

obchodni smlouvy za t€elem spole¢ného prognoézovani budouciho vyvoje na trzich.
Obchodni jednani za rok:

e Skupina A — 12x (osobni, elektronické, telefonické)
e Skupina B — 6x (osobni, elektronické, telefonické)

e Skupina C — 2x (telefonické)

Komunikace mezi ¢lanky fetézce pro skupiny A, B by méla probihat osobni formou
pii obchodnich schiizkach o budoucich strategiich, telefonicky pii béznych situacich
a Vv elektronické podobé&, nejen prostrednictvim emailu, ale 1 zavedenim vhodného
spole¢ného systému EDI, pfi¢emz lze centralizovat data ¢lankt fetézce v online podobé

napt. Digital Supply Chain.

V zajmu firmy zistdva zachovani kontaktu 1 s men$imi odbérateli patiicimi
do skupiny C, nebot’ soucet jejich obrati se také nezanedbatelné podili na vysi
celkového vynosu. Tato komunikace muze probihat v delSich intervalech, ale je
dulezité si ziskat zdkaznikovu spokojenost, aby se V ptipadé potieby na firmu znovu
obratil. Néazornou situaci muze byt telefonat dvakrdt do roka surcitou formou
pfipomenuti se zdkaznikovi se slovy: ,,Jak se mate?, Jak se Vam dafi?, NemlZeme Vam

s né¢im pomoci?, atd.*
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5.3.2 Rozmisténi vyrobni haly

Pivodni rozmisténi vyrobni haly viz Obrazek 8 je neuspofddané a neoznacené.
Aby byla vyrobni hala pfehledna a nedochazelo ke zbyteCnym a kiizenym cestam,
Ize navrhnout nové rozmisténi ve vyrobni hale viz Obrazek 10, kde budou jednotliva
pracovisté¢ seskupena do oddéleni podle ¢innosti, které se zde vykonavaji a sklady
rozdéleny podle prichodu materidlu a dila. Jednotliva oddé€leni a sklady na sebe budou

navazovat podle sledu pracovniho procesu viz Obrazek 9.
Obrazek 9 Priabéh vyrobni halou v navaznosti na procesy

pfijem
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Y
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sklad Eﬁéowm < vyroba laser
Y D odvoz
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ohranovaci lis < - mezisklad . odpadu

Pramen: vlastni zpracovani

Aby bylo dosazeno efektivniho vyuziti prostoru, ktery hala nabizi do vysky Sesti metrt,
je moznost do haly instalovat konstrukce regalovych systému, které jsou navrZeny

a sestrojeny podle potfebnych parametrd. V tomto piipadé je vhodné pouzit
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policové? a paletové® regaly, které svym uspofadanim umoziiuji uloZeni materialu a dilé
V navaznosti na moznosti ru¢ni manipulace a manipulacni techniky. Zavedenim
skladovych regalii 1ze nékolikanasobné zvysit prostor pro ukladani materialu oproti

puvodnimu rozmisténi a snizit plochu, kterou sklady zabiraji.

2 Policové regaly — jsou vhodné pro vybaveni dilen, skladii, aj., je obliben pro snadnou montaz
a prestavitelnost, v tomto regalovém systému je nosna deska tvofena celistvou plechovou deskou, zatiZzeni
polic je zhruba od 5 do 300 kg, maximalni zatizeni sloupce je 3000 kg, ale je mozné zvysit celkovou
nosnost podlazi pfidanim specialnich vyztuzi do jednotlivych nosnych desek, z tohoto typu regalu
je mozné montovat i vicepodlazni regalové konstrukce, tento regalovy systém je mozné vybavit
bocnicemi, sténami v zadni Casti a také uzamykatelnymi dvefmi, povrchova uprava je vypalovana

praskova barva (SLUZBY, STAVBY, MONTAZE, S. R. O., 2008)

3 Paletové regaly — jejich ramy jsou pomoci nosnikt spojeny ve vertikalnim, ale i v horizontalnim sméru,
aby tvofily uli¢ky pro vjezd vysokozdviznych voziki, regalové ramy jsou v podélném sméru vybaveny
voditky pro ulozeni palet, regalové stojiny jsou tvofeny z dutych T — profilii, které jsou spojeny Srouby
zavétrovacimi vzpérami a spolené se stojinami vytvareji ram regalu, pocet vzpér je sestaven v zavislosti
na vysce a hloubce ramu, stojiny jsou dérovany v rozestupech 50 mm, coz usnadfiuje jejich
pfestavitelnost a prizptisobeni velikosti skladovanych jednotek, povrchova uprava stojin a pficek
je pozinkovani, nosniky jsou potaZené epoxy-polyesterovou praskovou barvou a vypalované pfi teploté
200 °C (SLUZBY, STAVBY, MONTAZE, S. R. O., 2008)
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Obrazek 10 Navrh procesniho rozmisténi stroji a skladi ve vyrobni hale

Navrh procesniho rozmisténi stroji a skladi ve vyrobni hale
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&> - cesty pracovnikll a manipulace

Pramen: vlastni zpracovani

V Obréazku 10 je zndzornéno nové uspotfadani vyrobni haly s navrZzenymi oddélenimi
aregalovymi sklady. Z diivodu zabranéni kiiZeni cest a ndvaznosti pracovnich procest

byla instalovana dvoje rolovaci vrata. Jedny vrata byly instalovany misto pivodnich

-69 -



jednometrovych dveti, kde bude probihat expedice, a druhé jsou umistény v zadni casti,
aby byl pfijem materidlu mozny ze dvou stran. Divodem pro jejich umisténi
je urychleni pfijmu zasobovani za situace stietnuti vice dodavek materialu najednou.
Stiedovy pruchod mezi bloky byl posunut o dva metry a zvétSen na Siftku 4 metra

pro prijjezdnost s vysokozdviznymi voziky.

Veskera pracovisté budou oznaCeny jejich nazvy. Sklad materidlu bude oznafovan
rozméry, tlouStkami a jakosti materialu. Skladové polozky rozpracované vyroby
a hotovych dilti budou oznacovany ndzvem zakaznika a ptilozenym zakazkovym listem,

Vv ptipadé hotovych dila i dodacim listem.

Nové vyuziti haly je rozd&leno mezi pracovi§té laserové = 333 m?, ohrafiovaci = 132m?,
pfipravy vyroby a expedice = 66 m?, prostor pro skladovani = 258 m? a prostor

pro pohyb a manipulaci = 716 m?.

Pii porovnéni s pivodnim rozmisténim je viditelné, Ze se podafilo snizit plochu,
kterou zabiral sklad, ale prostor pro samotné ulozeni se nékolikanasobné zvysil diky
vyuziti regalovych systémill. Soucasné¢ se zvétSil prostor pro pohyb a manipulaci

0 67,68 %, ktery lze 1épe vyuZit pro procesy probihajici ve vyrobni hale.
5.3.3 Rizeni vyroby

Zrychleni zpracovani zakazek, minimalizace nakladii, optimalizace pribéznych dob
a snaha o maximalni vyuziti vyrobnich kapacit lze zajistit zplisobem ftizeni vyroby
prostiednictvim vyuziti informacnich technologii. Aby nedochéazelo k opakovanému
ziskavani informaci o stavu zakazek a tim prodluzovani Cast jejich plnéni, méla by
firma pouZzivat program centralniho planovani vyroby pro jednotlivé stroje (planovaci
tabule). Do programu Ize evidovat rozvrh vyroby jednotlivych zakazek v ¢asovém sledu
a tim dosahnout aktudlniho pfehledu o harmonogramu vyroby na jednom misté vSem
zamé&stnancim, ktefi by zaroven mohli vkladat do tohoto programu piipadné poznamky.
Vedouci vyroby muze fidit ¢asové rozvrzeni zpracovani zakazek na svém PC a nemusi

tedy chodit ,,hledat volny prostor pro vyrobu zakazky do vyrobni haly*.
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Komparaci s vybranou zakazkou popsanou v Tabulce 5 pii vyuziti planovaci tabule
je mozné snizit Cas zakazky o dvacet minut, které jsou zaznamenané ve 21. kroku
ve sloupci ztratové hodnoty. Pokud bychom uvazovali tuto zakazku za pramérnou
a vycislili jsme ndklady na minutu, pak lze u této zakazky snizit ndklady o 255,40 K¢

a pii rocnim poctu 4 465 zakazek by naklady byly snizeny o 1 140 361,- K¢.
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6 Zaver

Prace byla feSena v teoretické a praktické roviné. Bylo nutné vychdzet z teoretickych
zékladi dané problematiky, nashromazdénych dat z vlastniho Setieni a pozorovani
analyzovanych procest, aby bylo dosazeno realnych ekonomickych pfinosii. Prace byla

pro ilustraci a lepsi pochopeni doplnéna obrazky, tabulkami a grafy.

Cilem prace bylo dosahnout mozné tspory Casu a mista v logistice a v procesu fizeni
vyroby v ramci provozovny v Tébofe a také optimalizace dodavatelsko-odbératelskych

vztahil celé spolecnosti SC Metal s.r.0.

Na zaklad¢ ziskanych informaci a podkladi byla oznacena kriticka mista (portfolio
odbérateld, rozmisténi stroji a skladi ve vyrobni hale, fizeni vyroby, pfedavani
aukladani informaci) v podniku a sestaveny koncepce moznych navrhi a feSeni
V navaznosti na pouziti metod atechnologii z principii a zasad logistiky a vyroby
(metoda ABC, procesni rozmisténi, procesy a hodnotova metrika, S§tihla vyroba).
Predpokladem posouzeni jednotlivych navrha byla kvantifikace, popis a komparace

S ptuvodnim stavem za tcelem dosazeni realného srovnani a piinosii.

Byly navrZzeny optimalni vztahy hlavné s velkymi odbérateli, které prispéji
v komunikaci a péci o zakazniky. Nové rozmisténi ve vyrobni hale zajisti koordinovany
pohyb materialu, pribéh vyroby V pracovnim sledu a vyznamnou usporu prostoru.
Casova tispora ziskana navrzenim centralniho planovani vyroby procesu zakazky zvysi

hodnotovy fetézec a snizi naklady provozovny na fizeni 0 1 140 361,- K¢ ro¢né.

Analyza a ndvrhy byly sestavovany pii zachovani hlavni strategie ,,snaha 0 maximalni

uspokojeni zakaznika®.

Zjisténé skuteCnosti a navrhy ukdazaly, Ze Ize dosédhnout tUspor, optimalizace
a zefektivnéni procest V navaznosti vhodného pouZiti teoretickych metod a tim byly

splnény stanovené cile prace.
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/ Summary

The thesis was elaborated on a theoretical and practical level. It was necessary to base
iton the theoretical foundations of the given subject, collected data from my own
research, and the observation of analyzed processes, in order to achieve real economic
benefits. The thesis was supplemented with figures, tables and graphs for illustration
and better understanding.

The objective of the thesis was to achieve potential savings of time and space
in logistics and in the processes of production management at the business premises
inthe town of Tabor and also the optimization of supplier-customer relations

in the entire SC Metal s.r.0. company.

Based on acquired information and documents, critical places (portfolio of customers,
the placement of machines and storage areas in the production hall, production
management, and the handing over and storage of information) in the company were
identified and potential designs and proposals were elaborated in connection with
the utilized methods and technologies based on the principles and fundamentals
of logistics and production (the ABC method, process layout, processes and value
metrics, lean production). The prerequisites for the assessment of individual proposals
were the quantification, description and comparison with the original state in order

to take a real comparison and achieve real benefits.

Optimal relations, primarily with large customers, were proposed that would contribute
to improving communication with and the care of customers. The new placement
in the production hall will ensure the coordinated movement of materials, the course
of production during the work sequence, and the significant savings of space.
Time savings achieved via the proposed central planning of production processes
of orders will increase the value chain and decrease the premises’ management costs

by CZK 1,140,361.00 annually.

The analysis and proposals were elaborated while preserving the primary strategy

“the pursuit of maximum customer satisfaction”.
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The findings and proposals have shown that it is possible to achieve savings
and the optimization and streamlining of processes in connection with the proper

utilization of theoretical methods, thereby fulfilling the objective of the thesis.

-74 -



Ptehled pouzité literatury

Literatura

10

CEJTHAMR V., DEDINA J.: Management a organizacni chovani. Praha: Grada
Publishing, 2010. 352 s. ISBN 978-80-247-3348-7.

CEMPIREK, V., KAMPF, R.: Logistika. Pardubice: Institut Jana Pernera, 2005.
108 s. ISBN 80-86530-23-X.

COATES, CH.: Efektivni rizeni. Praha: Grada Publishing s.r.o., 1997. 280 s.
ISBN 80-7169-392-8.

DRAHOTSKY, 1., REZNICEK, B.: Logistika, procesy a jejich ¥izeni. Brno:
Computer Press, 2003. 333 s. ISBN 80-7226-521-0.

FIALA, P. a kol.: Operacni vyzkum — nové trendy. Praha: Professional Publishing,
2010. 239 s. ISBN 978-80-7431-036-2.

FIALA, P.: Dynamické dodavatelské site. Praha: Professional Publishing, 2009.
170 s. ISBN 978-80-7431-023-2.

HESKOVA, M.: Category management. Praha: Profess consulting s.r.o., 2006.
184 s. ISBN 80-7259-049-9.

JIRASEK, J.: Management budoucnosti. Praha: Professional Publishing, 2008.
204 s. ISBN 978-80-86946-82-5.

KAPLAN, M., ZRNIK J. a kol.: Jak levnéji a lépe nakupovat. Praha: Grada
Publishing a.s., 2004, 160 s. ISBN 80-247-1145-1.

LAMBERT, D., STOCK. J., ELLRAM, L.: Logistika. Praha: Computer Press,
2000. 589s. ISBN 80-7226-221-1.

-75-



11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

LUKOSZOVA, X.: Ndkup a jeho Fizeni. Brno: Computer Press, 2004. 170 s.
ISBN 80-251-0174-6.

NEMEC, V.: Organizace vyrobnich Zivnosti a malych podnikii. Praha: Victoria
Publishing, 1995, 75 s. ISBN 80-85865-43-2.

PERNICA, P.: Logisticky management — teorie a podnikovad praxe. Praha: Radix,
1998. 660 s. ISBN 80-86031-13-6.

PRECLIK, V.: Primyslovd logistika. Praha: Nakladatelstvi CVUT, 2006. 359 s.
ISBN. 80-01-03449-6.

SIXTA, J., MACAT, V.: Logistika — teorie a praxe. Brno: Computer Press, 2005.
315s. ISBN 80-251-0573-3.

SIXTA, J., ZIZKA, M.: Logistika — pouzivané metody. Brno: Computer Press,
2009. 238 s. ISBN 978-80-251-2563-2.

TOMEK, G., VAVROVA, V.: Rizeni vyroby a ndkupu. Praha: Grada Publishing,
2007. 384 s. ISBN 978-80-247-1479-0.

VANECEK, D., FRIEBEL, L., STIPEK, V.: Operacni management. Skripta EF JU
Ceské Budgjovice, 2010, 261 s. ISBN 978-80-7394-196-3.

VANECEK, D.: Logistika. Skripta EF JU Ceské Budgjovice, 2008, 178 s.
ISBN 978-80-7394-085-0.

VANECEK, D.: Rizeni dodavatelského retézce. Skripta EF JU Ceské Budgjovice,
2008, 156 s. ISBN 978-80-7394-078-2.

Online zdroje

21

APl - AKADEMIE PRODUKTIVITY A INOVACI S. R. O. Prumyslové
inZenyrstvi:  Stihld  vyroba  [online]l.  2005-2012  [cit.  2012-02-15].
Dostupné z: http://e-api.cz/page/67819.stihla-vyroba/

-76 -



22 SC METAL S. R. O. Profil firmy: Historie [online]. 2011 [cit. 2012-03-09].

Dostupné z: http://www.scmetal.cz/

23 SUPLLY CHAIN COUNCIL, Inc. What is SCOR? [online]. 1996-2012
[cit. 2012-02-18]. Dostupné z: http://supply-chain.org/scor

24 SLUZBY, STAVBY, MONTAZE, S.R. O. Regdly [online]. 2008
[cit. 2012-05-12]. Dostupné z: http://www.regaly-
sklady.cz/index.php?stred=produkt detail&id=9&foto=foto&fotoid=qgalerie/9

-77 -


http://www.scmetal.cz/
http://supply-chain.org/scor
http://www.regaly-sklady.cz/index.php?stred=produkt_detail&id=9&foto=foto&fotoid=galerie/
http://www.regaly-sklady.cz/index.php?stred=produkt_detail&id=9&foto=foto&fotoid=galerie/

Ptilohy
1 Katalog zbozi SC Metal
2 Zakézkovy list

3 Pievodka materialu

4 Dodaci list



1 Katalog zbozi SC Metal

PRODEJNISORTIMENT JAKOSTIKOROZIVZDORNYCH OCELI

Mezinarodni EN chem. SloZeniv% Mech. Vlastnosti EN
oznaéeni Minimalni obsah (C max.) min.
T 4 o o T oy

Prevodnitabulkaoznacenipovrchu plechu

Vyrobni postup Vzhled povrchu

2a tepla val nezihany, j valcovani
za tepla val y, Zihany, zokuj i po valcovani
:ah‘!te'phvﬂwvnny,m,mech.w bez okuji
za tepla valcovany, Zihany, mofeny bez okuji

zpevnény matné leskly
nml‘ d a y, Zihany, Wy hladky, s okujemi po tep. zprac.
ol

2E  f(la) 2a studena vélcovany, Zihany, mech. zbaveny  drsny, matny
okuif

2D h 2za studena vélcovany, Zihany, moreny hiadky

2B n(lic) 2a studena val y, Zihany, y, matné leskly
za studena dovalcovany

2R m(lild) za studena valcovany, leskle zihany hladky, leskly

261 e brouseny, charakter opracovani nutno brouseny

specifikovat
2l pq(™) kartacovany nebo lestény, nutna specifikace  kartacovany, lestény
2F specificky upraveny povrch napf. otryskanim  nereflexni matovy povrch
vzorovany dekoraéni dle typu vzoru
slzickovy dle typu vzoru
profilové vzorovany dle typu vzoru

mmm  Plechy valcované za studena:

wmm  Podélné strihané pasy ve svitku:
== 7astudenavalcované presné pasy :
wmm  Plechy valcované zatepla:

stainless




wmm  Trubky kruhové podélné svarované vjakostech dle EN 1.4301a 1.4436

Pfislusenstvik trubkam:

Trubky ¢tvercové a obdélnikové vjakosti dle EN 1.4301

Ocelkruhovavjakostechdle EN 1.4301, 1.4305, 1.4571, 1.4404

Ocelplochéavjakostechdle EN 1.4301, EN 1.4571

Ocel ¢tyrhranna, Sestihranna, L- profil, U- profil

Déleni laserovym paprskem:

Ohybanina ohranovacim lisu:
Vysekavanina vysekavacim lisu:

Povrchové dpravy:

stainless




2 Zakazkovy list

Zakazkovy list
ORDER A -z 8.3.2010
Zahajeni: 08.03.2010
Plan. termin dodani 11.03.2010 L100709
ORDER A
Cigenicka 1284/I1
Vodnany |
38901
Material Jakost Povrch | Mnozstvi | Cena
Cena materialu:
Poznamky:
Dodaci list:
Cas péleni:
| Paleni:

Celkova cena:



3 Pievodka materialu

PREVODKA MATERIALU
Laserové centrum = Centralni sklad 277
Datum:..>. 2.. 2010..
ZAKAZKA Pozad. rozmér Jakost Povrch Poiad-ovar'ié Zakaznik
mnozstvi
L A00 3y Hx ASo . booo | A wh ot =% Ax Oordew A

W x \oco x Looco| AMdOA 25 Ax O A




4 Dodaci list

DODACI LIST
SC Metal s.r.0.
U Naédrazi 383 Odbératel
582 22 Pribyslav
www.scmetal.cz
ORDER A
LASER CENTRUM
Provozovna Tibor, ul. Vozicka 2987
IC: 26010402 DIC : CZ26010402 Objednavka z 8.3.2010
Tel.: +420 381 212 812 Zakazka ¢, 1.100709
Fax.: +420 381 210 889 Termin vyst. 12.3.2010
scmeggl@:gggggl.gg Termin dod. 12.3.2010
Pileni dilcu : mnoZstvi MJ :
vypalky dle dokumentace 3mm 1.4301 19 ks
ypalky dle dokumentace 4mm 1.4301 34 ks

Dodavatel :

Bankovni ticet vedeny u: Ceska Spofitelna 1211316309,/0800

Odbératel :




Fotodokumentace

Provozovna v Taboie

Pohled na pieni a bocni ¢ast




Pracovisté ohranovacich lisu

Odpad




Ulozeni materialu a zabalenych dila (pfipravenych zakazek)




