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Anotace

Hlavnim cilem této préace je popis vyrobniho procesu ve vyrobni firmé pusobici v oblasti
strojirenstvi a automotive. V teoretické ¢asti prace vysvétluji hlavni divody a diilezitosti
planovani vyroby a jeho efektivni vyuziti véetné klicovych ukazateld. V praktické Casti

je popsén systém planovani vyroby ve vyrobnim zavodé a moznosti na dalsi zlepSeni.

Klicova slova

Automatizace a robotizace, charakteristika, JIT, logistika, nakup, skladovani, VSM,

vyrobni proces.



Annotation

The main aim of this dissertation is to describe production process in an industrial
company producing automotive parts. In theoretic part, there are describe main reasons
of production planning and key indicators. In practice part are describe current planning
process possibility of improvement.
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UvVOD

Strojni primysl v Ceské republice zaznamenal na pielomu druhého tisicileti velky vyvoj
predevsim diky zvySené poptavce po vyrobcich a sluzbach. Zvysovani poptavky s sebou
piinasi nejen neustalé navySovani vyroby, ale i pozadavky na efektivni vyuziti stavajicich
technologii, minimalizaci nakladli a samoziejmé maximalni zvySovani zisku. Soucasti
procesu rozvoje je navySovani automatizovanych pracovist, protoze v soucasné dobé
se dostdvame do situace, kdy volnd mista v ur¢itych oblastech prevySuji pocty
nezaméstnanych obyvatel vedenych na Ufadech prace. Automatizace uréitych &asti
provozi dokaze tento problém Césteéné vyresit. Robotizovana pracovisté sice postupné
nahrazuji lidské zdroje v oblasti vyroby, ale z pohledu logistiky je potieba kli¢ové body
neustale kontrolovat.

Obsahem préace je definice a popis logistiky, jeji uloha v planovani vyroby a jeji piinos
na celkovy vysledek vyrobniho procesu ve strojirenském vyrobnim zavod¢. Je zde popsan
stavajici stav, 1 proces prestavby uzivanych a planovanych systémt, jejich piinos

a moznosti dalSiho vyuziti.

V teoretické ¢asti prace je popsana logistika jako celek a uzivané metody v soucasnych
provozech. Logistika zde bude popsana od vyvoje do soucasnosti a budou uvedeny
klicové body, na které je v prubéhu vyrobniho procesu kladen diraz vzhledem k jejich
dopadiim na celkovou efektivitu vyroby. Jsou definovany riizné logistické metody, které
jsou v soucasné dobé nejvice vyuzivany a jejich vyuziti v rdznych typech vyroby.
Popsané metody jsou doplnény o schémata a grafy pro lepsi porozuméni tématu.

r o owr r s

Prakticka ¢ast této prace je zaméfena na strojirenskou firmu Eurac Hradec, s.r.0. sidlici
v Hradci Kralové. Spolec¢nost difive znama pod znackou BAK., ma jiz letitou historii.
Plvodné patfila dv€éma majitelim, ale v rdmci zachovani vyroby a zajisténi dalSiho
vyvoje byla cela firma prodana koncernu Mat Foundry Group sdruzujici vyrobni zavody
jak v Evropé, tak v Asii a USA. V soucasné dobé zaméstnava zavod v Hradci Kralové
okolo 400 pracovnikil a da se fici, Ze patii mezi zkuSené spolecnosti a leadry na trhu

ve svém oboru.

Cilem této bakalaiské prace je ndvrh implementace novych metod sledovani logistickych

procest. V pribéhu prace je popsana spole¢nost Eurac Hradec, s.r.o. Obsahem je jeji



zmapovani a definice klicovych uskali v oblasti logistiky, planovani vyroby a plnéni
logistickych cil. V praktické ¢asti jsou popsany uzivané logistické metody, plan jejich
zlepseni, implementace novych metod a jejich pfedpokladany dopad na celkovou
efektivitu vyrobniho procesu, kterd by mohly firmé piispét 1épe Celit tvrdé konkurenci.
K tomuto by mély dopomoci osobni pohovory se zaméstnanci firmy, a to jak s vedoucimi
pracovniky na manazerskych postech, tak i s fadovymi zaméstnanci. Spolecnost bude

predstavena v prub¢hu této bakalarské prace.



TEORETICKA CAST

1  LOGISTIKA SPOLECNOSTI

Logistika — pojem, ktery zavedl Svycarsky dustojnik Antoine-Henri Jomini ma své
prameny jiz ve starovékém Recku. V soucasné dobé se toto slovo uZiva v nékolika
vyznamech. Logistika se d4 definovat jako nauka, kterd se zabyva fyzickymi toky zbozi
¢i jinych druhd zasob od dodavatele k odbérateli (zdkaznikovi) a informacnimi toky
V pisemné nebo i Ustni podobé. Je to také soubor ¢innosti, jejichz ukolem je zajistit,
aby bylo spravné zbozi ve spravném case, ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalité

na spravném misté a se spravnymi naklady?.

Vyznam logistiky spo¢iva v piesunu zbozi, penéz a informaci ptfedevsim mezi odbérateli
a dodavateli, ale také uvnitt jednotlivych spole¢nosti. Ugelem logistiky je optimalizovat
toky tak, aby byly minimalizovany naklady. Z dlouhodobého prizkumu bylo zjisténo,
ze primérné ndklady na skladovani ¢ini cca 20 % z obratu firmy, a to ¢ini logistiku

oborem vyznamnym.

Logistika jako celek ptedstavuje systém ptedstavujici strategické fizeni jak funkéniho,
tak i i¢inného a efektivniho hmotného toku surovin, polotovari a zbozi se snahou docilit
predevs§im dodrzeni ¢asového, mistniho, kvalitativniho a hodnotového parametru, Ktery
pozaduje zékaznik. Soucasti je samoziejmé informacni tok, ktery propojuje vzajemné

logistické &lanky od poskytovéani produkti zakaznik@im az po ziskavani zdroji?,

ISCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994, s. 301. ISBN 80-85605-87-2.

2STUSEK, J. Rizeni provozu v logistickych retézcich. 1. vyd. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 4. ISBN 978-80-
7179-534-6.


https://cs.wikipedia.org/wiki/Speci%C3%A1ln%C3%AD:Zdroje_knih/8085605872

Schéma ¢.1: Schéma logistického planu

— Materialovy tok —

Podnik

Zakaznici (- Distribuce @i Vyroba |«@Pe Zasobovani - Dodavatelé

——— Informacni tok —

Zdroj?

1.1 VZNIK AVYVOJ LOGISTIKY

Logistika soucasné doby se ptivodné objevila stejné jako mnoho jinych metod, potieb
a systémi poprvé v armadeé, kde bylo potieba dobte organizovat materialové toky spojené
se zasobovanim. JiZz v armadé byli lidé ptimo odpovédni piedevS§im za ubytovani
a zasobovani. Ve 20. stoleti se vyznam logistiky ukézal v plné sile, kdy bylo nutné
nepfetrzité zasobovani frontovych linii lidmi, zbranémi, stfelivem a potravinami.
V oblasti obchodu se logistika zacala objevovat v 50. letech v USA jako metoda
na snizovani nakladu. Dalsi metody spojene s logistikou se zacaly rozvijet v Japonsku,
v 50 a 60. letech minulého stoleti (napi. JIT — just in time, kanban, §tihla vyroba).

Jako spolecné pojitko se objevuje spolecnost Toyota, kde tyto metody byly

3Schéma logistického planu. [online]. Nauka o podniku. TopSid [cit. 2016-12-03]. Dostupné z:
http://docplayer.cz
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implementovany jako jedny z prvnich. V8echny tyto ¢innosti spojuje snaha o snizovani

naklad®.

1.1.1 LOGISTICKE PLANOVANI

Hlavnim cilem logistického planovani je zaclenéni strategickych podnikatelskych plana
do planu, které jsou provadény, a to v souvislosti s okolnim prostiedim a vlastnimi zdroji
podniku. Jako piiklad Ize uvést: na jaké trhy se mame zaméfit, jaké vyrobky nabizet,

o¢ekavany zisk, Girovent zasob a dalsi. °.

Tyto informace vyuziva odd€leni obchodu a marketingu nastavujici plany prodeje,
pii kterych musi brét ohled na predikci poptavky. Tento proces v sou¢asné dobé nelze
aplikovat bez vypocetnich systémi, které informuji spoleCnost o stavu zasob,

objednéavkach a plnéni vyrobniho planu.

Obrézek ¢. 1: Plan plnéni

Zdroj®

4SCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994, s. 301, ISBN 80-85605-87-2.
SVANECEK, D. Logistika. 3. pteprac. vyd. Ceské Budé&jovice: 2008, s. 11. ISBN 978-80-7394-085-0.

®Interni informacni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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Po vytvoteni planu prodeje musi byt propocitany kapacity a zdroje na plnéni tohoto planu,
a Vv ptipadé¢ diferenci je potieba nastavit zpétnou vazbu pro nastaveni feseni. Plan prodeje
pak bude upraven, aby byl v souladu s pozadovanymi zdroji, anebo se zméni zdroje
na potfebné mnozstvi. V zavislosti na tyto plany si pak vSechna oddéleni vypracuji
sve plany. Poté plan obdrzi oddéleni distribuce, které zahrnuje oddéleni zakaznickych

sluzeb.

Dle Oudové zpracovavaji zameéstnanci jednotlivych oddé€leni ziskané aktudlni informace
0 stavu zakaznickych objednavek, stavu skladu a 0 Urovni zasob. Po odecteni zasoby
od bézné a budouci poptavky se dostaneme k pozadovanému objem vyroby. Tim
zptisobem mohou splnit jak pozadavky planu, tak i pozadavky zakaznikl. Nasledné
je plan pfedan vyrobnimu oddéleni, které ho upravi a upiesni dle svych vyrobnich
podminek. Sklada se z operativniho vyrobniho planu, planu zasob a planu kapacit.
Jednotlivé Girovné planii na sebe musi navazovat’.

Pti sestavovani planu distribuce musime jednoznaéné urcit, jaké vyrobky mame vyrabét,

v jakém mnozstvi a kvalité, komu je mame dodat a v jaky ¢as®.

1.1.2 Logistické procesy

O kazdé spolecnosti by se dalo fici, zZe se jedna o soustavu procesu a ¢innosti vzajemné
na sebe navazujici, reagujici jak na podméty z vnitiniho, tak venkovniho prosttedi. Cilem
firmy je snaha o to veSkeré procesy optimalizovat, zlepSovat a fidit. Procesy, které
probihaji ve spolecnostech, se mohou rozdé€lit na procesy hlavni — tvofici vyrobek nebo
sluZzbu pro zékaznika a procesy podpiirné, které jsou v systému pro zajisténi funkcnosti

hlavnich procesi®.

"OUDOVA, A. Logistika — Zaklady logistiky. Praha: Computer media, 2016, s. 9. ISBN 978-80 7402-
238-8.

80UDOVA, A. Logistika — Zaklady logistiky. Praha: Computer media, 2016, s. 11. ISBN 978-80 7402-
238-8.

SVANECEK, D. Logistika. 3. pteprac. vyd. Ceské Budé&jovice: 2008, s. 13. ISBN 978-80-7394-085-0.

12



Efektivnost vSech procesti se neustidle méni diky ristu firem. Pro zefektivnéni
a optimalizaci procesii se pouzivaji rizné metody a analyzy. Celkovych zlepSenych

vysledkt vykazuji piedevs§im firmy, které dokazaly motivovat pracovniky v navaznosti

na vysledky firmy nastavenim klicovych indikéatort vykonosti (KPI).

Just in Time (JIT)

Just in Time (JIT) je anglicky termin vyjadiujici schopnost spoleCnosti vytvaret
pozadavky v pozadovaném mnozstvi a Case dle specifikace zakaznika. JIT je jednou
z nejznamé;jsi logistické technologie. Byla poprvé aplikovana v roce 1926 v zavodech
Toyota Company, ale jeji nejvétsi rozmach ptichazi az pocatkem 80. let v Japonsku
a USA. Jedna se o metodu zvySujici produktivitu prace, kde jako hlavni faktor vystupuje
Cas, zména ve vyrobnich systémech se opird o mySlenku slucitelnosti rychlosti
S pfizptsobivosti reakce na zmény. Vedle snahy o minimalizaci pohybu materialu
ve skladech je zde uplatiiovan princip fizeni vyrobniho procesu tak, ze vSe je fizeno

aktualni potiebou®,

Cilem JIT je vyrdbét pouze potiebné véci s maximdlnim vyuziti prostiedki.
JIT se ptedevsim opira o planovani a vyrobu dle pozadavka zakaznika, minimalizaci

ztrat, Casté dodavky.

Principem JIT je strategie v napomahani navratnosti investic tak, ze jsou zredukovany
pfebytecné zasoby, které by jinak bylo nezbytné drzet. Diky tomu dochazi k redukci

nakladt spojenych s drzenim zasob.

JIT je fizen napf. nedostatkem vyrobku na skladé€, coz je impulzem pro jeho dal$i vyrobu.
Pokud je JIT spravné chapano a implementovéano, je vétSinou dosaZeno vyraznym
zlepSenim v podob¢ navratnosti investic, kvality a efektivnosti vyroby ¢i prodeje. Cely
tento proces je usporny jak na prostory, tak na penize. Nevyhodou JIT jsou zdroje,
ze kterych dany proces ¢erpa. Hladina objednavek je odvisla od poptavek, a pokud dojde

k navySeni, mizZe dojit na vyCerpani zésob.

HUTCHINS, D. C. Just in time. 2nd ed. Brookfield, Vt., USA: Gower, ¢1999, xx, p. 236 ISBN 05-660-
7798-1.
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Je nutné, aby si kazdy podnik zvolil ¢asovou hladinu, ktera pln¢ vyhovuje specifikaci

dané vyroby!?,

Hlavni vyhodou JIT je zvySeni pruznosti vyroby a zkraceni cyklu planovani. Kli¢em

Kk Gspésné implementaci JIT je t€sna a ¢asta komunikace zalozena na vzajemné duvérte.

JIT se definuje jako systém, ktery pro fizeni zasob aplikuje a dlouhodobé vyuZziva mnoho
podnikt. JIT zajistuje ndkup od svych dodavatel pfimo nejen v poticbném case,
ale i v mnozstvi podle potfeby vyroby, prodeje a dle potieb zakaznika. Timto zpisobem
dochazi k vyrazné uspoie ndkladt firmy, nebot’ miize redukovat skladové plochy,
ptipadné sklady nebude potiebovat viibec. Spolehlivost dodavatela je zakladem tohoto

systému?2,

Hutchins ve své publikaci dopliuje: ,,Konstantni predvidatelné vrovné kvality, dosud

povazovany za tézko splnitelné, jsou zakladem pro dosdahnuti JIT**,

Kanban

Metoda Kanban je jednim z podptirnych prosttedki JIT. Je také nazyvana metodou karet.

Tento proces je Uzce spjat s principem $tihlé vyroby.

Lean manufacturing

Lean manufacturing — $tihla vyroba — je metoda, ktera stejné jako piedchozi ma
Své prameny ve spole¢nosti Toyota Production System (TPS). Autory této metodiky jsou
Taii¢i Ono a Sigeo Singd. Snahou je uspokojeni pozadavki zékaznika pouze tim,
co zakaznik opravdu potiebuje, jak po strance objednaného mnozstvi, tak po strance

plnéni termind a poZzadované kvality. Motem této metody je ,,Na§ zakaznik, nas§ pan®.

Cilem metodiky $tihlé vyroby je minimalizace skladovych zasob, minimalizace prostojd,

maximalni efektivita z pohledu objemu vyroby - tedy, aby se vyrdbélo pouze

UTAIICHI, O. Just-In-Time for Today and Tomorrow. Productivity Press, (1988). ISBN 0-915299-20-8.

12ZAMAZALOVA, M. Marketing. 2. pteprac. a dopl. vyd. Praha: C.H. Beck, 2010, s. 449. ISBN 978-80-
7400-115-4.

BBHUTCHINS, D. C. Just in time. 2nd ed. Brookfield, Vt., USA: Gower, ¢1999, xx, p. 236. ISBN 05-660-
7798-1.
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V pozadovaném objemu — optimalizace lidskych zdrojii a jejich vyuziti, maximalni

efektivita manipulace, jak lidi, tak materialt.

Metoda stihlé vyroby vyuziva pro svoji efektivni implementaci rizné podplrné
prostiedky, jako jsou napf. 5S, Total productive Maintenance (TPM) nebo Valu strema
mapping (VSM).

5S

5S je systém fizeni a uspotradani jednotlivych ¢asti vyroby dle jejich efektivity. Proces
je zalozen na systému otazek vyuzitelnosti jednotlivych ¢asti vyroby. Sklada
se z eliminace nepotiebnych ¢asti a vyhodnocovani pfijeti novych opatfeni, nového
rozmisténi a vyuziti stavajicich ¢asti. Tento proces je zaznamenavan, vyhodnocovan

a dale rozvijen celkem v 5ti vinach®®,

Obrézek ¢. 2: Vzorovy formulaf implementace 5S

clel Flaliuis Al Elsiviwlv|iw|x|v|z|sas|as

5S INTERNT MEMORANDUM O v

Zdroj®

4OUDOVA, A. Logistika — Zaklady logistiky. Praha: Computer media, 2016, s. 7. ISBN 978-80 7402-
238-8.

BIntern{ informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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Metoda 5S vznikla v Sedesatych letech v primyslovém prostredi Toyoty s cilem vytvorit
lepsi pracovni prostiedi. Metoda 5S umoznuje vybudovat pevné zaklady k dalsimu
rozvoji spolecnosti. Diky 5S maze podnik zavést komplexni a damysliny zpasob vedeni,
jakym je napriklad Total Productive Maintenance (TPM) i vedeni vhodné
pro ,,minispole¢nosti“. Metoda 5S je prvnim krokem k realizaci toho, co doporuduji
vSichni experti. Jeji zavedeni umozni UspéSné vyuziti i1 dalSi metody. Metoda
5S se po svém uvedeni zacala velmi rychle §ifit a dnes je vyuZivana fadou podniki
a organizaci po celém svété. Tato metoda je konceptualné velmi snadna a nevyzaduje
7adna specialni Skoleni i najiméni expertd, ale velmi dulezité je pfesné dodrzovani danych
postupti a vytrvalost. Zavedeni 5S predpoklada novy pristup k praci, vytvoreni novych
pracovnich navyki, coz je obtizné pfedevsim v pocatecni fazi. Mnohem slozitéjsi je vSak
udrzovat tyto navyky i v budoucnosti. Mnoha spole¢nostem, které Metodu 5S zavedly,

se nepodarilo metodu udrzet.
Organizace, ktera chce zavést Metodu 5S, je vystavena tfem nasledujicim rizikam:

a) hned od pocatku nejsou pozadavky Metody 5S brany vazné, projektu je tieba
vénovat Cas, zvolit vhodny moment k jeho realizaci, dulezita je snaha ze strany
vedeni,

b) nerespektuji se dané postupy, objevuje se snaha usnadnit si pozadované kroky,
¢i néktery krok tuplné vynechat, nevypracovavat potrebnou dokumentaci atd.,

c) ustupuje se od snahy vyporadat se s obtiznymi situacemi (které driv nebo pozdéji
nastanou), jakymi jsou napriklad nahromadéni neodkladnych pracovnich
povinnosti, personalni zmény atd.

Vysledky dosaZené organizacemi, které se striktné drzely danych postuptl, ukazuji,
Ze stoji za to vénovat 5S pattiéné Gsili. Tyto vysledky se daji vyjadiit jak v Cislech,
tak s pomoci dalsich, nemén¢ dulezitych, kvalitativnich ukazatelt. Jako ptiklad 1ze uvést
nasledujici zavéry nckterych organizaci.: SniZzeni doby potfebné na vyhleddni urcité
pracovni pomticky az 0 60 %, az 0 50 % vice pracovniho prostoru, snizeni doby potiebné
k Cisténi stroji az o 80 %, usSetfeni 3000 hodin za rok. Zavedeni metody 5S zvySuje
konkurenceschopnost organizace diky zlepSeni kvality vyrobkd a sluzeb, motivace
zameéstnancu, schopnosti rychle reagovat na zmény, atd. Ackoli to neni primarnim cilem

metody, dochazi i ke zlepSeni pracovniho prostiedi z hlediska estetického.
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Total productive maintenance (TPM)

TPM se da definovat jako metoda urcena ke sledovani provozu stroji v optimalnich
podminkach a udrzeni t€chto podminek. Jedna se o sledovani efektivnosti pfi vyuzivani
vyrobnich kapacit, sledovani poruchovosti strojii a navaznou udrzbu. TPM by se mély

ucastnit vSechna oddé€leni spojend s vyrobou.

Cilem metody je eliminace divodu ztratovosti provozu (sefizovani stroji, poruchovost
stroju, kratkodobé poruchy, vliv na kvalitu vyroby). VSechny tyto faktory ovliviiuji
vyrobu tim, Ze vyrabime méné, nez by bylo mozné.

Hlavnim cilem je umét reagovat na abnormalni podminky a udrzovat standartni

podminky?®.
Value Stream Analysis (VSM)

Tato metoda — mapovani toku hodnot — se uziva k zmapovani a nastaveni materialovych
tokit ve vyrobnich i administrativnich procesech potfebnych ke splnéni cili (dodavka

vyrobkl nebo sluzeb zakaznikovi).

Schéma &. 2: Schéma VSM

Production control

Weekly order, Monthly order
Supplier Customer
e T ST T . ST e T AT e ST e T ST e T e T ST e ~
vy Material flows oy
Process A Process B Process C Shipping
AN N mm— AT
©/T = 300 sec €T = 45 sec ©/T = 300 sec
C/0 = 60 min 1202 C/0 = 10 min 733 C/0 = 240 min 593
Uptime — 80% Uptima = 90% Uptima — 100%
2 Shifts 2 Shifts 2 Shifts
“ 27000 sec available 27000 sec available 27000 sec available J
6 days 4 days 1 day 3 days Production lead time = 14 days
300 sec 45 sec 240 sec Processing time = 585 sec
Zdroj*’

BPRECLIK, V. Priimyslova logistika. Praha: Nakladatelstvi CVUT, 2006, s. 228. ISBN 80-01-03449-6.
"ROTHER, M. a SHOOK, J. Learning to See: value-stream mapping to create value and eliminate

muda. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://en.wikipedia.org/wiki/Value_stream_mapping
(1999). Brookline, Massachusetts: Lean Enterprise Institute. ISBN 0-9667843-0-8.
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Metoda vyuzivad grafického zobrazeni toku hodnoty, ktery muze byt financni,
materidlovy, informac¢ni nebo jiny a pomaha hlub§imu pochopeni celého toku
produkcnich procest, které prochazi celou organizaci a jeho navaznosti na systém fizeni

organizace, planovani a pozadavky zakaznika®®,

VSM jako podrobna vizualizace procesi umozni managementu identifikovat pficiny

zbytecného plytvani zdrojt (Casu, lidské prace, materialnich, informacnich ¢i finan¢nich).

Mapovani hodnotovych toki pomaha odhalit mozné ztraty, Uzka mista, slabé stranky

a divody neefektivnich tokt kdekoliv v organizaci. Je mozné ji aplikovat na celou

organizaci nebo jen na jeji ur¢itou ¢ast, pfiemz lze vyuzit mapu procesi®.

8value stream mapping. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://www.crcpress.com/Lean-
Management-Principles-for-Information-Technology/Plenert/p/book/9781420078602

YVANECEK, D. Logistika. 3. pteprac. vyd. Ceské Budéjovice: 2008, s. 30. ISBN 978-80-7394-085-0.
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2  NAKUP

Nakup
Nakup je jedna ze zakladnich c¢innosti kazdého podniku. Ma za cil pravidelné
ave spravny Cas zasobovat jednotliva pracovisté pozadovanymi komponenty, energii

adily, a to s pfiméfenymi naklady?°.

Jina definice nakupu fiké: ,,Nakup pfedstavuje vSechna opatieni smétujici k zajiSténi
relevantnich zdrojl a jejich dalSimu vyuziti v rdmci podniku. Na zakladé€ toho je mozno
nakup chépat jako funkci nebo jako vyznamny Gkol v rAmci souboru podnikovych aktivit,
proces jako pribéh dispozice s doddvanym zbozim, nebo jako organizacni jednotku

pracovniho mista, kterému je pfidélena ndkupni ¢innost“?.,

V oblasti ndkupu je stabilizace vztahi s dodavateli a dlouhodoba spoluprace velmi
dalezitd, a pravé dlouhodobd spoluprace vede k odstranovani nedostatkl

a ke spokojenosti obou stran??,

V soucasnosti si mize podnik vybirat ze Siroké Skaly materidlii, které maji podobné
vlastnosti a li$i se pouze v cen€ a znacce. Nejinak je tomu i pfi vybéru dodavatele.
V dnes$ni dobé ekonomické nejistoty se dodavatelé predhanéji v ziskavani odbérateld,
a proto nabizeji razné vyhody a zakaznik tak miZze pozadovat rtizna baleni, kvalitu

a dodani na pozadované misto®,

Nakupni marketing

Néakupni marketing charakterizuje nejvyssi bod v nakupni ¢innosti. Pfedstavuje zejména

prizkumy trhu pfi vyhledavani dodavatell a jejich nasledny vybér na zéklad€ ziskanych

2VANECEK, D. Logistika. 3. pfeprac. vyd. Ceské Budéjovice: 2008, s. 38. ISBN 978-80-7394-085-0.

2ITOMEK, G. a V. VABROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, s. 378. ISBN 978-
80-247-1479-0.

2y ANECEK, D. Logistika. 3. pieprac. vyd. Ceské Budg&jovice: 2008, s. 38. ISBN 978-80-7394-085-0.

BTOMEK, G. a V. VABROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, s. 378. ISBN 978-
80-247-1479-0.
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podkladii. Déle zahrnuje vymezeni cetnosti doddvek a zplsob jejich kontroly.

vvvvvv

Nakup zajistuje ndkupni skupina. Méla by byt tvoiena nejen pracovniky z nakupniho
odd¢leni, ale i nékterymi pracovniky z dilezitych oddéleni, kteii budou s t€émito vstupy

pracovat. Je to dano tim, ze dodavatel neposkytuje cenové zvyhodnéni a objednani jiného
typu materiélu, neZ na ktery se dany dodavatel specializuje, je pro firmu drazsi.
Planovani nakupu dle Synka a Kislingerové 2° zahrnuje:

a) plan spotfeby vychazejici z planu vyroby a norem spotieby,

b) plan ndkupu (potieby dodavek) vychézejici z planu spotieby a potiebné vyse

zasob,

c) plan zésob.

Dodavatelé

Cilem kazd¢ firmy je snaha o dlouhodobou spolupraci s dodavateli a upeviiovani vztaht,
coz vede ke spokojenosti obou stran. Na kazdy typ vstupniho materialu m4ji spolecnosti
vétSinou nekolik stavajicich dodavateltl, ale diky rozmanitosti trhu se stale objevuji novy,
ktefi mohou stavajici bud’ vhodné doplnit, nebo v ptipad¢ dobrych vstupnich podminek
I nahradit. Jednou z klicovych sloZzek vybéru je cena dodavaného zbozi a terminy dodani,

které jsou dileZité pro planovani a plnéni cili a plant.

2.1 Planovani potieby materialu (MRP)

MRP — Material Requirements Planning, je systém, ktery pouZzivaji vyrobni podniky,
urceny k detailnimu pldnovani a fizeni celé vyroby a ndkupu, ktery je pro ni potieba.
Tento druh pldnovani vychazi z velikého mnoZstvi vstupnich dat. MRP neni jen planovaci

systém, ale rovnéz software, ktery jej technicky provadi. Jednim z autort MRP

#TOMEK, G. a V. VABROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, s. 378. ISBN 978-
80-247-1479-0.

5SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikova ekonomika. 5. pieprac. a dopl. vyd. Praha: C.H. Beck,
2010, s. 445. Beckovy ekonomické uc¢ebnice. ISBN 978-80-7400-336-3.
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je povazovan Joseph Orlicky (1922-1986), Cech, ktery emigroval do USA po druhé

svétové valce. Cely systém se postupné vyvijel a zdokonaloval.

Princip MRP fungovani je znazornén na piipojeném schématu. Vedeni s ohledem
na vyvoj trhu tvofi plan vyroby, v kterém jsou specifikovana zakladni data, co se bude

vyrabét, terminy plnéni a pozadované mnozstviZ®,

Schéma ¢. 3 - Schéma MRP

Hiavni plan
vyroby

:

Zasoby |—»] ROCE! Le Kusouniky

TN

doporueani doporuéani
“nakoupit” “vyrobit”
(00, kol 3 kdy otpadnat) {00, Lol a kdy zadat do wyToly)
Zdroj?’

V piipadé¢ MRP nema slovo material pouze obecny vyznam. Nejedna se pouze o jednu
polozku materidlu na vstupu (plast, sklo, drat), ale celé sestavy, ze kterych se kazdy
finalni vyrobek skladda tzv. kusovniky. Kusovniky jsou soucdsti vyrobni dokumentace
jednotlivych vyrdbénych polozek. Na zékladé vSech vstupnich komponentl je pouze

na rozhodnuti spole¢nosti, které polozky budou nakupovany a které vyrabény.

Planovani MRP se spousti bud’ automaticky, nebo dle pozadavki uzivatele a pomoci
kusovnikli dochazi k pfepoctu skute¢nych potieb pro vyrobu. MRP si vytvoii seznam

vSech polozek potiebnych pro splnéni daného planu vyroby a diky nastaveni systému

%YV ANECEK, D. Logistika. 3. pieprac. vyd. Ceské Budg&jovice: 2008, s. 31. ISBN 978-80-7394-085-0.

2"MARES, J. Podnikové informacni systémy a DP. [vzdélavaci kurz na CD-ROM, EBOOK_Z]. [online].
[cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://cs.wikipedia.org/wiki/
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je jasné, co se musi kdy objednat pro v€asné zajisténi vyroby. Vyrobni spolecnost MRP
systémem fizena samoziejm¢ neni. Spolecnost pouze pfijima doporuceni, ale lidsky
faktor ma stale hlavni slovo. Plan mize byt tvofen na ruzné¢ dlouhé ¢asové obdobi,

nicméné doporudeni uzivatelim se tykaji pouze soucasnosti nebo blizké budoucnosti?.

Do systému planu vyroby se objednavky zékazniki zadavaji bud’to ru¢né, nebo
automaticky pfenosem dat pres rizné portaly a vSeobecné je lze oznacit jako nezavislé
pozadavky. Pozadavky na vSechny ostatni potfebné polozky uz MRP odvozuje

automaticky, zptisobem popsanym vyse a jedna se proto o pozadavky zavislé.

Hlavni rozdil mezi zavislymi a nezavislymi pozadavky je tedy v tom, ze nezavislé lze
meénit pouze zasahem planovace, kdezto zavislé se méni pokazdé pii piepoctu systému,
kdy dochézi k prepoctu vSech casti kusovnikii. Pokud je dodéna nakupovana polozka
a je potvrzen piijem, je objednavka splnéna. Vyrobni piikaz funguje na podobném
principu, jen s tim rozdilem, ze je potfeba zadat do systému dokonceni vyroby dané¢ho
kusu. Obé tyto polozky nyni MRP povazuje za splnéné a pii dal§im planovani
jiz nevystavi pozadavek na jejich pofizeni. Souhrnem lze fici, Ze cilem MRP je casové
fazovéani vyroby. Spravné vyuzivani MRP proto vede ke sniZeni zasob ve skladech

I V rozpracované vyrobé, které jinak podniku vazou zna¢né financni prostiedky.

MRP byl primarné uréen pouze pro planovani, ale v 80. 1étech dvacatého stoleti dochazelo
k rozsifeni MRP o dalsi ¢asti spojené s vyrobnimi podniky, jako byly napf. finance nebo
personalistika. MRP bylo také doplnéno o planovani volnych kapacit. Vyrobnimu
podniku totiZ nesta¢i mit nejen veSkery potfebny material, je zapotiebi i1 znalost
dostupnosti vyroby. Oznaéeni MRP bylo koncem 20. stoleti zménéno na v soucasnosti

pouzivané oznaceni ERP.

2JUROVA, M. Vyrobni a logistické procesy v planovani. vyd. Grada, 2016, s. 221. ISBN: 978-80-247-
5717-9.
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3  VYROBNI PROCES

Vyrobni proces se da chapat jako preména materialu vstupniho na vystupni s vyuzitim
zdrojt. Stisek ve své publikaci Rizeni provozu v logistickych fetézcich definuje vyrobu
takto: ,,Jde o proces, ktery tvori centralni oblast vyrobniho podniku. Je jadrem jeho
existence. Vyroba méni na zakladeé predpokladanych vykonii objekty, které byly zajistény

nakupem a které jsou pomoci odbytu zprostredkovany odbérateli .

Vyroba se d€li na:

a) kusovou — jde o vyrobu jednoho typu vyrobku, ktery ma vysoké pozadavky
na kvalifikaci pracovnikl a vyrobni zafizeni jsou variabilni, jedna se napiiklad
0 lod¢ nebo mosty,

b) sériovou — patii k opakovanym vyrobam (Srouby, hiebiky, pecivo), vyrabi
se na sklad a objednavky se nasledné realizuji ze skladu, zdkaznik vyrobu
neovlivigje,

¢) hromadnou — jde o vyrobu jednoho produktu v masové mife a po dlouhou dobu.
Ptikladem je vyroba cigaret, papiru ¢i mléka atd. Ve vyrobnim procesu
se uplatiiuje vysoky stupent mechanizace a automatizace. Vyrabi se specidlnimi

stroji s pouzitim automatickych linek, coZ vyzaduje zna¢né investi¢ni naklady.
Podle uzitych technologii se da proces vyroby rozdélit na:

a) mechanicko-fyzikalni — soustruzeni, Siti,
b) chemicky — zpracovani ropy,

c) biologicky — vyroba vina, vyroba piva (suroviny méni své vlastnosti).

Vyrobni proces je pfeména vyrobnich faktorii (vstupil) na vyrobky a sluzby (vystupy).
Podle narodohospodatské teorie se vyroba skldda z propojeni ttech vyrobnich faktorii —
prace, puda a kapitdl. Plivodnimi vyrobnimi faktory jsou prace a pida, faktorem
odvozenym je kapitadl. Pojmem kapital se rozumi fyzicky (stroje, nastroje, budovy,
material apod.), nikoli kapitdl penézni. Z hlediska podnikové ekonomiky je toto ¢lenéni

vyrobnich faktorti modifikovano a vice konkretizovano.

28TUSEK, J. Rizeni provozu v logistickych etézcich. 1. vyd. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 521. ISBN 978-
80-7179-534-6.
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Clenéni podnikovych vyrobnich faktorti se da podle W&heho rozdélit na dispozitivni
prace (podnikové tizeni), vykonné prace, hmotny investi¢ni majetek (pozemky, budovy,
stroje, vyrobni zafizeni, puda apod.) a materialy (suroviny, pomocné a provozni latky

apod.)*.
V zavislosti na kombinaci vyrobnich faktorti mizeme rozlisit podniky na:

a) investi¢né (kapitalove) naro¢né — odpisy piedstavuji v jejich ndkladech vyznamny
podil, napt. elektrarenstvi a tézebni primysl,

b) pracovné naro¢né — mzdové naklady predstavuji vyznamny podil na celkovych
nakladech, napft. polygraficky ¢i opticky pramysl,

C) materialové naroéné — Vv nakladech dominuji néklady na spotfebu materialu,
napt. potravinaisky ¢i chemicky prumysl, vyroby s vysokym podilem nakladi

na energii nazyvame energeticky naro¢né, napt. sklarsky pramysl.

Procesem vyroby je zpracovani surovin a materiala do finalnich vyrobkd. V jejim
nejSirSim pojeti je do vyroby zahrnovano vse, co tvoii hodnotu, jako napf. financovani,
spravu nebo audit. Pfidana hodnota je termin popisujici rozdil mezi naklady potizenych

vstupl a hodnotou transformovanych vystupti®L.

OWOHE, G. Uvod do podnikového hospoddrstvi. Praha: C. H. Beck, 1995, s. 928. ISBN 80-7179-014-1.

SISYNEK, M. Manazerskd ekonomika. 4., aktualiz. a roz$. vyd. Praha: Grada, 2007, s. 452. ISBN 978-80-
247-1992-4.
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4  AUTOMATIZACE A ROBOTIZACE

Prvotnim tukolem a hlavnim pfedmétem robotizace bylo nasazeni automatizac¢nich
technologii a doplnéni pracovnich operaci, usnadnéni vyroby piedev§im v naro¢nych
podminkach, zajisténi navyseni stability, a pfedevsim zefektivnéni vyrobniho procesu.
Soucasny trend a ucel robotizace a automatizace je zaméteni se na kompletni samostatné
reagujici celky, které jsou samy ur¢eny na konkrétni vyroby s cilem zahrnout do tohoto
procesu maximalni pocet i operaci a idealn¢ docilit finalniho dokonceni daného produktu.
Na zaklad¢ téchto popsanych principti je mozné se v dnesni dob¢ setkat s kompletné
automatizovanymi linkami, které jsou schopny v ramci svych pracovnich cyklu vyuzit
detailni sledovani vSech operaci ve vyrobnich linkach v redlném case koordinujici
aktualné¢ provadéné operace. Optimdlni je vyuziti inteligentnich systému robotizace
a automatizace, napft. pii obsluze vyrobnich stroji jako jsou obrabéci centra, kdy mohou
pramyslové roboty obsluhovat vice strojii v jedné lince soucasné provadét i doplitkové
operace jako je zavitovani, apretace ¢i nytovani. Spolehlivost, samostatnost a stabilitu
procesu umoziuje vyuziti nejnovéjSich dostupnych technologii, kterymi jsou napf.
vizualizaéni systémy, samostatnd davkovaci zafizeni ¢i inteligentni dopravnikové
systémy. V takovychto linkdch umoznuji inteligentni systémy v realném Case
vyhodnocovat priority a ¢asovy diagram vSech soubé&zné provadénych operaci
tak, aby doslo k maximalnimu vyuziti efektivniho ¢asu linky a dosazeni maximalni

efektivity bez prostoju a ztratovych odstavek.

Automatizace se da definovat jako fizeni technologickych zafizeni a procesti pouzitim
Robotizace je nasledné témto procesim napomocna. Oba procesy — automatizace
a robotizace jsou c¢asto uskute¢novany pomoci jednoucelovych stroju, které se uzivaji
pro rizné technologické operace ve vyrob¢ a jsou vyuzivany v mnoha odvétvich, napf.
V automobilovém, potravinaiském ¢i elektrotechnickém pramyslu. Jednéd se pfedevs§im
0 uzné automatické a poloautomatické stroje, rtizna polohovadla, zafizeni urcena
pro mechanizaci svafovani a navarovani, montdze pievodovek a elektroptevodovek,
komponenty dopravnikti, pneumatické prvky, komponenty pro automatizaci tvarecich

procesu, linearni pohony a posuvy, femeny, loziskové jednotky a spojky, invertory,
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svareci usmériovace, plazmova fezaci zafizeni, laserové fezaci stroje, stroje pro fezani
vodnim paprskem, zpracovani plechd, vibra¢ni technika (vibra¢ni podavace, dopravniky,
zasobniky, zafizeni pro zavazeni peci), dopravniky a dopravnikové systémy (paletové,
pasoveé, valeckoveé, fetézové) a dalsi. Uzivana meéfici technika zahrnuje pfistroje
a snimace pro méieni teplot, vlhkosti, tlaku, proudéni vzduchu, sily, drahy, otacek,
pritoku, koncentrace plynt ¢i kvality vody. Do této oblasti se daji zahrnout i vahy a vazni
systémy jako jsou silni¢ni vahy, mostové vahy, pasové dopravnikové vahy, davkovaci
vahy, elektronické vahy, vahy pro obchod a podobné. V soucasné dobé je na trhu mnoho

firem, které jsou schopny nejen zatizeni dodat, ale i modernizovat.

Automatizaci a robotizaci nelze povazovat za nové fenomény, i kdyz by se to tak mohlo
jevit a mnohdy to tak i vypada. Tento druh moderni technologie zaziva obrovsky boom
poslednich 10 az 15 let. Dle téchto udaji, by se mohlo zdat, ze proces robotizace se zacal
naplno rozvijet na prelomu tisicileti. Pfi pohledu do historie se jako prukopnik mize
oznacit tieba Johannes Gutenberg, ktery pfinesl svétu knihtisk. Z pohledu automotiv
by se jako prvni pasova vyroba dala oznacit vyroba v zavodech Henryho Forda. Proces
robotizace se v nasem svété vyskytuje jiz dlouhou dobu v riiznych formach. Cely proces
se da také oznacit jako snaha o usnadnéni a zefektivnéni Cinnost. Ale mira, s jakou
robotizace mozna brzy ovlivni lidskou préci, je nevidana. Dopady robotizace zalezi
na slozeni populace, skladb& priimyslu, nerostnych surovinach a mnoha dalsich faktorech
v jednotlivych zemich. V Ceské republice v sou¢asné dobé robotizace ohrozuje cca 45 %
pracovnich pozic. Bylo by velkou chybou brat robotizaci pouze jako hrozbu. Poznatky
a analyzy tvrdi, ze pokud bude vyuZito moznosti robotizace, potencial ceské ekonomiky
se do roku 2033 muize zvysit az o 70 %. Robotizace prospéje predev§im zemedélstvi,
stavebnimu sektoru a zpracovatelskému priimyslu. V téchto odvétvich bude potfeba méné
lidskych sil. Boom robotizace a digitalizace si vyzada vznik novych pozic v jinych
odvétvich jako je tteba IT. V soucasnosti drtiva vétSina firem robotizaci testuje nebo ji uz
dokonce pouziva. Firmy nejlépe védi, do jaké miry mize robotizace zefektivnit mnohdy

vlekl¢ interni procesy vyroby a tim Setfit nemalé ¢astky.

Jako &esky premiant v robotizaci je uréité Skoda Auto. Hlavnim divodem je fakt,
ze automobilovy primysl je pro robotizaci jako stvoieny. V priabéhu montaze dochazi
ke spojovani desitek raznych casti, od karoserie, pfes napravu az po interiér vozu

aVvtéchto rutinnich cinnostech, ke kterym spojovani riznych dill zajisté patii,
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je robotizace vysoce efektivni. Robotizace je v automobilovém primyslu béznym jevem
a pouze diky tomu se daii drZet krok s technickym pokrokem. Skoda do robotizace
a automatizace investuje dlouhodobé nemalé prostiedky. ,,Napriklad v jedné z jejich
lakoven pracuje misto lidi 184 robotii, kteri jsou v provozu 24 hodin denne, 7 dni v tydnu.
Diky tomu na pas jede nova karoserie kazdych 37 sekund. Skoda auto tak za den nastika
2200 vozu. Dalsi priklad robotizace je stavba automatického skladu v Kvasinach v roce
2017. Sklad, ktery pojme az 47 tisic prepravek, obsluhuji ctyri robotickda ramena.
Automatizovany sklad za 200 milionii ceskych korun nahradi az 42 pracovnikii*

Odhadovany navrat investic je kolem Sesti let.

32§USTR, J. 4 roboti nahradili 42 pracujicich. Robotizace v praxi. [onling]. [cit. 2019-02-13]. Informaéni
portal Engeto. Dostupné z: https://engeto.cz/blog/novinky/robotizace/
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5 SKLADOVANI A EXPEDICE

Proces skladovani ma v oblasti logistiky a vyroby také velmi dtlezité postaveni.
Vzhledem ke stale se zvySujicim pozadavkim na véasné dodani a minimalizaci
vyrobnich a skladovacich nékladl je potieba i této Casti logistického fetézce vénovat

pozornost.

First in — First out (FIFO)

FIFO je jednou z dilezitych metod uzivanych pii skladovani. Metoda First in — First out,
neboli zbozi, které bylo naskladnéno jako prvni, bude také jako prvni odeslano
k finalnimu zakaznikovi. Tento proces je velmi dilezity, nebot’ v pribéhu vyroby ¢asem
dochazi ke zméndm vyrobnich postupii nebo technologii, a vzdy je potieba nejprve

spotiebovat staré zasoby a komponenty, nez jsou tyto nahrazeny novymi.

V soucasné dobé jsou skladovd centra koncipovana v tésné blizkosti vyrob
tak, aby veskeré materialové toky byly co nejefektivnéjsi a nedochazelo kvili zbyte¢né
manipulaci k porusovani obalii nebo poskozovani celého vyrobku. Z tohoto divodu
jsou vyuzivany systémy, které piesné avizuji zakazniktim, co bylo, v jakém mnozstvi
a kdy expedovano a kdy bude dodano do cilové destinace. Jednim z takovych systémd je
i systém SUPPLYON.

Tato webova aplikace je pouzivana nejen jak avizo planovanych dodavek, ale také jako
prosttedek logistickych a kvalitarkach reklamaci. K tomuto ucelu se pouziva 8D report —
Eight Disciplines Problem Solving, nebo obecné 8D. Jedna se o metodu pouzivanou
ke zlepSeni kvality ve vyrobé a k feSeni riznych problému, obvykle zavadéna inzenyry
kvality nebo dal$imi profesionaly. Jejim smyslem je identifikovat, napravit a eliminovat
opakovani problému a je uZite¢na pfi zlepSovani kvality vyrobku a vyroby. Zavadi trvalé
opravné nastaveni zaloZené na statistické analyze problému a zaméfuje se na ptivod

problému ur¢enim jeho kotene.

Spolec¢nosti a koncovy zdkaznici tyto aplikace také pouzivaji pro objednavani a planovani
dopravy, aby i vyskladiovani a dalsi zpracovani zbozi piijatého na sklad bylo

co nejefektivngjsi.
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Obrézek ¢&. 3: Webové rozhrani SUPPLYON
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Pro skladovani a expedici k zakaznikovi se pouZzivaji rizné druhy obalového materialu:
a) jednorazove obaly — obalovy material, ktery je pouzit pouze jednou, a jeho
potizeni neni tak nakladné (papirové krabice),
b) vratné obaly — obalovy material, ktery pfesné¢ odpovida specifikaci zakaznika,
vétSinou se jedna o plastové nebo plechové bedny, které jsou rozdéleny i barevné

podle druhu provozi, pro ktery jsou urceny.

Pofizovani obalového materialu je vzdy na oboustranné obchodni dohodé — dodavatel
a zékaznik. Néaklady na potizovani jednorazovych obalil vétSinou nese dodavatel, kdezto
u vratnych obalt je vSe otdzkou smluvnich vztahl. Vratné obaly jsou obvykle vyuZivany
pro oblasti, kde jsou po pfijeti u zdkaznika zaclenény do jeho navazného vyrobniho cyklu.
Tyto vratné obaly se vyuzivaji napf. v automotive vyrobé. Klienti automotive maji
vetSinou pro oblast obalového materidlu vyclenéno specialni oddéleni, které spravuje
pouze obalovy materidl. Vratné obaly se objednévaji ptes specidlni klientské portaly
k tomuto celu urcené. Pro ptehlednost obalového konta jsou provadény pravidelné

inventury.

#BInformac¢ni portal SUPPLYON. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z:
https://platform.application.prd.supplyon.com/logon
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PRAKTICKA CAST

6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

V praktické ¢asti této bakalaiské prace bude popsana spole¢nost Eurac Hradec, s.r.o.,
vyhodnoceni vyuziti uzivanych logistickych procesti a jejich dopad na celkovou

efektivitu vyrobniho procesu.

Spole¢nost Eurac Hradec, s.r.o., je soucasti koncernu MAT Foundry group, ktery

ma v soucasné dobé v Evropé n€kolik zavodu podobnych tomu v Hradci Kréalove.

Tato spolecnost se zabyva vyhradné vyrobou brzdovych kotoucd. Charakteristickym

rysem je jak Cast slévarenska, tak cast obrabéci vybavena modernimi CNC centry.

Pivodnim majitelem byl pan John Krossnar, ktery spole¢nost zalozil v minulém stoleti
vV Anglii. Jednalo se o firmu zaméfenou na slévarenstvi. Z diivodu navySovani poptavky
se spolecnost chtéla rozriistat a hledaly se volné kapacity. Pan Krossnar se ptivodné
narodil v Ceské republice, a i to je jeden z dtivodd, pro¢ se v Cechach v 90. letech oteviel
jeden ze zavodl. Zajem trhu neustéle stoupal, a tak postupem casu se k ¢asti slévarenské

zacala pofizovat i CNC obrabéci centra.

Spole¢nost Eurac ma v Evropé dva sesterské podniky, a to v Anglii a v Némecku.
Vsechny tfi zdvody jsou vzijemné propojeny a uzce spolu spolupracuji predevsim
Vv oblasti maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit. Kazdy ze zavodi se specifikuje
na urcitou ¢ast vyrobniho spektra. Diky modernizaci strojii napfi¢ celou spolecnosti

Ize pti nakupu vice stroji najednou vyjednat i leps$i nakupni podminky.
Zavod v Anglii — Eurac Poole Ltd

V Anglii je sidlo generalniho feditelstvi Eurac. Co se tyka charakteristiky, jsou si zavody

v Anglii a v Ceské republice velmi podobné, pouze s tim rozdilem, Zze zavod v Ceské

.....

kotouce urcené pro sportovni tiely. Veskeré vice sériové vyroby jsou pfesouvany v ramci
spole¢nosti pravé do Hradce Kralové, nejen z kapacitnich divodt, ale i z divodu ceny

pracovni sily, ktera je ve srovnani s Velkou Britanii levnéjsi.
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Tabulka ¢. 1: Charakteristika zavodu v Anglii

Location: Poole, United Kingdom
Foundry Capacity: 50,000 tonnes

Materials: grey lron

Casting Weights: 5 - 25kg

Molding: 2 Disamatic 2013 MKk5 X
Machining Capacity: 500,000 Brake Discs

automated CNC machining lines
balancing machines

roll marking

coating

Production:

Products: brake discs

commercial vehicles
Markets: passenger cars
racing

Zdroj**

Zavod v Némecku — Eurac Lemgo GmbH

Z&vod v Némecku byl asi pred 20ti lety postaven na ,.zelené louce” a je uréen Cisté
na obrabéni. Cést slévarenska se zde ani neplanuje. Tento zavod vyrabi zboZi pouze
pro jednoho zékaznika, coz samotny proces vyroby velmi usnadnuje. Zavod je vybaven
modernimi technologie, které jsou pravidelné dopliovany. Je modernéjsi nez u nas,
ale jsou zde pouze obrabéci centra, ktera zpracovavaji odlitky vyrabéné jak v Anglii,

tak v Ceské republice.

Veskera zatizeni uzivana k nasledné povrchové upravé obrobenych kotouct jsou v obou
zavodech velmi podobna. Diky stejné technologii, jak pfi obrabéni, tak pfi naslednych
operacich, jsou kazdé pololeti pofadany porady technologl (pokazdé v jiném zavode¢).

Na poradach dochazi k vyméné zkuSenosti, coz vede ke zkvalitnéni celého vyrobniho

#Intern{ informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:
ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac
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procesu. Jako piiklad lze uvést uziti lakovacich kabin uréenych k nasttiku jiz obrobenych

kotouci. Jako prukopnik této technologie byl praveé zavod v Némecku.

Tabulka ¢. 2: Charakteristika zavodu v Némecku

Location: Lemgo, Germany
Machining Capacity: 2,100,000 brake discs

automated CNC machining lines
balancing machines

Production: )
laser marking
coating

Products: brake discs

Markets: passenger cars

Zdroj®

Zavod v Ceské republice — Eurac, Hradec s.r.o.

Zéavod v Ceské republice v Hradci Kralové byl ptivodné umistén do byvalé pramyslové
zony. Je rozdélen na 2 ¢asti, a to slévarna a obrobna. Z divodu navySovani poptavek
ze strany zakaznikli se neustdle rozristd, a proto se stavi nové vyrobni prostory. Nyni
je jedinym problémem tohoto zavodu kapacita mistni slévarny. Slévarna je jiz téméf

vycerpana, a proto se vyuzivaji volné kapacity pravé v zavode v Anglii.

V soucasné dobé je spolecnost Eurac Hradec, s.r.o. (Cast obrobna) vybavena 13ti
modernimi  obrabécimi centry. Obrabéci centra jsou postupné dopliovana
robotizovanymi pracovisti, kterd nahrazuji vyuziti agenturnich zaméstnancti. Dalsi
soucasti jsou 3 lakovaci kabiny pro findlni upravu obrobenych kotouct a kazdé toto

zafizeni je vybaveno vlastnim vypalovacim laserovym zatizenim.
Cést slévarna je vybavena 2 linkami pro liti Sedé litiny. Cely proces zacina v jaderné,
kde jsou do modelovych zatizeni vlisovany formy z pisku, které jsou poté umistény

do linek spolu s litinou. Velky duraz je kladen na vstupni material, ptredev§im uZzivany

®Intern{ informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:
ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac
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Srot, protoZe kazda litina ma svoje piesné chemické slozeni. V prostoru tavirny se chysta

material dle druhu vyroby, ktery je ptenesen do licich linek.

Tabulka ¢ 3: Charakteristika zavodu v Ceské republice

Location:

Foundry Capacity:
Materials:

Casting Weights:

Molding:

Machining Capacity:

Production:

Products:

Markets:

Hradec Kralove, Czech republic
60,000 tonnes

grey iron

5 - 25kg

1 disamatic 231 X fast

1 disamatic 230 B

5,000,000 Brake Discs

automated CNC machining lines
balancing machines

roll marking

coating

brake discs

commercial vehicles
passenger cars

Zdroj®

V soucasné dobé ve spole¢nosti pracuje piiblizn€ 400 internich zaméstnancii a asi 150

agenturnich pracovnikl. Jejich pocet se pribézné méni v zavislosti na objemu vyroby,

ktera vSak neustale narusta.

Cilem pro lonsky rok bylo vyrobit a zabalit 4 500000 kust, coz je patrné

I z charakteristiky spole¢nosti, kdy je soucasna obrabéci kapacita spoc¢itana na 5 000 000

ks/rok. Na prtilozenych grafech je patrny trend stale stoupajici vyroby, baleni a s tim

spojené expedice. V této souvislosti je dobré zminit pfedevsim to, Ze vSechny tii zadvody

Eurac jsou v soucasné dobé vyuzivany kapacitn¢ tém¢t na 100 %.

%Intern{ informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:

ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac
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Graf ¢. 1: Data vyroba
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Graf ¢. 2: Data baleni
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$"Interni informaéni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:
ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac

BInterni informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:
ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac
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6.1 Hlavni procesy vyroby

Hlavnim procesem zavodu v Hradci Kralové je vyroba a prodej brzdovych kotou¢t, ktera
postupné prevysila prodeje odlitki. Ma né¢kolik koncovych zakazniki v rGznych

odvétvich. Z grafu je patrné rozdé€leni vyroby dle zdkaznik.

Graf ¢. 3: SloZeni zadkazniku
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Calmiler AG, 4 775 Continenial ARermanet Smioh, 41.03K
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Zdroj®

Vyroba podniku se da rozd¢lit do dvou skupin:

a) zakaznici, ktefi nakupuji pouze vyrobené odlitky. Tato ¢ast vyroby neni pfilis
naro¢na jak z hlediska nakupu vstupnich materiald, tak z hlediska skladovani
a nasledné expedice. Na celkovém objemu vyroby a prodeje se podili prodej
odlitkl cca z 15 %.

#Intern{ informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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b) ostatni vyroba slévarny. Je pozd&ji pouzita ke zpracovani na CNC obrabécich
centrech, kterych mé spole¢nost v soucasné dobé 13. Jejich pocet do soucasnosti
narustal, ale vzhledem ke kapacité slévarny se zatim nove stroje neplanuji. Diky
Siroké Skale zakaznikl se dafi eliminovat vykyvy na koncovém trhu, a drobné

propady objednévek nemaji kriticky dopad.

Spole¢nost dodava vyrobky ptimo do montaznich zavodt — OE vyroba — i do skladu
spole¢nostem, které tyto komponenty dale prodavaji jako nahradni dily — After Market.
Cca 70 % celkového prodeje zaujima pravé After market, ktery se fidi dlouhodobymi
objednavkami. Objednavky maji 3 mésice fixni ¢ast a dalSich 12 mésict cast vyhledovou.
Ta se vétSinou piili§ od planu neméni. Tyto vyhledy usnadiiuji kapacitni planovani
a z pohledu nakupu lze pro veskery vstupni material vyjednat vyhodnéjsi ceny. OE
vyroba také poskytuje vyhledy, ale vyroba a veSkerd komunikace je flexibiln&jsi, nebot’
se pozadavky méni kazdych 14 dni. OE vyroba je také specificka tim, Ze v ptipadé
zpozdéni dodavek, poptipad¢ nedodani zbozi viibec s sebou nese mnohem vétsi financni

postih nez v ptipadé After marketu, kde se terminy dodavek daji ménit.

6.2 Jednotlivé materialoveé toky

Jak jsem jiz zminil vySe, vyroba brzdovych kotouci je pomérné narocny logisticky proces
skladajici se z n€kolika ¢asti. V nasledujicich ¢astech budou popsany logistické metody,
které byly definovany a popsany v teoretické ¢asti spolu s implementaci novych

technologii do procesu vyroby a jejich dopad na celkovou efektivnost vyroby.

Vyroba se jako celek sklada ze:
a) zpracovani objednavky,
b) planu nédkupu,
c) planu vyroby,
d) planu baleni,

e) expedice.
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Plan vyroba — objednavka

Obchodni oddéleni ma podstatny vliv na celkové planovani vyroby, nebot’ pti Spatném
vyhodnoceni kapacit nejsou plnény terminy a firma je penalizovana za pozdni dodavky.
Nebo naopak nejsou dostatecné vyuzity veskeré dostupné kapacity, coz s sebou piinasi

ztraty z dvodu zbyteénych prostoja.

Vyroba v tomto zavodé je zakazkova, objednavky nejsou kratkodobé, ale dlouhodobé.
Dle dohodnutych objemt objednavek se provadi kapacitni planovani celého zavodu, jak
slévarny, tak obrobny, aby veskeré strojni vybaveni bylo maximalné vyuzito. Vzhledem
k velkému poctu strojniho vybaveni je také potieba do kapacitniho planovani zahrnout
plan Gdrzby jednotlivych zafizeni a s tim spojené odstavky zavodu v navaznosti na plnéni
objednavek. S rozsifovanim vyroby dochazi i k ristu po¢tu zakaznikti. Tento proces
s sebou nese nové pozadavky na strojni vybaveni, které se opét musi do kapacitniho

planovani zahrnout.

V letoSnim roce je planovéno pofizeni nékolika novych robotickych pracovist,
coz pfinese snizeni poctu externich pracovnikli, zvySeni produktivity prace

a zmodernizovani celého provozu.

Obchodni oddéleni zadava do systému objednavky manualné (z dcefinych zavodt) nebo
elektronicky pfenosem dat metodou EDI. Na zdkladé zadanych objednévek soucasny
ERP systém tyto pozadavky vyhodnoti. Vystupem je v souc¢asné dob& soubor formatu
Excel, ktery je potfeba kontrolovat a piepisovat, ¢imz se zvySuje riziko chybovosti.
Doplnény ERP systém by mél sam navrhovat objemy a terminy nadkupu. Diky novému

roz§ifenému programu, bude ERP rozsiteno i do nasledného planovani vyroby.

Dtlezitou soucasti celého procesu, ktery zcela jist¢ nenahradi Zadny ERP systém
je komunikace v rdmci celé firmy. V ptipadé $patné pfedanych nebo zadanych informaci

se stava cely proces neefektivni a zcela kontraproduktivni.

V prvotni fazi vyvoje firmy se veskeré objednavky zaddvaly pouze manuélné, coZ s sebou
pfinaSelo znacné riziko chyby jednotlivych pracovnikd. Tento proces se podafilo
v pribéhu rozvoje firmy eliminovat za pouziti modernich technik logistiky jako

je napiiklad pfenos dat metodou EDI.
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Plan vyroby — nakup
Nakupni oddéleni ve spolecnosti Eurac Hradec, s.r.o. ma na starosti nakup materialu pro

vyrobu 1 nakup materialu spotiebniho, napt. kancelarskych potieb.

Materidl pro vyrobu se da rozd¢lit do dvou skupin:

a) material urCeny pro vyrobu,

b) material nutny k baleni a k nasledné expedici.
Systém uzivany uplné¢ v puvodnim provedeni slouzil C¢ist¢ k zaznamenavani
materidlového toku a cely ndkup se provadél ve druhém uzivaném systému, ktery
S planovacim systémem nebyl viibec provazan.
Novy systém, ktery tento nahradil, byl propracovangj$i a umoznil provazani celé
spole¢nosti. Informace o vSech tfech dcefinych zavodech bylo dostupné z jednoho mista,
coz znacn€ usnadnilo praci vSem zaméstnanctim zavodu.
Tato uzivand verze vSak nenavrhovala ndkupc¢im, co je potieba v jakém mnoZzstvi
nakoupit. Aktualizovany ERP systém by mél tuto funkci podporovat diky spravné
nastavenym kusovnikiim a jejich provdzanim se skladovymi zisobami a spravné
nastavenymi vstupnimi informacemi.
Dnes planova¢ vyroby zasila nadkupéimu pozadavky dle planu vyroby. Nakupéi tyto
pozadavky pouze upravi dle dohodnutych objedndvkovych davek. Nakupni davky jsou
odvislé od frekvence nakupu a s tim je samoziejmé spojena i cena, ktera se s objednanym
mnozstvi méni. Novy systém by mél tuto veskerou ¢innost znacné zjednodusit, stejné
jako je tomu v jinych spoleénostech. Moderni technologie jiz dokazi diky aktualizovanym
prepoctim vyhodnotit nejlepsi objednaci mnozstvi v kombinaci s terminem plnéni

a objednacim mnoZstvim.

Soucasny Software uzivany spole¢nosti Eurac je systém, ktery se bohuzel musi stale
kontrolovat a korigovat. Tyto nedostatky by mél aktualizovany software opravit.
Planovaci a objednavaci systémy uzivané v jinych spole¢nostech jsou schopny navrhovat
objednané mnozstvi, napf. min. objednané mnozstvi dle dohodnutych objednavkovych

davek, nebo optimalni datum zadani objednavky

Z pohledu nakupu je problémem 1 to, ze kazdy zakaznik ma specifické poZadavky,
Co se tyce baleni, a proto se tento material musi objednéavat u riznych dodavatelt. VéEtsina

dodavek je kalkulovana exwork, coZ znamena i zajisténi dopravy.
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Material nutny pro vyrobu odlitkl je vétSinou neménny. Jedna se o nakup Srotu, pisku
a dalSich materiali. Nakup je provadén pravidelné a pouze v piipadé vyrazného navyseni
je zvySena i objednavka. Nicméné i zde by mél novy systém sam navrhovat optimalni

objem nakupovanych polozek spolu s pozadovanymi terminy plnéni.

Nékup pro ¢ast obrobny je mnohem komplikovangj$i. Vstupni materidl pro obrabéni
je dodavan slévarnou, fizen zadavanim objednavek obchodnim oddélenim a priority jsou
ur¢ovany dle zakaznikt. Tento cely proces probihd intern€. Z kapacitnich diivodii obc¢as
dochazi ke kooperaci s dcefinymi zavody. Proces zatim funguje bez vétSich komplikaci,
ale v piipadé odchodu Anglie z Evropské unie, bude muset byt cely proces piehodnocen,
predevsim z hlediska plnéni terminti. VSe je odvislé pfedevsim od podminek o pohybu
zbozi, jak budou nastaveny. Nutno podotknout, Ze tato otdzka se netykd pouze nasi

spole¢nosti, ale vSech firem, které jsou na dodavkach z VVelké Britanie, jakkoliv zavislé.

Nékupni oddéleni méa na starosti také nakup materialu pro baleni vyrobkd urcenych
k expedici. Novy systém bude minimalizovat chybovost, protoze bude sam navrhovat
optimdlni feSeni a bude vice efektivni z pohledu skladovych zasob. Pro baleni vyrobkl
zakaznikiim jsou potfebné rtizné druhy subdodavky. Ty jsou pravidelné sepisovany
a nasledné prepisovany a Oddélenim nakupu predavany v pisemné podobé k provedeni
finalni objedndvky. Spotieba dle kusovnikd neni plné vyuzivana, ale rozsifeni ERP
systému by mélo pln€ zajiStovat vypocet spotieby téchto polozek a dle Lead timu (Cas
potiebny k dodéani zboZzi) nastavovat terminy a mnozstvi k objednani zbozi. Cely tento
proces je odvisly od spravného zadani kusovniku, pfesné spotfeby materidlu a spravného

vykazovani spotieb.

Objednavky jsou aktualizovany kazdych 14 dni a s tim jsou i priabézné kontrolovany

skladové zasoby.

Novy systém nebude vyuzivan na vSechny polozky, protoZe nékteré materidly jsou
z divodu vyhodnéjsi cenové nabidky nakupovany v Asii. Pro provadéni nakupu téchto
polozek se vyuziva plan objednavek na cely rok a tyto polozky se objednavaji 2 x ro¢né.
Plan vyroby — vyroba

Tento proces je pro ob¢ Casti spolecnosti rizny. Na zakladé objednavek je vytvoren
vyrobni piikaz pro vyrobu odlitkd. Cely proces vyroby se sklada z nékolika krokd podle

kusovniku. Odlitky, vyrobené dle planu plnéni zadanych objednavek, jsou po ukonceni
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vyroby zadany do systému a vyrobena davka je ozna¢ena Garovym kodem. Carovy kod
usnadnuje proces vyroby a skladovani. Vyrobni davka odlitkl je vzdy vyssi cca o 5 %
oproti objednavce, z divodu ptfedpokladané zmetkovitosti. Kazdych 14 dni dochazi
ke kontrole vyuziti kapacit. V piipadé potieb se management dohodne na pievodech
vyrob odlitkli mezi jednotlivymi zdvody. Pievod vyroby neni tak Casty, jedna se spise
0 preventivni kontrolu vyuziti volnych kapacit. Jiz delsi dobu se tento pievod vyroby tyka
ve prospéch spolecnosti sidlici v Ceské Republice, nebot’ zde vyroba roste na rozdil
od zavodu ve Velké Britanii. Jak jsem zminil v ptedeslé ¢asti, je nyni otazkou odchod
Velké Britanie z Evropské unie a dopady na obchod. Pfevod vyroby se také fesi

v momenté novych zakazek, kdy je nutné vyhodnotit maximalni efektivitu projektu.

Pro vystaveni vyrobniho pifikazu pro obranéni a baleni je zapotiebi né€kolika formulaii,
diky kterym se zahaji cely proces této ¢asti vyroby. Na zaklad¢é hotovych odlitkid, které
vidi planovac¢ v ERP systému, vystavuje vyrobni ptikaz na zpracovani téchto odlitkt.
Protoze stafi odlitki ma velmi vyznamny vliv na kvalitu i cenu obranéni, je potfeba
zpracovavat optimaln¢ odlitky staré min. 14 dni. V soucasné dobé se tento faktor
kontroluje pouze fyzicky a dochazi proto ¢asto 1 ke zpracovani odlitkti mladSich, nebo

neni dodrzovana metodika FIFO, coz s sebou nese zbytecné zvyseni nakladi.

Novy systém, ktery bude v priitbéhu roku implementovan, bude sam sledovat staii odlitki
anavrhovat optimalni datum terminu obrabéni i s ohledem na dodrZovéni terminti dodani.
Systém samoziejmé bude moci byt manualn€ upravovan dle potfebnych priorit.
V soucasnosti po vystaveni vyrobniho piikazu technolog obrabéni zaplanuje vyrobu
na nékteré z uzivanych CNC center. Novy systém propoji technologii s planovanim
anebude nutné vystavovani papirovych privodek pro vyrobu. Na nové vystaveném
vyrobnim piikazu bude jasné dano, kolik je naskladnéno odlitkd a v jakych datumovych
kodech, aby nedochézelo ke zpracovani mimo plan, ale aby byly odlitky opravdu

zpracovavany dle stafi.

Priibéh samotné vyroby se v soucasné dob¢ piepisuje na vystaveny formuléaf, odkud
je ptepisovan do ERP systému, aby bylo mozné sledovat zpracovani odlitku na obrobek
ureny k finalnimu zpracovani. Tento proces méa na starosti v souc¢asné dobé pracovnik
obchodniho odd¢leni. Pracovnik odd¢leni kvality musi poté data o zmetkovitosti také

manualné piepisovat, coz je opét ¢asoveé narotné a mize udélat nedopatienim chybu.
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Diky novému planovanému systému by mélo toto vS§echno byt zautomatizovano, veskera
data budou zad4vana ptimo u strojii, data budou dostupnd mnohem rychleji, faktor lidské

chyby bude caste¢né eliminovan. Na tomto piikladu je patrna uspora dvou pracovnikii,

ktefi Cas straveny zadavanim téchto dokumenti mohou vyuzit k jiné pracovni ¢innosti.

/

a eurac VYKAZ OBRABENI

Obrézek ¢. 4: Sou¢asny vykaz vyroby
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oby. Tento zaméstnanec v soucasné dobé veskeré vyka roby denn€ prepisuje

do souboru statistiky vyroby. Z tohoto souboru jsou data pievedena a ptepocitavana

do dalsich soubori a zcela mimo systém jsou vypoclitany mzdové podklady

pro zameéstnance

pracujicich s CNC centry. Tyto podklady jsou nésledné

vyhodnocovéany. Podobny vypocet mezd je 1 pro zaméstnance ¢asti baleni, kdy se vyse

mzdy odviji od zabaleného mnozstvi. Diky zadavana dat z baleni elektronickou formou

je vsak jiz vypocet mzdové slozky pro toto odd€leni jednodussi.
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Po zpracovani odlitkli na obrobky se v soucasnosti pouzivaji podptirné soubory formatu
Excel, kde si lze pomoci filtrii zjistit orientacni stav vyroby, ktery je nutné fyzicky
kontrolovat a neustdle sledovat z divodu zajisténi baleni obrobka k expedici. Novy
syst¢tm bude sledovat skuteCny stav vyroby, v pfipadé mezioperaci (vyvazZovani,
dovrtavani, nytovani) i stav téchto mezioperaci a planova¢ bude mit vétsi prehled a bude

1épe védét termin mozného dodani k zakaznikovi.

Plan vyroby — baleni
Baleni je ptedposledni fazi vyrobniho procesu v nasem zavodé. Plan pro toto oddéleni je
Vv soucasné dobé¢ zpracovavan ze souboru, kde jsou pro ptehlednost jednotlivé faze vyroby

rozd¢leny dle barev.

Obrézek ¢&. 5: Plan baleni

(M tem BB Description B3 CustomerEl This WeeBl Week+Bl Week+ Bl Week+El Week+Bl Week:Bl Week+El Week>|
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Baleni je ptfedposledni fazi vyrobniho procesu v naSem zavodé¢. Tento proces proSel

modernizaci jiz diive. VeSkeré zabalené palety jsou oznaceny ¢arovym koédem, ktery
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je nasledné scanovan piimo do systému. Diky ¢arovému kodu je i nasledné umisténi
ve skladech pod timto kddem vyskladnéno na aktudlni dodaci a expedicni listy. Soucasné
je evidovano zabaleni zbozi do vykazu z divodu namatkové kontroly odpisu

dle kusovnikda.

Zamgstnanci zodpovédni za expedici finalnich vyrobka kontroluji, zda naskenované
zbozi odpovida vyplnénym vykaziim. Diky novému systému bude snazsi dohledat rozdily
mezi obrobenymi kusy a kusy zabalenymi. Jakékoliv rozdily budou Iépe vidét a budou

se moci vyiesit.

Plan vyroby — expedice

Soucasny systém, jak bylo uvedeno vyse, je nutné kontrolovat, aby bylo vSe vyrabéno
vV pozadovanych objemech a terminech. V ptfipadé nového a rozsifeného systému
by vSechny tyto kroky mély byt mnohem jednodusi a efektivnéjsi. Podklady pro expedici
(dodaci listy, vychystavaci listy a podobné) jsou i souasnym systémem podporovany
Vv dostacujicim rozsahu, a proto se rozsifeni neplanuje. Proces skladovani byl plivodné
fizen scanovanim carovych kodi, ale v soucasné dobé se prechazi na pievod zbozi
pomoci jinych modernich technologii (vyuZiti pievodu pozic pomoci tabletit). Skladovani
je dulezita ¢ast procesu a v nasi spolecnosti je ¢im dal vic patrné, ze i toto je jedna
z klicovych ¢asti celého procesu. Diky metodam zminénym v teoretické ¢asti je dosaZeno
efektivniho vyuziti skladovych kapacit v zavislosti na plnéni objednavek a pozadavki

zakaznik.

Urcitym problémem je uzivani riznych palet a kontejnerd urcenych pro expedici, protoze
kazdy zakaznik pouziva pro své dal$i materidlové toky rtizné druhy téchto obalovych
materiali. VSechny expedované palety jsou oznaceny poZzadovanymi VDA §titky, které

obsahuji veskeré potiebné podklady tykajici se expedice.

6.2.1 Pozadované vystupy pldnovaciho systému

Pro vyhodnocovani efektivity vyroby jsou pofadany denni a tydenni porady stfedniho

a vyssiho managementu. Na téchto poradach jsou probirana vybrana data z vyroby.
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Denni porady
V piipadé dennich porad jsou zohlednéna piredevsim data majici zdsadni vliv na:
a) chod a vykon stroju,
b) zmetkovitost a diivod jejiho vzniku,
C) strojni vyuziti,
d) pocet kust zpracovanych v mezi vyrob¢,
e) stav vyrobniho zafizeni,

f) pripadné reklamace a dalsi kli¢ové faktory vyroby.

Obréazek ¢. 6: Ukazka — Denni memorandum
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V soucasnosti jsou data zadavana do riznych tabulek, odkud jsou postupné prevadéna
do pozadovaného vystupniho formulafe. Navrhoval jsem rozsifeni ERP systému
zautomatizovanim této agendy. Toto rozsifeni s sebou opét piinese piedevsim usporu
Casu pracovniki, ktefi tyto podklady k poradam zpracovavaji a mohou tak tento

¢as vyuzit na jinou ¢innost. Je zde patrné jasné usnadnéni prace a jeji zefektivnéni.
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Tydenni porady
Tydenni porady maji podobny charakter, ale na rozdil od dennich porad se jich ucastni
pouze lidé, ktefi pracuji s probiranymi daty a maji vliv na zlepSeni vysledkt spolecnosti.
Na téchto poradéch jsou probirdna data tykajici se:

a) objemu tydenni vyroby,

b) podilu stroju na tydennim vykonu,

€) poctu sefizovani a jejich primérné doby,

d) vyuziti obrabécich center,

e) spotieby platku,

f) davodu prostoju.
Diky novému systému, ktery bude lépe sledovat stafi odlitkli a dodrzovani jejich
zpracovani v pozadovaném poradi se tato ¢isla jisté zlep$i, nebot’ naklady spojené
S obrabénim jsou jedny znejvysSich a nejsledovanéjSich. Toto jsou data dulezita
ptedevsim pro planovace a technologa vyroby.
Tydenni zabalené mnozstvi, tydenni expedice dle zdkaznikl, stavy skladi a stavy
objednavek jsou dilezité pfedevsim pro obchodni odd€leni, ale jsou sledovany celym
managementem z hlediska plnéni planovaného budgetu spolecnosti.
Vyvoj zmetkovosti je dilezity predevS§im pro oddéleni kvality, ale je sladovan

jak zaméstnanci kvality z obrobny, tak zamé&stnanci kvality slévarny.
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Obrézek ¢. 7: Ukazka — Tydenni memorandum
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I zde jsou data zadavana do rGznych tabulek, odkud jsou postupné prevadéna
do pozadovaného vystupniho formulafe. Stejné€ jako v pfedeslém piipadé jsem navrhoval
propojeni s rozsitenym ERP systémem. Vysledkem bude, Ze vétsi Cast této agendy
by se méla zautomatizovat. Opét je zde patrné jasné usnadnéni prace a jeji zefektivnéni.
Vsechna data z interniho memoranda jsou potom samoziejmné ptedkladana vedoucim
pracovniktim pro pfehlednost o stavu a vykonu vyroby ve vztahu k faktorim majicim vliv
na efektivni vyuziti vyroby a vyuziti faktorti popsanych vySe majici vliv na sniZeni
nakladl a zvyseni efektivity. V soucasné dobé jsou oba dva vystupy dostupné pouze
ve formatu Excel jen diky dalSimu procesu piepisovani. Novy a rozsifeny ERP systém
by mé¢l vSechny tyto kroky usnadnit a i nahradit. Data by méla byt zaznamenavana

automaticky a cely vystup by se mél pouze namatkovée kontrolovat. Nutno dodat, ze vse
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stale vychazi ze spravné zadanych vstupnich dat (kusovnik, data z vyroby, data

0 zmetkovitosti).

6.3 Uziti logistickych procesii v praxi

Spole¢nost Eurac Hradec, S.r.0. se stale dynamicky rozviji, coz je patrné na zvySujicim
se objemu vyroby i na zabalenych a expedovanych kusech. Pro efektivnost vyroby jsou

zde implementovany logistické metody usnadiiujici cely proces.

Ptvodné spole¢nost uzivala dva zcela nepropojené a nespolupracujici systémy:
a) monitoring pohybu a stavu vyroby,
b) systém ekonomického charakteru, ktery slouzil pro vystavovani veskerych
nutnych dokladti spojenych s chodem firmy.
S ristem vyroby byl implementovan ERP systém, ktery propojil dcefiné zavody. Cely
proces vyroby byl najednou dohledatelny a pouzitelny v jednom systému. Problematika

tohoto uzivaného ERP systému byla popsdna vyse.

Jako jedna z prvnich logistickych procest byla implementovana metoda — Lean
production (3tihla vyroba). Na tomto projektu se spolecnost podilela spolu s jednim
z klicovych zdkaznikii (Firma Robert Bosch, ktera se na celkovém objemu prodeje podili
stale vice jak ze 60%), ktery ponechal v zavodé nékolik dni ptisobit odbornika na proces
logistiky. Tento pracovnik pro spolecnost plisobi jiz nékolik let a podobny proces, jako
V nasi spolecnosti, provadi pro firmu Robert Bosch po celém svété. Po zmapovani celého
procesu vyroby byly navrzeny zmény jak v oblasti vyroby slévarny, tak v oblasti vyroby
obrabéni. Hlavnim krokem bylo zjednoduseni materialového toku napfi¢ celym zavodem
tak, aby cely proces vyroby byl za vyuziti stavajicich podminek co nejefektivnéjsi
a prostoje minimalni. Nasledné planované investice byly jiz pouze doporucenim.
V oblasti slévarny se metoda a zmény tykaly ptfedevSim ptipravy vyroby a nasledné
manipulace s odlitky. Nasledovalo zmapovani procesu skladovani a vyskladnéni

k dal$imu zpracovani.
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Podobny proces se tykal i ¢asti obrabéni. I zde se cely proces zmapoval, urcila se kriticka
mista vyroby a byla navrzena zlepSeni. Zpracovani a prezentace metody probihala piesné

dle studii, kdy byl cely proces pro spravné porozuméni rozkreslen.

Tato metoda byla implementovana Gspésné a pii dal§Sim rozvoji na metodu §tihlé vyroby
klade stale velky diiraz. Jako zpétna vazba se provedl proces zmapovani procesu vyroby
s odstupem né¢kolika let znovu s kladnym vyhodnocenim. Jiz byly navrzeny pouze dil¢i
upravy a vylepSeni. Smyslem celého projektu samoziejmé bylo nejen jak pomoci
dodavateli zkvalitnit proces vyroby, ale také jak docilit lepSiho a v¢asného plnéni
objednavek ve prospéch koncového zékaznika. S tim je spojeno i snizeni nakladi
na provoz a lepsi pozice pro dal§i obchodni jednani pro ob¢ strany. V tomto ohledu
se da fici, Ze se spoluprace na tomto projektu vyplatila obéma ziacastnénym stranam. Pro
dalsi rozvoj celého logistického procesu se toto da oznacit jako jeden z historickych
milnikd. Pii celkovém rozvoji firmy je patrné, Zze na projektech tohoto typu, pokud jsou

provedeny odborné, urcité nema cenu Setfit.

Na projekt §tihlé vyroby navazovala metoda Kanban, kdy doslo k vytipovani vice
obratkového zbozi, které se v riiznych objemech drZelo v riizné fazi rozpracovanosti
(odlitek, obrobek, finalni vyrobek uréeny k expedici). Tento proces byl aplikovan velmi
kratkou dobu z dtivodu neustalého rozsifovani vyrabéného portfolia. Po ur¢ité dobé doslo
k vyhodnoceni tohoto projektu se zavérem, Ze tato metoda jiz neni pro tento druh vyroby
dostacujici. Je nutné podotknout, Ze pro zdvod zabyvajici se vyrobou tohoto druhu zboZi
je tato metoda jen téZko vyuZzitelna, protoZe soucasna Skala vyroby je tak Siroka,

ze by to celé bylo logisticky velmi naro¢né.

S rostoucim poétem zakaznikd samoziejmé stoupaji i pozadavky na kvalitu vyroby, které
1ze docilit mimo jiné uZitim vySe zminénych metod. Dal§i metoda, kterd byla uspésné
vyuZita a je neustdle rozvijena, je metoda 5S. Tato metoda se prvotné implementovala
Vv kancelatich THP pracovnikti. Tato metoda se prvotné implementovala v kancelafich
THP pracovnikt, kde byly utvoieny vedouci tymy. Jako pilotni byly pouzity kancelaie
THP, kde doslo k aplikaci metody a vedouci pracovnici byly na tuto metodiku i prakticky
Skoleni. Soucasti zavadéni tohoto projektu i vytvofeni nastének S pivodnim stavem
a stavem po aplikaci 58S jako prezentace celkovych vysledkl. V soucasné dob¢ se metoda

5S vyuziva ve vSech provozech a je pravideln€ kontrolovana a hodnocena.
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Pivodni zavadéni s sebou samoziejmé piinaselo postup vSemi kroky:
a) Seiri — Rozd¢l — projit a zkontrolovat pracovisté a vytiidit nepotiebné polozky,
b) Seiton — Settid’ — 0znacéeni polozek pouzivanych pii vyrobé rozumnym ¢islem
nebo nazvem,
c) Seiso — Usporadej — logické uspotadani polozek, pouzivanych pii vyrobé podle
toho, jak nasleduji v postupném procesu vyroby,
d) Seiketsu — Zdokumentuj — zdokumentovat a standardizovat ves$keré postupy,

e) Shitsuke — Dodrzuj — Systematizovat a dodrzovat zjisténé postupy a plany.

Po posledni fazi byly vytvofeny ke kazdému pracovisti potfebné formulaie, které
metodicky vedou vSechny zaméstnance pracujici na danych oddélenich. Pti rozSifovani
pracovist’ nebo pfi implementaci novych pracovist’ jsou tyto formulafe aktualizovany.
Jejich umisténi a uZivani je pravidelné kontrolovano pfi provadéni zdkaznickych audith
spoleCnosti koncovymi odbérateli. Tento cely proces se velmi osvédCil a vsSichni
zameéstnanci jiz pochopili, Ze se nejednd o proces, jak jim praci ztizit nebo komplikovat,
ale naopak, Ze pfi dodrzovani téchto pravidel bude celd prace mnohem efektivnéjsi

presnéjsi a kvalitné;si.

Obrézek ¢. 8: Ukazka — formulaf 5S

@E%QWHHADEC 5S Standard &isténi Balici Linka Bosch

kaZdy pondél a Etvriek ranni I ezds smena |

Zdroj*

“Interni informacni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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6.3.1 Ovéreni funkénosti logistickych procesi v praxi

Na zakladé pozadavka zédkaznika a pro udrzeni zavedenych standardl jsou pravidelné

provadény interni audity pracovist, které jsou v ptipadé neshod uzity jako podklad

K upravam meésic¢nich hodnoceni zaméstnancu.

Na pracovisti Obrobna se interni audity provadéji na CNC pracovistich a na pracovisti,

kde je pracovnici bali findlni vyrobky pfed expedici. Oba audity maji nékteré prvky

shodné. PredevSim se jednd o dodrZzovani metody 5S na pracovistich, dodrzovani

kvalitativnich pozadavki a dodrzovani internich pozadavku spole¢nosti — napf. Gstrojova

kazen a bezpefnost prace. Oba formulafe jsou samoziejmé i doplnény o piipadna

napravnd opatfeni spolu sterminy plnéni. VeSkeré rozpory a napravnd opatfeni

jsou nasledn¢ kontrolovany. Pracovisté Baleni je rozsifeno o vypliiovani pozadovanych

formulaiti v rdmcei plnéni ISO. Jednd se predev§im o formulafe spojené s uvolnénim

vyroby, spravnym znacenim vyroby a dodrzenim stanovenych postupti.

Obrazek ¢. 9: Formulaf auditu pracovisté — Baleni

Audit pracovisté - Baleni, Laser |, Laser Il. Linka Alutherm, Linka Geomet, Lisovna,

(D EURAC HRADEC

rampa

FOZ26

firma: | Eurac Hradec s.r.o. |Veduuci ITechnolog:

| strediske:

|Datum:

Pracovigté BALENI/ &innost:

Hodnocenil

Opatieni

Zodpovida

Termin

Kontrola pInéni

e dodrZen layout die popisu pracoviSts?

130u Mz a WVZ uloZeny v Eervenych bednach a oznadeny?

Uvolnéni vjroby?

FNTXTINT N

BOZP, PO, environment

- tiidi se na pracovisti odpad

-isouna pra zavady

- j=ou na pracoviZtiw stupné HF, nydranty 2 Gnikové cesty

- na pracavisti dodriivan 2akaz koureni

-isau n= pracoviti viditaing Gkepy repnych neba cham. 1atek

-ie na pracoviiti dodriovana Gstrojova kazeh

e dodrZen Gkiid pragcovisté dle standardu Eisténi 557

Pracovisté LINKA Alutherm/Geomet/ €innost:

Heodnoceni

QOpatieni

Zodpovida

Termin

Kontrola plnéni

e dodrZen layout dle popisu pracovidte?

Jsou Mz a VZ uloZeny v gervenych bednach a oznadeny?

Uvalnéni vjroby, méfeni tioustky a frekvence méfeni, hodnoty, kontrola skiadu trnu

BOZP, PO, environment

- tfidi se na pracovisti odpad

zavady

tupné HP, hydranty = inil

= iditelné Gkapy ropnych nabo cham. Iatek

- iz na pracovisti dodriovana ustrojova kazeh

e dodrZen Gkid prageovisté die standardu &i§téni 552

Pracovisté SKLAD ODLITKU/ SKLAD/ &innost:

Hodnocenil

Opatieni

Zodpovida

Termin

Kontrola pInéni

e dodrZen layout die popisu pracoviSts?

130u Mz a WVZ uloZeny v Eervenych bednach a oznadeny?

Uvolnéni vjroby?

FNTXTINT N

“Interni informa¢ni database. [online]. [cit

Zdroj*®

. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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Formulaf pro pracoviste Obrobna je odlisny, protoze je zaméten vzdy pouze na jedno
pracoviste. Audity se provadéji 2 x tydné, a potadi stroju je jasné dano. Formular obsahuje
data zamétend na kvalitu a efektivnost vyroby — vymeéna platkli, méfeni predepsanych
rozmeéri, uziti predepsanych technologickych postupt. Formulai je doplnén i o body
tykajici se bezpe€nosti prace. VSechny tyto formuldfe jsou zakladany dle internich
nafizeni spole¢nosti a archivovany dle stanovenych piedpisi v rdmci podminek ISO.
Vysledky o pribéhu internich auditi jsou pravidelné predkladany ke kontrole
0 dodrzovani predpisti v ramci zdkaznickych auditi. Pozadavky na tyto interni audity
byly vyvoldny ze strany zakaznikl stale se zvySujicimi naroky na celkovou vyrobu

pro jednotlivé koncové zakazniky.

Obrazek ¢. 10: Formulaf auditu pracovisté — Obrobna

B‘“""“””"“”’ Kontrolni list pracovist’ obrabécich center - Obrobna ‘ F254
[Frma: Eurac Hradec s.r.0. [ Stedisko: Gbrobna__JPracovists:
[Operator: [Datum:

Pracovis (& Operator GNG linky IHndnomni Opatient Zodpovida Termin [Kontrola pineni

|10 na pracowizti pouze neztyiné neshodné dily pro pracovmi proses?

[4s0u na pracowst necznadend né

T
2

3 [Lvainén viroty?

4 |80, PO, cmeronment

Poadek na pracoui3ti?

Stav pracoviste

5
6 |Osazeni nastrojové hlavy VBD u CNC stroje
7
8

Pfi i intervalu vyména stf otvory

g |namatkeva kontrola "W" rozméri

10|Kontrola méfeni TOM 23, vyrabené kusy / naméfené kusy

Poznamky:

Podpis kontrolora: IFudpls pracovnika:

F254/AHA(ZPK/05 15/B

Zdroj*®

“Interni informacni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-group.com/bis/
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace byl navrh implementace novych metod sledovani
logistickych procesu. Byla provedena analyza planovani vyroby a logistiky ve firmé
Eurac Hradec, s.r.o. V préci je definovan a zmapovan cely logisticky proces, od pfijmu
objednavky, zaplanovani vyroby, proces vyroby az po finalni expedici a s tim spojené
kroky. Pro lepsi porozuméni problematiky a definovani slabin soucasného systému byly
vyuzity mé vlastni znalosti a zkuSenosti, které jsem ziskal v prub¢hu praxe v této
spole¢nosti. Dale pomohly i1 pohovory se zaméstnanci stiedniho a vy$§iho managementu,

ktefi dané systémy vyuzivaji.

V avodu prace byly definovany jednotlivé logistické procesy, které jsou uzivany
v modernich provozech za uc¢elem maximalizace vykonu a minimalizace nékladi.
Vesker¢ tyto logistické procesy prosly vyvojem a je dokdzano, Ze pfi spravné aplikaci
téchto procest dochazi k pozitivnim vysledkiim jednotlivych spole¢nosti. Naopak Spatné

porozuméni a vyuziti mize byt zcela kontraproduktivni.

Na zdklad¢ dolozenych statistik a grafl je patrné, Ze tato spolecnost prosla jiz znaénym
vyvojem a neustdle se rozviji. Pro dosazeni maximdalniho efektu je potteba dobie
a spravné vyuzit nejen stavajici mozZnosti a technologie, ale i technologie nové. Nejedna
se pouze o strojni zafizeni a rozSifovani pracovist’ robotizovanymi centry, ale 1 spravnou
implementaci logistickych procesii zajiStujicich spolecnosti plnéni cilit a umoznéni jejiho
dalsiho rozvoje. Ve srovnani se zahrani¢nimi spole¢nostmi ptsobicimi v Hradci Kralové
je potieba vyzdvihnout fakt, Ze se tato spolecnost ani neboji do t€chto modernich procest
dale investovat a i vyuzit spoluprace externich poradcti. Velmi dulezita je i vzajemna

spoluprace a vymeéna informaci jednotlivych dcefinych spole¢nosti.

V pribéhu prace byly popsany jednotlivé ¢asti vyrobniho a logistického procesu, jeho
pivodni monitorovaci systém, ktery byl sice v pocatku na svou dobu funkéni
a vyhovuijici, ale s nartstem vyroby stale vice nedostacujici. V této dobé jiz spole¢nost
hledala systém novy, ktery by byl schopen provazat ob¢ vyrobni ¢asti a zaroven vSechny
tfi sesterské spolecnosti. Najit systém spliujici tyto pozadavky, bylo znacné
komplikované. | navazujici systém, ktery je zde také popsén a v soucasné dob¢ uzivan,

jejiz vdnesni dobé opét evidentné nevyhovujici. Jeho pozitivnim pifinosem bylo
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provazani obou ¢asti zavodu Eurac Hradec, s.r.o a zaroveni o propojeni vSech tii
spole¢nosti. V této praci jsou popsana piedevsim jeho slabd mista a nedostatky, které

je potieba zménit.

Nasleduje popis planovaného stavu po implementaci novych opatieni, ktera by méla mit
pozitivni efekt na celkovy vysledek hodnoceni vyroby dané spolecnosti a s tim
i zpracovani dat tykajici se efektivity vyroby. Diky rozhovorim s kolegy z rtznych
vyrobnich oddé€leni bylo docileno takovéhoto zavéru. Zakladnim a hlavnim problémem
soucasného systému uzivaného ve spole¢nosti Eurac Hradec, s.r.0. je neustalé prepisovani
dat z uzivanych formulait do riznych tabulek, kdy se spolu s kazdym ptepisem zvysuje
riziko chybovosti lidského faktoru. Toto piepisovani se netyka pouze dil¢i ¢asti vyroby,
ale vyroby jako celku. Veskeré ptrepisovani stézuje i dalsi dohleddvani pti jakychkoliv
rozdilech ve vykazovani. Dal§im problémem muze byt aktualizace téchto uzivanych
tabulek pro jejich dal$i zpracovani. Po planované implementaci rozsifeného systému by
mél byt cely proces mnohem piehlednéjsi, jeho uziti efektivnéjsi a veskera potiebna data
Iépe dohledatelnd. Diky tomu mize dojit k mozZnosti vyuziti lidskych zdroji na jinou

mnohem vice efektivni ¢innost.

Na logistickych procesech popsanych v teoretické ¢&asti je patrné, ze investice
do spravného nastaveni logistického procesu v jakékoliv velikosti spole¢nosti, pokud
je provedena spravné, se rozhodné vyplati. Klicem k uspéchu je dodrzovani pravidel,
kterd jsou jiZ leta provéfend a byla uspéSn€ implementovana v riznych provozech

ruznych firem.

Zaverem lze fici, Ze 1 prosperujici spole¢nost ma stale prostor pro zlepSovani a inovace
ve vSech vyrobnich, logistickych a planovacich procesech. Toto zlepSovani s sebou nese
nahrazovani jiz nevyhovujicich systémi, dopliiovani uZivanych metod nebo
implementace metod novych. Je na rozhodnuti kazdé spolecnosti, zda a v jaké mife
se rozhodne tento proces provadét. Jisté je, Ze pokud se vSe provede spravné a jsou
dodrZovéna pravidla, pfinese to firmé pouze profit a posun celého procesu vyroby o krok

dal a s tim souvisejici samoziejmé i budouci ekonomicka situace firmy.

53



SEZNAM POUZITYCH ZDROJU

Seznam pouzitych ¢eskych zdroji

JUROVA, M. Vyrobni a logistické procesy v planovani. vyd. Grada, 2016. ISBN: 978-
80-247-5717-9.

OUDOVA, A. Logistika — Zaklady logistiky. Praha: Computer media, 2016. ISBN 978-
80 7402-238-8.

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

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikova ekonomika. 5. pteprac. a dopl. vyd.
Praha: C.H. Beck, 2010, Beckovy ekonomické ucebnice. ISBN 978-80-7400-336-3.

STUSEK, J. Rizeni provozu v logistickych retézcich. 1. vyd. Praha: C. H. Beck, 2007.
ISBN 978-80-7179-534-6.

TOMEK, G. a V. VABROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007.
ISBN 978-80-247-1479-0.

VANECEK, D. Logistika. 3. pfeprac. vyd. Ceské Bud&jovice: 2008. ISBN 978-80-7394-
085-0.

ZAMAZALOVA, M. Marketing. 2. pfeprac. a dopl. vyd. Praha: C.H. Beck, 2010. ISBN
978-80-7400-115-4.

VEBER, J. Rizeni jakosti a ochrana spotiebitele. 2. aktualiz. vyd. Praha: Grada, 2007.
ISBN 978-80-247-1782-1.

VOCHOZKA, M. a P. MULAC. Podnikova ekonomika. 1. vyd. Praha: Grada, 2012,
Financ¢ni fizeni. ISBN 978-80-247-4372-1.

KOTLER, P. Marketing management. 1. vyd. Praha: Grada, 2007. ISBN 978-80-247-
1359-5.

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Jak zvysit konkurencni schopnost firmy. vyd. 1. Praha:
C.H. Beck, 2009. ISBN 978-80-7400-098-0.

54



Seznam pouzitych zahrani¢nich zdroji

HUTCHINS, D. C. Just in time. 2nd ed. Brookfield, Vt., USA: Gower, c1999, xx. ISBN
05-660-7798-1.

SCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994. ISBN 80-85605-87-2.

TAIICHI, O. Just-In-Time for Today and Tomorrow. Productivity Press, (1988). ISBN
0-915299-20-8.

WOHE, G. Uvod do podnikového hospodarstvi. Praha: C. H. Beck, 1995. ISBN 80-
7179-014-1.

Seznam pouzitych internetovych zdroji

Interni informac¢ni database. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://bis.eurac-
group.com/bis/

Interni informacni database. [online]. [cit. 2019-02-05]. Dostupné z:
ttps://www.matfoundrygroup.com/Eurac

Informacni portal SUPPLYON. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z:
https://platform.application.prd.supplyon.com/logon

MARES, J. Podnikové informacni systémy a DP. [vzdélavaci kurz na CD-ROM,
EBOOK_Z]. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z: https://cs.wikipedia.org/wiki/

ROTHER, M. a SHOOK, J. Learning to See: value-stream mapping to create value and
eliminate muda. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupné z:
https://en.wikipedia.org/wiki/Value_stream_mapping (1999). Brookline, Massachusetts:
Lean Enterprise Institute. ISBN 0-9667843-0-8.

Schéma logistického planu. [online]. Nauka o podniku. TopSid [cit. 2016-12-03].
Dostupné z: http://docplayer.cz

SUSTR, J. 4 roboti nahradili 42 pracujicich. Robotizace v praxi. [online]. [cit. 2019-02-
13]. Informacni portal Engeto. Dostupné z: https://engeto.cz/blog/novinky/robotizace/

Value stream mapping. [online]. [cit. 2019-01-31]. Dostupne z:

https://www.crcpress.com/Lean-Management-Principles-for-Information-
Technology/Plenert/p/book/9781420078602

55


https://cs.wikipedia.org/wiki/Speci%C3%A1ln%C3%AD:Zdroje_knih/8085605872
https://bis.eurac-group.com/bis/
https://bis.eurac-group.com/bis/
https://platform.application.prd.supplyon.com/logon
https://en.wikipedia.org/wiki/Value_stream_mapping
https://en.wikipedia.org/wiki/International_Standard_Book_Number
https://en.wikipedia.org/wiki/Special:BookSources/0-9667843-0-8
http://docplayer.cz/

5S

8D report

CNC

ERP

FIFO

JIT

MRP

TPM

VSM

SEZNAM ZKRATEK

Akronym péti japonskych slov

Eight Disciplines Problem Solving (8d problematika)
Cislicové fizeni pocitadem, nejéastéji u obrabécich stroji
Enterprise Resource Planning (pldnovani podnikovych zdroji)
First in, first out (prvni do skladu, prvni ze skladu)

Just in Time (vcas)

Material Requirements Planning (pozadavky materidlu)

Total productive maintenance (celkova udrzba stroji)

Valu strema mapping (mapovani materialového toku)

56



SEZNAM OBRAZKU, TABULEK A GRAFU

Seznam schémat

Schéma ¢. 1: Schéma logického planu ... 10
SChEMaA €. 2: SCEMA VS M . e 17
Schéma €. 3: SChEMA MR P . . ... e, 21

Seznam obrazku

Obrazek €. L: PIAN pPINCNI. . ...cvotit e e 11
Obrézek ¢. 2: Vzorovy formulaf implementace 5S............c.coooiiiiiiiiiiiiit, 15
Obrézek ¢. 3: Webové rozhrani SUPPLYON...... ..ottt 29
Obréazek €. 4: Soucasny vyKaz VyroDY..........ccouiuiiiiiriiiiiiiia e 41
Obrazek €. 5: Plan baleni............oovviuiiiiiiii e 42
Obrazek ¢. 6: Ukazka - Denni memorandum..............coevvvririniineniinnananannnnn. 44
Obrézek ¢. 7: Ukazka - Tydenni memorandum............c....oeierininiinanininnn... 46
Obrazek ¢. 8: Ukazka - formulaf 5S..........o.coiiiiiiiii e 49
Obrézek ¢. 9: Formulat auditu pracovisté - Baleni...............c.ooeveiiiiiiiinn. 50
Obrézek ¢. 10: Formulat auditu pracovisteé - Obrobna..............ccoeeiiiiiiiin.. 51

57


file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410129590

Seznam tabulek

Tabulka ¢. 1: Charakteristika zavodu v ANglii.............oooooiii i, 31
Tabulka ¢. 2: Charakteristika zavodu v Némecku.............cooovvviiiiiiiiinnnn.. 32
Tabulka ¢. 3: Charakteristika zavodu v Ceské Republice...............coeeveeeien..... 33

Seznam grafi

Graf €. L: Data Vyroby. .. ..o 34
Graf &. 2: Data Daleni. .. ... e 34
Graf €. 3: S10Zeni ZAKAZNTKUL . . ..., 35

58


file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410129079
file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410129080
file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410129081
file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410019720
file:///C:/Users/szif03199/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/MNLBQ7A6/vzor%20bakule%20(004).docx%23_Toc410019721

BIBLIOGRAFICKE UDAJE

Jméno autora: Lukas Gabriel

Obor: 6202R087 — Evropska hospodaiskospravni studia (Bc. EHS Vos)
Forma studia: kombinované studium

Nazev prace: Logistika vyrobni spole¢nosti Eurac Hradec Krélové
Rok: 2019

Pocet stran textu bez priloh: 47

Celkovy pocet stran priloh: 11

Pocet tituli ceskych pouzitych zdroji: 12

Pocet tituli zahrani¢nich pouzitych zdroji: 4

Pocet internetovych zdroji: 8

Vedouci prace: Ing. Stefan Toth

59



