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Optimalizace zasob ve spole¢nosti TOS VARNSDORF
a.s.

Abstrakt

Diplomova prace se vénuje moznostem optimalizace zasob ve spolecnosti TOS
VARNSDOREF a.s. (dale téz jen jako ,,spole¢nost®). Cilem prace je analyzovat soucasny stav
zasob ve vybraném podniku a néasledné navrhnout postupy feseni pro vylepSeni aktudlni
situace a sniZeni kapitalu uloZzeného v likvidnich i nelikvidnich zasobach tak, aby mohl byt
efektivnéji vyuzit v jinych oblastech. V prvni ¢asti budou podrobné&ji popsany jednotlivé
terminy, které jsou s problematikou optimalizace zasob izce spojeny. Teoreticka ¢ast prace
se zabyva pofizenim zasob, jejich naskladnénim, vyrobé produktti a nasledné distribuci.
Prakticka ¢ast prace se vénuje zvolenému podniku. Soucasné s ptredstavenim spolecnosti
prob¢hne prizkum nastaveni jednotlivych procest pfi vytvafeni zadsob. Pomoci analyzy
ABC a XYZ, a svyuzitim informac¢niho systému QAD a BNS, bude detailn¢ popsan
soucasny stav zasob. Ziskana data se vyuziji k naslednému doporuceni, jak snizit stav zasob
na optimalni mnozstvi. Zavérecna ¢ast vyhodnocuje zjisténa fakta, vénuje se navrhiim pro

optimalizaci stavu zasob vcéetné finan¢niho pfinosu z navrzenych transformaci.

Kli¢ova slova: logistika, analyza zasob, fizeni zasob, ABC, optimalizace, podnikova

ekonomika, skladové prostory, primysl, nakup materialu, spotfeba, sniZzeni naklada.



Optimization of stocks at TOS VARNSDORF a.s.

Abstract

The diploma thesis deals with the possibilities of stock optimization in the company
TOS VARNSDORF a.s. (hereinafter referred to as "the company"). The aim of the work is
to analyse the current state of stocks in the selected company and subsequently propose
solution procedures to improve the current situation. Part of this goal is an economic
analysis. The significance of the performed analysis is the subsequent recommendation for
the reduction of capital stored in liquid and illiquid stocks, so that it can be used more
effectively in other areas. In the first part, the individual terms that are closely connected
with the issue of stock optimization will be described in more details. The theoretical part of
the thesis deals with the acquisition of inventories, their storage, production of products and
subsequent distribution. The practical part of the thesis is devoted to the selected company.
Simultaneously with the introduction of the company, it will take place survey of the settings
of individual processes when creating inventory. By using ABC and XYZ analysis and with
the help of the QAD and BNS information system, the current stock situation will be
described in detail. The data obtained will be used to make subsequent recommendations on
how to reduce the levels of stock to an optimal amount. The final part evaluates the
established facts, deals with the proposals for optimization of the stock level, including the

financial benefits of the suggested transformations.

Keywords: logistics, stocks analysis, stocks management, ABC, optimization, company

economics, storage facilities, industry, material purchase, consumption, cost reduction.
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1 Uvod

Zakladnim cilem kazdého podniku je tvorba ekonomického zisku, ktery je danym
podnikem generovan po uhrazeni vSech nakladu sestavajicich jak z nakladu na cizi kapital,
tak z nakladd na kapital vlastni. Ugelem je tedy docilit toho, aby investice vynaloZena dnes
m¢éla vyssi hodnotu zitra. Pokud se tohoto cile dosahnout podafi, znamena to, ze podnik
vytvoril ekonomickou ptidanou hodnotu (economic value added, EVA). Jednim z cild
schopnost pruzné reagovat na potieby zakaznikd. Zakladnim piedpokladem je dostupnost
komodit a spolehlivé fungujici spoluprace s dodavateli. Nedostatek materialu mize byt
pti¢inou velmi nakladnych prostoji ve vyrobé, nedodrzeni smluvnich podminek a ztraty
zakaznika. Nespokojenost zakaznika znamend vysoké riziko ztraty dobré reference, jeho
pfechodu ke konkurenci, a nemoznosti dal$iho obchodu. Vizi spole¢nosti je proto plné
uspokojit pozadavky zdkaznika.

V soucasné nelehké dobé jsou podniky nuceny vyuzivat sviij majetek i vyrobni
mechanismy mnohem efektivnéji a soucasné vénovat zvySenou pozornost predmétné
optimalizaci vyuzivani vSech dostupnych zdroji. Efektivni fizeni tak patii mezi zasadni
ptipadné dalsi podptrné aplikace a nejmodernéjsi metody fizeni zasob. S tvorbou zasob je
uzce spojené kvalitni prognoézovani obchodnich pifipadli a analyza trhu, flexibilita
Vv zasobovani, pfesné planovani a perfektni vnitropodnikova a dodavatelska spoluprace.

Na aktudlni stav dodavek ma vliv celd fada globalnich udalosti, v jejichZ cele stoji
dopad pandemie koronaviru (dale téz i jako ,.epidemie COVID-19%), ktera vedla
Vv poslednich dvou letech k hromadnému naruseni dodavatelskych fetézcti po celém svété.
Mezi nejzasadnéjsi udalosti postihujici prumysl patii celosvétovy nedostatek ¢ipi, piesun
priorit v dodavkach od vyrobci polovodi¢ovych vyrobki a elektronickych soudastek
K vyrobcim spotiebniho zbozi, coz ma za nasledek spontanni ruseni dodavatelskych
zavazkl a vyrazné snizeni objemu dodavek pro primyslové zdkazniky. Dodavky jsou dale
naruseny masivnim omezenim nakladového prostoru v mezinarodni kontejnerové a letecké
dopravé zptisobené dlouhodobym uzaviranim letist' v Cing v rimci piisnych pandemickych
opatfeni, vyraznym nedostatkem pracovnikii v ndkladni dopravé a stim spojenym
zpozdénim pfiinakladce 1 vykladce lodi, nebo blokddou Suezského priiplavu. Dalsi problémy

jsou spojeny s valecnou situaci na Ukrajin€, nedostatkem jednotlivych druhli a forem

10



materialu, nedostatkem i ristem cen energii a vysokou inflaci. Vysoka mira inflace, skokové
nartisty ceny materidli, pohonnych hmot a energii velmi vyrazné ovliviiuji cenu pofizeni
jednotlivych komodit pozadovanych pro vyrobu finalniho produktu.

Vyse zminéné problémy ztézuji ndkup materidlu a stavi tak aktudlné spolec¢nost pred
nelehky ukol. Zajisténi optimalniho mnozstvi skladovych zasob je ovliviiovano nékolika
faktory, se kterymi je potieba se vyporadat. Hlavnim tkolem nakupniho oddéleni je zajistit
kompletni sortiment materialu potfebného pro montéaz stroje v pozadovaném case a kvalit¢.
Pfilisna velikost stavu zasob pak znamena pro podnik zbyteény kapital ulozeny v zasobach,
jez by mohl byt efektivnéji vyuzit v jinych oblastech. Naopak nedostatek materidlu znamena
pro podnik riziko nedodrzeni harmonogramu, riziko nenaplnéni pozadavku zdkaznika, ¢i
ptipadnou penalizaci ze strany koncového uzivatele.

V dobé, kdy se ekonomika jednotlivych stath zacina stabilizovat, zaznamenavame
zvySeny zéajem o produkty spolecnosti TOS VARNSDORF a.ss. (dile téZz jen jako
»spolecnost®, ,,firma“, nebo ,,podnik*) Soucasné zdkaznici ocekavaji vysokou technickou
uroven strojii, nejmodern¢jsi technologie a nové modely stroji. V ndvaznosti na stile
naro¢n&jsi pozadavky zakaznikl se stroje vyvijeji, modernizuji a konstruuji jejich nové
prototypy. Kazdy zakaznik ma vétsinou specifické pozadavky, a proto se modifikace stroja
neustale rozsifuji, stejn¢ tak jako Skala vstupnich materidli. Sériova vyroba stroji se
s pozadavky zakaznikti méni na kusovou.

Spole¢nost TOS VARNSDOREF a.s. patii mezi podniky vyrabéjici zakazkové stroje dle
specifickych narokl zékaznikli, s ¢imz je spojené Siroké portfolio vstupniho materidlu.
Pfestoze je souCasna situace souvisejici s pofizenim materialu pomérné komplikovana, je
nezbytné pozadavky zakaznikt uspokojit, a zaroven vénovat optimalnimu stavu skladovych
zasob dostatecnou pozornost, a to prevazné v souvislosti s tim, ze pfili§ vysoké naklady

a neoptimalni mnoZstvi zasob mliZe mit negativni vliv na rentabilitu podniku.
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2 Cil prace a metodika

2.1 Cil prace

Hlavnim cilem diplomov¢ prace je na zaklad¢ provedenych analyz vyhodnotit soucasny
stav zasob ve spolecnosti TOS VARNSDOREF a.s., a s ohledem na stale nartstajici mnozstvi
skladovych polozek, navrhnout postup feSeni, ktery povede prostfednictvim zmény objemu
a struktury zasob k jejich optimalizaci a zaroven ke snizeni hodnoty kapitalu vazaného ve
vysokoobratkovych a nizkoobratkovych zasobach. Vyhodnocovanymi vlastnostmi zasob
majicimi zasadni vliv na dosazeni pozadovaného cile budou objem, struktura a obratkovost
klicovych materidlovych polozek. Toto vyhodnoceni bude potfebné pro samotny ndvrh
optimalizace zasob. Hlavni cil diplomové prace Ize roz¢lenit na dil¢i cile.

Prvnim dil¢im cilem diplomové prace je vyhodnotit zasoby z hlediska zpisobu jejich
pofizeni a roztfidit jednotlivé dodavatele dle jejich diileZitosti i podilu na celkové hodnoté
zasob do skupin ,,A, B a C*“. Vystup zprovedené analyzy by mél slouzit oddéleni
strategického nakupu jako podnét pro revizi nasmlouvanych obchodnich podminek.

Druhym dil¢im cilem je nalézt nejvhodnéjsi systém zasobovani, jez povede k finan¢ni
uspore a k celkové simplifikaci systému planovani zasob ve spolec¢nosti. K tomu bude
nezbytné provést analyzu ABC vybranych druht skladovych zasob, které budou pfedmétem
dal$iho hodnoceni ve vazbé na vyrobni program spole¢nosti. V souvislosti s naplnénim
tohoto dil¢iho cile bude nezbytné identifikovat vybrané polozky dle jejich podilu na celkové
hodnoté zasob, obratkovosti i skuteéné spotiebg, a provéfit jejich soulad s pozadavky
oddéleni servisu na stav minimalni pojistné zasoby. Pro dosaZeni druhého dil¢iho cile bude
dale zpracovana XYZ analyza zohlednujici dostupnost materiald, délku dodacich Ihiit,
rizikovost a vyvoj ceny materialii s ohledem na finanéni zatiZzeni. Zvoleny sortiment
klicovych komponentli, nepostradatelnych pro vyrobu finalniho produktu, bude detailné
analyzovan z hlediska pohybu zasob za obdobi poslednich tfech roku, kdy byla situace na
trhu ovlivnéna ,,epidemii COVID-19“ a néslednym kritickym nedostatkem vstupniho
materidlu. Zdroje dat pro tuto analyzu budou exportovany z interniho informacniho systému
QAD a informa¢niho manazerského systému BNS.

Tretim dil¢im cilem diplomové prace je posoudit stavajici stav zasob vcetné procesu
jejich fizeni a zjistit, zda jsou pouzity nejvhodnéjsi systémy, pripadné identifikovat

nedostatky Vv fizeni, vytvofit plan opatieni pro odstranéni problému, a navrhnout pomoci
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simulaci a vypoCti zlepSeni jednotlivych procest. Vysledkem bude identifikovani

nedostatkll v fizeni i pofizeni zasob a navrh zefektivnéni vybranych procest v nadkupu.

2.2 Metodika

Cilem diplomové prace je vyhodnotit souCasny stav zasob ve spolec¢nosti TOS
VARNSDOREF a.s. a navrhnout postup feseni K jejich optimalizaci a zaroven snizeni kapitalu
vazan¢ho v zasobach. K tomu bude zapotiebi analyzy ABC a XYZ a prezkoumat soucasny
zpusob fizeni zasob.

Teoreticka ¢ast diplomové prace vychazi ze studia odborné literatury, skript
a dokumenti poskytnutych spolecnosti (firemnich ¢lankd apod.). Zabyva se teorii
skladovani, logistiky, nakupovani, zasobovani a fizeni. Poznatky ziskané v teoretické ¢asti
budou nasledné vyuzity v praktické casti diplomové prace pii modelovani optimélniho
nastaveni stavu zasob.

V praktické casti diplomové prace je nejprve predstavena spole¢nosti TOS
VARNSDOREF a.s., jeji vize i cile, organiza¢ni struktura, vyrobni portfolio a hlavni ¢innosti.
Nasledné jsou popsany vnitropodnikové procesy spolec¢nosti, které objasiiuji systém
vyrobniho procesu od tvorby obchodniho ptipadu, pies sestaveni konstrukéniho kusovniku,
procesu technologie, planovani a fizeni vyroby, K procesu nakupu, skladovani a vydeje
materialu na montdz. Za ucelem naplnéni hlavniho i dil¢ich cili diplomové prace je
pozornost vénovana pievazné problematice zasob. Zasoby jsou nejprve analyzovany
z pohledu zpusobu jejich pofizeni, obratky a doby spotieby. Vybrané zasoby obsahuji
materialové polozky, jejichz potizeni je v kompetenci oddéleni nakupu, nejsou polotovarem
a Vv ramci spole€nosti na n¢ pred vyddnim na montdz nenavazuji zadné operace. Zasoby jsou
dale roztiidény ve vazbé na konstrukéni kusovnik zvoleného modelu stroje
WHN(Q)13CNC, vybraného dle nejvyssiho poctu prodanych kusi. Dale je charakterizovano
obdobi, kterému je diplomova vénovana, za posledni tii kalendaini roky a to od ledna roku
2020 do prosince roku 2022 a hlavni faktory ovliviuyjici ve zvoleném ¢asovém horizontu
fungovani podniku. Podkladova data jsou analyzovana ve shodném ¢asovém horizontu.

Soucasti praktické casti bude definovani dileZzitosti jednotlivych dodavateli, véetné
objemu piijmi z ndkupnich objednavek. Vstupni podklady jsou cerpany z interniho
informaéniho systému BNS. Vystupem prizkumu je roz¢lenéni dodavatelti do skupin ,,A, B

a C“ tedy vytypovani partneri majicich pro spole¢nost nejvyssi vdhu a zésadné se
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podilejicich na pohybu zasob v podniku. Zakladni metodou, slouzici k dosazeni prvniho
dil¢iho cile, kterym je vyhodnotit zasoby z hlediska zptisobu jejich pofizeni a roztridit
jednotlivé dodavatele do skupin ,,A, B a C* dle jejich diilezitosti i podilu na tvorbé hodnoty
zasob, je analyza ABC. Vystupy této analyzy budou vyuzity ke zjisténi procentualniho
podilu konkrétniho dodavatele na celkovém objemu dodavek a budou poskytovat informace
0 zasobach ve vztahu k dodavateli.

Ve vazb¢ na vyse uvedeny druhy dil¢i cil, kterym je nalézt nejvhodnéjsi systém
zasobovani, jez povede k finan¢ni Gspoie a k celkové simplifikaci systému planovani zasob
ve spolecnosti, je zpracovani komplexni analyzy zasob. Potfebna vstupni data (interni
oznaceni polozky, mérna jednotka, fada vyrobku, pofizovaci cena, skute¢na spotieba ve
stroji, pojistna zasoba, aktualni stav zasob a celkové naklady drzené v zasobach) jsou ziskana
z interniho informaéniho systému QAD. V souvislosti s tim je zpracovana ABC analyza, na
zakladé které budou zasoby roztfidény do jednotlivych segmentd dle hodnoty zasob.
V programu MS Excel je propocitana hodnota zasob vydefinovanych skupin polozek ,,A, B
a C* z n¢kolika pohledt.

Aplikace metody ABC muize probihat v nékolika krocich. Nejprve je potieba vybranou
skupinu zasob sledovanou v analyze ABC setadit z hlediska hodnoty, nasledné spoditat
podil kazdé polozky na celkové hodnoté zasob a dle vypocitanych podili kumulativng zjistit,
jaka polozka patii do skupin ,,A, B a C“, nasledné sestupné sefadit. Clendni vychazi
z pravidla hodnoty zasob u skupiny ,,A“ 75 %, ,,.B“ 15 %, ,,C* 10 %. Analyzovano je
skutecné mnozstvi polozek ve stroji, celkové néklady pozadovaného mnoZstvi a aktualni
stav zasob veetné nékladl na jejich pofizeni. Potiebné vypocty v ramci ABC analyzy jsou
provadény pomoci MS Excel. Prostfednictvim analyzy ABC je sledovdna hodnota zasob
vSech nakupovanych polozek a jejich skute¢na spotieba ve stroji. Matematickym souétem je
vypocitana celkova spotieba polozek zasob V jednotce stroje, soucet poctu kust stavajicich
zasob a soucet hodnoty zasob.

Analyza je vénovana hlavnimu produktu spole¢nosti, tedy stroji WHN(Q)13CNC, ktery
byl vybran s ohledem na nejvyssi pocet prodanych kust. V ramci navrhu optimalizace zasob
bude zamétena vétsi pozornost pouze na polozky nakupované od externich dodavateld.
Jedna se o hotové produkty, které nejsou v ramci spolecnosti dale zpracovavany a po jejich
dodani mohou byt naskladnény, nebo ihned vydany na montaz. Zasoby drzené

Vv rozpracované podobé, polotovary, rezijni materidly a komponenty nakupované pro vyrobu

14



bez vazby na konstrukéni kusovnik, nebudou detailnéji zkoumany. Analyzovana skupina
polozek zasob bude vychéazet z aktuilniho konstrukéniho kusovniku, poskytnutého
vedoucim odd¢leni fizeni vyroby.

Pro dosazeni druhého dil¢iho cile je dale zpracovana XYZ analyza, kterd se primarné
vénuje navaznosti jednotlivych operaci s ohledem na potiebu dilt v dil¢ich fazich montaze
stroje, a pribézné dobé nakupu potfebnych komponentd. Detailni statistika kontinuity
jednotlivych operaci vychazi z aktualnich dat poskytnutych oddélenim technologie.
Primarni data jsou doplnéna o podpurné informace (pribézna dodaci lhuta, pozadované
mnozstvi dle kusovnikové vazby, dilezitost komponenty) ziskané z IS QAD. Nejprve jsou
materidlové polozky rozdéleny do skupin ,,X, Y, Z a XY* dle potteby dili v jednotlivych
fazich montaze stroje. Nasledn¢ je provéfena spravnost nastaveného stavu pojistné zasoby,
vydefinované analyzou ABC ve vazb¢ na dileZitost komponenty vychézejici z roz€lenéni
XYZ. Pojistna zasoba je dale korigovéana dle miry rizika vyplyvajici z dlouhé pribézné doby
nakupu. Matematickym souctem je vypocitano optimalni mnozstvi skladovych rezerv, které
je propojeno s pojistnou zasobou oddé€leni servisu, zabezpeCujici okamzité reagovani
technikl v pfipad¢ potteby odstranéni zavady a eliminujici nezddouci prostoje strojii na
stran¢ zakaznik.

Propojenim obou metod vznika navrh idealniho stavu pojistnych zasob, jez by mély
byt na sklad prubézné dopliovany a nadbyte¢nych zasob, jejichz stav by mél podnik snizit.
Sumarizace je zpracovana pomoci kontingenénich tabulek v programu MS EXCEL.
Vysledkem analyz je shrnuti jednotlivych doporuceni, véetné evidentniho finan¢niho
prinosu navrhovanych zmén, résumé a vyhodnoceni zjisténych faktd s orientaci na nastaveni
nejptiznivejsi vyse stavu zasob vyplyvajici ze systému optimalizace zasob.

Interni procesy byly diskutovany s kompetentnimi osobami v ramci spole¢nosti.
Informace potiebné pro vyhodnoceni nedostatkl internich procesti byly zjiStovany fizenymi
rozhovory s jednotlivymi vedoucimi pracovniky. Manazefi byli dotazovani na oblasti, které
se jevi jako kli€ové ve vztahu se vznikem zasob a nastavovanim zasob pojistnych. Vystupem
rozhovori je identifikovani nedostatk v fizeni i vnitropodnikové komunikaci a nasledné
navrzeni opatieni pro jejich zefektivnéni.

Vysledna zjisténi a zavéry diplomové prace ptipadné poslouzi jako navrh vedeni

spolecnosti vedouci k minimalizaci zasob.
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3 Teoreticka ¢ast

Zasoby predstavuji obézny majetek podniku z kratkodobého hlediska. Pti jednotlivych
¢innostech zasoba materialu vznika nebo je spotiebovavana. Jejich pievazna vétsina je
dasledkem prodlevy mezi vznikem konkrétniho obchodniho piipadu a samotnou realizaci
vyroby, tedy vydanim materidlu do montaze. Smyslem zasob neni zajistit stoprocentni vyde;j
materiald v okamziku vzniku nové poptavky zakaznikem, ale zajistit plynulou realizaci
obchodniho ptipadu v dob¢ obdrzeni oficidlni objednavky od odbératele, a to pomoci vhodné
zvolenych kli¢ovych polozek zasob, protoze soucasné dosazeni plynulé vyroby a nulového
stavu zasob je neuskutecnitelné. Zasadnim ptivodcem vzniku zasob je v neposledni fad¢
jejich prostorova odlisnost. Obvyklym jevem je neadekvatni piedzasobeni podniku, které se
pak nasledné své nevyuzitelné nadméré stavy zasob snazi snizit, vétSinou vsak jiz se
ztratou. (KISLINGEROVA, 2010)

Situace ohledn¢ skladovych zdsob spolecnosti TOS VARNSDORF a.ss. je
Vv poslednich letech velmi turbulentni. Za posledni tfi roky nebylo dosazeno optimalniho
mnozstvi skladovych zasob hned z né€kolika neocekavanych divodi. V prvni fade byl nakup
materidlu a jednotlivych komponenti silné ovlivnén epidemii COVID-19, v disledku které
byl az prakticky nemozZzny, a to s ohledem na povinné karantény, kompletné¢ uzaviené
vyrobni zavody 1 nékteré obchodni spolecnosti. S covidovou krizi je uzce spojeny nasledny
kriticky nedostatek nékterych materialu, nebo pfilisné pojistné zasoby, se kterymi Se

spole¢nost TOS VARNSDOREF a.s. potyka doposud.

3.1 Transformace na pramysl 4.0

Prvni primyslova revoluce! znamenala hluboky prevrat v podnikani a obdanské
spolecnosti. Vyrobni technologie a vyrobni procesy se zacaly vyvijet diive nevidanou
rychlosti a neustéle ptekonavaly nové hranice mozZnosti. Pfevratné technologické inovace té
doby vyvolaly dale nové priimyslové revoluce, které mély rovnéz dalekosahlé dasledky pro
hospodafstvi a spolecnost. Dnes se opét nachazime uprostied takové transformace s novym

potencialem pro tvorbu primyslovych hodnot.

! Prvni primyslovéa revoluce byla vyvolana pfevratnymi inovacemi v druhé poloving 18. stoleti. Jejich
sttedobodem byly vynalezy jako mechanicky tkalcovsky stav - stroje pohanéné vodni a pozdéji parni silou.
Jejich rozsiteni vytlacilo dfive rozsifenou vyrobu v manufakturach a umoznilo masovou vyrobu, ktera se stala
zakladem "prumyslové vyroby" v tovarnach.
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Primyslova krajina v podobé¢, ve které ji zname dnes, zacala vznikat v prib¢hu 18.
stoleti. Od té doby utvaieji d¢jiny primyslového pokroku pievratné vynalezy a jejich vyuziti
ve svétovych tovarnach. Tehdy, stejné jako dnes, novy technologicky vyvoj ur¢oval podobu
pramyslové vyroby a ménil ji, a to v nékterych ptipadech velmi rychle. Mezi prvni revoluci
v 18. stoleti a dnesni ctvrtou prumyslovou revoluci uplynula celé staleti. Jednalo se o obdobi,
vV némz se podoba vyroby posunula od jednoduchych manufaktur ke stile slozit€jSim
tovarndm a stale globaln€jsim hodnotovym fetézctim. S Primyslem 4.0 a takzvanou ¢tvrtou
pramyslovou revoluci v soucasnosti probihd transformace, ktera opét vyrazné¢ zmeéni

pramysl.
3.1.1 Druha a ti‘eti pramyslova revoluce

Kli¢ovou technologickou hnaci silou druhé primyslové revoluce byl
dynamoelektricky princip, ktery objevil Werner von Siemens?. Dynamostroj, piedstaveny
Vv roce 1866, se stal zakladem pozdéjSich vykonnych elektromotorti. Rozsahla elektrifikace
tovaren a odklon od parnich stroji jako technologie pohonu spole¢né uvolnili novy
potencidl. Uspofadani tovarny jiz nebylo vazano na parni stroj jako centralni pohon, ale
mohlo byt pfizpiisobeno a optimalizovano pomoci elektrické energie, a to 1 z hlediska
optimalniho toku materialu. Princip vyroby na montazni lince, ktery zavedl Henry Ford
vV automobilové vyrob¢€, vyuzival novych moznosti a byl v zasad¢ zalozen na elektrifikaci
tovarny. Ptiblizn€ o 50 let pozdéji, v 70. letech 20. stoleti, ptinesla tfeti priimyslova revoluce
do vyrobnich podnikii vyznamné inovace. Podnétem byl pokrok v mikroelektronice
a pocitacové technologii. Postupem Casu se tak objevily pocitacove fizené a automatizované
tovarny. Kromé¢ dal§iho zvySeni stupné délby prace a vyuziti vyrobnich robotil v rutinnich
¢innostech je tato revoluce charakterizovdna neustidle postupujicimi strukturdlnimi
zménami. Od té¢ doby urcuje primyslovou vyrobu rostouci vliv informac¢nich technologii

a rostouci internacionalizace vztahll se zdkazniky a dodavateli.

2 Rozkvét této druhé priimyslové revoluce Ize datovat do 20. let 20. stoleti. V disledku dynamického rozvoje
se dale zvysSoval i stupeit délby prace a racionalizace vyrobnich procesl, coz vedlo k rustu efektivity
a vykonnosti vyrobnich podnikd.
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3.1.2 Digitalni budoucnost primyslu

Jadrem probihajici transformace na takzvany Prumysl 4.0 je komplexni integrace
informacnich a komunikacnich technologii a perspektivni vyrobni a automatizacni techniky
v tovarnach. Bez ohledu na to, zda se jedna o revoluci, nebo spiSe o evoluci diky propojeni
stavajicich technologii z oblasti vyroby a informacnich technologii, potencidl je obrovsky.
Procesy se stavaji efektivnéjSimi, rostouci dostupnost dat vytvari nové podklady pro
rozhodovani a inteligentni vyrobky umoznuji nové druhy vhledi do zivotniho cyklu.
V disledku toho se méni i obchodni modely, napiiklad holistické propojeni a digitalni
rozhrani pro stroje umoziuji inovativni obchodni a platebni modely. Pohled do minulosti
pramyslovych ptevratii ukazuje, ze kazda z predchozich revoluci méla dalekosahlé dopady
na témét vSechny oblasti Zivota spoleCnosti. Oteviely se zcela nové technologické
a ekonomické moznosti spojené s prilezitostmi pro dalsi inovace na nejriznéjSich Grovnich.

Také Pramysl 4.0 tedy piichazi s nastroji pro mnohovrstevnatou pramyslovou, ale
I celkovou spolecenskou, zménu. Stejné jako v pfipad¢ jinych primyslovych revoluci neni

tato zména nahla, ale postupna a zaroven nezadrzitelna.’

3.2 Logistika

3.2.1 Pojem logistika

Logistika je pojem odvozeny z feckého slova logistikon oznacujici rozum,
eventualné logos, jehoz vyznamem rozumime fe¢, slovo anebo myslenku. Pfestoze kofeny
logistiky sahaji do starov€ku, jednd se o mladou védni disciplinu objevujici se
Vv systematizované formé az zhruba v poloviné devatenactého stoleti. (Jindra, 1992).

Logistika je disciplina, ktera se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci vSech c¢innosti, jejichz retézce jsou nezbytné k pruznému a hospoddarnému
dosazeni daného konecného (synergického)efektu. (Pernica, 1994)

Zjednodusené feceno tedy zakladnim cilem logistiky je, aby se dany material
Vv pravou chvili a poZadovaném mnoZstvi nachdzel na vhodném misté a za adekvatni cenu.
Vyse uvedeny princip Casto byva oznacovan jako 5S logistika. Jednotlivymi principy

logistiky jsou podle japonské metodiky separace, systematizace, stalé ¢isténi, standardizace

3 The transformation to Industry 4.0. Manufacturing Basics [online]. 2022 [cit. 2023-03-26]. Dostupné z:
Manufacturing Basics: The transformation to Industry 4.0 (dmgmori.com)
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a sebedisciplina. Mluvime o principech tzv. ,,$tihlé logistiky*, kdy se sklady nachazeji ve

vysokém stupni organizace a vV co mozna nejoptimalnéjsim usporadani. (Oudova, 2013)
3.2.2 Systém, toky a retézec logistiky

Pro logistiku je typicky systémovy piistup, kdy jsou problémy fteSeny
v souvislostech. Pomoci tohoto pfistupu dochézi k propojeni strategického fizeni s fizenim
operativnim a K propojeni zasobovani s vyrobou i distribuci. Zakladnim nastrojem logistiky
je vzajemna spoluprace jednotlivych slozek systému, kterymi jsou napiiklad procesy, utvary,
firmy nebo konkrétni pracovisté. Na zaklad¢ tohoto pojeti mizeme rozdélit ulohy logistiky
na ulohu analytickou, ktera ma pfedem stanovenou strukturu a zabyva se zkoumanim
chovani jednotlivych prvku, a dale tlohu syntetickou fesici spiSe vhodnou strukturu pasujici
na piedem popsané chovani systému. V ramci systémového fizeni by mél dopad natizeni na
urovni operativniho fizeni zohlediiovat dopad na vyssi Groven fizeni. Posuzujeme tedy
procesy i aktivity v ramci podniku a jejich dopady na jednotlivé formace podniku. Souc¢asné
je pro zvySeni produktivity vyroby nezbytné upfit pozornost na procesy, které ji ptimo
ovliviuji.

Logisticky systém je utvaren ze systému informacniho, fidiciho a materidlového.
Informacni systém uchovava veskera data, se kterymi je dale nutné pracovat. Jednotlivé
zaznamy tfidi a uchovava pro jiné potieby. Obvykle je rozdélen do tii podsystémd, a to
planovaciho, dispozi¢niho a vyfizovaciho. Pldnovaci podsystém se zabyva ptipravou,
utvafenim a optimalizaci jednotlivych ¢lanku fetézce, dispozi¢ni pak hladkym provozem
a vytizovaci posilovanim informacniho fizeni jednotlivych tokt. Cilem fidiciho systému je
zpracovat informace tam, kde vznikaji nebo se utvafeji Vv realném case. Zakladnimi
predpoklady efektivity jako takové jsou kvalita, pravdivost a vhodnost vyuzivanych dat.
Informatizovany fidici systém se uskuteiiuje za pomoci vypocetni techniky, je pro ngj
typickd mald chybovost a nenaro¢nost. Oproti tomu neinformatizovany fidici systém je
velmi neoblibeny, nepiesny, pomaly, neefektivni a narocny na administrativu. Pfedmétem
¢innosti materialového fidiciho systému je evidence a fizeni materialového zabezpeceni.
(Oudova, 2013)

Logistické toky vytvareji vazby mezi jednotlivymi prvky predmétného systému,
jejich charakter je fyzicky, informac¢ni nebo ekonomicky. Nejdulezitéjsimi toky jsou

informacni a materidlovy, které¢ nejdou od sebe prakticky oddélit, protoze tok informacni
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zpravidla spousti tok materialovy. Spoleénym jmenovatelem pro oba toky jsou pohyby
penéz, které se realizuji vSude tam, kde je potieba nakupovat material nebo vyrobni zatizeni
a vytvaret nasledné¢ ptfidanou hodnotu prostfednictvim pietvareni zajisténych vstupt
V konecny vyrobek.

Piikladem informa¢niho toku muze byt vyrobni plan. Ten urcuje, co ma byt
vyrobeno, v kterém okamziku a v jakém mnozstvi, a to v souladu s ptijatou objednavkou,
kdy zaroven vyrobni plan reflektuje potieby nakupu materialu a budouci zakazky ve vztahu
k dodavatelim. Dfive, neZz za¢ne byt uskuteciovan samotny proces vyroby, je uréujici
podminkou objednavka od zakaznika, ktery jejim prostiednictvim projevi zdjem o vyrobek.
Jakmile je objednavka zévaznd sjasn¢ definovanou specifikaci, terminem dodani
a pozadovanym mnozstvim, je zadana do systému a je zahrnuta do vyrobniho planu.
V pfipadé, Ze je po vyhodnoceni vSech kritérii a rizik mozné objednévce V plné mite
vyhovét, je potvrzena zakaznikovi. Nasledné je zahajena vyroba, a to na zakladé takového
harmonogramu, ktery zajisti, aby byl vyrobek zhotoven v¢as a ke spokojenosti zakaznika.

Materialovy tok se uskutec¢iiuje v nékolika urovnich. Casto se uvadi vstup, priichod
a vystup. Vstupem miize byt chapan material, ktery je potfebny pro uskute¢néni vyroby, diky
kterému je zahajen samotny proces vyroby, kterou je myslen prichod nedokoncené vyroby
a polotovari. Vystupem a samotnym vysledkem jsou hotové vyrobky uskladnéné nebo
ptimo expedované zakaznikovi.

Zékladem logistiky je logisticky fetézec, ktery muze byt definovan jako: ,,Soubor
hmotnych i nehmotnych toku, jejichz struktura a chovani jsou odvozeny od hlavniho cile,
kterym je uspokojeni potieby konecného clanku retezce. ““ (Oudova, 2013)

Poslanim a ucelem logistického fetézce je sladit jednotlivé dil¢i ¢innosti. Nejcastéji
je fetézec spustén nakupem materialu, dalsi fazi je vyroba, uskladnéni a expedice, viz
ilustrace nize.

Obrazek 1 - Logisticky fetézec

Naékup materialu — | Vyroba — Uskladnéni — Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani

Potizovaci fetézec Vv sobé zahrnuje materidlové a informacni toky, které jsou tuzce
spjaty snakupem materialu. Nemluvime pouze o samotné objednavce, ale také

0 zabezpeceni dopravy, uskladnéni a interni evidenci. Vyrobni fetézec cili na vyrobni
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procesy, skladovani nedokoncené vyroby a polotovari. Cilem distribu¢niho fetézce je
expedovani kone¢ného vyrobku koncovému uzivateli, poptipad¢ dalSimu mezi¢lanku,
kterym muze byt tieba velkoobchod. Nejenom fetézec, ale také prubéh logistického toku
muzeme rozdélit do t# zakladnich typd. A to na typ Kontinualni, ktery muzeme
charakterizovat jako nepfetrzity (just in time), dale na typ diskontinualni, ktery ma docasny
charakter, a nakonec na typ diskrétni, v ramci kterého dochazi k prerusenim opakované.

V logistickém fetézci mlizeme rozliSit dvé skupiny prvka, a to skupinu prvka
aktivnich a skupinu prvki pasivnich. Mezi pasivni prvky muizeme zafadit suroviny,
material, polotovary, nedokoncenou vyrobu, obaly, prostiedky nezbytné pro manipulaci
materialu, odpady a informace. Pasivni prvky se obecné nazyvaji souhrnné jako zbozi.
S pasivnimi prvky je béhem logistického fetézce dale pracovano. Tyto prvky jsou baleny,
modifikovany, kontrolovany nebo déle zpracovavany. Vsechny uvedené procesy by se
nemohly uskutec¢iiovat, pokud by zaroven neexistovaly prvky aktivni, diky kterym jsou
realizovany primarni logistické funkce a pasivni prvky jsou jejich pomoci uvadény do
pohybu. Mezi tyto prvky mizeme fadit manipulaéni techniku, technické mechanismy, které
naptiklad zaji$t'uji chod informacnich systému a zatizeni, kterymi jsou podnikové systémy
nebo pocitace. Dulezitou soucasti logistického fetézce jsou bezpochyby sami lidé, ktefi
Vv fetézci vystupuji jako subjekty rozhodovani a tidi jeho prostfednictvim toky pasivnich

prvki napiic celym fetézcem. (Oudova, 2013)
3.2.3 Stihl4 logistika a plytvani

Spole¢nym znakem dneSnich vyrobnich a logistickych systémul je Stihlost ,,lean®.
Z védeckého thlu pohledu miizeme rozpoznat paradigmatickou zménu vyroby a logistiky.
Pfi porovnavani obou vyse uvedenych systémi muzeme definovat zasadni rozdily, a sice
v oblastech:
- Hodnoceni produktivity
- Zpusob fizeni a dosahovani vysledkt

- Nastroje a principy, vedouci k dosazeni stanovenych cili
V souvislosti s vyse uvedenymi oblastmi rozdild je nutno zminit vyznamny pojem, a to

plytvani, které lze sledovat metodou ,,Value stream mapping*, tedy pomoci sledovéani

hodnotového toku. V disledku celosvétového konkurenéniho boje se stava logistika trvale
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vice a vice dulezitou, a to piedevs$im z pohledu globalizace svétovych trhii. Poslani logistiky
¢i logistické pridané hodnoty nemélo v minulosti takovou dulezitost, jakou ma dnes, kdy je
logistika t&sné provazana s produktivitou vyroby. Stihla vyroba v sou¢asnosti bez §tihlé
logistiky bezpochyby nemuze existovat. Obdob¢, jako je tomu v piipadé vyroby, miuZzeme
I v logistickych procesech specifikovat tii zakladni druhy plytvani, které se nazyvaji Muda,
Mura a Muri.

Duvodem vzniku druhu plytvani zvaného Muda je nadprodukce, v ramci které dochazi
k dodavani zdroji bud’ diive, nebo ve vétsim mnozstvi, nez je realné budouci spotiebou
pozadovano. Dal$imi znamymi diivody vedoucimi ke vzniku plytvani druhu Muda je piilisné
cekani, nadbyte¢na preprava a manipulace, nevyuzity prostor, nevyuziti znalosti ¢i
dovednosti lidi, kdy jsou zpravidla opomijeny zlepSovaci navrhy podtizenych apod. Vyse
uvedené nedostatky zpravidla vznikaji v souvislosti s chybami v objednavkach, odchylkami
V zésobach, Spatnym oznacenim materiali a jinymi nesrovnalostmi.

Plytvani v duasledku nedostate¢né provazanosti internich a externich procest
oznaCujeme jako druh Mura. Mezi nejzasadnéjsi plytvani druhu Mura, v zavislosti na
propojenosti s informa¢nimi toky, mizeme zatadit nesoulad predikce poptavky (zptisobeny
nedostatkem relevantnich informaci o poptavce, 0 budoucich akcich, nebo o tom, v jaké fazi
svého zivotniho cyklu se dany vyrobek nachdzi) mezi jednotlivymi ¢lanky logistického
fetézce, ktery vede nasledné k odchylce od skute¢né poptavky fadové az v desitkach procent.
Dal$im problémem je vzajemna neznalost o stavu zasob mezi odbératelem a dodavatelem,
coz muze mit za nasledek nepfiméfenou vysi stavu pojistnych zasob a nizkou frekvenci
dodavek. Plytvani v pribéhu informaéniho toku se s nejvétsi pravdépodobnosti projevi
v hmotném toku, kde je naopak plytvani zpiisobeno vzajemnou neprovazanosti procest, jako
je naptiklad pouzivani jinych standardt, nebo nesoulad v mnozstvi, ktery se odrazi v nartstu
stavu zasob.

Druh plytvani zvané jako Muri vznika nadmérnym zatézovanim zaméstnancu. Jedna se
o nejopomijengjsi plytvani, prestoze enormni tlak na pracovniky miize mit negativni vliv na
vykonnost a kvalitu prace. Casto byvd uméle vyvolané pro odstranéni Mudy a zvyseni

produktivity. (Jirsak, 2012)
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3.2.4 Nakupni logistika

Zakladni tezi pokrokové logistiky je souhrnné a integralni fizeni celého materidlového
toku zavodem, ktery Vv sobé zahrnuje tok od dodavateld k odbératelim a doprovodny
informacni tok. Hlavnim poslanim nékupni logistiky je zajistit piiméfenou lokalni
disponibilitu nezbytného materialu v ¢ase potieby, a to S vynalozenim minimalnich néklada
souCasn¢ s optimalni vazanosti prostfedkli v zasobach. Logistickymi slozkami jsou
predevsim doprava, piekladka, manipulace, skladovani ve své zakladni formé¢, baleni,
vychystavani a pfiprava materialu, uprava a kompletace zbozi, evidence i kontrola. V trendy
podniku tedy nakupni logistikou rozumime podstatnou sluzbu poskytujici spotiebitelim
uvniti podniku kompletni materialovy servis. (Synek, 2020)

Moderni nakupni logistika, ktera je neoddé€litelnym prvkem soucasného konceptu
nakupu, monitoruje tzv. logistické fetézce. Logistickymi fetézci myslime sérii navazujicich,
vzajemné propojenych logistickych systému a podsystému, kterymi se prolina tok materialu.
Nezbytné je vzajemné sladit mista styku, ktera se utvareji na hranici mezi sousedicimi
systémy nebo subsystémy v logistickém fetézci. Bez ohledu na to, ze snahou novodobé
logistiky je dosazeni systému piesné stanovenych ¢asl, ukolem management jednotlivych
zavodu je Cinit rozhodnuti 0 co mozna nejidedlnéj$im fesSeni manipulac¢niho a skladovaciho

systému. Novodoba logistika se zabyva ¢tyfmi hlavnimi fazemi materialového toku:

- ve vn¢jsi a mezi-objektové dopravé
- ve vnitropodnikové manipulaci
- ve skladovém hospodafrstvi

-V obalovém hospodafstvi

3.3 Skladové hospodarstvi

Skladové hospodatstvi ma jako soucast nakupu zasadni vyznam, jeho primarnim
ukolem je sprava skladi a fizeni individudlnich procest, dal§im tkolem je pak také
rozhodovani o skladovacich kapacitach. Z uvedeného vyplyva, ze prvnim tkolem by mélo
byt analyzovani toku materialu. Dulezité je tedy popsat jednotlivé typy skladovych vyrobkad,
pozadavky na baleni a Stim souvisejici zpisob baleni jednotlivych komponentd Cci
kone¢ného vyrobku, dale objemy materiald, obratku zasob, hmotnosti, a v neposledni fadé

také pozadavky na distribuci. Stejné tak je dulezité identifikovat funkce jednotlivych sklada.
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V modernich podnicich je zasadni pouzivani nejnovéjsich technologii a $pi¢kovych
stroju, diky ¢emuz je dosahovano snizovani nakladt, urychleni jednotlivych procest
a zvyseni miry spolehlivosti. Mluvime piedevsim o paletizaci, kontejnerizaci a vyskovém
skladovani. Pokrok nesledujeme pouze v oblasti manipula¢nich a pfepravnich médiich, ale
také v samotnych skladech. Zaznamenavame rychly pokrok ve vyvoji manipulacni techniky,
jako jsou vysokozdvizné voziky V nespoc¢tu variantach, které se na zakladé konkrétnich
pozadavka piizpisobuji riznym skladovacim a manipulacnim systémim. Fenoménem
dne$ni doby je automatizace, ktera pozvolna probiha od automatizace dil¢ich procest
k automatizaci ucelené. Ve skladovém hospodafistvi se neustale odehravaji pokroky smérem
vpred. Vznikaji stale moderngjsi automatizované sklady, castokrat vybavené regalovymi
zaklada¢i a dopravnikovymi tratémi s automaty pro kone¢né baleni a manipulaci.
Nemutzeme také opomenout pokrok v souvisejici fazi prepravy, ve které se stale rychleji
zvySuji parametry nejen technické, ale také ty ekonomické a kapacitni.

Hospodarnost obalového hospodarstvi vyzaduje komplexni feSeni, a to pocinaje
balenim az po naslednou expedici. Pro dosazeni vysoké technické tirovné je dulezité pouziti
moderni balici techniky a nejvhodnéjsich obalovych materialt. Pozornost je v oblasti
obalovych materialti vénovana také ekologii, coz s sebou nese mnohem vétsi naroky na

dodavatele obalovych materiali. (Synek, 2020)

3.3.1 Sklad, jeho funkce a ¢lenéni

Sklad je prostorem, kde dochazi k uchovavani materialli a komponentl ve stale stejné
podobé, ktery tvoii nutnou infrastrukturu vyroby, odbytu a obchodu. Funkci skladi je cela
fada. Mezi tu nejzakladnéjsi patii funkce vyrovnavaci, ktera je pouzivana, pokud dojde
k mnozstevni nebo casové odchylce mezi materialovym tokem a spotiebou. Dalsi funkei je
funkce zabezpecovaci, ktera souvisi s ¢astymi vykyvy ve vyrob¢, nestalosti pozadavku na
odbytovém trhu a oddalovanim dodavek. Zvlasté dulezita je funkce kompletacni, ktera
odpovida na technicky specifické pozadavky trhu, které nejsou v souladu se standardnimi
skladovymi materialy. Zietel bere také na individudlni potifeby jednotlivych
specializovanych provozil. V soucasné dobé¢ je Casto vyuzivana funkce spekulacni, ktera
Vv sobé odrazi spekulace na trzich a burze. Vzhledem Kk pifedpovédi neustale rostoucich cen
materialu, energii a nakladi na rezii, jSou materialy nakupovany do zasoby za takzvané staré

nenavysené ceny. Posledni z fady funkei skladii je funkce zuSlecht'ovact, kterd v sob¢ odrazi
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zménu jakosti materialu. Produktivnim skladem pak rozumime ten sklad, kde se spojuji
procesy skladovani avyrobni. Zdkladni déleni skladi je na vstupni, ktery slouzi
k shromazdéni vstupt, na mezisklady uréené K tvorb¢é zasob do rezervy v obdobi mezi
jednotlivymi vyrobnimi tkony a sklady odbytové, jejichz tucelem je vyrovnavani
nerovnomérnosti mezi vyrobou a odbytem. (Oudova, 2013)

Sklady lze dale ¢lenit dle nékolika kritérii, a to napiiklad na sklady centralizované
a decentralizované, které se odliSuji stupném centralizace. Podle kompletace se sklady
mohou ¢lenit na materialové orientované a orientované na spotiebu. V souvislosti
s umisténim pak na sklady vné&jsi a vnitini, nebo podle spravy a vlastnickych prav na sklady
vlastni nebo cizi. V posledni fad¢ ¢lenime sklady s ohledem na technologie, mluvime pak

0 skladech regalovych, vysunutych nebo s volnym stohovanim.

3.3.2 Skladovani materialu

Vzhledem k tomu, Ze je mozné material uskladnit nékolika zpasoby, a to ve skladé na
zemi nebo ve vertikalnich blocich, ¢lenime sklady na blokové a fadkové. Blokové sklady se
vyskytuji pfevazné v provozech, kde sortiment zasob neni nijak Siroky, ale skladuje se velké
mnozstvi konkrétniho typu materialu. Oproti tomu fadkového skladu je vyuzivano
Vv ptipadech, kdy je zapotiebi uskladnit mnoho druhd nakupovanych materialti v pomérné
velkém objemu.

Regalové sklady pusobi velmi ptehlednym dojmem a k naskladfiovani vyuzivaji
typicky regalii a polic. Paletové regaly, vyuZivajici nejen palety ale 1 nejriznéjsi piepravky,
se vétsinou pouzivaji v ptipad€ materialu s vétsi hmotnosti, k jehoz pfevozu je potieba vyuzit
vysokozdvizny ¢i paletovy vozik. Pokud skladujeme materidl s niz§i hmotnosti, tak jsou
pouzivany regaly policové, které jsou Casto umisténé tam, kde dochazi k pfenosu materialu
ruéné pomoci piepravek a nejrizngjsich krabic. Konzolové regaly maji své opodstatnéni
v piipadech skladovani materialu Sirokych rozméri. Sklady vybavené regaly délime na
sklady:

- s ptihradkovymi regély
- S paletovymi regaly

- se spadovymi regaly

- s posuvnymi regaly

- s obehovymi regaly
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Prihradkové regaly umoznuji skladovani v n€kolika urovnich. Jejich velikost je
flexibilni a zavisi na §ifi sortimentu, objemech skladovanych polozek, jejich obratkovosti
a poskytnutych prostorech. Spadové regaly se pohybuji samospadem, a to pomoci pohont
od mista nakladky k mistu odbéru. Sklady s posuvnymi regaly jsou pomérné efektivni a
hodné vytézované diky jejich montazi na podvozcich. Ob&hové regaly sestavaji z nékolika
blokid, které jsou V zavislosti na svém principu uspofadany bud vertikaln€, nebo
horizontaln¢. Vzdy dochazi k umisténi jednotlivych regalt v ifadach za sebou. Z vyse
uvedeného je patrné, ze ve skladovém hospodafstvi se vyuzivaji v dnesni dobé jiz predevsim
moderni technologie.

Samotné rozhodnuti o zvoleném typu skladu mize mit veliky vliv na souvisejici
naklady. Snahou moderniho skladového hospodaistvi je eliminace pickladky materialu,
¢imz dojde velmi pravdépodobné ke snizeni souvisejicich nakladt, optimalizaci
provazanosti skladii s dalsimi podnikovymi procesy a maximalizaci vyuziti danych
skladovych prostor. (Oudova, 2013)

3.3.3 Skladové operace

Primarnimi operacemi jsou piijem, uskladnéni materidlu, zpracovani pfijatych
objednéavek od zékazniki, vyskladnéni komponentl k nasledné montazi ¢i jinym vyrobnim
procestim, a expedice. Pfi vykonavani jakékoliv z vySe uvedenych ¢innosti dbame na hlavni
cil logistiky, a tim je maximalni vyuZiti prostor uréenych ke skladovani a minimalizace ¢asu
potiebného na jednotlivé tikony provadéné ve skladé.

Ptijem zboZi je Uizce spjaty se spolupraci S dodavateli. Obstarava celou fadu dalSich
¢innosti, jakymi jsou naptiklad zajisténi vykladky, evidence vozidel a dodacich listd,
odplombovani dodanych materialii, pfebirani materiali, kontrola kompletnosti dodavky,
ovéfeni kvality a nepoSkozeni jednotlivych pozic, pfesun materidlu z pfijmu na skladovou
kartu ¢i skladové misto, cross-docking aj. (Synek M., 2011)

Uskladnéni probihd bezprostifedné po pfijeti materidlu. Neni pravidlem, Ze je material
naskladnovan. Mlze nastat situace, kdy je jeho dodavka rovnou pfevezena do vyroby, na
montaz nebo expedici. V provozech rozliSujeme dvé primarni metody rozmisténi, a sice
metodu pevného a metodu nahodilého rozmisténi. Pevné je piedem definované, nedochazi

tedy Kk nahodilému vyhledavani skladového mista. Diky tomu nejcastéji mluvime
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0 takzvaném skladovani pick-face, v ramci kterého jsou dily z boxu vyskladnény do regalt.
Z uvedeného vyplyva, ze hlavnim smyslem pevného rozmisténi je nasledny snadny sbér
materiald. Naopak nahodilé rozmisténi je vyuzivano pii velkoobjemovém skladovani. Tato
metoda je efektivni ve vyuzivani skladovacich prostor, vyZzaduje ale sofistikované predem
definované algoritmy naskladiiovani.

Objednavky od zakaznikl jsou zpracovavany informaénim systémem podniku a dle
nastavenych internich procesu se V uréeném case dostavaji k vytizeni do skladu.

Vychystavani zbozi muze probihat v nékolika krocich. Mluvime o hromadnych
vydejich, ¢i diléim vyskladnovéani dle pokynt fizeni vyroby. Metod vychystadvani je celd
fada, mezi ty nejzakladnéjsi patii polozkové, celopaletové a vychystavani do beden. DalSimi
vyuzivanymi metodami jsou metody davkové, kdy jsou rozsahlejsi objednavky ¢lenény na
dil¢i, zonové vyuzivajici nékolika operatord, a vinové, kdy vychystavani probiha v jednom

casovém horizontu. (Oudova, 2013)

3.4 Nakup a zasobovani

Jednou z nejzasadnéjsich funkci v podniku je mimo samotné vyroby nakup materialu.
Jednd se o soubor vykondvané prace, jejimz smyslem je zajistit veSkeré potieby
materialovych zdroju spojenych s ¢innosti podniku. Tento soubor prace obstarava nakup
vSech surovin véetné dodavky, piijmu, uskladnéni a nasledného vydeje na urc¢ené misto ke
spotiebé ¢1 montazi.

Naékup 1ze chapat jako funkci, proces nebo organizacni jednotku. Primdrnim tkolem
nakupu jako organizacni sloZzky je zajistit, aby vyrobni 1 nevyrobni procesy probihaly
efektivng, a to v pozadovaném mnozstvi, kvalité, Case, konfiguraci a misté. Povinnosti
oddéleni nakupu je véas a Vv nejlepSim piipadé piesné zajistovat pozadované zasoby se
zfetelem na stale se ménici poptavku a situaci na trhu. Dal$i povinnosti oddéleni nakupu je
monitorovat a kontrolovat stav zasob, podilet se na ¢innostech souvisejicich s efektivnim
vyuzivanim zdroji materialu, Starat se o kvalitu dodavek a v neposledni fadé se podilet na
bezproblémovém fungovani technické zakladny ndkupu, ¢imZ myslime skladové
hospodatstvi, dopravu i logistiku. (Tomek, 2007)

Nakup mé dvoji tlohu. Uskutecituje tikoly provadéné na trhu, tedy obstarava pomoci
nejruznéjSich ndstroji material a sluzby nezbytné pro vyrobu jednotlivych finalnich

vyrobkll. Mimo jiné ale zajiSt'uje vnitropodnikové ¢innosti, jako naptiklad planovani, fizeni
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a optimalizaci zasob. Z toho vyplyva, Ze primdrnim a prvofadym smyslem nakupu je ujasnit
si materidlové potteby, uréit vysi a vhodnou dobu dodéavky, vyhleddvat a vyhodnocovat
vhodnost dodavateld, vystavovat objednavky, zajistovat souvisejici dokumentaci, dozorovat
dodavky 1 naskladnéni ¢i vyskladnéni a neustale monitorovat spotiebu. (Oudova, 2013)

Dle Synka (2020) ma nakup Vramci hodnotového fetézce spolecnosti
nepostradatelnou tlohu. Jeho prostiednictvim je dosahovano konkurenceschopnosti firmy
v oblasti jakosti vstupti, v€asnosti jejich zabezpeceni, flexibility plnéni pozadavku a redukce
nakladi. Ve spolecnosti, kterd je trzné orientovana, je velice dilezité praktikovat
marketingovou strategii a marketingové nastroje. V souvislosti s tim ¢asto mluvime o pojmu
nakupni marketing, ktery zohlediiuje jak potfeby firmy, tak i jeji filozofii. Nakupni
marketing se zabyva piedevsim analyzou, spravnym zvolenim nakupniho trhu a dodavatela,
a jejich neustalym vyhodnocovanim. Finalni fazi chapeme tizeni zasob a vlastnich dispozic.
Poslanim nakupu, a jeho dulezitou Cinnosti, je zajiStovani idealniho stavu zasob a jejich
sortimentni skladby tak, aby bylo dosazeno potiebné funkce spocivajici v zajist'ovani potieb,
které ssebou ponese co mozna nejniz§i vydaje na skladovani a udrzovani zdroju.
Management pouziva rozdilny pfistup k jednotlivym polozkdm materidlu v zavislosti na
tom, jak se podileji na celkovém objemu nakupu, jak je narocné jejich zajisténi a jaka je cena
zasob. Bezchybné zajistovani dodavkové pohotovosti zavisi na planované spotiebé zasob
a jejich dodavkach. Cestou vedouci k eliminaci problému, které vznikaji v predmétné
oblasti vzajemné spoluprace mezi Glohami hodnotového fetézce, je jejich systematické
vélenéni do souhrnného procesu sledujiciho kolektivni cil, spole¢na data vznikajici v ramci

komplexni normalizace a feSeni vzajemnych spojitosti. (Synek, 2020)
3.4.1 Faktory pisobici na nakup

Spolupréce s ostatnimi Utvary v rdmci podniku je pro oddéleni ndkupu zcela typickou
zaleZitosti, a to hlavné z toho diivodu, Ze je nezbytné koordinovat veskeré aktivity nakupu
s ostatnimi ¢innostmi ve firmé. Mluvime o faktorech pusobicich na chod nakupu. Témi
nejzékladnéjSimi faktory jsou obchodni podminky, jakost, nebo subjekt smluvni strany.
Obchodni podminky je potieba presné definovat v dodavatelskych smlouvach, pripadné ve
smlouvach kupnich. Toto je velice dulezity predpoklad, ktery mize vést k maximalizaci
zisku podniku. Obchodni podminky byvaji velmi ¢asto nastaveny individualng, odrazi v sobé

vyjednavaci silu podniku a jsou vysledkem procesu vyjednavani mezi dodavatelem
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a odbératelem, dale v sobé také samoziejmé odrdzi i potfeby samotnych zakaznikd. Jakost
souvisi S vhodnosti materialu. Mluvime 0 hmotnosti, velikosti, struktuie a také flexibilité.
Smyslem jakosti je nakup co mozna nejkvalitnéjsich materialt, které odpovidaji
pozadavkim vyroby, a to za dosazeni co nejvyhodnéjSich podminek. Mnozstvi je pomérné
slozitou konstantou. Na nakup jsou ze strany vedeni kladeny naroky na dosazeni vysoké
kvality za nizkou cenu. Niz§i ceny je mozno V ramci nakupu dosahnout nékolika nastroji,
jako je napiiklad zvySena vyrobni dévka, mnoZzstevni sleva nebo ramcova smlouva.
NavySeni skladovych zasob pro dosaZeni niz§i ceny ale neni nejidealnéjSim feSenim
s ohledem na strategii. Materialy se neustale inovuji, a tak se velmi Casto stava, Ze prilisné
skladové zasoby se stavaji vybéhovym typem ¢i dokonce nahradnim dilem, nebo se stavaji
nelikvidnimi. Pokud se zaméfime na elektro komponenty, majici smluvné danou zaruéni
dobu, muze se stat, Ze ztrati svou zaruku a piipadna montaz komponent bez zaruky s sebou
nese vysoké riziko ptipadnych vicendkladd. V zasobach jsou navic vazany finanéni
prostiedky, které¢ by mohly byt vyuzity efektivnéji, naptiklad jako investice. Nizsi stav zasob
tedy znamend potencialné vetsi cetnost objednavani s vyssimi ndklady a vysoky stav zasob
pak naopak piilisny kapital ulozeny v materialu. Nelehkym ukolem nakupu je zajistit
optimalni skladové zasoby a nevytvaret nizkoobratkové nebo nelikvidni zasoby. Velmi
dilezitym faktorem je také cena. V pozici ndkupu je samoziejmé nejpiiznivejsi co nejnizsi
cena, vni se vSak nesmi odrazet nekvalita. Idedlni je zajistit potfeby vyroby za co
nejvyhodnéjSich finan¢nich podminek. Velkou roli hraje ¢asové hledisko, jelikoz jak se
lidové tika ,,¢as jsou penize®. Kdy pofidit zasobu s ohledem na pldnovany harmonogram
vyroby a jaka je aktudlni dodaci lhtita, to jsou otazky, které si nakup klade prakticky denné¢.
Opozdéné dodavky mohou znamenat nakladné prostoje ve vyrobé, ¢i dokonce nedodrzeni
harmonogramu vyrobniho procesu vedouciho k neuspokojeni potieby zékaznika, Spatnym
referencim, odstoupeni od smlouvy nebo také penalizaci za nev€asnou dodavku snizujici
zisk spolecnosti. Zasadnim faktorem je vybér dodavatele. S kvalitnim dodavatelem, na
kterého se muizeme spolehnout a mame snim kladné zkuSenosti, je nutné budovat

dlouhodobé¢ vztahy. (Oudova, 2013)
3.4.2 Materialové dispozice

Idealni zajisténi pohotové dodavky zalezi na planovani spotfeby, zdsob a dodavek.

Dispozici zasob rozumime pohotovost planovanou kratkodob¢, kterd se odviji od plant
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spotieby, zasob i dodavek. Pribéh spotieby je bez ustani evidovan, stejné tak stav zasob
a plnéni dodavek. Na zéklad¢ toho rozliSujeme dispozice zasob na zakazkové orientované
materialové dispozice a spotiebitelsky orientované materialové dispozice. (Tomek, 2007)

V prvnim uvedeném piipadé se jedna 0 zakaznickou zakazku, kdy je v obdrzené
objednévce presn¢ uréeno pozadované mnozstvi druhli materidlli, zarovein je v objednavce
uréen pozadovany termin dodani jednotlivych komponenti i jejich nasledné pieddni
k montazi. Uceleny vyrobni program tak pfechazi v fidici nastroj materidlové dispozice.
Material mtize byt alokovan ve skladovych pojistnych zasobach, u kterych probiha pomoci
interni provérky naslednd kontrola, a to Vv dob¢ predchazejici planovanému piedani
k montazi. Komplikaci ale mtize byt neplanovana spotieba materialu.

Spotiebitelsky orientovand materidlovd dispozice se fidi pribéznou spotiebou.
Nejobvyklejsimi nastroji jsou objednaci mnozstvi, maximalni a minimalni zasoba, frekvence
objednavek nebo vyse stavu zasob.

Cilem nékupu je predevsim v€asné dodani materidlu v pozadovaném mnozstvi. Zaroven
je zapotiebi urcit piijatelné naklady souvisejici s pofizenim, stejné jako ptipadna rizika.
Nedostatek materialu mtize zptsobit prostoje na montazich i strojich, které jsou velmi
nakladné. Vysoce rizikova je nespokojenost zakaznika, ktera byva spojena s opozdénou
dodavkou finalniho vyrobku a pifipadn¢ s odchodem zakaznika ke konkurenci. (Tomek,
2007)

Obrazek 2 - Vztah nédkupu a skladovani

NAKUP
bez skladovani J ‘ se skladovanim
Prlpadove Synchromzovane ‘ Spojené l il Spojené
‘ opatrovani s vyrobou se zakazkou | s doplihovanim zasob

Zdroj: (TOMEK, 2007)

3.5 Zasoby a zasobovani

Pomoci zasob je zajistovano samotné uskutecnéni vyroby. Jak jiz bylo uvedeno vyse,

pojem zasoba muzeme souhrnné popsat jako suroviny, material, nedokonc¢enou vyrobu,
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polotovar, vyrobek i zbozi. Zajistit material je pomérné velice nakladna investice, ktera
vyzaduje velkou miru pozornosti. Zasobovani patii mezi vychozi ¢innosti podniku, pomoci
kterych je zajisStovan material v zavislosti na potfebach vyroby. Zasoby muzeme pokladat
za hlavniho spotiebitele kapitalu, proto ma fizeni zasob velky vliv na rentabilitu podniku.
Rentabilitu neboli vynosnost podniku ¢i schopnost pietvofit vlozené vstupy ve vynosy, lze
zvysit snizenim stavu zasob, nebo navySenim prodeju. Je tedy piimo spjata s rentabilitou
vyroby. (Oudova, 2013)

V ramci fizeni zasob jsou uplatiovany metody tahu (pull system) a tlaku (push
system). Tyto dva uvedené systémy se odliSuji Vv urychleni vyroby. Systém tahu popisuje
situaci, kdy stimulem k zahajeni vyroby je sam zakaznik. Poptavka, nebo objednavka vede
k vyskladnéni materialu do vyroby. V druhém piipadé, a to v systému tlaku, mizeme
sledovat strategii podniku, ktery na jejim zakladé¢ vyrabi kone¢né vyrobky na sklad na
zaklad¢ predpokladanych prodejt v budoucnosti. Obecné 1ze tedy fict, Ze v tomto uvedeném

pripadé€ necekd podnik na podnét ze strany zakaznika, ale tlaci zasoby na trh. (Jirsak, 2012)

3.5.1 Faze zasobovaciho procesu

V zasobovacim procesu muzeme identifikovat vyznamny pojem, kterym je
dodavkovy cyklus, jedna se 0 dobu mezi dodavkami. Tento proces mizeme rozélenit do
nékolika zakladnich etap. Témi jsou planovani potieb, opatiovani, piijem, skladovani,
pfiprava a vydavani materialu do spotieby. Planovani potfeby materialu je dano vyrobnimi
plany a spotifebnimi normami, které urcuji potfebu materialu na zhotoveni jednice vyrobku.
Pfijem materidlu neboli pfejimka je spojena Scelou fadou dalSich cinnosti.
K nejzakladnéj$im souvisejicim ¢innostem patii prezkoumavani kompletnosti dodavky dle
dodaciho listu a kontrola kvality dodavky provadéna kontrolory. Pii pfevzeti materialu
vystavuje skladnik piijemku a zapisuje materidl na skladovou kartu. Skladovani je ta cast
podnikového logistického systéemu, ktera zabezpecuje uskladnéni produktit (surovin, dilii,
zbozi ve vyrobé, hotovych vyrobkii) v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem
Jjejich spotieby, a ktera poskytuje managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi
skladovanych produktii (Lambert, 2000).

Zasoby jsou koncentrovany ve skladé. V ptipadé uvolnéni zakazky jsou
kompletovany dle pozadavku fizeni a vyskladiiovany na uréené misto. Vznikaji tzv. vydejky,

na zakladé kterych je material vychystavam a odepisovan ze skladové karty. Skladovani je

31



pomérné nakladné ¢innost. V tivahu neptichédzeji pouze naklady na naskladiiovéni, ale také
pojisténi, mzdy zaméstnancl, opravy manipula¢ni techniky nebo vedeni skladového

hospodafstvi. (Oudova, 2013)

3.5.2 Déleni zasob

Zakladnim rozdélenim zasob jsou tii typy, a to zdsoby bézné, pojistné a technické.
Ulohou bé&zné zasoby je zajistit pozadavky na vydej materialu mezi dodavkovymi cykly.
Jejich stav se pohybuje mezi maximem a minimem. Ulohou pojistné zasoby je pokryt
potteby Vv okamziku vypadku dodavek, zrychlené vyroby i odchylky vznikajici v pribéhu
dodavkového cyklu nebo pii spotiebé. V soucasnosti se potykame s nedostupnosti nékterych
komponent, a to z nékolika divodi. Jimi mize byt napiiklad krize na Ukrajing, vysoké
naklady na energie nebo epidemie Covid-19. Stav pojistnych zasob byva vétsinou konstantni
a je podnikem normovany.

V praxi je nastavovana vySe maximalni, minimalni a havarijni zasoby. Maximalni
zasoba je opakem zasoby minimalni, jedna se 0 soucet zasoby pojistné, havarijni a technické.
V piipadé technické zasoby se jedna o ty zasoby, které zajistuji pozadavky inovaci
provozech, kde by ptipadny vypadek vyroby z divodu nedostatku zasob znamenal nedozirné
komplikace, rozsahlé¢ skody nebo finanéni zatiZzeni. Dale muzeme rozdé€lit zasoby na
objednaci zasobu, ktera reprezentuje mnozstvi materialu, které je potfebné objednat jeste
ptfed poklesem zasob na minimalni ptipustny stav, a dale na nevyuZité zasoby, které nejsou
potiebné, nebo jejich stav prekracuje jejich stanovenou normu. V piipadé nelikvidni zasoby
je feSenim jejich odprodej, nebo vraceni dodavateli. Zasoby, jejichz stav ptekracuje
stanovenou normu, jsou sice vyuzitelné, ale jejich stav je neadekvatni a podnik neni schopen

tento material spotfebovat podle vyrobniho planu. (Jirsak, 2012)
3.5.3 Druhy opatfovani materialu

Ptipadové zajiStovani materidlu je zcela nezavislé na vyrobe. Jedna se o zbozi investicni
nebo specialni obchodni. Jejich spoleénym znakem je individudlni posuzovéani potieby
a podrobna specifikace pozadované kvality, kvantity a termin. VSechna vyse zminéna
hlediska zavisi na aktualnim pozadavku, diky kterému jsou vyhodnocovany nabidky

a hospodarnost, diky tomu je pak obchodni pfipad eventualné uskutecnén.
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Hlavni tlohou opatfovani materialu v souladu s vyrobou je nevytvareni jeho zasoby.
Jedna se o skladové systémy nazyvané KANBAN, nebo systémy JIT. V jejich ptipadech
vénujeme pozornost planu vyroby, ktery trva velmi kratkou dobu. Piedpoklady k jejich
realizaci jsou:

- znalost potfeby v Case
- smluvené dodavatelsko-odbératelské vztahy
- ideélni lokalita dodavatele

- komunikace na $pi¢kové urovni

Dodavatel vytvaii pojistné zasoby na svych skladech, ptizptsobuje a planuje vyrobu
dle vyhledu, zkracuje terminy dodani na minimum, operativné a rychle reflektuje ménici se
pozadavky odbératell. Pti opatieni komponentt spojenych se zakazkou mluvime o zbozi,
které byva vétSinou docasné¢ doplnéno do vyrobniho programu. Jedna se vétSinou
0 prototypy, stroje a jiné prisluSenstvi vyrabéné na zaklad¢ specifického pozadavku a ptani
zdkaznika. Materidl je zpravidla zajiStovan na zdkladé kusovniku, vnémz je pfesné
definovano jeho potiebné mnozstvi pro vyrobu. Casto se setkavame s nemoznosti zajistit
pruzné kompletni sortiment v dobé& uvolnéni zakazky, a tak se material pro budouci potieby
shromazd’uje na skladech. Nejcastéjsi byva potizeni materialu spojené s dopliiovanim zasob.
Aplikované je v podnicich s opakovanou, nebo sériovou vyrobou. Materidl potfebny pro
montaZ je opakovany, ¢i velmi podobny a je nakupem zajistovan na sklad za predpokladu,
ze jeho obratkovost je vysokd a material bude brzy spottebovan. Rizikem byva zménové
hlaseni, kdy se material stava nepotfebnym, v nejhor§im ptipad€ nelikvidnim. Zasoby je
proto nezbytné neustale provéfovat a predchazet nelikvidité vcasnymi korekcemi
objednavek. (Tomek, 2007)

Smyslem skladovych zasob je zarucit jejich prostfednictvim pribéZnou vyrobu.
Motivem pro vytvareni pojistného mnozstvi, ptipraveného pro piipad potieby a pro pozdé;jsi
pouziti, mize byt také rabat za uréity objem zakazky, spekulativni objednavani, vyuziti
volného kapitalu, nebo pred€asny ndkup s ohledem na avizované zdraZeni komponenti.
Vyhodou je sniZeni rizika ohrozeni plynulosti vyroby z divodu neschopnosti dodavatele

zajistit poZzadované mnozstvi materidlu vcas.
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3.54 KANBAN

vvvvvv

kterou oznacujeme jako KANBAN. Tato technologie byla vyvinuta japonskou spole¢nosti
Toyota Motors. Doslo k jejimu rychlému rozsiteni do vyrobnich podnikli po celém svété.
Nejcastéji byva pouzivan ve strojirenské vyrob¢ i automobilovém primyslu a aplikuje se
u vysokoobratkovych dila s jednosmérnym tokem materialu. Vhodné je uplatnén, funguyji-
li zakladni pravidla. Kapacity na stran¢ dodavatele i odbératele jsou vyvazené, spotieba
komponentli je stejnomérnd, nedochdzi k vytvareni nepotfebnych skladovych zasob,
objednavané mnozstvi je stalé a nejsou naruSené samofiidici regulacni okruhy. Jednotlivé
toky jsou navazujici. Pfidanou hodnotou TPS (Toyota Production System) je plynulost
provozu, produktivita, efektivnost, piehlednost a absence informacniho systému. (Sixta,
2010)

3.5.5 JUST IN TIME

Princip JUST IN TIME (dale téz jen jako ,JIT*) nachazi vychodisko pro tfadu
nepiijemnosti, které jsou s logistikou a skladovym hospodatstvim spojeny. Velmi Casto se
setkavame se zdvojenymi procesy, jako je naptiklad naskladnovani, kontrola, baleni nebo
lakovani. Procesy, které probihaji jak u vyrobce pied vyexpedovanim k odbérateli, tak
nasledné opakované u odbératele pred vyexpedovanim findlniho vyrobku k zdkaznikovi, to
vSe JIT fesi. Odbératel odstupuje od vytvareni jakychkoliv zdsob a specializuje se na
dodavky pifesné¢ na dobu potieby, v ptipadé velké obratky zasob i n€kolikrat denné.
(Ktenovsky, 2001)

V ptipadé trzni strategie ndkup voli dodavatele dle aktualné nejvyhodnéjSich
obchodnich podminek. Nedochazi k vybudovani dlouhodobych vztahii, poZzadavky vyroby
jsou kolisavé stejné jako pravidelnost dodavek a vyvoj komponentti probih4 bez vzajemného
odsouhlaseni si akceptace Upravy. Pravym opakem je kooperacni strategie, kterd je odrazem
dlouhodobé spoluprace a vzajemné divéry. Typickym rysem je integrace, vysoka kontinuita
spotieby, soucinnost pfi vyvoji, volny pfistup k informacim a technickym datiim.

Systém ,,JUST IN TIME* dale feS§i mnozstevni problémy, potadi dodavek a nedostatek
skladovaci 1 manipula¢ni plochy. Dodéavka je uskute¢fiovana piimo do vyrobnich prostor,

coz umozni rozvijet danou vyrobni strategii. (Tomek, 2007)
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Metoda just in sequence (JIS) se aplikuje hlavné v automobilovém prumyslu, vychazi
z principu JIT stim rozdilem, Ze dodavky jsou realizované Vv pofadi dle navaznosti ve
vyrobé. Zakaznik s dodavatelem sdili vyrobni plan, na zakladé kterého jsou dodavky

realizovany. (Dickmann, 2015)

3.6 Rizeni zasob

S fizenim zdroju je uzce spjato nékolik ndkladovych polozek. Jednd se o naklady
souvisejici s vytvarenim zasob, vylohy na udrzovani a spravovani jiz obstaranych zdroju,
anebo vydaje spojené s nedostatky. Rezii vznikajici pfi vytvareni a naslednym vyuzivanim
zdrojii rozumime napfiiklad vystaveni objednavky, cenu zasoby a ndklady souvisejici
s dodavkou. Ur¢it pfesnou vysi téchto nakladd je v praxi velmi slozité, vyuziva se proto
metoda staticko-odhadového charakteru. Za vydaje na udrzovani, skladovani a administraci
stavajicich zdroji jsou povaZovany financéni prostiedky vazané v zasobach. Jedna
se 0 vylohy na provoz skladii, evidenci zasob, ale také naklady z rizika vzniku nelikvidni
zasoby, poskozeni materialu nebo jeho znehodnoceni. (Synek, 2020)

Vydaje spojené s nedostatky vznikaji v piipad¢, kdy podnik neni schopen zajistit
potiebné mnozstvi zasob k uspokojeni potieby zakaznika. Pfi¢in téchto nakladi mize byt
nékolik. V praxi se vétSinou potykame s nedostate¢nym vyuzitim vyrobni kapacity, z které
vyplyva skluz ve vyrobé€, prodluzujici se vyrobni doba zakizky a opozdéné dodavky
odbérateli. Muze dojit k neuspokojeni zakaznika, ztraté dobré reference a Spatné
konkuren¢ni pozici na trhu. V tomto ptipadé je vétSinou $patné nastavené fizeni zasob (Gros,

2003).

3.6.1 Metody Fizeni zasob

Materidlové planovani a fizeni je nezbytné v soucasné dobé ptizptisobit individualnim
polozkam, dodavatelim, vnitropodnikovym procesim a spotiebiteliim. Neni mozné pro
rozdilné skupiny uzivat unifikovany proces dodavek. Je potfebna precizni diverzifikace
pfistupi, aby nenastala situace, kdy bude na jedné strané zajiSténa piiliSna dodavatelské péce
u komodit, jeZ to nevyZzaduji a na strané druhé nesplnéni vysokych narokii u skupin produktd,
u kterych je to nutné. Hlavnim néstrojem odliSeni je ABC a XYZ analyza. (Jirsak, 2012)

Dle Jirsaka (2012) vychazi analyza ABC ze zjiSténi, Ze mala skupina materiall je

odpovédna za vétsinu vysledkd, kvantifikovano jako 20 % pti¢in ma 80 % podil na disledku
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a tfidi polozky do jednolitych skupin dle podilu spotieby jednotlivych polozek na souhrnné
spotiebé. Nejcastéji se uvadi rozdeleni do tii homogennich skupin, které vSak nemusi byt
striktné dodrzovano. V logistice lze analyzu vyuzit pro nastaveni Cetnosti a zplisobu

dodavek. Analyzu lze provadét dle spotieby, nebo dle naturalniho vyjadieni. (Jirsak, 2012)

Metod, které lze uplatnit pii fizeni zasob je celd fada. Jednou z nejpouzivanéjsich je
ABC analyza, vychazejici z Paretova pravidla. Zminéné pravidlo je zalozeno na principu,
kdy 80 % odbytu spolecnosti je realizovano 20 % zakaznikd, kterymi spole¢nost disponuje.
Analyza usiluje o uspotadani materiali dle jejich podilu na prodanych vyrobcich a podle
jejich podilu na vytvateni zisku spole¢nosti. Uéel aplikovani Paretova pravidla v ABC
analyze je smysluplné soustedit finan¢ni prostfedky do téch zasob, zdkaznikl a pracovniku,
pfinasejicich spole¢nosti nejvyssi uzitek. Zasoby tfidime do tii hlavnich skupin,
reprezentovanych pismeny ,,A, B a C*. (Popesko, 2016)

Zasoby typu ,,A“ maji pro podnik svou povahou nejvétsi vyznam, byvajici finanéné
nejnakladnéjsi, jsou zpravidla normované a nakupované v pfesné stanoveném mnozstvi
I intervalu. Pouzivaji se normy ¢asové, nebo normovana zasoba vyjadiena v naturalnich ¢i
penéznich jednotkach. Velmi efektivni je provadét Casté analyzy predpokladané poptavky,
inventovat sklady a obnovovat zasoby pouzitim skladovych karet. Zasoby ptedstavuji 10 %
vyrobkll znamenajicich vSak cca 70 az 80 % obratu.

Zasoby typu ,,B“ jsou druhové rtiznorodé¢jsi polozky a nakladové méné narocné.
Pojistna zasoba a objem davky byva vyssi. Stanovuji se skladové limity, a paklize zdsoba
klesne na piedepsany limit, je ihned doobjednédna a naskladnéna. Jedna se o bezproblémové
komponenty, které jsou dostupné a objednavaji se v del§im ¢asovém horizontu. Zasoby typu
B tvoti 20 % vyrobkil a predstavuji asi 15 % obratu.

Typ ,,C* jsou zdsoby nejrozmanit&jsi, nizkoobratkové, pofizované az v piipadé
skute¢ného pozadavku. Vytvati 70 % vyrobkt a 10 % obratu.

Dle Synka (2011) tvoti zasoby typu ,,A“ 15 % polozek piedstavujicich 75 % hodnoty
spotieby. Zasoby typu ,,B*“ tvofi 15% polozek predstavujicich 15 % hodnoty spotieby
a zasoby typu ,,C* predstavuji 70 % polozek tvoficich 10 % hodnoty spotieby, viz Obrazek
¢. 3.

36



Obrazek 3 - Schéma dle rozdéleni ABC
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Zdroj: Synek M. Manazerskad ekonomika, 2011

V praxi muzeme metodu ABC doplnit dalsi metodou, kterou oznacujeme XYZ. Tato
metoda rozdéluje materialy do skupin dle toho, jak je mozné spolehlivé piedpovidat jejich
pottebu. Pfesnost predpoveédi mizeme méfit vysokou, stiedni a nizkou mirou jistoty. Vystup
provazanosti uvedenych metod ABC a XYZ je znazornén v Tabulce ¢. 1. (Synek, 2011)
Tabulka 1 - Priklad analyzy ABC/XYZ

Hodnota ndkupu —

Jistota predpoveédi | A B C
vysoka stredni nizka

X vysoka vysoka vysoka
vysoka stredni nizka

Y stredni stredni stredni
vysoka stredni nizka

Z vysoka nizka nizka

Zdroj: Synek M. Manazerska ekonomika, 2011

Planovani potieb je podnikovy postoj ve vztahu K tizeni zasob. Mluvime o tzv. MRP
systému (Material Reguirement Planning), neboli planovani materidlovych pozadavki.
Tento systém vyuziva IT software k planovani pozadavkii na material, nutnosti zasoby
a zaroven proveéfovani Spravnosti nakladu. Zpravidla byva tato aplikace implementovana
MRP jsou kusovniky (BOM — Bill of Material), které ptesn¢ definuji, jaky material je
ve vyrob¢ produktu potieba a v jakém mnozstvi. Hendikepem systému byva neuvazovani

strojnich Casu a lidské pracovni dily. (Oudova, 2013)

37



V modernich provozech se stale vice objevuje systtm MRP II (Manufacturing
Resource Planning), ktery tyto nedostatky odstranil. Obsahuje vypocet vyrobni kapacity
auvazuje lidsky faktor. Dochazi mimo jiné k vétSi provazanosti objednavek materialu
S detailnimi vyrobnimi plany. Vyuziva-li podnik MRP II, 1ze ocekavat snizeni naklada
spojenych s pofizovanim materialu a udrzovanim skladovych zésob. Tento integrovany
software je na mistnich trzich dostupny. Problém nastava v jeho spravném vyuzivani
a Vv neptesnosti vstupnich dat, je proto potfeba dbat na angazovanost a motivaci lidského
faktoru.

Mezi dalsi progresivni koncept fizeni vyroby patii OPT (Optimized Production
Technology), vyvinuty v 70 letech v USA. Jedna se o koncept idealizovani vyrobnich toku

pomoci maximalizace vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist. (Kienovsky, 2001)

3.6.2 Modely Fizeni zasob

Vétsina spolecnosti vaze v zasobach pomérné vysoké procento svych aktiv, proto je
optimalizace fizeni podstatnou c¢innosti vedouci mimo jiné k pfipadnému uvolnéni
prostfedkid i K sniZzeni nakladt souvisejicich se skladovanim. Nejobvyklejsimi otazkami,
jejichz tématem je fizeni zasob, jsou ty, v jakém momentu je potieba zajistit novou dodavku

a jak velké mnozstvi by mélo byt objednano. (Jablonsky, 2007)
3.6.3 Charakteristika modelii zasob

Mezi hlavni specifika modeld zasob mizeme zatadit vlastnost poptavky konkrétniho
sledovaného materialu, ktera muze byt deterministickd nebo stochasticka (neboli
pravdépodobnosti). V ptipadé, ze je poptavka v urcitém ¢asovém horizontu jasné stanovena,
mluvime 0 poptavce deterministické. Na rozdil od poptavky uvedené vlastnosti je poptavka
pravdépodobnostni neurcitd. Ptrikladem stochastické poptavky muize byt uvedeni na trh
nového typu stroje, kdy mizeme pouze odhadovat piedpokladanou vysi poptavky.

Pfi fizeni stavu zasob bereme v potaz dostupnost materialu. Je nutno zvazit, zda je
Vv urcitou dobu pfijatelny nedostatek nékterych materidlt, ¢i je nezbytné vytvofit pojistnou
zasobu, jejiz vySe muze zasadné ovlivnit nedostatek zasoby. Dal§im dulezitym faktorem je
doba poftizeni dodavky, tedy Cas, ktery uplyne od okamziku vystaveni objednavky a jejiho
predani dodavateli do okamziku samotného dodani materialu a jeho naskladnéni. Obdobné

jako poptavka muze mit i pofizovaci lhuta vlastnosti deterministické i stochastické.
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Pti fizeni objednavek muzeme rozlisit dvé zakladni strategie. V ptipadé, kdy je
objednavka vystavovéana Ve chvili poklesu zdsoby na minimalni pojistnou mez, hovoiime
0 bodu znovuobjednavky. V tomto piipadé je nezbytné nutné neustale sledovat stav zasob.
Pravidlem byva velice ¢asté objednavani stale stejného objemu zasoby, a to v rtznych
casovych horizontech. Velikost objednavek tedy stanovuje mnozstvi, v jakém objednavky
vystavime za jednotku casu. V ptipadé ze objedndvame v pravidelném casovém horizontu
rozdilny objem materialu, mluvime o periodickém sledovani stavu zasob. Jedna se tedy
0 konstantni intenzitu objednavek s odlisSnou velikosti objemu materialu.

Kritériem vedoucim k optimalizaci v modelu fizeni zasob je minimalizace nakladu,
ktera je spojena S jednotlivymi procesy souvisejicimi s potizenim a skladovanim. Naklady
spojené se skladovanim jsou neoddélitelné spjaty s kazdou jednotkou zasoby, ktera je drzena
na skladé¢ vuréeném casovém obdobi. Mezi tyto ndklady mlzeme zafadit pojisténi,
pronajem, energie, rezie, vazanost penéznich prostfedkt v zasobach apod. I kdyz jsou
naklady vazané na velikost zasob, mluvime o variabilnich nakladech. Ty jsou dany pevn¢
stanovenou ¢astkou Vv zavislosti na velikosti zasoby, nebo jako procento z jeji pofizovaci
ceny. Pofizovaci ndklady zésoby jsou spojené s jednotlivymi objednadvkami. Hovofime
0 nakladech fixnich, kdy se nejednd pouze o vysi objednavky, ale o rezii spojenou
S pfipravou, samotnym vystavenim a odeslanim objednavky, nebo fixni naklady dodavatele.
Poslednim kritériem vedoucim k optimalizaci v modelu fizeni zasob jsou naklady plynouci
z nedostatku zasoby, ty vznikaji neuspokojenim poptavky. Do této skupiny ndklada
muzeme zafadit penalizaci, usly zisk, prostoje ve vyrobé s ohledem na nedostatek polotovart

nebo vstupnich materiali aj. (Jablonsky, 2007).
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4 Prakticka cCast

4.1 Spole¢nost TOS VARNSDOREF a.s.

Historie spolecnosti TOS VARNSDOREF a.s. saha az do roku 1903, kdy byla zaloZena
pvodni spole¢nost pod jménem Arno Plauert®. V roce 1995 byl statni podnik v ramci
privatizace napfimo odprodan do soukromych rukou a tim byl polozen zdklad
vzniku spolecnosti TOS VARNSDOREF s.r.o.

Vyrobni zavod je situovan v severni ¢asti Cech ve Sluknovském vybézku. Za dobu
své existence se rozrostl ve velky strojirensky podnik, ktery je prakticky celosvétové znamy
pro svou vysokou kvalitu a Siroky vyrobni program, postaveny na vyrobé a prodeji

obrabécich strojti, doplnény o ucelenou nabidku sluzeb.

Obrazek 4 - Letecky snimek spolec¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

Zdroj: Interni dokument spolec¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

S platnosti do 17. 3. 2017 byl jiz v roce 1996 organem SKQS® udélen spolecnosti
certifikat systému fizeni jakosti podle normy ISO 9001. Vsechny vyrobené stroje spliuji
normy bezpec¢nosti CE. Ve stejném roce dochédzi ke zméné pravni formy na akciovou

spolecnost. TOS VARNSDORF a.s. spolupracuje s technickymi vysokymi skolami

4 Ctizadostivy podnikatel némecké narodnosti nejprve nastupuje do spole¢nosti Otto Petsche u. Co. i. B., coby
fadovy zaméstnanec, aby v zapéti firmu na pokraji bankrotu v roce1903 ptevzal do vlastnictvi a nasledné
pfejmenovat na spolecnost Arno Plauert, MAschinenfabrik

5 SKQS je Slovenska spole¢nost akreditovana Slovenskou narodni akreditaéni sluzbou — SNAS k udélovani
mezinarodné uznavanych certifikati Systému fizeni kvality dle ISO 9001.

40



a renomovanymi vyzkumnymi ustavy a je ¢lenem ndrodnich i mezindrodnich instituci
a organizaci (Svaz strojirenské technologie, CECIMO®, komise Ufadu pro technickou
normalizaci...)

Na Velky patek roku 2013 oslavila spolecnost prvnich sto deset let své existence. Mala
soukroma firma, kterd byla spiSe dilnou nez tovarnou, vyrabé&jici mnoho druhti obrabécich
stroji, se postupn¢ zmenila v prosperujici tovarnu specializovanou na vodorovné
vyvrtavacky a vyvazejici své vyrobky témét do véch svétadili. Chod tovarny nebyl prerusen
V pribéhu ani jedné ze dvou svétovych valek. Dosavadnich 110 let se ve Varnsdorfu
vyrabély obrabéci stroje a pozdéji pouze vodorovné vyvrtavacky.

Béhem tohoto obdobi firma tfikrat zménila majitele, prosla sedmi politickymi rezimy,
fungovala v obdobich dvou cisaili, jedenacti prezidentid a jednoho fiSského kancléte.
Zalozena byla jako rakousko-uherska firma s némeckym kapitalem, kterd se nasledné
zmenila v elitni ¢eskoslovenskou tovarnu na obrabéci stroje (stale s némeckym kapitalem).
Na n¢kolik let se stala soucasti némeckého hospodafstvi, po osvobozeni unikla osudu
vale¢né kofisti a po znarodnéni se postupné stala jednim ze $pickovych vyrobcti obrabécich
strojii v socialistickém Ceskoslovensku.

Nyni je TOS VARNSDORF a.s. opét soukromou firmou privatizovanou cisté
eskym kapitlem, coZ je v oboru obrabécich stroji v Ceské republice téméf rarita. Vice nez
100 let vyvoje je mozné rozde¢lit na nékolik etap, z nichz kazdd se od ostatnich lisi

ekonomicky nebo technicky.

Obrazek 5 - Certifikat systému fizeni jakosti podle normy ISO 9001

o Do
.SI“,\).S
CERTIFIKAT

——

@ onae

Zdroj: Interni dokument spole¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

6 CECIMO je Evropska asociace Machine Tool Industry, ktera sdruzuje ptiblizné 1500 primyslovych podnika
v Evropé a haji spole¢né zajmy svych ¢lend ve vztahu k orgdnlim a sdruZenim. Podporuje vyvoj v oblasti
hospodarstvi, védy a techniky.
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Spole¢nost spoluvlastni deset dcefinych spole¢nosti, ztoho tfi jsou situovany
v Cechach, jedna na Slovensku a ostatni se nachazeji v nejvyznamngjsich svétovych
teritoriich. Na tGzemi Ceské republiky se jedna o podniky Lidova zahrada s.r.o.,
METALURGIE Rumburk s.r.o., TOS Olomouc s.r.0. a na uzemi Slovenské republiky je to
TOS VARNSDORF SK s.r.o. Mezi zahrani¢ni spole¢nosti patii GRS Ural LLC, OOO TOS
Varnsdorf-RUS Co., Ltd.,, TOS INDIA Machine Tools Private Limited, TOS Kunming
Machine Tool Co., Ltd., TOS Machine Tools(Shanghai)Ltd a TOS Trade Canada Inc.

4.1.1 Vize acile spolecnosti

Vizi spolecnosti nejlépe vystihuje véta ,,“Chceme byt mezi tremi nejsilnéjsimi
firmami svéta v Feseni technologii obrabeni soucdsti od 1m?s presnosti do 0,01 mm.*“ To
znamena, ze dil¢imi cili spole€nosti je ziskat tfetinovy podil na svétovém trhu prodeje
technologie pro tfiskové obrabéni v dané kategorii. Dale nabizet a prodavat komplexni feseni
potieby zékaznika, a vynikat v operativnim servisu a systémové poprodejni péci. Dalsim
eventualnim dil¢im cilem pro spole¢nost, jako tradi¢ni strojirenskou firmu, je dodat
libovolnou technologii pro produktivni a ekonomické obrabéni rozmérnych soucasti na bazi
univerzalnich stroji.

Hlavnim poslanim spole¢nosti je vyrabét, distribuovat vyrobky a poskytovat sluzby
zakaznikiim. Priméarnim cilem spole¢nosti je maximalizace zisku. Spolecnost je slozena
z n€kolika zajmovych skupin, kterymi jsou akcionafi, zaméstnanci, management apod., kdy
vSichni jmenovani sleduji své vlastni cile a soucasné je jejich spole¢nym zajmem podilet se
na dlouhodobé existenci firmy.

Vyhledové cile vychazeji ze strategie podniku, jsou komplexnéjsi a jsou za né
odpovédni manazefi. Cilem managementu je maximalizace hodnoty podniku za existence
fady socialnich a jinych omezeni. Kratkodobé cile zajist'uji dosazeni cilli dlouhodobych,

jsou operativni a jsou za n¢ zodpoveédni manazefi na nizSich trovnich fizeni.

4.1.2 Organizacni struktura

Vrcholovy management se skldda z TOP manazerd, a to generdlniho, finan¢niho,
obchodniho, technického a vyrobniho. Reditelé ¥idi dle systematizace jednotlivé tiseky, viz
Obrazek ¢. 6 a Priloha ¢. 4. Stfedni management je slozen z 26 vedoucich pracovniku.
S ohledem na velikost podniku a pocet vedoucich pracovniki je v ramci spolecnosti

vytvofena matice zastupitelnosti pro dvé nejvyssi irovné fizeni. Ve spolecnosti pracuje 419

42



zaméstnancl, ktefi jsou rozdéleni do 42 tutvarii. Spole¢nost disponuje 177 vyrobnimi
délniky, 63 rezijnimi délniky a 163 technickohospodatskymi pracovniky. Zbylé pracovni
pozice jsou intern¢ oznacovany jako ,,ostatni pracovnici“. Vzhledem ke skutecnosti, ze je
spole¢nost vyrobni podnik, je tisek vyrobniho feditele isekem s nejvice pracovniky. Celkem
ve vyrob¢ pracuje 233 osob. Prestoze se kazdé stiedisko vénuje jiné Cinnosti s odliSnym
dil¢im cilem, jsou vzajemné propojené, spolupracuji a snazi se dosdhnout spole¢ného cile
podniku.

Obrazek 6 - Organizacni struktura — fidici

ORGANIZACNI STRUKTURA TOS VARNSDORF a.s. od 1. 1. 2023
VALNA HROMADA

+
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Zdroj: Interni dokument spolecnosti TOS VARNSDOREF a.s.

4.1.3 Portfolio spolecnosti

Vyrobni program spolec¢nosti je slozen ze Ctyf skupin produktii. Jedna se o stolové
horizontalni vyvrtavacky, které maji univerzalni vyuziti a jsou schopné obrabéni strojnich
dilct od 5 do 30 tun. Mezi tyto produkty patii stroje typu WH10, WH105, WHN110/130,
WHN13/15, WHR13 a MAXIMA I/Il. Druhym typem jsou deskové horizontalni stroje
oznaten¢ WRD13, GRATA, WRD130/150/170, WRD170/200 a WRD160/180/200H.
Tento druh produktti je uréen pro nejtézsi technologické operace pro obrobky do hmotnosti
130 tun. Cilovym segmentem je letecky, lodni, tézky a zbrojni primysl. Novou evoluci
puvodnich obrabécich center TOStec jsou stroje typové fady WHT 110/130, kterd jsou
vyvinuta tak, aby vyhovéla poslednim trendiim v oblasti tfiskového obrabéni s vyuzitim

maximalnich feznych parametri modernich ndstrojii, automatizované vymeény nastroju,
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vyuziti paletizace, automatické vymény zvlastniho pfisluSenstvi a s ohledem na moznou
integraci do automatickych  vyrobnich linek. Jednou z poslednich novinek
v sortimentu nabizenych produktd, je portalové obrabéci centrum WVN 2600/3600T,
obohacujici vyrobni program o stroj s 0SOU pracovniho vietene ve vertikdlnim sméru
obrabéni, urCeny pro zdkazniky vyzadujici jiny zplsob upnuti obrobku a technologii
obrabéni, ve vSech oborech vSeobecného strojirenstvi, energetiky a dopravy.

K samotnému vyrobnimu programu jsou nabizeny rozli¢né dopliikové sluzby, jako
jsou Skoleni obsluhy nebo NC-programovani strojii, tvorba ¢asovych a vyrobnich studii,
poradenstvi s ustavenim strojniho zafizeni do provozu nebo pii zhotoveni zakladu pod stroj.
Samoziejmosti jsou zarucni i pozarucni servis, prodej ndhradnich dilti ¢i moznosti vyrobnich
kooperaci s vyuZitim strojového parku TOSu VARNSDORF a.s. Kromé strojii a sluzeb je
soucasti portfolia nabizenych vyrobkl také zvlastni piisluSenstvi strojii. Témito produkty
jsou minény oto¢né upinaci stoly, automatické vymény palet i ndstroji pro obrabéni,
frézovaci hlavy, licni desky, stanovist¢ obsluhy, ochranné krytovani strojt, fidici
systémy a mnoho dalsiho.

Za posledni tfi roky bylo vyrobeno celkem 176 stroji, viz Tabulka ¢. 2 — Prodeje
v letech 2020 az 2022. Nejvyssi prodeje byly zaznamenany v roce 2022, kdy €inil souhrnny
pocet prodanych stroji 64 kust. Hlavnim produktem spoleCnosti je typ stroje
WHN(Q13)CNC, kdy za sledované obdobi zminovany produkt tvofil témér 40 %
z celkového poctu prodanych strojt.

Mezi lety 2020 a 2021 doslo k nartistu poétu prodanych kusit 0 3,63 %, mezi lety
2021 a 2022 pak dokonce 0 12,28 %.
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Tabulka 2 - Prodeje v letech 2020 — 2022

TYP STROJE 2020/Ks 2021/Ks 2022/Ks
WH10 6 4 5
WH(Q)105 8 8 6
WHN(Q)13 17 22 30
WHN(Q)15 4 5 2
WHN110(Q) 3 4 4
WHN130(Q) 2 3 3
WHRI13(Q) 3 3 3
WRD13(Q) 1 1 4
WRD150(Q) 9 3 2
WRD170Q 1
GRATA 2
MAXIMA 2
WHT110C 1 2

WRD180 1

OPRIMA 1

PORTAL 1

CELKEM 55 57 64

Zdroj: vlastni zpracovani.

4.2 Aktivity spole¢nosti

Individualni procesy ve spole¢nosti na sebe plynule navazuji. Prvotni faze obvykle
zacina v obchodnim tseku, tedy v oddéleni prodeje, marketingu, technické podpory prodeje
a zékaznickém centru. Zde vznikaji obchodni piipady, které jsou detailné¢ konzultovany
a spravovany. Ve finalni fazi dochazi ve zminéném oddéleni k vystaveni vyrobniho piikazu,
ktery je uvolnén do konstrukce. V druhé etapé obdrzi konstruktéti konkrétni specifikaci
stroje a sestavuji detailni kusovniky dle poZadavku zékaznika nebo obchodniho oddéleni.
PakliZe je vyrobni piikaz kompletné zpracovan technickym oddélenim, respektive datovou
zakladnou konstrukce, dochazi k uvolnéni kusovniku stroje do fizeni vyroby. Oddéleni
vyroby ma za ukol zaplanovat jednotlivé montazni skupiny stroju, zajistit idealni prabéh
montaZe a vyroby nastavenim optimalniho harmonogramu vydeji. Uloha fizeni vyroby
kon¢i v okamziku findlniho zaplanovani a uvolnéni pozadavku na zabezpeceni materiald do

oddéleni ndkupu. Nasleduje pievzeti individudlnich pozadavkl nakupem, ktery pracuje na
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zajisténi jednotlivych komodit v souladu s harmonogramem vyroby stroje. Kontinudlné
dochazi, dle singularnich realizaci dodavek, ke kumulaci materiali na skladech. Skladové
hospodarstvi pribézné€ uskladiuje jednotlivé materialy. V dob¢€ uvolnéni materialu ze skladu
na montaz, vyplyvajici z harmonogramu a na pokyn fizeni vyroby, dochazi k vyskladnéni

materiall ze skladovych adres na montaz. Nasleduje zahajeni samotné montaze Stroje.

4.2.1 Zpracovani obchodniho pripadu

vvvvvv

ptipadu. Pozadavky trhu, tj. zakaznikl, jsou evidovany a odborné zpracovany. Pro
potenciondlniho zdkaznika je vypracovana nabidka realnych vyrobnich moznosti a pred
uzavienim kupni smlouvy jsou vyjasnény odchylky mezi nabidkou a objednavkou. Nasledna
vyroba zakazky bude probihat dle vyrobniho piikazu, viz Obrazek ¢&. 7, vystaveného
pracovnikem zdkaznického centra, v souladu s podminkami uvedenymi v kupni smlouvé.
Veskeré zmény, které se vyskytnou v pribéhu realizace zakazky, jsou systematicky
zpracovany. Nezbytné doklady k expedici jsou véas zajistény a je vystavena faktura, ktera
je podkladem pro inkaso.

Cely proces probiha v nasledujicich etapach. V prvni fad¢ dochézi k evidenci a analyze
poptavky. Nasleduje zpracovani nabidky pii shodnosti poptavky s vyrobnim programem,
tedy vybér vhodného typu. Pii neshodé poptavky jsou provéfovany zajistitelné moznosti
vyrobce a stanovena cena nestandardniho vyrobku dle poZadavki zdkaznika. Po stanoveni
ceny zakdzky, a po jejim vyjasnéni, je vypracovana technicko-obchodni nabidka. Cena
nestandardniho vyrobku je stanovena tak, aby zajistila ptisluSny zisk s vazbou na uplné
vlastni naklady. Dalsi fazi je evidence objednavky a jeji porovnani s nabidkou, kdy pii shod¢
je potvrzena kupni smlouvou. Naslednd vyroba standardniho a nestandardniho provedeni
probiha dle kupni smlouvy. Jeji prib¢h je pravidelné sledovan na KSZ, aby pfi ptipadnych
odchylkach mohlo byt zajiSténo nahradni feseni.

Obchodni oddé€leni zajistuje také pruvodni doklady (dodaci, cestovni, celni, predavaci),
které jsou zajistény dle pozadavkl vyplyvajicich z kupni smlouvy i zvyklosti trhu,
a pruvodni dokumentaci ke strojiim (ndvody pro tdrzbu a obsluhu stroje, fidici systémy). Ve
finalni fazi zakdzky dochazi k zajisténi expedice, kterd je uskutecnovana piejimkou
expedi¢nich dokladt, proclenim, zabalenim a pfedanim ptepravci. Fakturace je vykonavana

ptipravou podkladii, vystavenim, odeslanim a evidenci faktury.
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Obrazek 7 - Vyrobni ptikaz

VYROBNI PRIKAZ: IDSP: 5073
Datum vytvofeni: Posledni verze: 1 Uzavfeno: Ne
Prijemce:

Detaily PZ Artikl Nazev Nazev 2 Mnozstvi MJ
Verze Uzavieno Diatum vytvofeni Datum uzavieni Uzaviel(a)

1 Ne 02/10/19

Nazev parametru: Ver Hodnota, komentar

1. ZAKLADNI UDAJE

Typ stroje pro VP 1 WHQ 13 CNC

2. PARAMETRY STROJE

Elektrické provedeni 1 3 x 400V/50Hz

Motory 1 Siemens

Ridici systém 1 Heidenhain TNCE40

Typ vieteniku 1 WHN13, R = 3000 ot.

Dutina vietene 1 I1SO 50

Upinaci kuzel nastroje 1 DIN 69871/AD

Vtahovaci cep 1 DINB9872, €. vykresu 4100744

Osa X (mm) 1 5000

Osa 'Y (mm) 1 3000

Osa Z (mm) 1 2200

Osa W (mm) 1 800

Stil - upinaci plocha (mm) 1 1800 x 2500

Nosnost stolu (kg) 1 25000

Automaticka vyména nastrojd 1 ANO

Zasobnik nastrojd 1 60 lhzek

Dopravnik tiisek 1 ANO

Chlazeni nastrojd 1 CHZ + pfiprava pro CHOV

CE 1 ANO

Oploceni 1 ANO

Krytovani obsluhy 1 Kryt obsluhy proti vodé a tfiskam

Sonda 1 RENISHAW RMPE0Q

3. ZVLASTNI PRISLUSENSTVI

Frézovaci hlava HUI50 1 HUIS0  ruéni upnuti

Stojan zvlastniho prislusenstvi 1 SZP 140 na sklopnych konzolich

Sada nahradnich dild 1 pro 3 lety provoz pro CHOV

5. OSTATNI

Barewvné provedeni 1 RAL5002+7035+7015

Odsouhlasen situaéni nacrt 1 ANO ¢€.910931500

Zdroj: Interni dokument spolecnosti TOS VARNSDOREF a.s.

4.2.2 Sestaveni konstrukéniho kusovniku

Vystaveny vyrobni piikaz je postoupen do oddéleni zakazkové konstrukce, kde jsou

navazné zpracovany tzv. kusovnikové vazby, které pfifazuji k vyspecifikovanému stroji
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potiebnou technickou dokumentaci pro nakup a vyrobu. Ve struktufe je vzdy cely stroj, tj.

stroj, vietenik, pfipojeni zvlastniho prislusenstvi a vlastniho ZP, technologie.

4.2.3 Proces technologie

Na zékladé vyrobniho piikazu sestavi SDZ konstrukéni kusovnik a pisemné
(emailem) informuje technologii o uvolnéni zakazky (v pfipadé¢ nové vyroby ¢i zmény)
adoda do technologie vykresovou dokumentaci s oznaCenim archivace elektronicky
v Teamcentru, vyroba, anebo NC technologie (pifedava vedouci Odboru technologie).

Do konstrukéniho kusovniku by mél technolog ke vsem dilcim doplnit montazni
skupinu. Knové vyrabénym polozkam nebo polozkam se zménami technolog vytvoii,
ptipadné upravi, technologické postupy a piitadi je K pfislusnym dilcim v IS. Jsou-li
v postupu NC operace, vytvoii NC technolog programy a pfifadi je k operacim
Vv technologickém postupu. Informaci o zpracované zakazce predava technolog pracovnikovi
odd¢leni planovani a fizeni vyroby, a to véetné¢ vykresové dokumentace, S ozna¢enim pro
vyrabéné dilce. Vykresy nakupovanych dilct predava technolog oddéleni nakupu.

Kazdy nové vytvoteny technologicky postup, resp. zménény jiz existujici
technologicky postup prepise technolog do IS, tim je zajistén podklad pro planovani
(OPRYV), kapacitni vypocty, ¢i plan prace jednotlivych ttvard. K vybranym vyrobnim
operacim jsou zpracovavéany technologické navodky. Cisla technologickych nédvodek jsou
uvedena u dané vyrobni operace v technologickém postupu. Dé€leni materidlu je v postupu

uvedeno bez spotieby Casu a zatiidéni prace.

4.2.4 Planovani a Fizeni vyroby

Proces planovani a fizeni vyroby je dan rozplanovanim prib¢hu realizace zakazky
Vv informacnim systému firmy a naslednym fizenim prib&hu zakézky na zéklad€ informaci
z tohoto systému v konfrontaci se skute¢nym stavem. Plan vyroby vychazi z planu prodeje
a kapacitnich moznosti firmy, stanovuje planovany objem vyroby pro nasledujici kalendairni
rok. Plan vyroby obsahuje pocet vyrabénych strojii dle typu stroje v jednotlivych mésicich.
Je zpracovavan OPRV a schvalovan vedenim spole¢nosti.

PribéZzny plan vyroby vychazi z planu prodeje a kapacitnich moZznosti firmy,
stanovuje planovany objem vyroby pro kazdy nasledujici mésic daného kalendainiho roku.

Priibézny plan vyroby obsahuje pocet vyrabénych stroji (typ) v jednotlivych mésicich dle

48



data ptejimky stroje. Je zpracovavan OPRV. Tento plén je jednou mési¢n€ zvetejiiovan na
firemnim intranetu. Zmény planu vyroby vychdzeji ze zmén planu prodeje a jsou
schvalovany vedenim spolecnosti. Realizaci téchto zmén provadi OPRV na zéklad¢ zapisu
Zakazkové komise a zménou VP.

Plan ptedvyrobnich etap je rozplanovan informacnim systémem firmy dle parametri
stanovenych rocnim planem pro nasledujici etapy fizeni zakazky. Jedna se o vyjasnéni
poptavky se zakaznikem, rozhodnuti o dodacim terminu stroje, vystaveni vyrobniho ptikazu
na zaklad¢ obdrzené objednavky, zpracovani konstruk¢éni dokumentace, zpracovani
technologické dokumentace a zaplanovani zakazky do vyroby.

Plan vyrobnich etap je rozplanovan v informa¢nim systému firmy dle parametrt
stanovenych ro¢nim planem pro etapy fizeni zakazky, kterymi jsou nakupovani, vyroba na

PLEM a PTEM, montaz, meziopera¢ni a vystupni kontrola a expedice.

4.2.5 Proces nakupu

Proces ndkupu materidlu probiha na zéklad€ pozadavkl IS QAD, nebo dle pozadavki
Z interniho sdé€leni, pfipadné prostiednictvim formulafe. S hlavnimi dodavateli jsou
uzavieny ,,Smlouvy o obchodnich podminkach“. Po zadani zakéazky stroje do IS QAD je
vystaven vyrobni piikaz a vznikd pozadavek k nakupu artikli, ktery je vygenerovan v IS
QAD ve formé¢ tabulky. V této f4zi dochdzi k posouzeni redlnosti splnéni vygenerovaného
pozadavku na zaklad¢ potvrzeni pozadovanych terminii dodani od dodavatele. Vystupem je
kompletni seznam artiklli se skute¢nym terminem dodani ur¢enych k nakupu. Po vyjasnéni
vSech pozadavkll na nakup komponent je zajiSténa potfebnd privodni dokumentace ve
spolupraci s OZAK. IS QAD vygeneruje poZadavky na objedndni, které jsou prevedeny do
objednavky a odeslany dodavateli.

Ridici informaéni systém QAD dle zavedenych informaci a kritérii o dodavatelich,
prubéznych dobach dodani, cenidch apod. poskytuje veSkeré pottebné informace
k objednavani dodavek materialu, polotovard, dilcii a komponent definovanych vyrobnim
ptikazem pro konkrétni stroj. UmozZiuje hlidani termint a kompletnosti vydeje na montaz
prakticky on-line podle jednotlivych vyrobnich zakazek. Dulezitou funkci fidiciho systému
je ,,hlidani* termini pro potvrzeni objedndvky pro konkrétni zakazky a termini dodani.
U polotovarti a komponentl s dodaci lhitou limitujici pribéznou dobu vyroby, kterd by

nebyla zdkaznikem akceptovana, je mozné vystavit objednavku pted vydanim pftislusného

49



v

vyrobniho pfikazu. Pro co nejptesnéjsi identifikaci téchto pozadavkl je nutné, aby mésicni
porada manazeri prodeje a vedeni firmy méla k dispozici vyhled s del§im horizontem
pravdépodobnych obchodnich ptipadi. Data z IS-QAD musi umoznit selektovat vS§echny
rozpracované obchodni ptipady s danou pravdépodobnosti realizace. To umozni, aby
komponenty s delsi dodaci Ihtitou mohly byt zajistény a neprodluzovaly dodaci termin t€chto
oc¢ekavanych zakazek. Musi vSak byt splnéna podminka, ze ziskani zakdzky je velice
pravdépodobné nebo se jednd o dodavku, kterd je vyuzitelna pro stroj standardniho
provedeni. O takovémto postupu musi rozhodnout dle charakteru dodavky a jeji cen¢ bud’
porada vedeni spolecnosti, nebo finan¢ni feditel, ktery mize tuto pravomoc delegovat na
vedouciho ONAK.

Zakladni dokument, v etapé zajiStovani veskerych polozek vstupujicich do
jednotlivych zakézek je ptehled nepotvrzenych, ¢i terminové nezajisténych dodéavek strojii
s vyhledem vydeje v nasledujicich 2 mésicich. Vznikne-li hrozba nezajisténi dodavky
V terminu nebo jistému nedodrzeni terminu dodavky, nakup¢i do 3 pracovnich dnti informuje
vedouciho oddéleni ndkupu, ktery s pfipadnou podporou ¢lent vedeni firmy, ucini nezbytna
opatieni k zajisténi plynulé vyroby a splnéni terminu pro vydej. Nakup¢i je odpovédny za
vybér spolehlivych dodavatelt jak z pohledu dodacich lhiit a termini, tak v neposledni fadé
za predepsanou kvalitu dodavek.

Pribézné kontrole z urovné nakupciho a vedouciho oddéleni ndkupu podléhaji
zejména terminy dodavek polotovart, svafenct a odlitkd, tedy vyroba dilci v TOSu
VARNSDOREF a.s., a terminy vydeje na montdz. Tyto terminy jsou stanoveny v IS-QAD
pro jednotlivé zakazky.

Pro vydejni a montazni ucely by mély byt polozky rozdéleny do 3 kategorii. Prvnim
typem jsou ,,A“ polozky, nezbytné pro zahdjeni montaZznich praci. Jedna se o dilce skeletu
stroje, vyrabéné dilce nebo napiiklad loziska. Dalsi druh jsou ,,B* polozky, kterymi jsou
hlavné elektro-komponenty. Rozdéleni dopliuji ,,C* polozky urcené pro kone¢nou montaz.
Témito polozkami se rozumi krytovani, kapotaz, filtracni stanice a komponenty doddvané

,Just in time* Kk expedici.

4.2.6 Proces skladovani a vydeje na montaz

V procesu piijmu zbozi je zahrnuto pievzeti zasilky od dodavatele (pfipadné

dopravce), ptijmové kontrola a ulozeni materidlu ve skladu. Dodavatel dle objednavky
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doruci zbozi spolu s dodacim a piepravnim listem. Tyto dokumenty museji byt nedilnou
soucasti zbozi pii ptichodu zésilky do firmy. Pfi vstupni kontrole je skladovym referentem
vydano potvrzeni o pfevzeti zbozi na dodavatelem predloZzeny dokument. Pokud je dodavka
nekompletni, je tato skute¢nost okamzité zapsana na doklad dopravce (ptedavaci protokol,
ptepravni list dopravce) a jeho kopie spolu s fotodokumentaci zasilky jsou uchovany
u skladového referenta. Pokud je dodavka poskozena, dodavateli je zbozi vraceno spolu
s dokladem o nepfevzeti zbozi, piipadné fotodokumentaci.

Pfijmova kontrola je provadéna u veskerého materidlu vstupujiciho do firmy.
Zakladnimi ¢innostmi piijmové kontroly jsou kontrola kompletnosti privodni dokumentace
ptejimaného vyrobku, kontrola shody fyzického poctu artiklti s dodacim listem, kontrola
carovych koda (pfitomnost, funkcnost), neporuSenosti obalu, namatkova kontrola dle
vykresové dokumentace, zavedeni pfijmu do databaze a ptfipadné vystaveni zmetkovych
hlaSeni.

Vydej na montdz nelze zahdjit, nejsou-li zajistény vSechny potfebné polozky.
Podminkou pro povoleni vydeje je, Zze vSechny polozky potfebné pro zahajeni montaze
(polozky ,,A*) jsou skladem a ostatni komponenty a dilce kategorie ,,B, ,,C* jsou terminové
zajistény v souladu s planovanym pribéhem montaze.

Polozky, kter¢ jsou ptifazovany k zakézce az pti expedici jako tzv. ,,ptibal“ (polozky
definuje OPRV a OZAC) jsou odborem nakupu zajistovany v rezimu ,,just-in-time*, kdy
konkrétni polozky jsou skladem u dodavatele nebo skladem v TOSu VARNSDORF a.s.
Musi byt ale zajisténo jejich dodani k terminu expedice, na misto expedice kompletni
zakazky nebo piimo k zakaznikovi na misto kone¢né montaze stroje. Ke kontrole tplnosti
zajisténi dilcti a komponentl slouzi piehled dilcti a komponent pro konkrétni zakazku, ktery
je generovan IS-QAD (nejedna se o seznam chybéjicich dilcd, s timto ,,dokumentem™
pracuje pouze prislusny nakup¢i ve vztahu k dodavatelim). Chybé&ji-li k planovanému
terminu vydeje na montaz dilce typu ,,A“, pfipadné nejsou-li zajistény na potfebny termin
dilce kategorie ,,B*, ,,C* a dal$i, musi vedouci ONAK vyvolat v dostatecném predstihu

jednéni s vedenim vyroby a obchodniho tseku o odloZeni vydeje.

4.3 Situace v letech 2020 - 2022

Situace ohledné¢ skladovych zasob spole¢nosti TOS VARNSDORF a.s. je

Vv poslednich letech velmi turbulentni. Za posledni tfi roky nebylo dosaZzeno optimalniho
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mnozstvi skladovych zasob hned z né€kolika neocekavanych ditvodid. V prvni fadé byl nakup
materidlu a jednotlivych komponenti silné¢ ovlivnén epidemii COVID-19, v disledku které
byl az prakticky nemozny, a to S ohledem na povinné karantény, kompletné¢ uzaviené
vyrobni zavody i1 n¢které obchodni spole¢nosti. S covidovou krizi je Gizce spojeny nasledny
kriticky nedostatek nékterych material, s kterym spole¢nost TOS VARNSDORF a.s. bojuje
doposud.

V dobé pandemie se spolecnost TOS VARNSDOREF a.s. potykala s nizkym poctem
poptavek a objednavek od koncovych uzivatelli. VétSina potencidlnich zdkazniki v dobé
pandemie s investici do strojniho vybaveni vyckavala, jelikoz ani poptavka po strojnich
dilcich ¢i finalnich vyrobcich nebyla markantni a navratnost investice byla nejista. Reakci
TOSu VARNSDORF a.s. na pokles obchodnich pifipadi byla snaha vyuZzivat v nejvétsi
mozné mife pouze skladové zasoby spole€nosti, snizit tak aktiva uloZend v zdsobach a dalsi
pojistné zasoby nevytvaiet. Pandemie vyrazné poznamenala také dodavatelské fetézce, které
do té doby fungovaly témét plynule. VypadKky vyrobnich zavodu, at’ uz s ohledem na
docasné karantény jednotlivych zaméstnancti a omezeny provoz vyroby, ¢erpani programu
KURZARBEIT 7, nebo uplné uzavieni celého zavodu s ohledem na vysoky pocet
nakazenych osob v dané oblasti, mél za nasledek radikalni prodlouzeni dodacich Ihtt
jednotlivych komponenti.

Kdyz se situace stabilizovala, snizil se pocet izolaci, karantén a neprobihal zadny
LOCKDOWN, zacala se ekonomika opét startovat a prumysl v jednotlivych stitech se
pomalu zacinal ustalovat. Obchodni oddéleni spole¢nosti TOS VARNSDOREF a.s. opét
zaznamenalo zvySeny zdjem o jeji vyrobky, obdrzelo nékolik poptavek po strojich, které se
pomérné UspesSné dafilo proménovat v objedndvky. S pfilivem objednavek a znacnym
tlakem na kratké dodaci terminy strojl, se velmi rychle projevil problém s celosvétovym
nedostatkem materiald. Vzhledem k tomu, ze nakupni oddé€leni spole¢nosti zajist'uje nékteré
komponenty ze zahrani¢i a zamofi, vyvstaly také problémy souvisejici s lodni a leteckou
prepravou. Neékteti klicovi dodavatelé tak byli nuceni upravit obchodni podminky. Jednalo
se prevazné o radikalni prodlouZeni dodacich lhit a vysoky narhst cen. Tak, aby byla

spolecnost TOS VARNSDOREF a.s. schopné dostat svym zdvazkim a uspokojila poptavku

7 Kurzarbeit* je v obdobi hospodaisky obtiznych ¢asech jednim z nastrojti, ktery mize byt aplikovan pro
udrzeni zaméstnanosti. Podminky se fidi dle § 115 zdkona o zaméstnanosti. Znamena zkraceni pracovni doby
zaméstnancl s doplatkem uslé mzdy od statu a zarukou o nepropusténi ze strany zaméstnavatele.
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a potiebu trhu, byla nucena opét pristoupit ke zvyseni skladovych zasob a vytvoftit dalsi
pojistné zasoby.

Situace se vyvijela dobfe do doby ruské invaze na Ukrajinu. V tu chvili pfisla
spolecnost o spoustu rozjednanych zakazek, kvalitnich dodateld a opét pronikly na povrch
dalsi problémy stavajicich dodavateli na Ruskou federaci napojenych. Jednim z nejvétsich
Giskali se stala energeticka krize, kdy ceny energii v Evropé, Ciné nebo také Jizni Americe
rostou do bezprecedentnich vysin. Ty se odrazi v rostoucich rezijnich nakladech a v nasledné

opétovne uprave cen jednotlivych komodit.

4.4 Analyza stavu zasob

V ramci diplomové prace jsou detailné analyzovany zasoby spole¢nosti TOS
VARNSDOREF a.s. v obdobi let 2020 az 2022, tedy v dobg, ktera byla se zietelem na vyse
popsané skutecnosti velmi specifickd. Piestoze za posledni 3 roky doslo k nértistu prodejii

0 16,4 %, navysil se stav zasob v tomto ¢asovém obdobi o necelych 33,0 %.

4.4.1 Clenéni zasob ve vybraném podniku

Dle internich zvyklosti jsou materidly ¢lenény do n€kolika skupin. Jedna se o druhy
artikli pouzivané¢ ve strukturdch vyrobkl. Uréit jejich presné mnozstvi je velmi
komplikované, jelikoz zavadéni novych typl polozek probiha prakticky na denni bazi. Dle
interniho systému je aktudlné zavedenych 112.610 polozek, z ¢ehoz je 53.781 aktivnich.
Aktivni poloZkou rozumime artikl majici v poslednich péti letech skladovy pohyb.

Artikly ozna¢ovany pismenem ,,V* jsou komponenty vyrabéné na zakladé vykresové
dokumentace a zaklddané¢ do informac¢niho systému pracovniky oddéleni konstrukce.
Zapisuje se V + Cislo vykresu, které ma sedm nebo devét mist. Jedna se o nejriiznéjsi strojni
dilce, jejichz dil¢i €lenéni dle fady vyrobku vypovida o tom, zda jsou dilce nakupovany od
externich dodavatelll, nebo jsou vyrabéné v rdmci spolecnosti v jedné ze dvou vyrobnich
hal. Rozhodnuti o zptisobu zajisténi téchto komodit je v kompetenci odd€leni technologie.
V ptipad¢ oznaceni fady vyrobku ,,1000* nakupuji materidl pracovnici ndkupu, pakliZe je
material oznacen tadou vyrobku ,,2000“ zajiStuje vyrobu oddéleni fizeni vyroby ve
spolupréaci s technologii a vedoucim lehkeé ¢i t€Zké mechaniky. Do této skupiny patii také
artikly vyrabéné pro generdlni opravy, jsou oznaCovany pismenem VG + sedmi, nebo

devitimistnym c¢islem vykresu, ktery je upraven. Specifickym, a pouze V ojedinélych
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pfipadech pouzivanym artiklem, je polozka oznacend pismenem C + devitimistnym
pofadovym cislem. Takto jsou zaddvany dilce vyrabéné dle cizi vykresové dokumentace
a oznacuji ¢islo vykresu a nazev. Dalsi specificka polozka je zakladana pod pismenem VVE
+ ¢Cislo vykresu jedine¢ného dodavatele, vtomto piipadé spole¢nosti Ventos Energy
Solutions, a.s. (pfed rokem 2018 se jednalo o VENTOS s.r.0.), téchto polozek je
zanedbatelné mnozstvi. Posledni vyrabéna polozka je oznacend pismenem E + potadové
¢islo, jedna se o kooperace. Celkovy pocet polozek s oznacenim ,,V* je aktualn¢ 30.888,
Z ¢ehoz je 13.309 aktivnich a ¢ini necelych 25 % ze souhrnného objemu aktivnich polozek.

Druhym typem materialt jsou polozky oznacované pismenem ,,M*“. Zapisuji se jako
pismeno M + osmimistné ¢islo. Timto zplsobem jsou zavadéné arktikly zajistované
primarné oddélenim nékupu. Jednd se z velké ¢asti o katalogové polozky, specifikované
konstrukei, dle jasné definovaného objednaciho ¢isla dodavatele, technického listu, nebo
specifikace. Do této skupiny fadime také polozky ozna¢ované pismenem ,,R“, nebo REP +
¢islo repasované polozky ¢i vykresu. Celkovy pocet polozek s ozna¢enim ,,M* je aktualné
39.333, z ¢ehoz je 23.132 aktivnich a €ini 43 % ze souhrnného objemu aktivnich polozek.

Specifické jsou materidly oznacované pismenem ,,S“. Jedna se o materialy vyrabéné
vV ramci spolecnosti, zpravidla na lehké vyrobni hale. Jedna se o slozité celky, pirevazné
pripravky, vazané s vykresovou dokumentaci. Celkovy pocet polozek s ozna¢enim ,,S je
aktualné 7.363, z ¢ehoz je 2.502 aktivnich a ¢ini necelych 5 % z celkového sortimentu
aktivnich materialt.

Poslednim typem jsou artikly oznafované pismeny ,Z“ a ,K*. Mluvime
0 materiadlech uskladiiovanych na vydejnach. Jedna se pfevazné o materidl potiebny pro
vyrobu v ramci spole¢nosti, jako jsou nastroje a jejich piislusenstvi. Celkovy pocet polozek
s oznacenim ,,Z“ je aktualné 652, z kterych je pouze 300 aktivnich a ¢ini necelé 1 %
z celkové sortimentu materialti. Polozek s oznacenim ,,K* je zavedeno 16.406, z nichz je
8.967 aktivnich, tvoii témét 17 % z celkového poctu aktivnich polozek.

Zbylych 10 % tvofti zak4dzky obchodniho oddé€leni, které nemaji na stav zasob velky

vliv, a v diplomové praci jim nebude vénovana pozornost.

4.4.2 Kanbany, konsigna¢ni sklady, KL.T systémy

TST se zpravidla vyuziva ve strojirenské vyrobé&, nebo automobilovém prumyslu.

Ve spolecnosti je zfizeno deset kanbantl, viz Obrazek ¢. 8. Do jednotlivych kanbant jsou
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umistény nejvice obratkové polozky, jejichz spotieba je rovnomérna. Jedna se prevazené

0 spojovaci material. Diky pravidelnému zavéazeni kanbanovych sktini je podpofena

plynulost 1 vysoka produktivita a efektivita vyroby.

Obrazek 8 - Kanbany spojovaciho materialu

Kanbany spoti‘eby spojovaciho materialu
) = g > L L =
o= e g o LT LT
& E R & wE o E
DODAVATEL RECA MANVER VSTRADING LAPP JAKUB
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e k| e < > > > >
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4320 NASTROJARNA  Viliam Kouba A D KANBAN 2
4430 ROZVADECE Ale§ Machan E 1 ROZ
4460 VRETENIKY Jaroslav Jifista E H SKRIN 1 KANBAN 6
4430 ELEKTRODILNA  Slavomir Bubak G F ANO ELE
4441  MONTAZ WHN Erik Patzner G A SKRIN 2 KANBAN 3
4056 SKLAD SERVISU  David Zanta F KANBAN 5
4441  MONTAZ WHN Erik Patzner | C SKRIN 3 KANBAN 1
3210 PROTOTYPKA  Tomas Kozlok Q E KANBAN 7
4460 B
4490 MONTAZ Zden&k Dolezal R B SKRIN 4 KANBAN 4
Zdroj: Interni dokument spole¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

KLT systémy, Systémy ptepravnich boxt vyvinuté pro unifikaci a standardizaci

prepravek ndkladu, jsou vyuzivany v radmci spolecnosti teprve kratce. Doposud byly

vytvoteny 3 druhy KLT systémi pro hlavni uloZeni, vyloZnik stroje WHN(Q)13 a frézovaci

hlavu HUI50. Jedna se o sadu dilcii, které jsou velmi technologicky ndro¢né, klicové, presné

a pro montdz potfebné v konkrétni okamzik. Dodavka nékolika komponentd, vyrabénych

I nakupovanych, je zajiStovana nejvhodné&jsim dodavatelem pod specifickym ¢islem artiklu

KLT* v pfedem definovany ¢as. Dilce jsou vkladany do pény, viz Obrazek €. 9 a v ptipadé

zkompletovani dodavany. Odpadé riziko prostoji pfi montazi z divodu nedostupnosti

¢1 opozdénému dodani nékteré komponenty, je zajiStén stoprocentni vydej na montaz

a plynulost vyroby konkrétniho celku.

55



Obrazek 9 - Pény KLT systému pro frézovaci hlavu HUI 50

Zdroj: Interni dokument spole¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

Konsignac¢ni sklady se pfili§ nevyuzivaji. Je zfizena konsignace pro fezané kabely,
majici velkou obratku zasob a druhy konsigna¢ni sklad je zalozen pro dodavatele nastroji
ve form¢ vydejniho automatu TOOLBOX na nejvice obratkové fezné materialy pro obrabéni

dilcti v TOSu VARNSDORF a.s.
4.4.3 Objemy prijmi z nakupnich objednavek

V roce 2020 ¢inil objem piijmi z ndkupnich objednavek necelych 564 miliont
Korun ¢eskych (dale jen ,,K¢*). V nasledujicim roce se celkovy piijem, i pfes mirny nartst
obchodnich piipadi, zvysil 0 9,3 %, a to pievdzné s ohledem na jiZ zmifiovanou potiebu
snizit stav zasob vytvorenych v roce 2020 a v letech ptedeslych. V roce 2022 se enormn¢
zvysil zajem 0 produkty spolecnosti TOS VARNSDORF a.s. a souCasné se vyrazné
prodlouzily dodaci lhity klicovych komponentii ze strany dodavateld, coz se nasledné
projevilo ve ziejmém navySeni objemu piijmu v roce 2022. Pracovnici oddéleni nakupu
v tomto roce vystavili smérem ke svym dodavatelim a dcefinym spole¢nostem velky pocet
objednavek, z nichZ byly realizovany dodavky v celkové vysi pies 928 miliont K¢, viz Graf
¢. 1. Oproti roku 2021 doslo k navySeni piijmil z nakupnich objednavek o0 50,6 %. Graf €. 2
ukazuje, Ze nejnizsi piijem zboZi z ndkupnich objednavek probihd v mésici prosinec, a to
prevazné s ohledem na ¢trnactidenni inventury jednotlivych skladd. Z grafu je dale patrné,
ze v roce 2022 bylo pravidelné dodavano pocetnéjsi mnozstvi zbozi bez vétsich vykyvi,
vyjma zminovaného prosince. V piedchozich letech dochazelo k odchylkam v dodavkach

s ohledem na fizeni a planovani jednotlivych zakazek dle skuteénych prodeju.

56



Graf 1 - Objem piijmi z nakupnich Graf 2 - Mési¢ni objem piijmt z nakupnich
objednavek v letech 2020 az 2022 objednavek v letech 2020 az 2022

Objem piijmi z NO roéné Objem piijmd z NO mésiéné

1 000M 1oom -

928 381 846

616 345 742
563 803 500 som

& & & &
& o < & &

o
skutegnost ® 2020 2021 2022

@ 2020 2021 € 2022

Zdroj: aplikace BNS4 spolecnosti TOS VARNSDORF a.s.

Faktord majicich vliv na zvySeni pfijmt z nakupnich objednavek a nardst zasob je
nékolik. Jsou to pfedevsim problémy v dodavkach polotovara klicovych pro vyrobu stroji
Z hlediska terminti, problémy netplnych dodavek a problémy ve zhorSené kvalité. Zasadni
vliv mély prodlouzené terminy dodani v§ech komponent a tim zptisobené delsi doby dodani
stroji koncovym zékaznikiim. V této souvislosti bylo vedenim spole¢nosti rozhodnuto
0 zaplanovani vétSitho mnozstvi né€kolika typil strojii v nejprodavanéjsich konfiguracich do
vyrobnich rezerv, tedy na sklad, aby bylo mozné nabidnout zadkaznikiim stroje ve zkraceném
terminu oproti strojim vyrabénych na zakazku.
nadmérné piedzasobeni v sortimentu polozek s dlouhou dodaci lhiitou. To ma za nasledek
nizkoobratkovost polozek, které pak nejsou vyuzity zdivodu zmén v konkrétnich
obchodnich ptipadech. Spole€nost se intenzivné vénuje technickému vyvoji, rozvoji novych
fad obrabécich stroju a pfislusenstvi (frézovacich hlav). Stroje musi byt kvalitni, moderni,
konkurenceschopné a ziskové, mnohdy je proto material objednavan ve vétSich vyrobnich
davkach s ohledem na mnozstevni rabaty. Vliv na narist skladovych zasob mize mit

Vv extrémnich ptipadech konstrukéni zmeéna, provedena v rdmeci realizace prototypil.

4.4.4 Zasoby ve skladech a vydejnach

V prosinci roku 2020 cinila hodnota celkového stavu zasob na skladech a vydejnach

768.298.664 K¢, viz Graf €. 3. Nasledujici rok doslo k poklesu stavu zasob, v prosinci roku

57



2021 ¢inila hodnota stavu zasob 739.467.071 K¢. K vyznamnému narustu stavu skladovych
zasob doslo v roce 2022. Hodnota zasob na skladech a vydejnach v prosinci roku 2022 ¢inila
1.021.210.622 K¢. Do konce ledna roku 2023 hodnota stavu zasob klesla na necelych 950

miliona K¢.

Graf 3 - Zasoba na skladech a vydejnach v roce 2020 - 2022

ZASOBA NA SKLADEK A
VYDEJNACH V LETECH 2020 - 2022

m Rok 2020 Rok 2021  mRok 2022
[~
!
(=)}
g

LISTOPADPROSIN

983,4 mil. K&
1021,2 mil. K&

774,1 mil. K&

754,2 mil. K&
764,2 mil. K&
797,6 mil. K&

769, mil. K&

—— 704, mil, K&
|

E

Z vySe uvedeného Grafu €. 3 je patrné, ze procentualni narust hodnoty skladovych

=z I

7 e 7514 mil. K&

ﬁ‘ e 730,2 mil. K&

N

7 eeeeee——— 7984 mil. K&

O

c I

z e 3161 mil. K&

<

=

T aaeesss—— 846,6 mil. K&

T — 67,4 mil. K

; —— 312,3 mil. K&
f e 733,2 mil. K&

m

Z o 873,6 mil. K&
w

.|

z ——— 900,8 mil. K&
. —— 328 4 mil. K&
. —— 866,9 mil. K&

o
m

ZART o]

w

m
=~
N
=
1

UNO

’_
m
o
m

Zdroj: vlastni zpracovani.

zasob neni v souladu s procentualnim nartistem prodeju, viz Graf ¢. 4. Celkova hodnota
stavu zasob, véetné vydejen, se mezi lety 2020 a 2021 i pies narust celkovych prodeju 0 3,64
%, snizila 0 3,75 %. Mezi lety 2020 a 2022 doslo k trojnasobnému nardstu hodnoty
skladovych zasob, a to 0 38,1 %, piestoze celkové prodeje stouply pouze 0 12,28 %.
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Graf 4 - Pohyb zasob v porovnani s prodeji stroju v letech 2020 - 2022

MEZIROCNI POROVNANI OBJEMU ZASOB S
OHLEDEM NA PRODEJE STROJU
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Zdroj: vlastni zpracovani.

Na zasoby jako takové se musime podivat z vice pohledl. Definované celofiremni
zasoby v sob¢ skryvaji tii zasadni skupiny, a to zasoby skladu (které je z pohledu casu
a vyuziti nutné rozd¢lit na nevyuzitelné a pouzitelné v Case), dale pak vlastni nedokonc¢enou
vyrobu a hotové vyrobky vedené na stfedisku 3000, které mohou jednorazové navySovat
stav zasob (Stroj je vedeny v zasobach do doby, dokud neni pfedan zakaznikovi). K nartistu
stavu zasob doslo prifezove pies vSechny tii skupiny zasob. Samoziejmé nejvice sledované
Jjsou zasoby skladové a jejich obratkovost.

Stav zasob polotovart, potfebnych pro vyrobu dilcli, mé vyrazny vliv na fizeni vyroby.
Zasadnim zplisobem ovliviluje planovani davek do vyroby, které pak ovliviiuji jak
priabéznou dobu vyroby, tak zisk nebo ztrdtu normohodin na vyrobnich kapacitnich
jednotkach a s tim spojenou cenu dilct, za kterou se vyrobi. V ERP systému je nastavena
optimalni vyrobni davka, na zdklad¢ které¢ je provedena kalkulace jednotlivych dilct,
potazmo celého stroje. Pokud zasoba materidlu nedosahuje nastavené davky, nedochazi
K rozpusténi ptipravnych ¢ast do davky, tim se prodrazuje vyroba dilce a tim i vyroba celého

stroje.
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Kli¢ové komponenty, které maji dlouhou dodaci lhiitu a jsou vysokoobratkové, je nutné
drzet v zasobach. Jejich stav se odviji od pozadavkit obchodniho oddéleni, které ma dilezité
informace tykajici se poptavky po danych strojich. Rizeni vyroby vychazi z obchodniho
planu, stav zasob by m¢l piimo korespondovat s timto planem. Soucasné by mél obchodni
usek pracovat se stanovenym obchodnim pldnem a maximalné vyuzivat dostupnych
polozek, které¢ jsou skladem (soucasti obchodniho planu). Zadévani nestandardnich
pozadavkd by mélo byt pouze vyjimkou, kterou OU konzultuje s fizenim vyroby (vyroba +
nakup).

Stav skladovych zasob jsou zavisly na konstrukénim kusovniku stroje a jeho zménovém
fizeni. V tomto piipad¢ je klicova spoluprace se stredisky konstrukce, fizeni vyroby
a nédkupu. Pfi zménovém fizeni, daného stroje v dané sérii, je diillezité provetit stav skladové
zasoby (a aktivni objednavky ndkupu) a urcit obratkovost téchto zasob. Stredisko konstrukce
by mélo byt seznameno s aktualnim stavem skladové zasoby nepohyblivych

(nizkoobratkovych) komponent a ur¢it, kde tyto komponenty vyuzit.
4.4.5 Vyvoj prijmu z objednavek dle dodavateli

Spole¢nost disponuje celkem 325 dodavateli. 25 z nich je nazyvano hlavni, 86
vedlejsi a zbylych 213 dodavateld je oznaGovano jako ostatni. Tyto dodavatele Ize podle
jejich dulezitosti, obratu a velikosti rozdélit do skupin ,,A%, ,,B“ a,,C*,

Na Obrazku ¢. 10 jsou predstaveni hlavni dodavatelé spole¢nosti, jedna se
0 dodavatele s minimalnim roénim obratem nad 1 milion K¢. Hodnota pfijmi z objednavek
»A“ dodavateld tvoftila v roce 2022 z celkového objemu 72,92 %, dodavateld ,,B“ 9,89 %
a,,C“ dodavateli 4,91 %.
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Obrazek 10 - ABC rozdéleni dodavatela

Hodnota piijmi z NO (K¢)
2020 2021 2022

Dodavatelé celkem 563 803 500 616 345742 | 928 381 846 | % podil na celku
A - Hlavni dodavatelé 389 535 268 423 937 490 671230 278 72,29%
METALURGIE Rumburk s.r.o. 67 901 099 83 668 643 134 385 723 14,48%
HEIDENHAIN s.r.0. 42 588 998 59 811 944 83 356 542 8,98%
Siemens, s.r.0. 36 295 585 45538 123 72 868 535 7,85%
Ventos Energy Solutions,a.s. 19 345 092 20 226 868 43 229 265 4,66%
Odlewnia RAFAMET sp.z 0.0. 11 896 293 16 421 136 41544 672 4,47%
TOS Olomouc, s.r.0. 24 581 166 24 260 942 39112 099 4,21%
HESTEGO a.s. 19 292 073 20 603 292 28900 341 3,11%
KSK Precise Motion, a.s. 14 747 805 12 302 182 24 994 428 2,69%
KOVOMONT DC s.r.o. 13 807 034 13199 508 23 052 482 2,48%
ASTOS Machinery a.s. 12 991 305 11 047 652 21 461 850 2,31%
Slévarna Kufim, a.s. 21998 049 5512 929 18 061 390 1,95%
KOVO Dé¢in spol. s r.0. 7501 804 7973517 17 214 412 1,85%
ERGOZET s.r.o. 7042742 6 580 392 10 813 477 1,16%
HENNLICH s.r.0. 6 103 395 6277016 10 706 056 1,15%
TRATEC - CSs.r.0. 12 336 283 7111218 9937728 1,07%
WALTER CZs.r.o. 7282713 6 758 011 8 588 369 0,93%
ARGO-HYTOS s.r.0. 4345 153 3579677 7529118 0,81%
RETOS VARNSDORF s.1.0. 4954 916 5028 221 6 249 470 0,67%
BIBUS s.r.o 3 386 682 5244191 5953 811 0,64%
HYDAC PLANA NAD LUZNIC{ s.r. 3534728 2815753 5 816 560 0,63%
Schaeffler CZ s.r.o. 6 860 396 4 758 809 5588 291 0,60%
MANVER s.r.0. 3610743 4501 298 5531 399 0,60%
STROJIRNY Rumburk s.r.o. 4 465 795 2 586 072 4 893 066 0,53%
VUTS, a.s. 3259 050 255430 4790 880 0,52%
SCHNEEBERGER Gmbh 2165 323 3959138 4753 824 0,51%
LAPP Czech Republic s.r.o. 2596 180 5252932 4732765 0,51%
Demmeler Automatisierung & R 34 263 8 342 302 4 399 356 0,47%
thyssenkrupp rothe erde Slov 2 379 385 2411808 4035750 0,43%
CONSENTA spol. sT. 0. 1590 211 2363 794 3408 838 0,37%
SANDVIK CZ spol.sr.o. 2 334 820 4657 710 3033786 0,33%
FANUC Czech s.r.o. 5108 151 9671238 2967 894 0,32%
ZF OSTERREICH GMBH 3537 766 3085 988 2824 832 0,30%
DIVIPREC S.A. 3611492 2 232 007 2733764 0,29%
JAKUB as. 2 296 638 4186 046 2 454 657 0,26%
SK TECHNIK, spol. s r.0. 3752140 1711705 1304 847 0,14%
B - Vedlejsi dodavatelé 122 357 503 104 632 199 149 841 737 9,89%
C - Ostatni dodavatelé 51 910 729 87 776 053 107 309 830 4,91%

Zdroj: Vlastni zpracovani

S ohledem na velmi Siroké portfolio dodavateld bude vénovana pozornost pouze
nejvyznamnéjSim dodavatelim. Jedné se o dcefinou spole¢nost METALURGIE Rumburk
s.r.0., dodavajici do matetské firmy odlitky, stejné jako spolecnost RAFAMET sp.z.0.0..
Déle budou analyzovany spolecnosti Siemens, s.r.0o. a HEIDENHAIN s.r.o.
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Nejvyssi nardst piijmd z nakupnich objednavek byl v roce 2022 zaznamenan
u spole¢nosti METALURGIE Rumburk s.r.0.® Vyrazné navyseni poctu objednivek
reflektovalo nedostatek hutniho materialti, vyrazné prodlouzené dodaci lhuty, pfevis
poptavek od jednotlivych zakazniki a zvySenou zmetkovitost. Nelze opomenout Siroky
vyrobni program a rozsdhlé portfolio stroji v nejriznéjSich modifikacich. VSechny tyto
skute¢nosti mély za nasledek zvyseni stavu pojistnych zasob v odlitcich. Z Grafu €. 5 je
patrny narust objemt piijmia z nakupnich objednavek, mezi lety 2021 a 2022 byl objem
pfijmil navysen o 60,61 %. Graf ¢. 6 ukazuje, Ze se enormné zvysil pfijem odlitkl, které
nemaji propojeni s informa¢nim systémem, nebo je jejich ocekavana doba spotieby delsi nez
365 dni. Tzn., ze z pfevazné vétSiny byly odlitky objedndny bez vazby na konstrukcni
kusovnik do rezervy.

Nartst vyrazné ovlivnilo zdrazeni komponentt, a to zejména odlitkii. Cenovy nartst
se V meziro¢nim srovnani pohyboval dle komodity v rozmezi od 48 % az do 64 %. Piestoze
se hodnota stavu zdsob v K¢ zvysila, v nékterych piipadech je fyzicky pocet dilct ¢i
komponentt drzenych skladem niz§i nez v minulosti.

Odlitky jsou nyni problémové z pohledu kvality. Mnoho odlitkd jsou zmetky, které
jsou dodavatelim fakturovany zpét s vicenaklady. Nahrada odlitku se provadi novym
pfijmem na sklad, coz mize mit ¢aste¢n¢ vliv na navysSeni pfijmt z nakupnich objednavek.
Odlitky a fidici systémy byly Vv souvislosti se svétovou ekonomickou situaci nejvice
problémové diky terminim dodani, proto se tyto komponenty objednavaly (a stale
objednévaji) do skladovych rezerv.

Velmi zajimavé se k problematice zvySen¢ho poctu objednavek vyjadiil vedouci
oddéleni nakupu, ktery za celou situaci zodpovida a popsal ji nasledovng, cituji: ,,Odlitky a
vykovky nevstupuji do vyroby jako zbytek komponentii az v okamziku vydeje na montaz, ale
na pocatku vyrobniho procesu stroje. To znamenad, zZe kazdy jednotlivy odlitek ¢i vvkovek ma
dodaci lhutu ze slévaren (v mnoha pripadech jsou to mésice, nekdy i rok) a zaroven, kazdy
Z nich ma i definovanou pritbéznou dobu na lehké a tézké mechanice zavislou na mnozstvi
a objemu. Odhadnout tuto potiebu dopredu v zavislosti na kapacitni moznosti slévaren

a kapacitni moznosti dilen je velmi slozité, hlavné v kontextu predchozich informaci (velky

8 Spole¢nost Metalurgie Rumburk s.r.0. je slévarnou zabyvajici se doddvkou odlitkt z Sedé litiny ( EN-GJL —
litina s lamelovym grafitem) do hmotnosti 15 tun a tvarné litiny ( EN-GJS — litina s kulickovym grafitem) do
hmotnosti 5tun s celkovou Kkapacitou 6000 tun za rok v kusovych davkach. Hlavnimi zdkazniky jsou
spole¢nosti pouzivajici odlitky jako komponenty obrabécich stroju, v energetice, stavebnich a manipulacnich
strojich, v potravinaiském primyslu.
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pocet druhit a variant stroju véetné ne vidy presného obchodniho planu). Je to zejména
0 zkuSenosti a presnosti odhadu hlavne i proto, ze na pribéznou dobu vyroby kazdeho
konkrétniho odlitku a vykovku ma viiv pocet kusu probihajicich vyrobou, kapacitni moznosti,
zmetkovitost, dlouhodobé vypadky stroju, nasmlouvané externi kooperace a dalsi. Nekdo by
mohl 7ici, Ze toto ale nakup nemusi viibec zajimat, ale jsou to spojené nadoby. Nebude

vyrobeno — nebude prodano — bude problém. *

Graf 5 - Objem piijmu v letech 2020 - Graf 6 - Doba spotieby zasob 2020 - 2022
2022 od spole¢nosti METALURGIE spole¢nosti METALURGIE
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Zdroj: aplikace BNS4 spolec¢nosti TOS VARNSDORF a.s.

Druhym kli¢ovym dodavatelem je spole¢nost HEIDENHAIN s.r.0.° Zvyseny pocet
ptijml z nakupnich objednavek (viz Graf ¢. 7) byl zapfic¢inén zvySenou poptavku po strojich,
naristem poctu piijatych objednavek stroji v roce 2022 a vyjadienim ze strany dodavatele,
ktery avizoval Vv druhé poloviné roku 2021 neustale se prodluZujici dodaci terminy
(u tidicich systému se jednalo o 5 az 6 mésici dodani bez garance terminu). Cela situace
méla dlouhodoby charakter a byla zpiisobena kritickym nedostatkem integrovanych obvodi.
Dal$im podnétem ke zvySenému poctu objednévek byla zprava o vycerpani skladovy zasob
vyrobniho materialu. U této spolecnosti vSak pres vSechna negativa nebyl zaznamenan
markantni problém s dodavkami. Vysoky pocet objednavek fidicich systému, urcenych jako
pojistné zasoby, se spiSe negativné projevil v obratkovosti zasob nékterych dodavanych

komponentt, coZ je zndzornéno v Grafu €. 8.

% Firma DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, se sidlem v némeckém Traunreutu, je celosvétové znama
pro dodavky systému pro pohon a fizeni obrabécich strojti, vyvoj a vyrobu linearniho a rotaéniho odmétovani
a dalsi elektronické komponenty pouzivané v automatizaci, robotizaci a dalsich branzich pramyslu.
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Graf 7 - Objem piijmu v letech 2020 az Graf 8 - Doba spotieby zasob 2020 az 2022
2022 od spolecnosti HEIDENHAIN s.r.o.  spole¢nosti HEIDENHAIN s.r.o0.
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Zdroj: aplikace BNS4 spole¢nosti TOS VARNSDOREF a.s.

Tteti spoleCnosti, u které¢ byl vyznamné navysen obrat, je dlouholety partner TOSu
VARNSDORF as., a to spolecnost Siemens, s.r.o., dodavajici nejrizngjsi
elektrokomponenty, jako je napiiklad hardware, software, drobna rozvadécova technika,
nebo servokonfekce. Spolecnost Siemens je na ceském trhu téméf monopolni spolecnosti
Vv oblasti prodeje n¢kterych klicovych komponentt, proto je vyjednavaci sila ze strany jejich
zakaznikd velmi mala. V analyzovaném obdobi doSlo ke zméné smluvnich podminek ze
strany spolec¢nosti Siemens, s.r.0. hned nékolikrat. Nejvyznamngj$i zménou bylo radikalni
prodlouzeni dodacich lhut, v nékterych pripadech az na 24 mésict,, coz bylo v rozporu
S pritbéznou dobou vyroby strojit nabizenych spolecnosti TOS VARNSDORF a.s. svym
koncovym zékaznikim. Dal8i stéZejni situaci bylo avizo o planovaném zdrazeni
Vv jednotlivych produktovych skupinach v portfoliu spole¢nosti Siemens, s.r.o. az o 12 %.
K nasledujicim komplikacim pfispéla ruska invaze na Ukrajinu. S ohledem na tuto
skute¢nost ve vychodni Evropé byla spole¢nost Siemens, s.r.0. povinna provadét interni
exportni kontrolu k jakékoliv zakazce. Pro spoleénost TOS VARNSDOREF a.s. to znamenalo
ke kazdé poptavce ¢i objednavce HW, SW a technické podpoie uvést jméno a adresu
koncového zédkaznika. Bez uvedeni této informace nebylo mozné objednavku déle zpracovat.
Vznikla tak obrovskd administrativni zatéZz pro pracovniky ndkupu. Na nepfiznivé se
vyvijejici podminky ze strany spolecnosti Siemens, s.r.o. a s ohledem na zavazky vuaci
zékazniktim, se spolecnost TOS VARNSDOREF a.s. rozhodla vytvofit pojistné zasoby téchto
komponent, sniZit tak riziko nedostupnosti kli¢ovych materidli a podpofit pruzné reagovani

na potfeby trhu i pfani zdkaznikd. Snaha vyhnout se nepfiznivym situacim a potieba
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uspokojit trh se projevila v nartstu objednavek smérem ke spolecnosti Siemens, s.r.0., viz
Graf ¢. 9.

Graf 9 - Objem piijmt v letech 2020 az  Graf 10 - Doba spotieby zasob 2020 az
2022 od spolecnosti Siemens, s.r.0 2022 spolecnosti Siemens, s.r.0.
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roxr

Neschopnost spole¢nosti Siemens s.r.0.2° dodavat kompletni fidici systémy pronikla
do celého svéta a nasledovala jakasi panika ze strany zékaznik, kteti zacali upfednostiiovat
alternativni fidici systémy, na trhu dostupnéjsi. Pfesto, ze se spole¢nost TOS VARNSDORF
a.s. komponenty Siemens piedzasobila a byla schopna dodat horizontalni stroje s fidicim
syst¢émem Sin840Dsl v rozumném case, poptavka po téchto fidicich systémech klesla.
Snizena poptavka po téchto stojich méla za nasledek prodlouzeni doby spotieby jednotlivych

naskladnénych materialovych polozek, coz vyplyva z Grafu ¢. 10.

10 Technologicky gigant Siemens piisobici na izemi Ceské republiky od druhé poloviny 19. stoleti zasahuje
svymi vyrobky a feSenimi do vSech oblasti primyslu, 1¢€kafstvi, dopravy a energetiky. Je to spolecnost udavajici
smér svymi ucelenymi sluzbami a produkty v oblastech digitalizace vyroby pro Primysl 4.0 a technologiich
pro Smart Cities.
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4.5 ABC analyza

S ohledem na enormni pocet zavedenych polozek v informa¢nim systému a Siroké
vyrobni portfolio, je pozornost vénovana pouze hlavnimu produktu spole¢nosti TOS
VARNSDOREF a.s., tedy stroji WHN(Q)13CNC. Kusovnik stroje se sklada z 948 typu
polozek s celkovym poctem 4.676 kust. 37 typi artikld je oznaceno fadou vyrobku 2000,
jsou zajistovany oddélenim fizeni vyroby v ramci spole¢nosti a jejich souhrnny pocet kust
je 48. Zbylych 911 typi komponentt, V poctu 4.628 kusu, zajistuje oddé€lni ndkupu. Dilca
vyrabénych na zakladé vykresové dokumentace a ozna¢enych pismenem ,,V* je ve stroji
258, celkovy pocet dilt dosahuje ¢isla 831. Katalogovych polozek oznacenych pismenem
»M*“je 624 typi, s uhrnnym poc¢tem 3.795 kust. Do stroje WHN(Q)13 jsou také dodavany
2 typy KLT systémt, jedné se o KLT sytém hlavniho uloZeni a vyloZniku.

V ramci ABC analyzy jsou sledovany pouze polozky nakupované od externich
dodavateld, tedy fady vyrobku 1000. Hodnota veskerych nakupovanych polozek, vyjma
polotovart ve formé& odlitk, ¢ini 4.460.776 K¢&. Jednd se o 911 typi polozek v poctu 4.628
kust. V jednotlivych tabulkach jsou uvedena interni ¢isla komponent, jednotkova cena,
celkové ndklady na polozku pronasobené pozadovanym mnozstvim ve stroji, rozdéleni
materiald do skupiny ABC, fada vyrobku, mérna jednotka, mnozstvi pozadované ve stroji,
stav zasob jednotlivych polozek, aktualni stav zasoby vyjadieny financ¢né, nastaveny stav

minimalni pojistné zasoba a planovany datum vydeje na montaz.

Bylo vytypovano 86 typu polozek, scelkovym poétem 96 kush, které svym
charakterem odpovidaji skuping ,,A* komponentt a tvoii 9,44 % z celkového poctu poloZek.
Jedna se o material finan¢né nejnakladnéjsi, jehoz jednotkova potfizovaci cena je vyssi nez
9.000 K¢. Celkova cena nakupovanych komponentti kategorie ,,A* ¢ini 3.372.869 K¢ a tvofi
75,61 % z celkového objemu nakupovanych polozek pouzitych ve stroji. Aktualni hodnota
téchto polozek na skladu ¢ini 15.183.915 K¢. U vétSiny polozek neni nastaven stav
minimalni pojistné zasoby. Ten byl v roce 2000 s ohledem na pokles zakadzek smazan.
Spole¢nost pristoupila k zakazkovému objednavani dle momentalnich pozadavku oddéleni
prodeje a vyroby. Vyjma 8 polozek, majicich mési¢ni odsun vydeje na montaz dle montazni
skupiny ariklu, jsou v§echny komponenty planované na tentyz termin dodani. V Tabulce ¢. 3

,Pfehled nakupovanych materiald kategorie ,,A“ “ je Sohledem na Siroké porfolio

66



znézornéno pouze prvnich 30 polozek. Kompletni seznam tvofi Ptilohu €. 1 této diplomové

prace.

Tabulka 3 - Piehled nakupovanych materiala kategorie ,,A*

mponrta it NRED ppe Tl o T A T o
M58110380 40 295 40 295 A 1000 KS 1,0 50 201476 1,0 16.02.2023
M89400127 40 740 40 740 A 1000 KS 1,0 2,0 81480 0,0 16.02.2023
M58150611 40 892 40 892 A 1000 KS 1,0 24,0 981420 0,0 16.02.2023
M54624042 42 839 42 839 A 1000 KS 1,0 9,0 385555 0,0 16.02.2023
M54699055 43729 43729 A 1000 KS 1,0 13,0 568479 0,0 16.02.2023
V1701486 43 890 43 890 A 1000 KS 1,0 7,0 307230 0,0 16.02.2023
M58111154 44028 44028 A 1000 KS 1,0 2,0 88055 0,0 16.02.2023
M46734052 45 166 90 333 A 1000 KS 2,0 5,0 225832 0,0 16.02.2023
M71848377 46 401 46 401 A 1000 KS 1,0 6,0 278408 1,0 16.02.2023
M57113003 47 554 47 554 A 1000 KS 1,0 50 237770 0,0 16.02.2023
M54922235 49 469 49 469 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89402122 51700 51700 A 1000 KS 1,0 3,0 155100 0,0 16.02.2023
M46734051 51822 155 465 A 1000 KS 3,0 16,0 829148 0,0 16.02.2023
M46734051 51822 51822 A 1000 KS 1,0 16,0 829148 0,0 13.02.2023
M71848381 57 524 57524 A 1000 KS 1,0 2,0 115048 0,0 16.02.2023
M58140330 57 759 57 759 A 1000 KS 1,0 4,0 231036 0,0 16.02.2023
M58111156 58 345 58 345 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
KLT602000202 58 639 58 639 A 1000 KS 1,0 3,0 175916 0,0 13.02.2023
M54203460 60 790 60 790 A 1000 KS 1,0 4,0 243161 0,0 13.02.2023
M71848378 60 876 60 876 A 1000 KS 1,0 4,0 243506 0,0 16.02.2023
M89422107 62 750 62 750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89422108 62 750 62 750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
V690221001 71789 71789 A 1000 KS 1,0 6,0 430734 0,0 13.02.2023
M58140180 73 005 73 005 A 1000 KS 1,0 6,0 438032 0,0 16.02.2023
M58150375 74 429 74 429 A 1000 KS 1,0 2,0 148857 1,0 16.02.2023
KLT602000103 79 414 79 414 A 1000 KS 1,0 3,0 238243 0,0 13.02.2023
M46735601 89 652 89 652 A 1000 KS 1,0 6,0 537912 0,0 13.02.2023
M58110240 100 778 100 778 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89401187 143 112 143 112 A 1000 SD 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M17610302 148 093 148 093 A 1000 KS 1,0 5,0 740467 0,0 23.03.2023

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Druhym typem jsou komodity kategorie ,.B“, zahrnujici 131 typd polozek,
se souhrnnym pocétem 176 Kusu. Tvoii 14,37 % z celkového mnozstvi dilt ve stroji
zajisStovanych nakupem. Nejnizs$i pofizovaci cena materiadlové polozky je 1.500 K¢
a maximalni pofizovaci cena polozky materialu je 8.999 K¢. Hodnota ,,B* komponentt ¢ini
653.746 K¢, coz vytvari 14,65 % z thrnného objemu nakladt. Soucasna hodnota souvisejici
skladové zasoby vyjadirena v nominalni hodnoté dosahuje castky 10.502.386 K¢. V Tabulce

¢. 4 je, s ohledem na ptilisny pocet dilcii, zobrazeno pouze prvnich 30 polozek. Kompletni

67



seznam materialu tvofi Pfilohu €. 2 této diplomové prace. U pievazné vétSiny komponent
chybi, stejné jako u polozek typu ,, A, prednastaveni stavu pojistné zasoby. Polozky
vyznacené zelené jsou piibalem, potiebnym az v dobé vychystavani stoje k expedici a baleni,
pfipadné jsou vramci kontroly kompletnosti dodavany k datu interni piejimky stroje
zakaznikem nebo vystupni komtrolou. Vyjma jediné polozky jsou komponenty zaplanované

s terminem vydeje 13. 2., nebo 16. 2. 2023.

Tabulka 4 - Piehled nakupovanych materiala kategorie ,,B*

ompoee e LT o T o A N o oan
M81085050 1518 167 B 1000 KG 0,11 0,0 0 0,0 16.02.2023
M58147508 1534 1534 B 1000 KS 1,0 2,0 3067 0,0 16.02.2023
M47550102 1580 1580 B 1000 KS 1,0 31,0 48980 0,0 16.02.2023
M81085020 1581 316 B 1000 KG 0,2 20,0 31630 0,0 16.02.2023
V500194300 1592 1592 B 1000 KS 1,0 7,0 11141 0,0 13.02.2023
M89400229 1612 1612 B 1000 KS 1,0 14,0 22563 0,0 16.02.2023
M99602714 1619 809 B 1000 KS 0,5 23,5 38038 0,0 16.02.2023
M84820605 1620 81 B 1000 KG 0,05 6,366 10314 0,0 16.02.2023
V350914500 1648 13 186 B 1000 KS 8,0 200,0 329655 0,0 16.02.2023
M84929250 1652 330 B 1000 KS 0,2 9,38 15499 0,0 16.02.2023
M58147601 1655 4965 B 1000 KS 3,0 6,0 9929 0,0 16.02.2023
V550792300 1670 1670 B 1000 KS 1,0 3,0 5009 0,0 16.02.2023
M58141503 1684 1684 B 1000 KS 1,0 3,0 5051 0,0 16.02.2023
M09571300 1700 1700 B 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 13.02.2023
M81979744 1722 224 B 1000 KG 0,13 3,52 6061 2,0 16.02.2023
M81979744 1722 224 B 1000 KG 0,13 3,52 6061 2,0 16.02.2023
V550792203 1724 1724 B 1000 KS 1,0 9,0 15516 0,0 16.02.2023
V550788201 1731 1731 B 1000 KS 1,0 8,0 13849 0,0 13.02.2023
V0601521 1741 1741 B 1000 KS 1,0 12,0 20891 0,0 16.02.2023
V5403946 1793 1793 B 1000 KS 1,0 9,0 16138 0,0 13.02.2023
V350874000 1800 1800 B 1000 KS 1,0 60,0 108000 2,0 16.02.2023
V350874000 1800 1800 B 1000 KS 1,0 60,0 108000 2,0 16.02.2023
V5405002 1843 1843 B 1000 KS 1,0 19,0 35019 0,0 13.02.2023
M58141502 1879 1879 B 1000 KS 1,0 3,0 5637 0,0 16.02.2023
V600938400 1939 1939 B 1000 KS 1,0 10,0 19390 0,0 16.02.2023
M80200907 1960 980 B 1000 KG 0,5 10,0 19601 5,0 16.02.2023
M80200907 1960 980 B 1000 KG 0,5 10,0 19601 5,0 16.02.2023
M58141501 1963 1963 B 1000 KS 1,0 2,0 3926 0,0 16.02.2023
M53050400 1993 1993 B 1000 KS 1,0 4,0 7972 0,0 16.02.2023
V150050100 1993 1993 B 1000 KS 1,0 5,0 9967 0,0 13.02.2023

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani
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Polozky kategorie ,,C* jsou sice s ohledem na jejich maximalni pofizovaci cenu
1.500 K¢ za jeden kus nejméné ndkladné, jedna se ovsem o velké mnozstvi dilii slozenych
Z 694 typu polozek, s celkovym mnozstvim 4.356 kust V jediném stroji. Tvoii 76,18 % ze
souhrnného poétu viech dilcti v horizontce. Uhrnna hodnota dilt kategorie ,,C* dosahuje
434.161 K¢, predstavujicich 9,73 % z celkovych nékladii na vyrobu stroje. Stejné jako
u materialt kategorie ,,A, B* jsou i ,,C* komponenty planované na termin vydeje 13.2.
a 16.2.2023. V seznamu se objevuje vétsi mnozstvi polozek (182 kust), nezbytnych k dodani
az v dob¢ kompletace stroje pied planovanou expedici. Aktualni stav téchto zasob je 233.695
kusti, predstavujicich hodnotu 16.959.725 K¢ v zasobach. Z Tabulky ¢. 5 ,,Prehled
nakupovanych materiali kategorie ,,C* ““ je patrna absence preddefinované pojistné zasoby.

Tabulka 5 — Pfehled nakupovanych materialu kategorie ,,C*

Kamponera i S aee Tl o T A e T oo
M80201815 151 K¢ 6 K¢ C 1000 KG 0,04 5,0 754 0,0 16.02.2023
M36901024 151 K¢ 302 K¢ C 1000 KS 2,0 31,0 4684 0,0 13.02.2023
M48182777 152 K¢ 910 K¢ C 1000 KS 6,0 78,0 11 829 0,0 16.02.2023
V2602907 153 K¢ 153 K¢ C 1000 KS 1,0 140,0 21420 0,0 16.02.2023
V2602907 153 K¢ 153 K¢ C 1000 KS 1,0 140,0 21420 0,0 16.02.2023
V2602907 153 K¢ 153 K¢ C 1000 KS 1,0 140,0 21420 0,0 16.02.2023
V2602907 153 K¢ 306 K¢ C 1000 KS 2,0 140,0 21420 0,0 23.03.2023
M48210117 154 K¢ 154 K¢ C 1000 KS 1,0 6,0 926 0,0 16.02.2023
M34850200 155 K¢ 1241 K¢ C 1000 KS 8,0 120,0 18 610 0,0 16.02.2023
M34850200 155 K¢ 620 K¢ C 1000 KS 4,0 120,0 18 610 0,0 13.02.2023
V2602244 158 K& 316 K¢ C 1000 KS 2,0 70,0 11 052 0,0 16.02.2023
M99602715 159 K¢ 80 K¢ C 1000 KS 0,5 20,5 3268 0,0 16.02.2023
V2602981 160 K¢ 641 K¢ C 1000 KS 4,0 104,0 16 664 0,0 16.02.2023
M48182774 164 K¢ 985 K¢ C 1000 KS 6,0 54,0 8 863 0,0 16.02.2023
M99601019 170 K¢ 85 K¢ C 1000 KS 0,5 21,0 3561 0,0 16.02.2023
M53007052 170 K¢ 170 K¢ C 1000 KS 1,0 23,0 3917 0,0 16.02.2023
V3506690 170 K¢ 341 K¢ C 1000 KS 2,0 35,0 5963 0,0 16.02.2023
M48182775 172 K¢ 1029 K¢ C 1000 KS 6,0 79,0 13 554 0,0 16.02.2023
M81090144 173 K¢ 86 K¢ C 1000 KG 0,5 0,0 0 0,0 16.02.2023
V7701104 174 K¢ 174 K¢ C 1000 KS 1,0 21,0 3659 0,0 13.02.2023
V7701734 176 K¢ 703 K¢ C 1000 KS 4,0 66,0 11 602 100,0 16.02.2023
M81085005 177 K¢ 620 K¢ C 1000 KG 3,5 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89400222 178 K¢ 1065 K& C 1000 KS 6,0 62,0 11 009 0,0 16.02.2023
V4100334 179 K¢ 5001 K¢ C 1000 KS 28,0 568,0 101 445 0,0 16.02.2023
M81085002 179 K¢ 1163 K¢ C 1000 KG 6,5 80,0 14 310 0,0 16.02.2023
M34061200 180 K¢ 180 K¢ C 1000 KS 1,0 23,0 4141 0,0 13.02.2023
M83930913 181 K¢ 109 K¢ C 1000 KG 0,6 13,5 2441 0,0 16.02.2023
M37167105 181 K¢ 904 K¢ C 1000 KS 5,0 126,0 22791 0,0 13.02.2023
M69246716 182 K¢ 182 K¢ C 1000 KS 1,0 22,0 4004 0,0 16.02.2023
M83930550 184 K¢ 31 K¢ C 1000 KG 0,168 23,762 4 368 20,0 16.02.2023

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani
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V prvni fazi ABC analyzy jsou polozky roz€lenény do skupin ,,A, B a C*. Je
zkoumano aktudlné nastavené mnozstvi pojistné zasoby, které by mélo vychazet z reélné
spotfeby. V ramci roz¢lenéni jednotlivych dili mize byt tento predpoklad vyvréacen, jelikoz
z dosavadni analyzy jednoznacné vyplyva absence prednastaveni Stavu pojistné zasoby.
Dutlezitym zjisténim je planovany datum vydeje jednotlivych materialovych polozek, kdy

jsou z velké ¢asti komponenty zaplanovany na totozny datum potieby.

45.1 Minimalizace nakladu na porizeni

Aktualni hodnota stavu zasob komponentt fady vyrobku 1000, které jsou soucasti
stroje WHN(Q)13CNC, cini 42.646.026 K¢. Skute¢na nakladovost polozek urcenych
k vyrobé konkrétniho stroje, zajistovanych pracovniky oddéleni nakupu, je v souctu
4.460.776 K¢&. V ramci minimalizace stavu zasob vedouci k o¢ekavané optimalizaci je
Vv nasledné ¢asti diplomové prace navrzena zména nastaveni stavu pojistné zasoby.
vysoka aktiva ulozena V zasobach. Vétsinou je hovofeno 0 elektrokomponentech
dodavanych spole¢nostmi Siemens, s.r.0. a Heidenhain s.r.o. vydefinovanych jako hlavni
dodavatelé komponent typu ,,A“. Pfevazna vétsina téchto dild ma zaruéni dobu 24 mésict,
kdy po uplynuti této doby nemize podnik bezplatné reklamovat nakoupené komponenty.
Pro podnik pak muze ptfipadnd nekvalita doddvek znamenat neocekavané ndklady,
zpusobené nadzasobou polozek na skladé a malou obratkou zasob. Je proto zadouci nastavit
optimalni mnozstvi skladovych zasob, soustavné a v pravidelnych intervalech komponenty
inventovat, analyzovat jejich obratkovost, likviditu a souc¢asné ptifadit témto komoditam ze
strany ndkupu nejvysSi prioritu. Je prakticky nezbytné vénovat maximalni mozZnou

pozornost rezervam na sklad¢, stejné jako smluvenym obchodnim podminkam.
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Tabulka 6 - Doporuc¢ena zména stavu zasoby materiala kategorie ,,A“

s 0 Z 2 5 £ = 2
< = 2 £ 4 2 5 = a
[=¥

M58110380 40295 40295 A 1000 KS 1,0 5,0 201476 1,0 3,0 120 886
M89400127 40740 40740 A 1000 KS 1,0 2,0 81480 0,0 3,0 122 220
M58150611 40892 40892 A 1000 KS 1,0 24,0 981420 0,0 3,0 122 677
M54624042 42839 42839 A 1000 KS 1,0 9,0 385555 0,0 3,0 128 518
M54699055 43729 43729 A 1000 KS 1,0 13,0 568479 0,0 3,0 131187
V1701486 43890 43890 A 1000 KS 1,0 7,0 307230 0,0 3,0 131670
M58111154 44028 44028 A 1000 KS 1,0 2,0 88055 0,0 3,0 132 083
M46734052 45166 90333 A 1000 KS 2,0 5,0 225832 0,0 6,0 270998
M71848377 46401 46401 A 1000 KS 1,0 6,0 278408 1,0 3,0 139 204
M57113003 47554 47554 A 1000 KS 1,0 5,0 237770 0,0 3,0 142 662
M54922235 49469 49469 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 3,0 148 407
M89402122 51700 51700 A 1000 KS 1,0 3,0 155100 0,0 3,0 155 100
M46734051 51822 155465 A 1000 KS 3,0 16,0 829148 0,0 9,0 466 396
M46734051 51822 51822 A 1000 KS 1,0 16,0 829148 0,0 3,0 155 465
M71848381 57524 57524 A 1000 KS 1,0 2,0 115048 0,0 3,0 172 571
M58140330 57759 57759 A 1000 KS 1,0 4,0 231036 0,0 3,0 173 277
M58111156 58345 58345 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 3,0 175 036
KLT602000202 = 58639 58639 A 1000 KS 1,0 3,0 175916 0,0 3,0 175916
M54203460 60790 60790 A 1000 KS 1,0 4,0 243161 0,0 3,0 182 371
M71848378 60876 60876 A 1000 KS 1,0 4,0 243506 0,0 3,0 182 629
M89422107 62750 62750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 3,0 188 250
M89422108 62750 62750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 3,0 188 250
V690221001 71789 71789 A 1000 KS 1,0 6,0 430734 0,0 3,0 215 367
M58140180 73005 73005 A 1000 KS 1,0 6,0 438032 0,0 3,0 219 016
M58150375 74429 74429 A 1000 KS 1,0 2,0 148857 1,0 3,0 223 286
KLT602000103 = 79414 79414 A 1000 KS 1,0 3,0 238243 0,0 3,0 238 243
M46735601 89652 89652 A 1000 KS 1,0 6,0 537912 0,0 3,0 268 956
M58110240 100778 100778 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 3,0 302 335
M89401187 143112 143112 A 1000 SD 1,0 0,0 0 0,0 3,0 429 337
M17610302 148093 148093 A 1000 KS 1,0 5,0 740467 0,0 3,0 444 280

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Pro komodity ,,A“ byl nastaven stav minimalni pojistné zasoby pro 3 stroje, viz
Tabulka ¢. 6 ,,Doporu¢ena zména stavu zasob materiald kategorie ,,A“ “. Dle statistiky
prodeji v uplynulych letech by méla byt spole¢nost schopna smontovat tii stroje modelu
WHN(Q)13 CNC, coz koresponduje s aktudlnim obchodnim pldnem. V piipadé€ naskladnéni

navrzené pojistné zasoby, bude podnik schopen pruzné reagovat na nové vzniklé obchodni
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ptipady. V dobé& poklesu definované rezervy ma oddéleni nadkupu za ukol material operativné
doobjednat a ponizeny stav zasob dorovnat. Neni zadouci s ohledem na velkou finan¢ni
zatéz drzet dalsi poéty kusu skladem. Celkové by se zmenSila hodnota zasoby drzené na
skladech 0 5.065.308 K¢. Soucasné by klesl pocet zasob z 586 kust na 288 kust, ¢imz by
doslo k uvolnéni skladovych mist pro jiné rizikovéjsi komponenty. V kategorii polozek ,,A*
se objevuji dvé sady KLT, sada pro hlavni ulozeni a vyloznik stroje. Jedna se o klicové
sestavy jak z pohledu piesnosti, pouziti a funk&nosti ve stroji, tak pofizovaci ceny. Z analyzy
vyplyva, ze piestoze nebyl stav idedlni pojistné zasoby nastaven, jsou komponenty
zajisStovany efektivné a skuteny stav zasob odpovidd doporucené zmeéné Stavu pojistné
zasoby. Dale miizeme konstatovat na jedné strané predimenzovany stav zasob a na stran¢

druhé nedostatecné pokryti rezervni zasoby polozek.

Navrh optimalizovani stavu zasoby polozek kategorie ,,B* vychazi z ptredpokladu, ze
materialy mohou byt soucasti i kusovnikd jinych typt stroji z vyrobniho portfolia
spole¢nosti. Oproti diliim kategorie ,,A* je, S ohledem na unifikaci dilt napii¢ produkénim
portfoliem, jejich pojistna zasoba nastavena pro 5 stroju, viz Tabulka ¢. 7 ,,Doporuéena
zména stavu zasob materialt kategorie ,,B“ ““. Navyseni stavu optimalni pojistné zasoby také
uvazuje niz$i potrizovaci ceny dili. Riziko nevéasného dodani je vyssi, mize znamenat
akceptovatelna. Dojde-li k nastaveni stavu pojistné zasoby dle doporuceni, sniZi se pocet
dilt na sklad¢ z 3.050 kust na 878 kust. V dasledku toho vzniknout volna skladova mista,
kterd mohou byt vyuZzita napiiklad v ramci Zadouciho preorganizovani naskladnénych
komponentt a lepsi prehlednosti ulozenych materialii. Pfidanou hodnotou je nejen snizeni
hodnoty zasob o 7.233.658 K&, ale také pokles vysokych rezijnich nadklad plynoucich

z administrativni ¢innosti spojené s pofizenim a uskladfiovanim polozek.
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Tabulka 7 - Doporuéena zména stavu zasob materialt kategorie ,,B*

S 0 Z ) = < )
e 2% 23 < 3 % 3¢ E¥ g% % 28 g%
Y, = 2 ~ % Z N A A
M81085050 1518 167 B 1000 KG 0,11 0,0 0 0,0 0,55 835
M58147508 1534 1534 B 1000 KS 1,0 2,0 3067 0,0 5,0 7 668
M47550102 1580 1580 B 1000 KS 1,0 31,0 48980 0,0 0,0 0
M81085020 1581 316 B 1000 KG 0,2 20,0 31630 0,0 1,0 1581
V500194300 1592 1592 B 1000 KS 1,0 7,0 11141 0,0 5,0 7958
M89400229 1612 1612 B 1000 KS 1,0 14,0 22563 0,0 5,0 8058
M99602714 1619 809 B 1000 KS 05 235 38038 0,0 2,5 4047
M84820605 1620 81 B 1000 KG 0,05 6,366 10314 0,0 0,25 405
V350914500 1648 13186 B 1000 KS 8,0 200,0 329655 0,0 40,0 65 931
M84929250 1652 330 B 1000 KS 0,2 9,38 15499 0,0 1,0 1652
M58147601 1655 4965 B 1000 KS 3,0 6,0 9929 0,0 15,0 24 824
V550792300 1670 1670 B 1000 KS 1,0 3,0 5009 0,0 5,0 8349
M58141503 1684 1684 B 1000 KS 1,0 3,0 5051 0,0 5,0 8419
M09571300 1700 1700 B 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 5,0 8 500
M81979744 1722 224 B 1000 KG 0,13 3,52 6061 2,0 0,65 1119
M81979744 1722 224 B 1000 KG 0,13 3,52 6061 2,0 0,65 1119
V550792203 1724 1724 B 1000 KS 1,0 9,0 15516 0,0 5,0 8620
V550788201 1731 1731 B 1000 KS 1,0 8,0 13849 0,0 5,0 8 656
V0601521 1741 1741 B 1000 KS 1,0 12,0 20891 0,0 5,0 8705
V5403946 1793 1793 B 1000 KS 1,0 9,0 16138 0,0 5,0 8 965
V350874000 1800 1800 B 1000 KS 1,0 60,0 108000 2,0 5,0 9 000
V350874000 1800 1800 B 1000 KS 1,0 60,0 108000 2,0 5,0 9 000
V5405002 1843 1843 B 1000 KS 1,0 19,0 35019 0,0 5,0 9216
M58141502 1879 1879 B 1000 KS 1,0 3,0 5637 0,0 5,0 9395
V600938400 1939 1939 B 1000 KS 1,0 10,0 19390 0,0 5,0 9695
M80200907 1960 980 B 1000 KG 05 10,0 19601 5,0 2,5 4900
M80200907 1960 980 B 1000 KG 05 10,0 19601 5,0 25 4900
M58141501 1963 1963 B 1000 KS 1,0 2,0 3926 0,0 5,0 9814
M53050400 1993 1993 B 1000 KS 1,0 4,0 7972 0,0 0,0 0
V150050100 1993 1993 B 1000 KS 1,0 5,0 9967 0,0 5,0 9967

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani
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V kategorii polozek ,,C* je evidovano 694 druhti polozek, s celkovou spotiebou ve
stroji v poctu 4.356 kusi. Bylo vydefinovano 323 druhii komponent s pofizovaci cenou nizsi
nez 150 K¢. V ramci optimalizace zasob navrhuji zatfadit 23 druht ,,M** materiald do
kanbanovych skfini. S ohledem na podminku obratkovosti byly vybrany pouze komponenty
majici ve stroji vetSi spotiebu nez 20 kust. Pokud je uvazovan ro¢ni prodej v poctu
miniméln¢ 20 strojii typu WHN(Q)13CNC, bude obratka zasoby kazdého vytypovaného

materidlu minimalné 200 kust za rok.

Tabulka 8 - Doporu¢ena zména stavu zasob materialt kategorie C/KANBAN

= <

g T 2 S= g = -5 g :%

S <3 53 = g, =2 &8 Eg s N 8 N

e §% 33 < ; * FE I% 3z % &%

™ 2 E s 8 3 Z N 8 &

o
M41626118 100 2 005 C 1000 M 20 334 33481 0,0 KANBAN
M80100220 89 1783 C 1000 KG 20 560 49918 0,0 KANBAN
M58129001 85 1708 C 1000 M 20 39 3331 0,0 KANBAN
M55501608 63 1328 C 1000 M 21 3438 217392 0,0 KANBAN
M80014056 60 1826 C 1000 KG 31 1302 77962 0,0 KANBAN
M41626124 53 2126 C 1000 M 40 228 12119 0,0 KANBAN
M81196001 49 1967 C 1000 KG 40 1895 93338 0,0 KANBAN
M38380045 40 998 C 1000 KS 25 368 14692 0,0 KANBAN
M33626331 31 3304 C 1000 KS 105 7704 242407 105,0 KANBAN
M41319409 26 1428 C 1000 M 54 6861 181474 0,0 KANBAN
M41414035 26 2166 C 1000 M 83 2905 75829 0,0 KANBAN
M84389000 20 1517 C 1000 KS 75 3000 60665 0,0 KANBAN
M83950402 19 1044 C 1000 M 56 3778 70445 0,0 KANBAN
M48182810 18 2 346 C 1000 KS 130 4090 73815 0,0 KANBAN
M82810005 7 350 C 1000 M 50 1006 7046 0,0 KANBAN
M55543241 6 323 C 1000 M 50 933 6032 0,0 KANBAN
M09570166 4 132 C 1000 KS 32 1240 5113 960,0 KANBAN
M85867011 3 85 C 1000 KS 32 1388 3689 0,0 KANBAN
M85867010 1 212 C 1000 KS 144 2672 3929 0,0 KANBAN
M85867008 1 93 C 1000 KS 64 1776 2586 0,0 KANBAN
M85867007 1 1384 C 1000 KS 960 12640 18224 0,0 KANBAN
M85867006 1 79 C 1000 KS 80 2120 2083 0,0 KANBAN
M75379857 0 99 C 1000 KS 200 2400 1182 0,0 KANBAN

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Do jednoho stroje je spotfebovano 2.331 kust kanbanovych polozek, jejichz nédklady
na pofizeni ¢ini 28.303 K¢. Za rok by, v pfipadé pfetypovani polozek na kanbanové

a dodrzeni ocekavanych ro€nich prodeji, piijal sklad o 46.628 kusii materidlu méné.
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Aktudlné je naskladnéno 62.677 kust dila kategorie ,,C*, vydefinovanych jako nejvice
obratkové a nejméné nakladné, znamenajici pro spolecnost aktiva ulozend v zasobach ve
vysi 1.256.755 K¢. Piitom ro¢ni spotfeba pro 20 strojii vyjadiena v nominalni hodnot¢ ¢ini
pouze 566.060 K¢. Zménou charakteru komponenty by se z klasické polozky stala rezijni,
tedy kanbanova polozka, odpadl by proces nakupovani, ptijimani, naskladiiovani i vydavani
do montaze a hodnota stavu zasob by byla snizena o zminénych 1.256.755 K¢. Pro zbylé
komponenty typu ,,C* doporucuji nastavit pojistnou zasobu pro 3 stroje, stejné jako
u polozek kategorie ,,A“. V piipadé¢ Upravy stavu pojistné zasoby a pietypovani vyse
definovanych polozek na kanbanové, dojde K ponizeni mnozstvi polozek na skladé
z 233.695 kust na 7.242 kusu. Finanéni uspora pak ¢ini 15.746.675 K¢. V Tabulce ¢. 9 je

znazornéno prvnich 30 polozek z kategorie ,,C*.

V ptipadé, Ze budou provedeny obé€ zminované korekce stavu pojistnych zasob
U polozek kategorie ,,C“, klesne aktualni stav z poctu 233.695 na pouhych 7.242 kusu,
pricemz do jednoho stroje je spotiebovano celkem 4.356 polozek, véetné kanbanovych,
s celkovymi naklady 4.460.776 K¢&. Vysledkem provedené ABC analyzy je sniZeni hodnoty
zasob hlavné u polozek z kategorie ,,C*, pfevedeni zodpovédnosti v ramci zajisténi polozek
na dodavatele, stejné jako nakladi s opatienim spojenych. Zménou formy potizeni klesne

pocet polozek zajistovanych oddélenim nakupu v jediném stroji 0 2.331 kust.
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Tabulka 9 - Doporuéena zména stavu zasob materialt kategorie ,,C*

s 0 ] o 2 < :é: N5

e 2% ¥y < ; % FE E§RX 3z % gF i%

< = 2 £ > Z N g5 38

o

V2300743 1468 2936 C 1000 KS 2 8 11746 2 6 8809
M58150554 1438 1438 C 1000 KS 1 13 18699 0 3 4315
V5404180 1438 5752 C 1000 KS 4 38 54642 0 12 17255
M89400234 1428 2856 C 1000 KS 2 44 62839 0 6 8569
V5404433 1411 14107 C 1000 KS 10 101 142483 0 30 42322
M58147603 1400 1400 C 1000 KS 1 1 1400 0 3 4201
V600915500 1400 1400 C 1000 KS 1 9 12597 0 3 4199
V350794300 1396 1396 C 1000 KS 1 0 0 4 3 4187
M83289944 1385 1385 C 1000 SD 1 9 12463 0 3 4154
V350798101 1350 1350 C 1000 KS 1 10 13500 0 & 4050
V430122800 1350 2700 C 1000 KS 2 4 5400 0 6 8100
M84820604 1338 80 C 1000 KG 0,06 10,75 14379 0 0,18 241
M54922192 1333 1333 C 1000 KS 1 23 30651 0 & 3998
M54699058 1319 1319 C 1000 KS 1 13 17145 0 3 3956
V1102241 1302 1302 C 1000 KS 1 2 2603 0 & 3905
M14170197 1294 1294 C 1000 KS 1 16 20709 1 3 3883
M48223989 1272 1272 C 1000 KS 1 10 12720 0 3 3816
V6006901 1240 1240 C 1000 KS 1 3 3721 0 3 3721
M58150490 1239 4957 C 1000 KS 4 35 43372 0 12 14871
M54651225 1232 1232 C 1000 KS 1 22 27101 0 3 3696
V350795100 1208 1208 C 1000 KS 1 19 22956 2 3 3625
M55506544 1207 2415 C 1000 KS 2 43 51919 0 6 7245
M50140502 1152 1152 C 1000 KS 1 14 16134 0 3 3457
V0901508 1136 1136 C 1000 KS 1 7 7955 0 3 3409
M58110519 1131 1131 C 1000 KS 1 26 29406 2 3 3393
V350839300 1127 1127 C 1000 KS 1 24 27058 0 3 3382
M54592582 1124 1124 C 1000 KS 1 24 26973 0 3 3372
V600940400 1122 2244 C 1000 KS 2 7 7854 0 6 6732
V6006836 1113 1113 C 1000 KS 1 6 6676 0 3 3338
V4100968 1106 1106 C 1000 KS 1 22 24327 4 3 3317

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Dalsi aspekt, ktery je v ABC analyze zohlednén, jsou polozky JUST IN TIME, které
neni potfebné drZet v pojistné zasob¢. Jednd se o materidlové polozky, které nemé smysl
pofizovat na sklad a navySovat hodnotu zasoby. Bylo vydefinovano celkem 31 druht
polozek v kusovniku, z nichz se nékteré v dil¢ich strukturach objevuji duplicitnég, a které
nejsou potiebné pro montdz stroje. Jedna se napiiklad 0 kotevni materil, kabelové Zlaby,

oploceni stroje a podobné. Témito polozkami je z pfevazné vétSiny material potfebny v dobé
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montaze stroje u koncového uzivatele. Do budoucna neni tato zasoba uvazovana. Ve stroji
je redlné¢ 187 kusu takto vydefinovanych polozek, jejichz celkova hodnota ¢ini 62.071 K¢&.
Soucasnd vySe stavu zasob je 26.514 kush, vytvarejici pro spolecnost aktiva drzena

V zasobach ve vysi 4.164.524 K¢.

Tabulka 10 - Doporucena pojistna zasoba ABC- 2

8 g = 3 kv -8 - 8 g

g = E = 3 =8 gz 2% f%7 8£% g%
7 pa < z & 2 =

M57112109 Expedice 12038 12038 A 1000 KS 1 25 300961 3 300961
M54200300 Expedice 13135 13135 A 1000 KS 1 4 52538 3 52538
M47550102 Expedice 1580 1580 B 1000 KS 1 31 48980 5 48980
M53050400 Expedice 1993 1993 B 1000 KS 1 4 7972 5 7972
M62321020 Expedice 6411 6411 B 1000 KS 1 17 108994 5 108994
V2602907 Expedice 153 153 C 1000 KS 1 140 21420 3 21420
V4300640 Expedice 201 201 C 1000 KS 1 15 3018 3 3018
M37167116 Expedice 204 612 C 1000 KS 3 438 89404 9 89404
M37167115 Expedice 205 3693 C 1000 KS 18 2632 539933 54 539933
V5800914 Expedice 208 416 C 1000 KS 2 303 63031 6 63031
V6008251 Expedice 216 216 C 1000 KS 1 4 862 3 862
M80200910 Expedice 238 238 C 1000 KS 1 45 10712 3 10712
M37161033 Expedice 248 248 C 1000 KS 1 520 129091 3 129091
M36711252 Expedice 251 251 C 1000 KS 1 7 1755 3 1755
M32320078 Expedice 342 342 C 1000 KS 1 16 5468 3 5468
M50147163 Expedice 351 351 C 1000 KS 1 56 19655 3 19655
V350840500 Expedice 725 1449 C 1000 KS 2 42 30429 6 30429
V3507497 Expedice 821 1642 C 1000 KS 2 56 45987 6 45987
V6003186 Expedice 840 840 C 1000 KS 1 4 3361 3 3361
V350840600 Expedice 1255 2510 C 1000 KS 2 37 46444 6 46444
M82681001 Expedice 1270 1270 C 1000 KS 1 0 0 3 0
M84786012 Expedice 1 4 C 1000 KS 5 814 619 15 619
M83061053 Expedice 17 34 C 1000 KS 2 35 597 6 597
M29601215 Expedice 17 70 C 1000 KS 4 74 1292 12 1292
V5001542 Expedice 20 783 C 1000 KS 40 3245 63509 120 63509
M29711255 Expedice 28 112 C 1000 KS 4 102 2866 12 2866
M37161000 Expedice 31 31 C 1000 KS 1 1150 36011 3 36011
V5001797 Expedice 38 685 C 1000 KS 18 454 17288 54 17288
V5404031 Expedice 43 43 C 1000 KS 1 9 385 3 385
V7701699 Expedice 66 524 C 1000 KS 8 344 22548 24 22548
V7701701 Expedice 70 696 C 1000 KS 10 180 12529 30 12529

Zdroj: Pievzato s IS QAD, vlastni zpracovani
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Pfinosem by dle mého nazoru a vysledku analyz pro spolecnost bylo planovani
s terminem dodéani skutecné az k datu expedice stroje, pfipadné pro potiebu provéteni
kompletnosti zakazky a k datu interni piejimky, jejiz soucasti je vystupni kontrola a ovéieni
komplexnosti. V idealnim piipadé by mél byt material, potfebny aZz v ramci finalni montaze,
dodéan piimo k zdkaznikovi. V Tabulce €. 10 je patrné, ze byl stav u vybranych polozek
pojistné zasoby komponent ,,ABC* upraven na mnozstvi ,,ABC — 2, tedy nulové. Paklize
by byly provedeny vSechny navrhované upravy vyplyvajici z analyzy ABC, ¢inila by
celkova tuspora 28.045.641 K¢. Soucasné by se snizil pocet uskladnénych polozek z 237.332
kusti na 7.242 kust. Pokud je uvazovano propojeni pojistné zasoby ,,ABC* a ,,ABC — 2%, je
sniZzen pocet polozek na 6.675 kusti, hodnota materiala v ,,ABC — 2 z4sob¢ ¢ini 4.164.524
K¢. Soucet uspor vygenerovanych z ABC analyz dosahuje 32.210.165 KC¢.

Maximalni vySe Gspory muize byt dosazena pouze v piipad¢, Ze budou jednotlivé
polozky dodavany k datu vydeje stroje na montaz a polozky potiebné k expedici stroje se
nebudou naskladiiovat. Dale je uvazovano, ze dojde k postupnému spotiebovani
naskladnéného materialu a poklesu nadbytecnych zasob na mnoZstvi pfednastavené. Snizeny
objem kapital, ulozeny Vv téchto zasobach, by mohl byt efektivné vyuzit v jinych oblastech.
Soucasn¢ by se s ohledem na zredukovani stavu uskladnénych polozek uvolnil velky pocet
skladovych mist. V neposledni fadé by se snizil napor na skladniky, kteti by jist¢ volné
kapacity uplatnili ve spole¢nosti v jinych zasluznych ¢innostech.

Pti zpracovani ABC analyzy je uvaZovano 0 situaci, kdy jsou vSechny analyzované
polozky ptislusné pouze Kk vyrob¢ nejprodavangjsiho typu stroje WHN(Q)13CNC a zaroveni
dochazi k objednavani komponent k pozadovanému terminu dodani. Soucasné je
predpokladéano, ze tizeni vyroby planuje dodavky do spolecnosti k okamziku uvolnéni
vydeje materialii na montaz, komponenty nebudou na delsi dobu naskladiiovany a vydavany
az v del$im ¢asovém horizontu.

Doporucila bych oddéleni ndkupu nevytvaret dals$i zasoby, které se nevazou na
konstrukéni kusovniky, nebo nevznikaji na zakladé¢ pozadavku MRP o doplnéni
prednastavenych stavl pojistnych zasob. S ohledem na zvyseny pocet skladovych polozek
je aktualné zadouci doplnovat vyhradné pouze dily chybégjici do jednotlivych zakazek
auméle nenavySovat mnozstvi v objedndvkach, samoziejmé pokud neni konkrétni cena
komponentu vyrazné zvyhodnéna mnoZstevni slevou a s vysokou pravdépodobnosti

spotfeby materidlu v kratkém casovém obdobi. Objednavky nad ramec pozadavku fizeni
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vyrobu jsou piipustné pouze u dilci znamenajicich, s ohledem na vyrazné prodlouzenou
dobu dodani, riziko absence dilu v dobé potieby montaze. Takovych polozek je aktudlné
stale mén¢ a spolecnost je jimi z pievazné vétSiny dostatecné piedzasobena. Dalsi vyrazné
riziko plynouci z objednavani komponentii nenavazanych na vyrobni i obchodni plan, je
zména ve vykresové dokumentaci strojniho dilce, kdy se naskladnény dilec vyrobeny dle
ptedchozi revize vykresu stdva nizkoobratkovou zasobou. Obecné je v této souvislosti
s aktualnim vysokym stavem zasob nutné pied jakoukoliv zménou v sérii stroje provést
nejprve dikladné zménové hlaseni, ve kterém je aktudlni stav zadsob a moznost jejich
spotfebovani v budoucnu provéiena.

Z analyzy vyplyva, ze s ohledem na nenastavené stavy pojistné zasoby, je nedostatek
nékterych rozhodujicich komponent a soucasné je skladem velké mnozstvi polozek,
u kterych jejich skladova zasoba neni v takové mife vyzadovana. Je nutné s ohledem na
nakladovost jednotlivych materialti vénovat vyssi pozornost rozdéleni surovin do kategorii
»A, B, C“ a nastavit optimalni mnozstvi na skladé, které bylo v roce 2020 v ramci poklesu
zakazek a potieby snizit aktiva drzenad v zasobach smazano. Drzenim dobie nastavenych
stavll pojistnych zasob, a jejich pravidelnym dopliovanim v ptipadé spotieby, bude podnik
schopny pruzn¢ reagovat na ptipadné zmény v zakazkach a pozadavky zakaznikd.

V prubéhu zpracovavani ABC analyzy bylo zjisténo, Ze v ramci oddé€leni nakupu
nejsou polozky rozdéleny dle nakladovosti do skupin ,,A, B a C*. Jednotlivé objednavky
byly, v reakci na rychle se ménici a nepfedvidatelné obchodni podminky jednotlivych
dodavatelli, mnohdy vystavovany S nejlepSim védomim a sv€domim spiSe pocitove. Je
vhodné se analyzou intenzivné zabyvat. Diky spravnému roztiidéni polozek bude také jasné
definovano, kterym poloZzkdm se vénuje strategie nakupu a kterymi polozkami se zabyvaji
jednotlivi ndkupéi.

K zfejmému snizeni stavu skladovych zasob, uvolnéni skladovych prostor a k tispote
Casu v oddéleni nakupu a skladovém hospodafstvi, by vyrazné ptisp€lo zavedeni dalSich

KLT systémt a rozsiteni kanband.

79



4.6 XYZ Analyza

Pro vydejni a montazni ucely by mély byt materialové polozky dle interni smérnice
rozdéleny do tfech kategorii. Prvnim typem jsou ,,A“ polozky, nezbytné pro zahijeni
montaznich praci. Jedna se o dilce skeletu stroje, vyrabéné dilce nebo napiiklad loziska.
Druhym typem jsou ,,B“ polozky, kterymi jsou hlavné elektrokomponenty. Rozdéleni
dopliuji ,,C* polozky urcené pro konecnou montaz. Témito materidlovymi polozkami se
rozumi krytovani, kapotdz, filtratni stanice a komponenty dodavané ,just in time*
k expedici. V ramci spole¢nosti se pouziva ¢lenéni zasob do skupin ABC, pfesto Ze se
nejedna primarné o rozdéleni dle nakladovosti zajistovanych komodit. Technologie
rozdéluje komponenty do skupin ,,Al, A2, B a C*. V ramci analyzy budou dale oznaovany
pismeny ,,X, Y, Z a XY*.

Do skupiny ,,A1(X)“ jsou fazeny materidlové polozky, které jsou nezbytné nutné pro
zahajeni montéaze. V piipad¢ absence nékteré z téchto komodit je ohrozen harmonogram
aplynuly pribéh stavby stroje. Pro spole¢nost jsou zasadni, nejrizikovéjsi a vypadek
dodavek miize pro spolecnost znamenat skluz ve vyrobé€, nedodrzeni harmonogramu
aV krajnim ptipad€ sankce nebo penalizaci ze strany zdkaznika plynouci z nedodrzeni
smluvnich podminek. Po dodani a nasledném uvolnéni materiali do montaze probiha pét
pocatecnich operaci, popsanych v Obrazku €. 11. Jedna se o operace piipravy lozi X a Z pied
podlitim, spojeni lozi, podlévani sani stolu, Skrabani stojanu, vyrobu klind a nalicovani na

stroji. Pribéh prvni faze probihd minimalné 1 az 2 tydny.

Obrazek 11 - Operace ohroZzujici zahajeni montaze Al

Al - OHROZUJICI - NELZE ZAHAJIT MONTAZ Pocet artikli

OP3010 PRIPRAVA LOZI X, Z pied podlitim 9
OP3020 SPOJENI LOZ{

OP3030 PODLEVAN{ SAN{ STOLU

OP3060 SKRABANI STOJAN

OP3080 VYROBA KLINU + NALICOVANI NA STROJI
Zdroj: vlastni zpracovani

N N I

S ohledem na nasledné propojeni s analyzou XYZ byly vyfiltrovany pouze dily
oznacené fadou vyrobku 1000, tedy zajisStované vyhradné odd€lenim nakupu. V Tabulce
¢. 11 jsou uvedené 3 typy komponentli, které¢ byly vytypovany jako zahdjeni montaze

ohrozujici a jsou zafazeny do kategorie ,,X*“. Dilezitost téchto materialti se z podhledu
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provedenych analyz rozchazi. ABC analyza zatazuje predmétné materialy s ohledem na

finan¢ni nendro¢nost do kategorie ,,C* a analyza XYZ jim pfidéluje nejvyssi vahu.

Tabulka 11 - Komponenty kategorie ,,X“, nutné k zahajeni montaze stroje

Pozadované Doporucena Prubézna

Naklady mnozstvina  Akt.stav  pojistna zasoba doba
Komponenta Skladové misto celkem Naklady na stroj ABC XYz stroj zasob (XYZ) nakupu

A1 - ohrozuijici,

V4100584 nelze zahsjit montaz  192,710984  7515,728374 C X 39 464 117 60

A1 - ohroZuijici,

V4100334 nelze zahgjit montaz  178,6010123 5000,828344 C X 28 568 84 60

A1l - ohrozuijici,

V5600660  nelze zahjit montaz 135 135 C X 1 21 3 60
Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Vysledkem slouceni obou analyz je kontrola nastaveného stavu pojistné zasoby,
zabezpecujici dostupnost komponent pied zahajenim montaze stroje, a ptipadna korekce.
S ohledem na skutecnost aktudln€ nenastaveného stavu pojistné zésoby a po zohlednéni
vsech aspekttl, je nové doporuceny stav pojistné zasoby vyhodnocen jako dostacujici. Jedna
se o strojni dilce technologicky nenaro¢né, s bézné dostupnym vstupnim materidlem. Po
provéteni prubézné doby nakupu, kterd je u vSech tiech komponentd 60 dni, neni nutné stav
pojistné zasoby, vypocitany v predeslé ABC analyze a s ohledem na zafazeni do kategorie
»X‘, navySovat. Aktudlni stav skladovych zasob hodnotim jako neoptimalni a nadbytecny.
Korekce jsou v tomto piipadé piipustné ve spojitosti s vyrobni davkou, ktera mize cenu
materialové polozky snizit. Zménu stavu pojistné zasoby lze pripustit, v kontextu
minimalniho objednacitho mnoZzstvi, u posledni polozky. Vyhodné&j$im alternativnim
feSenim se pro podnik jevi vystaveni objednavky s vétSim poctem kusii a dil¢imi dodavkami,
dle pokynii nakupciho. VySe uvedené dily by mély byt oddélenim fizeni vyroby zaplanovany

s diivéjsim terminem dodani nez u navazujicich polozek.

Do skupiny ,,A2(Y)“ patii dily neohrozujici zahdjeni montaze. Plynule navazuji na
operace definované v obrazku €. 11 a do montéze jsou idealn€ uvoliiovany az po dokonceni

predchézejicich praci. Jedna se o 11 néslednych ukont, popsanych na Obrazku €. 12.
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Obrazek 12 - Operace neohrozujici zahajeni montaze A2

A2 - NEOHROZUJICI - ZAHAJENI MONTAZE
OP3210 PREDMONTAZ STOLU 14
OP3220 PREDMONTAZ LOZE X3500 41
OP3230 PREDMONTAZ LOZE 71250 20
OP3240 PREDMONTAZ STOJAN Y2500 113
0OP3250 PREDMONTAZ SANI STOLU 202
OP3260 PREDMONTAZ SAN{ STOJANU 28
OP3270 PREDMONTAZ PRIVODY A ZAVESU 20
OP3280 PREDMONTAZ JEDNOTEK ZPEVNOVACICH 8ks - 4461 24
OP33XX - 34XX - PREDMONTAZ ELEKTRO - VYROBA KABELOVYCH SVAZKU 226
OP3288 PREDMONTAZ CHLT13 - 4461 12
0P2420 - MONTAZ SKUPIN CHLAZEN{ VRETENIKU 1

Zdroj: vlastni zpracovani

Pribéh vyse popsanych operaci probiha minimaln€ 1 az 2 tydny. Jedna se o dalsi
kategorii dilt, které by mély byt dodavany s tydennim az ¢trnactidennim odstupem oproti
polozkam kategorie ,,X*“. V dokonalém ptipad¢ dochazi systémové k dalSimu ¢lenéni dle

jednotlivych operaci a postupnému vychystavani na dilny, kde jsou stroje kompletovany.

Do skupiny ,,B (Z2)“ fadime komponenty, které jsou v ramci harmonogramu potieba
az v druhé poloving montéazZe stroje. Casto se interné oznacuji spise jako materialy potiebné
vV kone¢né fazi montaZze stroje. Na Obrazku ¢. 13 jsou jednotlivé operace znazornény

a sefazeny chronologicky.

Obrazek 13 - Operace konecné montéze stroje B

B - VYDEJ NA KONECNOU MONTAZ STROJE

OP4010 MONTAZ SANE STOLU na loze X 16
OP4020 MONTAZ STOLU na san& 12
OP4030 KONECNA MONTAZ LOZE X3500 35
OP4050 MONTAZ SANE STOJANU na loze Z 31
OP4060 MONTAZ STOJANU (na sang,...) 44
OP4080 MONTAZ ENERGOBOXU A SIBENICE - u stroje 55
OP40XX - MONTAZ PODSKUPIN - zameénik 1
OP41XX - MONTAZ PODSKUPIN - ELEKTROINSTALACE 70
OP4410 MONTAZ KRYTOVANI na stroj 8
OP4420 NASA MONTAZ + DEMONTAZ-OBRABENT na stroj 1
OP4460 KOLIKOVANI SPOJE LOZI 1
OP2310 PREDMONTAZ SKUPIN - OSTATNI - 4461 2
OP3030 PODLEVANI SANI STOLU 1
OP3250 PREDMONTAZ SANI STOLU 2
OP3260 PREDMONTAZ SANI STOJANU 2
OP33XX - 34XX - PREDMONTAZ ELEKTRO - VYROBA KABELOVYCH SVAZKU 32
OP41XX - MONTAZ PODSKUPIN — ELEKTROINSTALACE 1

Zdroj: vlastni zpracovani
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Stav pojistné zasoby byl u skupiny dilct ,,Y* a,,Z“ upraven pouze u 15 druhti polozek.
Jedna se o polozky, kterd maji pribéznou dobu nakupu delsi nez 60 pracovnich dni.
Ptedstavuji pro podnik pfili§ vysokou hrozbu v podobé nakladnych prostoji na montazi
zapti¢inénych nevCasnych doddnim. Nastaveny stav pojistné zasoby, vyplyvajici z ABC
analyzy, je po zohlednéni rizikovosti navysen z uvazované rezervy nastavené pro 3 stroje na
5, viz Tabulka ¢. 12. U takto vydefinovanych polozek je vyZzadovana zvySena pozornost ze
strany ndkupu. Je nutné neustdle projednavat aktudlni situaci S dodavateli, opakované
zjiStovat dostupnost vstupil ze strany subdodavatelli a potvrzené terminy dodavek
operativn¢ v pravidelnych intervalech ovétovat. Jednim ze zplsobt, jak mozné riziko

vypadku dodavek eliminovat je, v ramci strategie nakupu vyjednat pojistné zasoby drzené

na skladé dodavatele.

Tabulka 12 - Analyza XYZ - korekce stavu zasob komponent ,,Y/Z*

Doporuéena Doporucéena

. Pozadované pojistna pojistna Prubézna
Naklady Naklady na mnozstvina  Akt. stav zasoba zasoba doba
Komponenta celkem stroj y v stroj zasob nakupu
M58110380 40295,24429  40295,24429 A YIZ 1000 1 5 3 5 168
M54699055 43729,12074 43729,12074 A Yiz 1000 1 13 3 5 70
M58111154 44027,72437 44027,72437 A Yiz 1000 1 2 3 5 168
M71848377 46401,36 46401,36 A Yiz 1000 1 6 3 5 90
M71848381 57523,82 57523,82 A YIZ 1000 1 2 3 5 90
M58111156 58345,48331  58345,48331 A YIZ 1000 1 0 3 5 168
KLT602000202 58638,69792  58638,69792 A YIZ 1000 1 3 3 5 90
M54203460 60790,23417  60790,23417 A Y/Z 1000 1 4 3 5 80
M71848378 60876,405 60876,405 A Y/Z 1000 1 4 3 5 90
M58150375 74428,6769 74428,6769 A Y/Z 1000 1 2 3 5 70
M58110240 100778,25 100778,25 A YIZ 1000 1 0 3 5 168
M89401187 143112,28 143112,28 A YIZ 1000 1 0 3 5 84
M52205225 185000 185000 A Y/Z 1000 1 0 3 5 100
V2300445 137,28153 549,12612 C Yiz 1000 4 87 12 20 100
M58110110 73,05695944  292,2278378 C Y/Z 1000 4 55 12 20 168

Zdroj: Pfevzato s IS QAD, vlastni zpracovani

Z Tabulky ¢. 12 je patrné, ze se ve skupiné ,,Y/Z* objevuji kritické materialové
polozky. Identifikujeme celkem 5 artiklii majicich extrémné dlouhou dodaci lhatu. Od
vystaveni objednavky, do doby pfiijeti materidlu na sklad, mize uplynout az 9 mésict, coz
nekoresponduje s prubéznou dobou vyroby stroje. Z analyzy lze vyc¢ist aktualni

nedostupnost ¢tyf komponentt, které by mély byt vzapéti doplnény. Z tabulky déle vyplyva
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nepomér v zasob¢ jednotlivych druhii polozek, kdy je u nékterych z nich nulova
a u nekterych je spolecnost naopak piedzasobena na cely rok. Vychodisko u kritickych
komponentl spatfuji ve vystaveni vétSiho poctu objednévek (nad ramec pozadavku vyroby
1 obchodniho pldnu) s moznosti smluvené terminy dodéani operativné, v piipad¢ aktudlni

nepotieby, odsouvat. Dal§im feSenim je sjednéni stavu pojistné zasoby na stran¢ dodavatele.

Posledni kategorii jsou materidly patfici do skupiny ,,C(XY)*, potfebné az v dobé
expedice stroje. Mluvime o 26 typech polozek a posledni operaci OP7XX, tedy o expedici
stroje. V Tabulce ¢. 13 jsou tyto komponenty zobrazeny. Celkova hodnota dilti v jediném
stroji dosahuje 26.913 K¢.

Tabulka 13 - Tabulka 10 - Komponenty kategorie ,,XY*, ptibal stroje

Niklady na
Pozadované doporucenou
mnoZstvi na Akt. stav pojistnou PriibéZna doba
Komponenta Skladové misto Niklady celkem  Naiklady na stroj ABC stroj zasob zasobu (XYZ) nakupu
V7701701 C - expedice pribal 69,60776121 696,0776121 C XY 10 180 0 60
V7701699 C - expedice piibal 65,54571917 524,3657534 C XY 8 344 0 60
V5404031 C - expedice piibal 42,76005643 42,76005643 C XY 1 9 0 60
V5001797 C - expedice piibal 38,08011281 685,4420305 C XY 18 454 0 60
V2602907 C - expedice piibal 153 153 C XY 1 140 0 60
V4300640 C - expedice piibal 201,2146246 201,2146246 C XY 1 15 0 60
M37167116 C - expedice piibal 204,1176951 612,3530854 C XY 3 438 0 28
M37167115 C - expedice pribal 205,1416844 3692,55032 C XY 18 2632 0 60
V5800914 C - expedice piibal 208,0235298 416,0470595 C XY 2 303 0 60
V6008251 C - expedice piibal 2155 215,5 C XY 1 4 0 60
M80200910 C - expedice piibal 238,0536909 238,0536909 C XY 1 45 0 28
M37161033 C - expedice piibal 248,2509653 248,2509653 C XY 1 520 0 7
M36711252 C - expedice piibal 250,7581746 250,7581746 C XY 1 7 0 42
M32320078 C - expedice piibal 341,7377293 341,7377293 C XY 1 16 0 28
M50147163 C - expedice piibal 350,9741794 350,9741794 C XY 1 56 0 42
V350840500 C - expedice piibal 7245 1449 C XY 2 42 0 60
V3507497 C - expedice piibal 821,19048 1642,38096 C XY 2 56 8211,9048 100
V6003186 C - expedice piibal 840,1265597 840,1265597 C XY 1 4 0 60
V350840600 C - expedice piibal 1255,232558 2510,465116 C XY 2 37 12552,32558 100
M82681001 C - expedice piibal 1270 1270 C XY 1 0 0 28
M37161000 C - expedice piibal 31,31404766 31,31404766 C XY 1 1150 0 7
M29711255 C - expedice piibal 28,09537883 112,3815153 C XY 4 102 0 28
V5001542 C - expedice ptibal 19,57130052 782,8520207 C XY 40 3245 0 60
M29601215 C - expedice piibal 17,46148627 69,8459451 C XY 4 74 0 28
M83061053 C - expedice piibal 17,04994 34,09988 C XY 2 35 0 28
M84786012 C - expedice piibal 0,760113636 3,800568182 C XY 5 814 0 7

Zdroj: vlastni zpracovani
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Aktualni hodnota zasoby dilct ,,XY*, ur€enych k expedici stroje ¢ini 3.645.079 K¢.
Z analyzy je ocividné, Ze je aktudlni stav zdsob neoptiméalni, v nékterych ptipadech je zasoba
zcela pfedimenzovana. Dle mého nazoru jsou aktiva drzena v téchto rezervach zbytecna a je
potfeba je minimalizovat. VSechny polozky byly v pfedchozi ABC analyze zafazeny do
skupiny ,,C*, tedy definované jako cenové nendkladné a soucasné jsou dle analyzy XYZ
oznacené jako nepotiebné k montazi stroje. Vysledkem propojeni obou analyz je typ
produkti ,,C/XY*. Jedna se o polozky ,,just in time*, jez by mélo fizeni vyroby planovat
k terminu expedice stroje. Eventualné, s ohledem na kontrolu kompletnosti pfed piedanim
stroje koncovému uzivateli, k terminu interni piejimky. V této souvislosti je potieba
Vv pribehu jednotlivych obchodnich ptipadil provétovat potvrzeny termin dodédni ze strany
dodavatele a v pfipadé nepfipravenosti zakaznika stroj pievzit, odsunuti terminu piejimky
nebo expedice, operativné termin dodéni ve spolupréci s obchodnimi partnery a fizenim
vyroby odlozit. V rdmci ABC analyzy nebyl u téchto polozek nastaven zadny stav pojistné
zasoby. Po provéreni prubéznych dob nakupu, uvedenych v informacnim systému, byly dvé
z polozek vydefinované jako rizikové a neni tak potieba postoj vychazejici z predchozi
analyzy vyjma dvou dili ménit. Naskladnéni zminénych dilcti by mélo byt ojedinélou
zalezitosti, nastalou napiiklad stornem objednavky ze strany zakaznika. Pribézna doba
vyroby je aktudln¢ dle narocnosti a specifikace stroje az 8 mésici. Neni rozhodné nutné
planovat dodani vSech komponent s terminem dodéani v tyz den, piipadné v rozmezi jednoho
tydne. Nedostatek byl tedy zaznamenan v zaplanovani materialti, definovanych jako ptibal

stroje, s totoZznym terminem dodéni s polozkami potfebnymi k zahdjeni montaze.

Vysledkem XYZ analyzy je zména Stavu pojistné zasoby, vyplyvajici z ABC analyzy,
a propojeni s dalsimi aspekty, kterymi jsou potieba komponenty v pribéhu montaze
a pribézna doba ndkupu. Pfenastavenim stavu pojistné zasoby se snizi optimalni stav zasob
Z poctu 7.675 kusti na 6.396 kust, pricemz bude paradoxné celkova uspora nizsi o 541.352
K¢&. Pripocitanim pojistné zasoby oddé€leni servisu, drzené na skladech v celkovém poctu
568 kusu, dojde k navyseni optimalniho stavu zasob na 6.964 kusii a o¢ekavana uspora tim
bude snizena o0 287.091 K¢.
dodavek v souvislosti s potfebou dilcii na montazi v Case. VéEtsina poloZek ma totozny termin

dodani, coz posuzuji jako nezadouci. V ptipadé objednavani strojnich dilci mulze dojit
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objednatele pozadujicitho dodani urcitého mnozstvi dilcii v tentyz okamzik. Pretizeni miize
nastat také ve vyrobnim podniku, hlavné v ramci skladového hospodaistvi, v souvislosti
S dodanim vétSiho mnozstvi komponentt v danou dobu a jejich naslednym uskladnovanim.

Rizenym rozhovorem s technologem montéazZe bylo zjisténo, Ze by mély byt jednotlivé
polozky vydavany na montadz v dil¢ich vydejich dle chronologicky sefazenych montaznich
operaci. S ohledem na velké mnozstvi vyrobnich praci a ukont, se nabizi rozdélit vydej do
Ctyt zékladnich uzli. Vydej komponenti ,,X*, nasledné dili skupiny ,,Y*, dale vychystavani
materidlovych polozek skupiny ,,Z“a Vv posledni fazi dochéazi k odpisu dil urcenych
k finalni kompletaci stroje pred samotnou expedici, tedy komponenti ,,XY*. Jednotlivé uzly
vydejl se dale ¢leni do seskupeni dle montdzni skupiny dilce, jez by méla byt u kazdé
polozky prednastavena technologem. Montazni skupiny artiklu maji vypovidajici schopnost
Vtom smyslu, ze poskytuji skladnikim informaci o konkrétnim misté, kam maji byt
materialy vyskladnény. Béznou praxi je tedy kuptikladu vychystavani dilt kategorie ,,Y*
v nékolika dil¢ich vydejich. Dals§i nedostatek spatifuji v neoSetfeni artikli montdZnimi
skupinami, coz prakticky znemoziiuje odd¢€leni fizeni vyroby v€asné planovani.

V ramci spolecnosti je narazeno na nedostatek volnych kapacit v oddé€leni technologie,
fizeni vyroby i nakupu. Paklize by byla vytvofena pracovni pozice pro odbornika, ktery by
se vénoval pouze logistice, spravnému oSetieni dilci montdznimi skupinami, fizeni
I planovani a naslednému vychystavani materiali na montaz dle na sebe navazujicich
operaci, znamenal by pro spole¢nost obrovsky piinos v podobé dobie nastavenych

logistickych procesti podporujicich snizeni stavu skladovych zasob.
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5 Vysledky a diskuse

Spole¢nost TOS VARNSDORF a.s. se aktudlné potyka s vysokym stavem skladovych
zasob. Stav zasob by mél korespondovat s obchodnim planem, ktery stanovil obchodni usek
svoji predikci budoucich obchodnich ptipadt. Predpovéd obchodniho useku pievede do
konkrétnich poloZek fizeni vyroby, které z obchodniho planu vychazi. Stav zasoby by tedy
m¢l piimo korespondovat s timto planem. Soucasn¢ by mél obchodni usek pracovat se
stanovenym obchodnim planem a maximalné vyuzivat dostupnych polozek, které jsou
skladem (soucasti obchodniho planu). Zadavéani nestandardnich pozadavka by mélo byt
pouze vyjimkou, kterou OU konzultuje s ¥izenim vyroby (vyroba + nakup).

V pribéhu psani diplomové prace bylo osloveno nékolik vedoucich pracovnika, kteti
mohou stav zasob ovlivnit. Bylo zjisténo, ze néstroji spojenych se vznikem zasob je cela
fada. Mezi zasadni proces v rdmci spolecnosti patii zménové hlaSeni. Jeho optimalnim
nastavenim a striktnim dodrZzovanim bude castecné zamezen vznik nezadoucich
nizkoobratkovych zasob. Oddéleni konstrukce musi byt v soucinnosti s oddélenim fizeni
vyroby i ndkupu. Odlitky a obecné vSechny klicové komponenty s dlouhou dodaci lhitou,
které neni moZzno zajistit u vice dodavateli zaroven, by mély byt drzeny v pojistné zasobé,
avSak pouze za predpokladu urcité miry obratkovosti. Nemél by nastat pfipad, Ze se
Z pojistné zasoby stane nizkoobratkova polozka.

V praktické casti diplomové prace je detailné zpracovana ABC analyza proveéiujici
aktualni stav zasob zpohledu nakladovosti a skute¢né spotieby v jednotce stroje.
Z provedené analyzy vyplyva, Ze neni nastaven optimalni stav pojistné zasoby jednotlivych
komponentti. Vychodiskem je revize, ktera s sebou ptinese jak finan¢ni Gsporu, tak Gsporu
kapacitni. Bylo vytypovano 7.242 kusG polozek, které ma vyznam sohledem na
pfedpokladané prodeje drZet v nepfetrzité pohotovostni zasobé. Paklize by se spolecnosti
podafilo zlikvidovat nadbyte¢né zasoby, idealné v souvislosti s pfilivem objednavek
odpovidajicich typu stroje a dalsi zasoby by spole¢nost nevytvotila, byla by v budoucnu
vygenerovana uspora az ve vysi 28.045.641 K¢, viz Tabulka €. 15. Nejvetsi korekce jsou dle
provedené analyzy nutné provést v kategorii polozek ,,C*, které jsou nejméné nakladné, na
pofizeni nejméné narocné a zabiraji na skladech pomérmn¢ dost mist. Hovoiime celkem
0 62.677 kusech materialu, viz Tabulka €. 14, které by v budoucnu nebyly jako skladova
zasoba evidovany a vygenerovaly by tim usporu Vv porovnani s aktudlnimi naklady ve vysi

1.256.755 K¢.
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Tabulka 14 - Vystup z provedené ABC analyzy - KANBAN

Doporucena
pojistna zasoba
(ABC)

Pocet z Pozadované mnozZstvi na
stroj
Soucet z Akt. stav zasob
Soucdet z Naklady na akt. stav
zasob
Soucet z Planovana uspora
(ABC)

KANBAN 23 ks 62677 ks 1256 755 K¢ 1256 755 K¢

Celkovy soucet 23 ks 62677 ks 1256 755 K¢ 1256 755 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Nejvice efektivni se tim jevi navrzend zména v podob¢ zatazeni dilti do kanbanovych
skiini a snizeni jejich pfedimenzovaného stavu zasob. Obrovskou piidanou hodnotu
provedené¢ ABC analyzy spattuji hlavné ve snizeni celkového poctu uskladnénych polozek.
Dal$im optimalnim zptisobem zasobovani jsou konsigna¢ni sklady s nastavenou pojistnou
zasobou s minimalnim dopadem na vlozené finan¢ni prostfedky firmy.

Dle Sixty (2010) se tento systém zasobovani nejefektivnéji vyuziva u vysokoobratkovych
dild, kdy je spotfeba rovnoméma a nejsou vytvafeny zdsoby na strané dodavatele ani
odbératele. Tato teorie potvrzuje spravnost zafazeni materidlovych polozek v ramci ABC
analyzy do kanbanu.

Vhodné zvoleni polozek bylo konzultovano s pracovniky ze spole¢nosti Logio s.r.0., ktefi
jsou odborniky v oblasti logistiky a s optimalizaci zasob maji nespocet zkusenosti. Stvrdili
spravnost kritérii, ktera jsou pii analyze ABC pouzita pro oznaeni polozek jako
kanbanovych. S ohledem na velmi dobré zkuSenosti plynouci z této spoluprace, doporucuji
v ramci logistiky se spolecnosti Logio s.r.o. navazat uzsi spolupraci, minimalné ve formé

konzultaci.
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Tabulka 15 - Vystup z provedené ABC analyzy

tna

7
2

cena pojis

b
anovana uspora

na stroj
Soucet z Naklady na stroj
Soucet z Akt. stav zasob
ba (ABC)

Soucet z Naklady na
doporucenou pojistnou zasobu
(ABC)

(ABC)

Soucdet z P1

Rada
vyrobku ABC

Soucet z Naklady na akt. stav
Zaso

Pocet z PoZadované mnoZstvi na
stroj
Soucet z Pozadované mnozstvi
Soucet z Doporu
Z4s0

1000 A 86 pol. 96 ks 3372869Ke 586 ks 15 183 915 K¢ 288 ks 10 118 606 K& 5065 308 K¢
B 131 pol. 176ks 653 746 K& 3050 ks 10502 386 K& 878 ks 3268 728 K¢ 7233 658 K&

C 694 pol. 4356ks 434161 K& 233695ks 16959 725K¢E 6075ks 1213050Ke 15746 675 K¢

1000
Celkem 911 pol. 4628 ks 4460776 K& 237332Kks 42 646 026 K& 7242 ks 14 600 385 K& 28 045 641 K&

Celkovy
soudet 911 pol. 4628 ks 4460776 K& 237332 ks 42646 026 K& 7242ks 14 600 385 K& 28 045 641 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

V ramci optimalizace zasob by méla byt vénovana vétsi pozornost rozdéleni polozek do
skupin ABC ve spojitosti s aktivy ulozenymi v zasobach. Pojistné zasoby by mély byt
vydefinovany dle skutecné potfeby a spotieby vychdzejicich z obchodniho plénu.
Vysledkem provedené analyzy je ndvrh optimalizovani aktudlniho stavu polozek uréenych
k vyrobé stroje WHN(Q)13CNC, jez vygenerovala, v ptipad¢é provedeni navrZzenych zmén,

a tedy spravnym nastavenim stavu pojistn€ zasoby, usporu ve vysi az 28.045.641 K¢.

Vysledkem ABC analyzy je vyhodnoceni mnozstvi zasob drZzenych nad rdmec potieby
vyrobniho planu, vychazejictho zplanu obchodniho a identifikovani polozek
S podhodnocenym skladovym mnozstvim. Vystupem zpracované analyzy je vytyceni
polozek, jez maji vysokou obratku a nizkou potizovaci cenu, a jsou vhodné pro zatazeni do
kanbanu, a také poloZek majicich z4sadni vliv na finan¢ni zatiZeni spolecnosti v podobé

aktiv uloZzenych v zasobach.
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Dalsim tématem praktické ¢asti diplomové prace je detailni analyza XYZ, ktera stav

pojistné zasoby, vychazejici z predchozi analyzy ABC, upravuje S ohledem na potiebu dila

Vv prib¢hu stavby stroje a priabézné doby nékupu konkrétni polozky, viz Tabulka ¢. 16.

Ptedefinovavani snizilo o¢ekavanou usporu vychazejici z predchozi analyzy o 541.352 K¢,

celkova uspora dosazena propojenim téchto analyz ¢ini 27.504.289 K¢&. Velmi zasadni je

pokles celkového poctu uskladnénych polozek, a sice z 23.332 kusii na 6.396 kust.

Tabulka 16 - Vystup z provedené XYZ analyzy

Rada
vyrobki

Pocet z Pozadované mnoZzstvi na
stroj
Soucet z Naklady na stroj

XYZ

1000 X 6 12 652 K¢

XY 764 ks 2174 347 K&

Y/iZ 144 ks 2273777 K&

Soucet z Akt. stav zasob

1053 ks

225323 ks

10955 ks

Soucet z Naklady na akt. stay
zasob

193 698 K¢

32605 163 K&

9 847 165 K&

tna

¢ena pojis

ba (XYZ)

Soucet z Doporu
Z4s0

204 ks

5085 ks

1108 ks

Soucet z Naklady na
doporucenou pojistnou zasobu
XY2)

37 955 K¢

6 349 361 K&

8754 421 K&

anovana uspora

(XYZ)

Soucet z P1

155 744 K¢

26 255 802 K&

1092 744 K&

1000 Celkem 911 ks 4 460 776 Ké

237332 ks

42 646 026 K&

6396 ks

15 141 737 Ké

27 504 289 Ké

Celkovy
soucet 911 ks 4 460 776 K¢

237332 ks

42 646 026 K&

6396 ks

15 141 737 Ké

27 504 289 Ké

Zdroj: vlastni zpracovani

Analyza XYZ je dale doplnéna o pojistnou zasobu potiebnou pro oddéleni servisu, ktera

je nezbytnd pro pruzné¢ reakce v piipad€ servisnich zasahli, havariich a jinych

neocekavanych udalostech. S touto zadsobou je nutné pii nastaveni optimalniho stavu zasob

pocitat. Z Tabulky €. 17 vyplyva, Ze je nutné, navysit doporucené mnozstvi vychazeji

z ptedchozich analyz o 568 kusu polozek. Vystupem analyzy XYZ je vyhodnoceni, jaké

komponenty ohrozuji v ptipadé nedostatku montaz stroje a je potfeba adekvatni zasobu

dikladné v pravidelnych intervalech ovétovat a jaké komponenty stavbu stroje neohrozuji,

spole¢nost je jimi nadzasobena a je potieba jejich skladovou zasobu snizit.
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Tabulka 17 - Vystup z provdané analyzy XYZ - OTS
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ABC XYZ 7]
A XY 428 ks 6471 903 K& 186 ks 3054 892 K& 180 ks 353 499 K& 185 ks 3070219 K& 8 ks
iz 158 ks 8 712 012 K¢ 102 ks 2010417 K& 102 ks 128 ks 62 522 K& 1ks
A Celkem 586 ks 15 183 915 K& 288 ks 5 065 308 K& 282 ks 353 499 K¢ 313 ks 3132 741 K& 9 ks
B XY 3050 ks 10 502 386 K& 878 ks 7233 658 K& 863 ks 165 946 K& 518 ks 8571 102 K& 33ks
B Celkem 3050 ks 10 502 386 K& 878 ks 7233 658 K& 863 ks 165 946 K& 518 ks 8571 102 K& 33 ks
C X 1053 ks 193 698 K¢& 204 ks 155 744 K¢ 204 ks 204 ks 155 744 K& ks
XY 221845ks 15630 874 K& 4908 ks 14 559 027 K& 4362 ks 3645080 K& 4382ks 14614 481 K& 486 ks
iz 10797 ks 1135153 K& 964 ks 1031905 K& 964 ks 980 ks 1030222 K& 40 ks
C Celkem 233695 ks 16 959 725 K& 6075 ks 15 746 675 K& 5529 ks 3 645 080 K& 5565 ks 15 800 446 K& 526 ks
Celkovy
soudet 237332 ks 42 646 026 K& 7242 ks 28 045 641 K& 6675 ks 4164524 K& 6396 ks 27 504 289 K& 568 ks

Zdroj: vlastni zpracovani

V ramci nastaveni internich procest byl zjistén zasadni nedostatek v propojeni oddé€leni
technologie a fizeni vyroby, kdy nedochazi k nastaveni montaznich skupin u dil¢ich poloZzek
a soucasné fizeni vyroby neplanuje dodavky i vydeje na montaz v propojeni s jednotlivymi
operacemi na sebe plynule navazujicimi. Dochazi proto k plytvani typu Mudi, vyplyvajici
z nadprodukce, Mura s ohledem na nesouhlas predikce poptavky a v kone¢né fazi Muri
odrazejici pretizeni jednotlivych pracovnikii. V oddéleni fizeni vyroby by bylo vhodné
planovat dodéani jednotlivych komponent dle analyzy XYZ a déle zajistit priibézné dodavani
jednotlivych komodit dle operaci. A sice rozfazovat dodavky dilct do 4 fazi, tedy ,,X, Y, Z
a XY*“. PriCemz nejvétsi roli hraji polozky typu ,,X* ohrozujici zahajeni montaze Stroje
a,,XY* potiebné prakticky v dobé expedovani stroje ke koncovému uZivateli. Soucasné je
nezbytné v IS vSechna vstupni data, oddélenim technologie i konstrukce a pracovniky
nakupu, pravidelné aktualizovat.

Vychodiskem mize byt modernéjsi systém MRP ,,11., jez vyuziva integrovany software

Kk planovani pozadavkt na material, nutnost zasoby, provéfovani spravnosti nakladud a oproti
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MRP 1. uvazuje vyrobni kapacity a lidsky faktor. Tato aplikace je implementovana
pfevazné ve spoleCnostech zabyvajicich se montazi komplikovanéjSich celkt, kdy
primarnim stavebnim kamenem aplikace jsou kusovniky. Dochdzi tedy k vyraznéjsi
provazanosti s vyrobnimi plany. Vyuzitim MRP ,I1.“ mtize podnik o¢ekavat snizeni naklad

spojenych s potfizenim materidlu a udrzovanim skladovych zéasob.

Pro analyzu je vybran hlavni produkt spole¢nosti, model stroje WHN13CNC. V pribé¢hu
kalendainiho roku vyrobi spole¢nost primérné 25 az 30 stroji. Finalni produkt se sklada
z nejruzngjSich dilti, které jsou mnohdy ve stroji spotfebovany ve vétSim poctu kusi.
S ohledem na potiebu snizit neoptimalné vysoky stav zasob, a na potfebu pruzné reagovat
na specifické pozadavky zakaznikidi, doporucuji pracovnikim oddéleni ndkupu zvazit
uzavirdni vice rdimcovych smluv. V ptipad€ vhodné zvolenych komodit a dobie nastavenymi
podminkami smlouvy, mize nakup snizit cenu komponenti ve spojitosti s vétsi vyrobni
davkou, zabezpecit v€asné dodani materidlovych polozek dle realnych pozadavka tizeni
vyroby, snizit riziko vypadku dodéavky, dil¢imi doddvkami garantovat plynulost vyroby
a souCasn¢ nenavysSovat stav zasob. Ramcové smlouvy fesi dodavky dilcii nad rdmec

pozadavku, které jsou objednavany ve vys$im poctu, nez podnik skuteéné potiebuje.
Vyslednym propojenim jednotlivych analyz je vytvoien findlni navrh optimalizace zasob
ve spolecnosti TOS VARNSDOREF a.s. Z nize uvedené sumarizace jednotlivych analyz, viz

Tabulka €. 18, je zfejma celkova planovand Uspora ve vysi 27.217.197 K¢.

Tabulka 18 - Finalni vystup provedenych analyz

E.'g o N g > . B g 2
< 9 N = NgESg NzgSg NZ=08= NE =
. Bz 2 = 2=22T 2£%5¢ 2558 22£5¢ 3£ 3
Rada S = = = »n < © =4 wn =4 »n ® S »n
wobkia  ABC  XYZ £% 2 z =
1000 A XY 55 ks 428 ks 6471903 K¢ 55 ks 193 ks 3486 773 K¢ 2985 129 K¢
Y/Z 31 ks 158 ks 8712012 K¢ 31 ks 129 ks 8 695 891 K¢ 16 121 K¢

XY 131 ks 3050 ks 10 502 386 K¢ 131 ks 551 ks 2026 628 K¢ 8475 758 K¢
C X 3ks 1053 ks 193 698 K¢ 3ks 204 ks 37955 Ke 155 744 K¢

XY 578 ks 221845ks 15630874 K& 558 ks 4763 ks 1071541 K& 14559333 K¢

Y/Z 113 ks 10797 ks 1135153 K¢ 110 ks 1020 ks 110 040 K¢ 1025 113 K¢

Celkovy
soudet 911 ks 237332 ks 42 646 026 K¢ 888 ks 6859 ks 15428 829 K& 27217 197 K¢&

Zdroj: vlastni zpracovani
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V ramci findlni korekce jsou uvazovany polozky potfebné pro oddéleni servisu,
vysokoobratkové dily navrzené k zarazeni do kanbanovych skladd, rizikova dlouh4 dodaci
lhtita a dtlezitost dilct dle harmonogramu montaze stroje. Celkovy doporuceny pocet
polozek na skladé, v ptipad¢€ zohlednéni vSech zminénych aspektd, je 6.859 kusi tvoticich
v nakladech ¢astku 15.428.829 K¢.

Na aktudln¢ stale rostouci stav zdsob miize mit vliv objednavani strojnich dilct ve
vyrobnich davkach, kdy je cena dilce zvyhodnéna v souvislosti s rozpusténim piipravnych
Casit do vétsiho poctu kusu. Dalsim dil¢im krokem, ktery povede k dosazeni optimalizace
zasob, je naslednd analyza zabyvajici se propojenim obratkovosti dilcil, a z ni vyplyvajici
optimalni nastaveni mnozstevni vyrobni davky, a idedlnim nastavenim pojistné zasoby.
U katalogovych polozek takové cenové zvyhodnéni, vyjma Ramcovych smluv,
neuvazujeme.

Nejdulezitéjsi komponenty pro vyrobu a montaz stroji jsou soucdasti hlavniho ulozeni
a vietenikll. Jedna se o dilce vyrobné nejslozitéjsi, nejnaro¢néjsi na presnost a s nejdelsi
pribéznou dobou vyroby. Dilce je optimalni vyrdbét ve vétsich davkach, optimalné po 10
kusech v sérii. Diky tomu Ize dosahnout niz$ich nakladt na vyrobu.

Pojistné zasoba umoziuje pruzné reagovat na poptavku ze strany zakaznikl a zaroven se
jedna o uzel stroje, kde jsou jeho komponenty nejcastéji poptavanymi ze strany servisu jako
nahradni dily. Optimalni nastaveni spatfuji v systému dodavek sestav dilci pomoci KL T
sad. Tento zplsob zasobovani hodnotim jako idealni. Bylo by dobré zpracovat analyzu
vyuZiti tohoto systému zasobovani a vychystavani dilcii do montaZi pro dalsi strojni uzly ¢i

zvlastni pfisluSenstvi.
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6 Zavér

Spolec¢nost TOS VARNSDOREF a.s. se aktudln€ potyka s vysokych podilem finan¢nich
prostiedkil vdzanych v zasobach. Na narlst stavu zasob méla vliv cela fada neocekavanych
globalnich situaci. Zvoleny sortiment kliCovych komponent nepostradatelnych pro vyrobu
finalniho produktu byl detailn¢ analyzovan z hlediska pohybu zasob za obdobi poslednich
tii let., kdy byla situace na trhu ovlivnénd ,,epidemii COVID-19* a néaslednym kritickym
nedostatkem vstupnich materialt.

Hlavnim cilem diplomové prace bylo na zakladé provedenych analyz vyhodnotit
soucasny stav zasob ve spoleCnosti TOS VARNSDORF a.s. Na zdklad¢ detailné
provedenych analyz lze konstatovat, ze je aktudlni stav zasob neoptimalni. V tomto kontextu
byl pomoci analyzy ABC a XYZ vypracovan detailni navrh zmény stavu pojistné zasoby,
jehoz realizaci by podnik docilil eliminace vysokého stavu zasob a snizil objem aktiv
uloZeny vV podobé materidlovych polozek na skladech.

Literarni reSerSe seznamuje s problematikou spojenou s logistikou, skladovanim,
nakupem, zasobovanim a fizenim zéasob. Poznatky ziskané v teoretické ¢asti diplomové
prace byly aplikovany v ¢asti praktické. Teoretické poznatky byly ovéteny v praktické Casti.

V praktické Casti diplomové prace je nejprve predstavena vybrana spolecnost, vcetné
jejich cild, struktury a vyrobniho portfolia. Obsahuje popisy vyrobnich procest, zpracovani
obchodnich ptipadi, sestaveni konstrukénich kusovniki, proces technologie, planovani
a fizeni vyroby, proces nakupu, skladovani a vydej na montaz.

V dalsi fazi doslo pomoci vydefinovanych klict K roz¢lenéni dodavateld do kategorii
»A, B a C* dle dulezitosti a podilu na tvorbé zasob. Roz¢lenéni pifedchdzelo analyzovani
obratti, nardstu pfijmd z nakupnich objednavek a obratkovosti zasob. Rozttidénim vznikl
podklad pro strategii nakupu, urcujici, jaci obchodni partneti jsou pro spolecnost strategicti
a je zapotfebi soustavné ovéfovat spravnost a vyhodnost vyjednanych dodavatelskych
podminek, véetné detailnéjsiho zjistovani pfic¢iny tvorby zvyseného stavu skladovych zasob
a kontroly opodstatnéni.

Zvolenou metodikou byla v klicovych oblastech podrobné analyzovana nakladovost
a obratkovost rozhodujicich materialt zajistovanych oddélenim nékupu, vyhodnoceni bylo
nasledné vyuzito pro samotny navrh minimalizace stavu zdsob. Samotnému navrhu
predchazelo zpracovani analyzy ABC, kdy byla identifikovanim vybranych polozek dle

nakladovosti, aktudlniho stavu zdsob, obratkovosti 1 skutecné spotieby prepracovana
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optimalni vySe stavu pojistné zasoby. V ramci ABC analyzy bylo vyhodnocenim
nastavovanych klicovych ukazateld zafazeno 23 druhti polozek do kanbanu, coz v kone¢ném
dasledku snizuje aktudlni stav zasob o 62.677 kust polozek. Za pomoci ABC analyzy
a zpracovanim konkrétniho navrhu zmény stavu pojistné zasoby a naslednému snizeni stavu
zasob byla vygenerovana oc¢ekdvana tspora ve vysi 28.045.641 K¢.

Pro dosazeni dil¢iho cile byla zpracovand XYZ analyza zohlediiujici dostupnost
komponentt, délku dodacich lhit, rizikovost, pozadavky oddéleni servisu a cenu materiala.
Pomoci dat ziskanych z analyzy ABC, doplnénych o data ziskand z oddéleni technologie,
byl zpracovan rozsiiujici navrh minimalizace zasob, ktery je v souladu s pozadavky oddéleni
servisu a zohlediluje ndvaznost montaznich operaci. Vysledkem analyzy je po zvaZeni vSech
aspektii snizeni aktualniho stavu zasob z 237.332 kusii polozek na 6.396 kusti, znamenajici
hodnotu zasob ve vysi 15.141.737 K¢&. Uprava stavu pojistné zasoby vyplyvajici z analyzy
XYZ by pro podnik vygenerovala tisporu ve vysi 27.504.289 K¢. Redukce poctu polozek
jednak vede k optimalizaci sniZzenim vazanosti finan¢nim prostiedkti v zasobach a zaroven
povede ke sniZzeni ndkladii na skladovani, jez je dalSim krokem podporujici optimalizaci
zasob.

Dil¢im cilem bylo posoudit stavajici stav zasob véetné procesu jejich fizeni a deklarovat,
zda jsou pouzity nejvhodnéj$i systémy, ptipadné¢ identifikovat nedostatky v fizeni.
Provedenim analyzy vytypovanych druhti skladovych zasob, které byly predmétem analyzy
ve vazbé na hlavni vyrobni program spolecnosti, doslo k posouzeni procesti fizeni pii jejich
vytvateni. Dikladnych zkoumanim a za pomoci dat ziskanych pfi rozhovorech s vedoucimi
pracovniky, byly identifikovany jen drobné nedostatky v fizeni a oSetfovani konkrétnich
polozek. Nejvhodnéjsi systém zasobovani, vedouci k finan¢ni i kapacitni uspote a k celkové
simplifikaci systému pldnovani zasob ve spolecnosti, byl nalezen v diikladném oSetfovani
polozek montaznimi skupinami, zabezpecujicimi spravné rozplanovani dodavek. Pro jesté
vyssi efektivitu zasobovani byla navrZzena zména ve vydejich, tedy jejich roz¢lenéni dle na
sebe pribézné navazujicich operaci.

Aktudlni stav zdsob modelu stroje WHN(Q)I3CNC je 237.332 kusti polozek,
znamenajici pro podnik naklad ve vysi 42.646.026 K¢&. Optimalni cesta vedouci
k minimalizaci zasob byla nalezena, za pomoci zpracovani analyzy ABC i XYZ
a provérenim fungovani internich procesu, v pfenastaveni stavu minimalni pojistné zasoby,

generujici pro spolecnost Usporu ve vysi 27.217.197 K¢, ptinos v podobé snizeni kapitalu
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ulozené¢ho v zasobach a uvolnéni poctu skladovacich mist. Celkova hodnota zasob by
nastavenim Stavu pojistné zasoby klesla na ¢astku 15.428.829 K¢, tedy o 36 %.
Vysledky diplomové prace budou slouzit jako podklad pro stiedni management

spole¢nosti v kontextu o¢ekavané minimalizace hodnoty zésob.
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7.5 Prilohy

Pfiloha 1- Piehled nakupovanych materialt kategorie A

omponenta | S0nakoné | Nk | ag | R | | Pormdovné | Adsav | Nikdaay v | P | Do
M58110380 40 295 40 295 A 1000 KS 1,0 50 201476 1,0 16.02.2023
M89400127 40 740 40 740 A 1000 KS 1,0 2,0 81480 0,0 16.02.2023
M58150611 40 892 40 892 A 1000 KS 1,0 24,0 981420 0,0 16.02.2023
M54624042 42839 42839 A 1000 KS 1,0 9,0 385555 0,0 16.02.2023
M54699055 43729 43729 A 1000 KS 1,0 13,0 568479 0,0 16.02.2023
V1701486 43 890 43 890 A 1000 KS 1,0 7,0 307230 0,0 16.02.2023
M58111154 44 028 44 028 A 1000 KS 1,0 2,0 88055 0,0 16.02.2023
M46734052 45166 90 333 A 1000 KS 2,0 50 225832 0,0 16.02.2023
M71848377 46 401 46 401 A 1000 KS 1,0 6,0 278408 1,0 16.02.2023
M57113003 47554 47554 A 1000 KS 1,0 5,0 237770 0,0 16.02.2023
M54922235 49 469 49 469 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89402122 51 700 51 700 A 1000 KS 1,0 3,0 155100 0,0 16.02.2023
M46734051 51822 155 465 A 1000 KS 30 16,0 829148 0,0 16.02.2023
M46734051 51822 51822 A 1000 KS 1,0 16,0 829148 0,0 13.02.2023
M71848381 57 524 57 524 A 1000 KS 1,0 2,0 115048 0,0 16.02.2023
M58140330 57 759 57 759 A 1000 KS 1,0 4,0 231036 0,0 16.02.2023
M58111156 58 345 58 345 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
KLT602000202 58 639 58 639 A 1000 KS 1,0 30 175916 0,0 13.02.2023
M54203460 60 790 60 790 A 1000 KS 1,0 4,0 243161 0,0 13.02.2023
M71848378 60 876 60 876 A 1000 KS 1,0 4,0 243506 0,0 16.02.2023
M89422107 62 750 62 750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89422108 62 750 62 750 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
V690221001 71789 71789 A 1000 KS 1,0 6,0 430734 0,0 13.02.2023
M58140180 73005 73005 A 1000 KS 1,0 6,0 438032 0,0 16.02.2023
M58150375 74 429 74 429 A 1000 KS 1,0 2,0 148857 1,0 16.02.2023
KLT602000103 79414 79414 A 1000 KS 1,0 30 238243 0,0 13.02.2023
M46735601 89 652 89 652 A 1000 KS 1,0 6,0 537912 0,0 13.02.2023
M58110240 100 778 100 778 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89401187 143 112 143 112 A 1000 SD 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M17610302 148 093 148 093 A 1000 KS 1,0 50 740467 0,0 23.03.2023
M52205225 185 000 185 000 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 23.03.2023
M58110353 9002 9002 A 1000 KS 1,0 23,0 207048 4,0 16.02.2023
M58150576 9118 9118 A 1000 KS 1,0 3,0 27354 0,0 16.02.2023
/3405456 9193 9193 A 1000 KS 1,0 7,0 64349 0,0 13.02.2023
V690224400 9215 9215 A 1000 KS 1,0 5,0 46076 0,0 16.02.2023
M54690001 9714 9714 A 1000 KS 1,0 3,0 29143 0,0 16.02.2023
M35271102 9759 9759 A 1000 KS 1,0 39,0 380582 2,0 16.02.2023
M35271102 9759 9759 A 1000 KS 1,0 39,0 380582 2,0 16.02.2023
M35271102 9759 9759 A 1000 KS 1,0 39,0 380582 2,0 16.02.2023




M58150339 10 242 10 242 A 1000 KS 1,0 13,0 133149 0,0 16.02.2023
/340545800 10 325 10 325 A 1000 KS 1,0 7,0 72273 0,0 13.02.2023
M89413488 10 333 10 333 A 1000 SD 1,0 7,0 72334 0,0 16.02.2023
/340545700 10515 10515 A 1000 KS 1,0 3,0 31544 0,0 13.02.2023
M58150370 10 853 10 853 A 1000 KS 1,0 3,0 32559 0,0 16.02.2023
V060182601 11148 446 A 1000 KS 0,04 0,64 7135 0,0 16.02.2023
V060182601 11148 11148 A 1000 KS 1,0 0,64 7135 0,0 23.03.2023
M89401143 11 692 11 692 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
V600907001 11 859 11 859 A 1000 KS 1,0 6,0 71153 0,0 16.02.2023
M57112109 12 038 12 038 A 1000 KS 1,0 25,0 300961 10,0 23.03.2023
V600907101 12 214 12 214 A 1000 KS 1,0 6,0 73281 0,0 16.02.2023
/540530000 12 286 12 286 A 1000 KS 1,0 18,0 221144 0,0 13.02.2023
M34471965 12 558 25116 A 1000 KS 2,0 2,0 25116 0,0 13.02.2023
M54200300 13135 13135 A 1000 KS 1,0 4,0 52538 1,0 16.02.2023
M54001024 13 404 13 404 A 1000 KS 1,0 6,0 80422 1,0 16.02.2023
M58150111 13 603 13 603 A 1000 KS 1,0 11,0 149638 0,0 16.02.2023

V6007674 13834 27 667 A 1000 KS 2,0 8,0 110669 0,0 16.02.2023
M89400143 14 000 14 000 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M72349671 14 975 14 975 A 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 23.03.2023
M58150242 15 064 15 064 A 1000 KS 1,0 3,0 45193 0,0 16.02.2023
M58120051 15933 15933 A 1000 KS 1,0 22,0 350515 1,0 16.02.2023
M58150442 18 309 18 309 A 1000 KS 1,0 4,0 73237 0,0 16.02.2023
M58150558 18 338 18 338 A 1000 KS 1,0 13,0 238400 0,0 16.02.2023
M37683190 18 638 18 638 A 1000 KS 1,0 11,0 205016 0,0 16.02.2023
M34471964 18 680 37360 A 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 13.02.2023
M32320600 19181 19181 A 1000 KS 1,0 2,0 38363 0,0 23.03.2023
M89400241 19 670 19 670 A 1000 SD 1,0 3,0 59009 0,0 16.02.2023
M29610016 19811 19811 A 1000 SD 1,0 0,0 0 0,0 23.03.2023
M58150116 20625 61875 A 1000 KS 30 10,0 206250 0,0 16.02.2023
M71848485 21112 21112 A 1000 KS 1,0 2,0 42225 0,0 13.02.2023
M54927409 21234 42 468 A 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
V690224001 21436 21436 A 1000 KS 1,0 5,0 107180 0,0 16.02.2023
M58150881 22172 22172 A 1000 KS 1,0 1,0 22172 0,0 16.02.2023
M35540307 23089 23089 A 1000 KS 1,0 8,0 184709 0,0 16.02.2023
M37684350 23929 23929 A 1000 KS 1,0 3,0 71788 0,0 16.02.2023
M58120007 25 156 25 156 A 1000 KS 1,0 10,0 251559 0,0 16.02.2023
M57115687 25834 25834 A 1000 KS 1,0 1,0 25834 0,0 16.02.2023
M58150261 27851 27851 A 1000 KS 1,0 13,0 362068 2,0 16.02.2023
M29611035 29069 29069 A 1000 SD 1,0 0,0 0 0,0 23.03.2023
M58150099 29 438 29438 A 1000 KS 1,0 4,0 117751 0,0 16.02.2023
V690220102 29791 29791 A 1000 KS 1,0 3,0 89373 0,0 16.02.2023
M58140070 29 803 29 803 A 1000 KS 1,0 2,0 59605 0,0 16.02.2023
M49812030 29899 29899 A 1000 KS 1,0 1,0 29899 0,0 16.02.2023
M58111157 30 506 30 506 A 1000 KS 1,0 2,0 61012 0,0 13.02.2023
M58150776 31191 31191 A 1000 KS 1,0 4,0 124763 0,0 16.02.2023




M58140133 32462 97 385 A 1000 | KS 30 20,0 649234 00 | 16022023
M89400211 33326 33326 A 1000 | SD 1,0 3,0 99979 0,0 | 13022023
3372869 96,04 15183915
Zdroj: vlastni zpracovani
Ptiloha 2 - Piehled nakupovanych materiali kategorie B
cores [ s | 3 | e |k, o | e ity e ome
M81085050 1518 167 B 1000 | KG 0,11 00 0 00 | 16022023
M58147508 1534 1534 B 1000 | KS 1,0 2,0 3067 00 | 1602202
M47550102 1580 1580 B 1000 | KS 10 31,0 48 980 00 | 1602202
M81085020 1581 316 B 1000 | KG 0,2 20,0 31630 00 | 16022023
V500194300 1592 1592 B 1000 | KS 10 7,0 11141 00 | 13022023
M89400229 1612 1612 B 1000 | KS 10 14,0 22563 00 | 1602202
M99602714 1619 809 B 1000 | KS 05 235 38038 00 | 1602202
M84820605 1620 81 B 1000 | KG 0,05 6,366 | 10314 00 | 16022023
V350914500 1648 13186 B 1000 | KS 8,0 2000 | 329655 00 | 16022023
M84929250 1652 330 B 1000 | KS 0,2 9,38 15 499 00 | 1602202
M58147601 1655 4965 B 1000 | KS 3,0 6,0 9929 00 | 1602202
V550792300 1670 1670 B 1000 | KS 10 3,0 5009 00 | 16022023
M58141503 1684 1684 B 1000 | KS 10 3,0 5051 00 | 16022023
M09571300 1700 1700 B 1000 | KS 10 0,0 0 00 | 1302202
M81979744 1722 224 B 1000 | KG 0,13 3,52 6061 20 | 1602202
M81979744 1722 224 B 1000 | KG 0,13 3,52 6061 20 | 1602202
V550792203 1724 1724 B 1000 | KS 10 9,0 15516 00 | 16022023
V550788201 1731 1731 B 1000 KS 1,0 8,0 13 849 0,0 13.02.2023
V0601521 1741 1741 B 1000 | KS 10 12,0 20891 00 | 1602202
V5403946 1793 1793 B 1000 | KS 10 9,0 16 138 00 | 1302202
V350874000 1800 1800 B 1000 | KS 1,0 60,0 | 108000 20 | 16022023
V350874000 1800 1800 B 1000 | KS 1,0 60,0 | 108000 20 | 1602202
V5405002 1843 1843 B 1000 | KS 10 19,0 35019 00 | 1302202
M58141502 1879 1879 B 1000 KS 1,0 3,0 5637 0,0 16.02.2023
V600938400 1939 1939 B 1000 | KS 1,0 10,0 19390 00 | 16022023
M80200907 1960 980 B 1000 | KG 05 10,0 19 601 50 | 1602202
M80200907 1960 980 B 1000 | KG 05 10,0 19 601 50 | 16022023
M58141501 1963 1963 B 1000 KS 1,0 2,0 3926 0,0 16.02.2023
M53050400 1993 1993 B 1000 | KS 1,0 4,0 7972 00 | 16022023
V150050100 1993 1993 B 1000 | KS 1,0 5,0 9967 00 | 1302202
M35278125 2021 4042 B 1000 | KS 2,0 1320 | 266788 | 100 | 16022023
M35278125 2021 4042 B 1000 | KS 2,0 1320 | 266788 | 100 | 16022023
M35278125 2021 4042 B 1000 | KS 2,0 1320 | 266788 | 10,0 | 16022023
M58150548 2027 2027 B 1000 | KS 1,0 12,0 24330 00 | 16022023
M84826500 2048 2048 B 1000 | KS 10 23,0 47093 20 | 16022023
M83289941 2082 2082 B 1000 | SD 10 1,0 2082 00 | 16022023




M83289942 2149 2149 B 1000 SD 1,0 8,0 17195 0,0 16.02.2023
M58147520 2162 6 485 B 1000 KS 3,0 9,0 19 456 0,0 16.02.2023
M47950208 2169 6 506 B 1000 KS 3,0 142,0 307 948 0,0 16.02.2023
M47950208 2169 2169 B 1000 KS 1,0 142,0 307 948 0,0 13.02.2023
M50165597 2189 2189 B 1000 KS 1,0 29,0 63 467 0,0 16.02.2023
M58147519 2192 4384 B 1000 KS 2,0 7,0 15 343 0,0 16.02.2023
M89401225 2244 4488 B 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89401226 2244 4488 B 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M83289943 2248 2248 B 1000 SD 1,0 8,0 17983 0,0 16.02.2023
V600938500 2259 2 259 B 1000 KS 1,0 14,0 31630 0,0 16.02.2023

/3506698 2305 2305 B 1000 KS 1,0 7,0 16 135 0,0 13.02.2023
M58147523 2312 2312 B 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89401224 2372 4743 B 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
M89401223 2372 4743 B 1000 KS 2,0 0,0 0 0,0 16.02.2023

\/2603815 2372 2372 B 1000 KS 1,0 12,0 28 464 0,0 16.02.2023
M48000056 2381 4762 B 1000 KS 2,0 68,0 161 907 0,0 16.02.2023
M58150292 2381 2381 B 1000 KS 1,0 35 8334 0,0 16.02.2023
M58120420 2410 2410 B 1000 KS 1,0 4,0 9638 0,0 16.02.2023

/3404850 2491 4982 B 1000 KS 2,0 14,0 34871 0,0 13.02.2023

/0902420 2514 5028 B 1000 KS 2,0 29,0 72900 0,0 16.02.2023
M84828000 2520 2520 B 1000 KS 1,0 24,0 60 480 2,0 16.02.2023
M58150563 2538 2538 B 1000 KS 1,0 13,0 32999 0,0 16.02.2023
V350802101 2668 2668 B 1000 KS 1,0 24,0 64 027 5,0 13.02.2023
M54650261 2670 2670 B 1000 KS 1,0 7,0 18 690 1,0 16.02.2023
M58700569 2692 2692 B 1000 KS 1,0 11,0 29613 0,0 16.02.2023
M48141174 2779 5557 B 1000 KS 2,0 35,0 97 255 0,0 13.02.2023
V350794601 2828 2828 B 1000 KS 1,0 14,0 39589 2,0 13.02.2023

/6007080 2900 2900 B 1000 KS 1,0 3,0 8700 0,0 16.02.2023
M53014323 2907 5815 B 1000 KS 2,0 134,0 389 587 0,0 13.02.2023
M53014323 2907 5815 B 1000 KS 2,0 134,0 389 587 0,0 13.02.2023

/6006844 2997 2997 B 1000 KS 1,0 9,0 26973 4,0 13.02.2023
M58154450 3111 3111 B 1000 KS 1,0 1,0 3111 0,0 16.02.2023
M58150454 3124 3124 B 1000 KS 1,0 10,0 31242 0,0 16.02.2023
M58154426 3151 6302 B 1000 KS 2,0 6,0 18 905 0,0 16.02.2023
M57112045 3172 3172 B 1000 KS 1,0 3,0 9516 0,0 16.02.2023
M58120507 3216 3216 B 1000 KS 1,0 2,0 6432 0,0 16.02.2023
V600963201 3317 6634 B 1000 KS 2,0 8,0 26 536 0,0 16.02.2023
M89403297 3548 3548 B 1000 SD 1,0 9,0 31930 0,0 16.02.2023
M58150122 3568 3568 B 1000 KS 1,0 3,0 10 703 0,0 16.02.2023
M54922200 3593 3593 B 1000 KS 1,0 7,0 25149 5,0 16.02.2023

/0901853 3608 3608 B 1000 KS 1,0 11,0 39692 0,0 16.02.2023

V6007572 3629 3629 B 1000 KS 1,0 2,0 7258 0,0 16.02.2023
V350776600 3700 3700 B 1000 KS 1,0 4,0 14 800 0,0 13.02.2023
M58150119 3793 3793 B 1000 KS 1,0 3,0 11 380 0,0 16.02.2023
M58150274 3983 3983 B 1000 KS 1,0 8,0 31 866 0,0 16.02.2023




V3506265 4004 4004 B 1000 KS 1,0 8,0 32036 0,0 16.02.2023
M58150281 4099 4099 B 1000 KS 1,0 10,0 40 989 0,0 16.02.2023

/0500382 4104 4104 B 1000 KS 1,0 7,0 28728 6,0 13.02.2023
M58150115 4133 4133 B 1000 KS 1,0 4,0 16 532 0,0 16.02.2023
M43004113 4142 4142 B 1000 KS 1,0 32,0 132 547 0,0 13.02.2023
M58150282 4158 4158 B 1000 KS 1,0 15,0 62 370 0,0 16.02.2023
M58129003 4256 4256 B 1000 KS 1,0 14,0 59 580 0,0 16.02.2023

/0902159 4302 8605 B 1000 KS 2,0 9,0 38722 2,0 16.02.2023
M58150010 4395 4395 B 1000 KS 1,0 3,0 13186 0,0 16.02.2023
M58154428 4430 4430 B 1000 KS 1,0 6,0 26 579 0,0 16.02.2023
/340578800 4458 8916 B 1000 KS 2,0 10,0 44 579 2,0 16.02.2023
V600939501 4517 4517 B 1000 KS 1,0 13,0 58 717 0,0 13.02.2023

/2400893 4551 4551 B 1000 KS 1,0 3,0 13 652 5,0 16.02.2023
M58150241 4629 4629 B 1000 KS 1,0 3,0 13 886 0,0 16.02.2023
M54922233 4700 4700 B 1000 KS 1,0 19,0 89 292 4,0 16.02.2023
M50142044 4729 4729 B 1000 KS 1,0 23,0 108 768 0,0 16.02.2023
M37682560 4770 4770 B 1000 KS 1,0 2,0 9541 0,0 16.02.2023
m58120518 4799 9599 B 1000 KS 2,0 8,0 38395 0,0 16.02.2023
V090276201 5035 5035 B 1000 KS 1,0 50 25174 0,0 16.02.2023

V0901829 5057 5057 B 1000 KS 1,0 7,0 35402 0,0 13.02.2023
M58120520 5134 10 269 B 1000 KS 2,0 1,0 5134 0,0 16.02.2023
M58150275 5162 5162 B 1000 KS 1,0 8,0 41297 0,0 16.02.2023
M58120523 5173 5173 B 1000 KS 1,0 0,0 0 0,0 16.02.2023
V600940002 5295 5295 B 1000 KS 1,0 8,0 42358 0,0 13.02.2023
M58110348 5386 5386 B 1000 KS 1,0 50 26 932 2,0 16.02.2023
M35278134 5405 32433 B 1000 KS 6,0 204,0 | 1102721 0,0 16.02.2023
M35278134 5405 21622 B 1000 KS 4,0 204,0 | 1102721 0,0 16.02.2023
V090276302 5473 5473 B 1000 KS 1,0 5,0 27 365 0,0 16.02.2023
M14170218 5778 5778 B 1000 KS 1,0 12,0 69 332 1,0 16.02.2023
M35279134 5952 35713 B 1000 KS 6,0 122,0 726 156 0,0 16.02.2023
M35279134 5952 23808 B 1000 KS 4,0 122,0 726 156 0,0 16.02.2023

/0900709 6283 12 565 B 1000 KS 2,0 17,0 106 803 0,0 16.02.2023

\/2000258 6 304 12 609 B 1000 KS 2,0 6,0 37826 0,0 16.02.2023
M58140321 6329 12 659 B 1000 KS 2,0 9,0 56 964 0,0 16.02.2023
M62321020 6411 6411 B 1000 KS 1,0 17,0 108 994 10,0 | 23.03.2023
V690218301 6 445 6 445 B 1000 KS 1,0 3,0 19 335 0,0 16.02.2023
M66350004 6488 6488 B 1000 KS 1,0 27,0 175185 3,0 13.02.2023
M80159000 6901 2415 B 1000 KG 0,35 8,3 57 277 0,0 16.02.2023
M58150262 7115 7115 B 1000 KS 1,0 13,0 92 493 0,0 16.02.2023
M58110481 7259 7259 B 1000 KS 1,0 8,0 58 074 1,0 13.02.2023
M58150117 7289 7289 B 1000 KS 1,0 10,0 72891 0,0 16.02.2023
/080118800 7329 7329 B 1000 KS 1,0 4,0 29 316 0,0 13.02.2023

V0901438 7340 7340 B 1000 KS 1,0 10,0 73403 0,0 13.02.2023
M58110113 7440 7440 B 1000 KS 1,0 9,0 66 956 0,0 16.02.2023
V601135300 7533 7533 B 1000 KS 1,0 2,0 15 066 0,0 16.02.2023




M58150012 8039 8039 B | 1000 | Ks 1,0 30 24117 00 | 16022028
MM3700677 8 409 8 409 B | 1000 | Ks 1,0 8,0 67 269 00 | 16022023
M58150046 8 494 8 494 B | 1000 | Ks 1,0 30 25 482 00 | 16022028
M58110402 8 694 8694 B | 1000 | Ks 1,0 230 | 199954 | 30 | 16022023
V600939000 8775 8775 B | 1000 | Ks 1,0 110 | 96521 10 | 13022023

653 746 175,67 3050,186 | 10502 386

Zdroj: vlastni zpracovani

Ptiloha 3 - Doporucend zména zasoby material kategorie C
Komponena | Joiiené | Nikaty | pgo | Rale |y | Fotdouns | At | Nk« | Pollsnd | Dt
M80201815 151 6 C | 1000 |KG 0,04 50 754 K& 00 | 16022023
M36901024 151 302 C | 1000 |Ks 20 31,0 | 4684Ks 00 | 1302202
M48182777 152 910 C | 1000 |Ks 6.0 780 | 11829Ke | 00 | 1602202

153 153 C | 1000 |Ks 10 1400 | 21420Ke | 00 | 16022023

153 153 C | 1000 |Ks 1,0 1400 | 21420Ke | 00 | 16022023

153 153 C | 1000 |Ks 1,0 1400 | 21420Ke | 00 | 16022023

153 306 C | 1000 |Ks 20 1400 | 21420Ke | 00 | 23032023
M48210117 154 154 C | 1000 |Ks 10 6,0 926 K& 00 | 16022028
M34850200 155 1241 C | 1000 |Ks 8,0 1200 | 18610KE | 00 | 16022023
M34850200 155 620 C | 1000 |Ks 40 1200 | 18610KE | 00 | 13022023
V2602244 158 316 C | 1000 |Ks 20 700 | 11052K¢ | 00 | 1602202
M99602715 159 80 C | 1000 |Ks 05 205 | 3268Ké 00 | 16022028
/2602981 160 641 C | 1000 |Ks 40 1040 | 16664Ke | 00 | 16022023
M48182774 164 985 C | 1000 |Ks 6.0 540 | 8863K& 00 | 16022023
M99601019 170 85 C | 1000 |Ks 05 21,0 | 3561 Kg 00 | 16022028
M53007052 170 170 C | 1000 |Ks 10 230 | 3917Kg 00 | 16022028
V3506690 170 341 C | 1000 |Ks 20 350 | 5963K& 00 | 1602202
M48182775 172 1029 C 1000 KS 6,0 79,0 13 554 K& 0,0 16.02.2023
M81090144 173 86 C | 1000 |KG 05 00 0Ke 00 | 16022028
V7701104 174 174 C | 1000 |Ks 10 21,0 | 3659Ks 00 | 1302202
V7701734 176 703 C | 1000 |Ks 40 660 | 11602Ke | 1000 | 16022023
M81085005 177 620 C 1000 KG 3,5 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M89400222 178 1065 C | 1000 |Ks 6.0 620 | 11009K¢ | 00 |16022023
V4100334 179 5001 C | 1000 |Ks 28,0 5680 | 101445Ke | 00 | 16022023
M81085002 179 1163 C | 1000 |KG 6.5 800 | 14310K¢ | 00 | 16022023
M34061200 180 180 C | 1000 |Ks 10 230 | 4141K& 00 | 1302202
M83930913 181 109 C | 1000 |KG 06 135 | 2441Ke 00 | 16022028
M37167105 181 904 C | 1000 |Ks 50 1260 | 22791Ke | 00 | 13022023
M69246716 182 182 C | 1000 |Ks 10 220 | 4004Ks 00 | 1602202
M83930550 184 31 C | 1000 |KG| 0,168 23762 | 4368Ke | 200 | 16022023
V1101252 186 186 C | 1000 |Ks 1,0 150 | 2789Ke 50 | 16022023
M09571464 187 187 C | 1000 |Ks 1,0 280 | 5248Ks 00 | 16022023
M81120311 188 226 C | 1000 |KG 12 500 | 9400K& 00 | 1602202




V4600513 188 752 (© 1000 KS 4,0 120,0 22 560 K¢ 100,0 | 16.02.2023
M81979628 189 851 (© 1000 L 45 162,229 | 30661 K¢ 0,0 16.02.2023
MO09571477 191 191 Cc 1000 KS 1,0 15,0 2 865 K& 0,0 13.02.2023
M54922136 191 191 Cc 1000 KS 1,0 23,0 4396 K& 5,0 16.02.2023
M38380125 191 383 (© 1000 KS 2,0 14,0 2678 K¢ 0,0 13.02.2023
V3506845 192 192 (© 1000 KS 1,0 22,0 4224 K¢ 0,0 16.02.2023
V4100584 193 7516 Cc 1000 KS 39,0 464,0 89 418 K& 10,0 | 16.02.2023
M81087035 194 1165 Cc 1000 | KG 6,0 103,4 20 072 K& 0,0 16.02.2023
M83960001 195 53 (© 1000 KG 0,27 86,4 16 811 K¢ 0,0 16.02.2023
M83960001 195 195 (© 1000 KG 1,0 86,4 16 811 K¢ 0,0 16.02.2023
M83960001 195 35 Cc 1000 | KG 0,18 86,4 16 811 K¢ 0,0 13.02.2023
M09571366 195 195 Cc 1000 KS 1,0 18,0 3503 Ke 0,0 13.02.2023
V7701171 196 196 (© 1000 KS 1,0 22,0 4307 K¢ 0,0 13.02.2023
M83960000 196 39 C 1000 | KG 0,2 8,8 1724 K& 0,0 16.02.2023
M83960000 196 39 C 1000 | KG 0,2 8,8 1724 K& 0,0 16.02.2023
V4300056 198 198 C 1000 KS 1,0 50 988 K¢ 0,0 13.02.2023
\/2603845 200 200 C 1000 KS 1,0 40,0 7986 K& 0,0 16.02.2023
\/2603845 200 399 C 1000 KS 2,0 40,0 7986 K& 0,0 16.02.2023
M36901036 200 200 C 1000 KS 1,0 49,0 9789 K& 0,0 13.02.2023
M34850500 200 801 C 1000 KS 4,0 156,0 31239 K& 0,0 16.02.2023
M54200009 200 1202 C 1000 KS 6,0 68,0 13 618 K& 0,0 16.02.2023
V4300640 201 201 C 1000 KS 1,0 15,0 3018 K¢ 0,0 16.02.2023
V5001524 203 203 C 1000 KS 1,0 18,0 3 646 K& 0,0 13.02.2023
M82680409 203 203 C 1000 KS 1,0 0,0 0Ke 0,0 13.02.2023
V550923100 204 1224 C 1000 KS 6,0 53,0 10 808 K¢ 0,0 16.02.2023
M37167116 204 612 c 1000 KS 3,0 438,0 89 404 K& 100,0 | 16.02.2023
M37167116 204 612 © 1000 KS 3,0 438,0 89 404 K¢ 100,0 | 16.02.2023
M37167116 204 408 C 1000 KS 2,0 438,0 89 404 K¢ 100,0 | 23.03.2023
M32320030 205 205 C 1000 KS 1,0 68,5 14 043 K& 10,0 | 16.02.2023
M37167115 205 3693 C 1000 KS 18,0 2632,0 | 539933 K¢ 0,0 16.02.2023
M37167115 205 4103 Cc 1000 KS 20,0 2632,0 | 539933 K¢ 0,0 16.02.2023
M37167115 205 410 C 1000 KS 2,0 2632,0 | 539933 K¢ 0,0 23.03.2023
M37167115 205 1436 C 1000 KS 7,0 2632,0 | 539933 K¢ 0,0 13.02.2023
M99601018 207 622 C 1000 M 3,0 77,0 15 968 K& 0,0 16.02.2023
M84835001 208 21 C 1000 KS 0,1 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
V5800914 208 416 Cc 1000 KS 2,0 303,0 63 031 K& 10,0 | 16.02.2023
/5800914 208 416 C 1000 KS 2,0 303,0 63031 K& 10,0 | 23.03.2023
/5800914 208 416 C 1000 KS 2,0 303,0 63031 K& 10,0 | 13.02.2023
V2603311 212 424 C 1000 KS 2,0 18,0 3813 K¢ 0,0 16.02.2023
M32325371 212 212 C 1000 KS 1,0 16,0 3392 Ke 0,0 16.02.2023
V4200426 212 212 c 1000 KS 1,0 117,0 24 812 K¢ 0,0 16.02.2023
V4200426 212 212 (© 1000 KS 1,0 117,0 24 812 K¢ 0,0 16.02.2023
V4200426 212 212 C 1000 KS 1,0 117,0 24 812 K¢ 0,0 16.02.2023
V6008251 216 216 Cc 1000 KS 1,0 4,0 862 K¢ 0,0 23.03.2023
M54592310 219 219 C 1000 KS 1,0 20,0 4375Ke 0,0 16.02.2023




M09571202 219 219 (© 1000 KS 1,0 36,0 7 899 K¢ 0,0 16.02.2023
M81080426 220 549 (© 1000 KG 25 63,45 13930 K¢ 0,0 16.02.2023
M58150469 220 1543 C 1000 | KS 7,0 44,0 9 698 K& 0,0 16.02.2023
M81080002 221 8686 C 1000 | KG 39,25 116,0 25 672 K& 0,0 16.02.2023
M81977061 222 222 (© 1000 KS 1,0 61,4 13 628 K¢ 10,0 16.02.2023
M81977061 222 222 (© 1000 KS 1,0 61,4 13 628 K¢ 10,0 16.02.2023
M37161022 223 223 C 1000 | KS 1,0 50 1114 Ke 0,0 16.02.2023

/7701157 225 225 C 1000 | KS 1,0 17,0 3 819Ke 0,0 13.02.2023
M43001884 229 229 (© 1000 KS 1,0 50 1146 K¢ 0,0 16.02.2023

V7701121 230 460 (© 1000 KS 2,0 54,0 12 428 K¢ 10,0 16.02.2023
M82680621 235 235 C 1000 | KS 1,0 0,0 0Ke 0,0 16.02.2023

/4100969 235 470 C 1000 | KS 2,0 12,0 2 820 K& 0,0 13.02.2023
M53260400 235 471 (© 1000 KS 2,0 39,0 9180 K¢ 0,0 16.02.2023
M34801100 237 474 c 1000 KS 2,0 12,0 2 844 K¢ 0,0 16.02.2023
M80200910 238 238 C 1000 | KS 1,0 45,0 10 712 K& 40,0 | 23.03.2023
M55504008 238 477 © 1000 M 2,0 153,4 36 570 K¢ 0,0 16.02.2023

\/2603867 241 963 C 1000 | KS 4,0 39,0 9384 K¢ 5,0 16.02.2023
V260427400 241 241 c 1000 KS 1,0 40,0 9 642 K¢ 0,0 13.02.2023
V260427400 241 482 C 1000 | KS 2,0 40,0 9 642 K& 0,0 13.02.2023
V350797502 241 241 © 1000 KS 1,0 21,0 5065 K¢ 0,0 13.02.2023
M82680350 243 729 C 1000 | KS 30 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M54922152 244 1949 c 1000 KS 8,0 294,0 71 634 K¢ 50 16.02.2023
M80962186 244 3663 C 1000 | KG 15,0 258,0 63 004 K& 0,0 16.02.2023
M75379851 245 245 © 1000 KS 1,0 65,4 16 023 K¢ 10,0 16.02.2023
M82550130 246 2461 C 1000 M 10,0 120,0 29 533 K& 0,0 16.02.2023
M54922174 247 494 c 1000 KS 2,0 39,0 9 630 K¢ 10,0 16.02.2023
M37161033 248 248 C 1000 | KS 1,0 520,0 129 091 K¢& 5,0 16.02.2023
M37161033 248 497 C 1000 KS 2,0 520,0 129 091 K¢ 5,0 16.02.2023
M37161033 248 248 C 1000 | KS 1,0 520,0 129 091 K¢ 5,0 23.03.2023
M37161033 248 248 C 1000 | KS 1,0 520,0 129 091 K& 5,0 13.02.2023
M54922114 250 1249 © 1000 KS 5,0 1440 35985 K¢ 50 16.02.2023
M36711252 251 251 C 1000 KS 1,0 7,0 1755 K¢ 0,0 23.03.2023
V551105700 252 252 C 1000 | KS 1,0 4,0 1008 K& 0,0 13.02.2023
M48210114 252 505 (© 1000 KS 2,0 30,0 7 568 K¢ 0,0 16.02.2023

/7701326 258 516 C 1000 | KS 2,0 94,0 24 269 K& 0,0 16.02.2023

V7701326 258 258 © 1000 KS 1,0 94,0 24269 K¢ 0,0 13.02.2023

/2603312 261 521 C 1000 | KS 2,0 16,0 4169 K& 0,0 16.02.2023

/0902056 263 263 C 1000 | KS 1,0 50,0 13 159 K& 0,0 16.02.2023

/0902056 263 263 C 1000 | KS 1,0 50,0 13 159 K& 0,0 16.02.2023
M84849102 267 5 C 1000 KG 0,02 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M38205008 269 538 C 1000 | KS 2,0 22,0 5915 Ke 5,0 16.02.2023
M66350003 275 275 C 1000 | KS 1,0 18,0 4947 K& 3,0 13.02.2023
M82680045 280 280 C 1000 KS 1,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023

V4101029 281 281 Cc 1000 KS 1,0 29,0 8 138 K¢ 4,0 13.02.2023
M82681402 285 570 C 1000 | KS 2,0 0,0 0Ke 0,0 16.02.2023




M83289977 289 578 C 1000 KS 2,0 20,0 5780 K¢ 0,0 16.02.2023

V2603043 291 291 C 1000 KS 1,0 13,0 3781 K¢ 5,0 13.02.2023
M84929255 291 5 c 1000 KS 0,017 0,443 129 K¢ 0,0 16.02.2023

V3000506 291 582 c 1000 KS 2,0 31,0 9024 K¢ 0,0 13.02.2023
V430110600 293 293 Cc 1000 KS 1,0 35,0 10 259 K¢ 5,0 13.02.2023
M82680531 296 296 C 1000 KS 1,0 2,0 592 K¢ 0,0 16.02.2023

V1100697 297 297 c 1000 KS 1,0 1,0 297 K¢ 0,0 16.02.2023

V0800681 298 298 c 1000 KS 1,0 12,0 3581 K¢ 4,0 13.02.2023
M82689093 299 598 Cc 1000 KS 2,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M84929285 302 30 Cc 1000 KG 0,1 17,82 5374 K¢ 0,0 16.02.2023
M84929285 302 30 c 1000 KG 0,1 17,82 5374 Ke 0,0 16.02.2023
M84929285 302 9 c 1000 KG 0,03 17,82 5374 Ke 0,0 16.02.2023

V4300058 302 302 Cc 1000 KS 1,0 9,0 2721 K¢ 0,0 13.02.2023

V2603812 303 1210 Cc 1000 KS 4,0 28,0 8473 K¢ 0,0 16.02.2023

V3001517 304 609 © 1000 KS 2,0 56,0 17 046 K¢ 0,0 16.02.2023
M54922175 305 305 © 1000 KS 1,0 22,0 6712 K¢ 4,0 16.02.2023
M54922126 306 306 Cc 1000 KS 1,0 47,0 14 388 K¢ 6,0 16.02.2023
M66308060 307 9207 Cc 1000 KS 30,0 83,0 25472 K¢ 0,0 23.03.2023
M49440030 310 620 © 1000 KS 2,0 55,0 17 037 K¢ 0,0 16.02.2023
M47950120 311 2176 © 1000 KS 7,0 250,0 77 700 K¢ 1,0 13.02.2023
M82688410 312 624 Cc 1000 KS 2,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M81085415 312 4274 Cc 1000 KG 13,69 72,49 22 632 K¢ 0,0 16.02.2023
M54922140 316 316 © 1000 KS 1,0 29,0 9151 K¢ 6,0 16.02.2023
M58150091 317 317 © 1000 KS 1,0 6,0 1903 K¢ 0,0 16.02.2023
M84929927 321 64 Cc 1000 KS 0,2 19,44 6240 K¢ 10,0 16.02.2023
M54922124 321 321 Cc 1000 KS 1,0 22,0 7069 K¢ 8,0 16.02.2023
M54922132 322 644 © 1000 KS 2,0 72,0 23 188 K¢ 10,0 16.02.2023
M58150089 325 325 © 1000 KS 1,0 4,0 1299 K¢ 0,0 16.02.2023
M58140602 327 327 Cc 1000 KS 1,0 3,0 982 K¢ 0,0 16.02.2023
M89400227 327 327 Cc 1000 KS 1,0 13,0 4254 K¢ 0,0 16.02.2023

V4100380 330 660 © 1000 KS 2,0 128,0 42 251 K¢ 0,0 16.02.2023

V4100380 330 660 © 1000 KS 2,0 128,0 42 251 K¢ 0,0 16.02.2023

V7701720 334 334 Cc 1000 KS 1,0 14,0 4672 K¢ 4,0 13.02.2023
M81085128 334 30 Cc 1000 KG 0,09 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M32320251 335 335 © 1000 KS 1,0 28,8 9 648 K¢ 0,0 16.02.2023

V7701106 336 336 © 1000 KS 1,0 18,0 6 048 K¢ 4,0 13.02.2023
M35080308 337 1347 Cc 1000 KS 4,0 32,0 10 777 K& 0,0 16.02.2023
M54922265 341 683 Cc 1000 KS 2,0 12,0 4095 K¢ 3,0 16.02.2023
M32320078 342 342 © 1000 KS 1,0 16,0 5468 K¢ 10,0 23.03.2023
M84929203 345 35 © 1000 KS 0,1 1,63 562 K¢ 0,0 16.02.2023
M82680573 350 350 Cc 1000 KS 1,0 1,0 350 K¢ 0,0 13.02.2023
M50147163 351 351 Cc 1000 KS 1,0 56,0 19 655 K¢ 11,0 23.03.2023
M50147163 351 351 © 1000 KS 1,0 56,0 19 655 K¢ 11,0 13.02.2023
M58150092 352 704 © 1000 KS 2,0 15,0 5279 K¢ 0,0 16.02.2023
M81081033 353 705 Cc 1000 KG 2,0 52,0 18 341 K¢ 0,0 16.02.2023




V430107800 354 354 (© 1000 KS 1,0 2,0 708 K¢ 0,0 16.02.2023
M59603036 357 357 (© 1000 KS 1,0 11,0 3930 K¢ 0,0 13.02.2023
M84929151 359 57 C 1000 | KS 0,16 42,58 15 287 K& 0,0 16.02.2023
M84929151 359 57 C 1000 | KS 0,16 42,58 15 287 K& 0,0 16.02.2023
M48182814 365 1094 (© 1000 KS 3,0 32,0 11 665 K¢ 0,0 16.02.2023

V3300222 365 731 (© 1000 KS 2,0 14,0 5115Ke 0,0 13.02.2023
M82680546 369 738 C 1000 | KS 2,0 0,0 0Ke 0,0 16.02.2023
M54922190 371 742 C 1000 | KS 2,0 50,0 18 549 K& 10,0 | 16.02.2023
M54922173 373 373 (© 1000 KS 1,0 18,0 6714 K¢ 4,0 16.02.2023
M54922137 373 373 (© 1000 KS 1,0 15,0 5601 K¢ 2,0 16.02.2023

/1500418 376 376 C 1000 | KS 1,0 10,0 3760 K& 0,0 13.02.2023
V500199900 377 377 C 1000 | KS 1,0 21,0 7917 K& 0,0 16.02.2023
V500199500 383 383 (© 1000 KS 1,0 25,0 9581 K¢ 0,0 16.02.2023

V4601289 384 384 C 1000 | KS 1,0 15,0 5754 Ke 0,0 13.02.2023

/3506586 384 384 C 1000 | KS 1,0 18,0 6918 K& 0,0 13.02.2023
M82680213 390 1170 C 1000 | KS 3,0 0,0 0Ke 0,0 16.02.2023
M58150471 391 1566 C 1000 | KS 4,0 33,0 12916 K¢ 0,0 16.02.2023

/5502092 395 395 C 1000 | KS 1,0 15,0 5925 Ke 0,0 13.02.2023
M14170232 397 1191 C 1000 | KS 3,0 37,0 14 684 K& 1,0 16.02.2023
M32320094 397 1588 C 1000 | KS 4,0 4,0 1588 K& 0,0 23.03.2023
V500200000 401 401 C 1000 | KS 1,0 19,0 7619 K& 0,0 16.02.2023
V350797801 401 401 C 1000 | KS 1,0 8,0 3211 Keé 0,0 13.02.2023
V601038600 402 803 C 1000 | KS 2,0 18,0 7230 K& 0,0 13.02.2023

V7700841 404 404 © 1000 KS 1,0 9,0 3638 K¢ 1,0 16.02.2023
V550952800 408 408 C 1000 | KS 1,0 16,0 6535 Ke 0,0 16.02.2023
M34970308 410 410 C 1000 | KS 1,0 0,0 0 Ke 0,0 13.02.2023
M34851000 429 429 C 1000 KS 1,0 8,0 3433 K¢ 0,0 13.02.2023
V430107700 430 430 © 1000 KS 1,0 10,0 4301 K¢ 0,0 13.02.2023
V430107700 430 430 C 1000 | KS 1,0 10,0 4301 K& 0,0 13.02.2023
M35275052 438 8765 C 1000 | KS 20,0 280,0 122 716 K& 0,0 16.02.2023
M35275052 438 3506 C 1000 | KS 8,0 280,0 122 716 K& 0,0 13.02.2023

V6006391 440 440 C 1000 KS 1,0 16,0 7034 K& 0,0 13.02.2023
M84920604 441 110 C 1000 KS 0,25 8,55 3771 K& 0,0 16.02.2023
MO09571675 443 443 C 1000 | KS 1,0 17,0 7536 K& 0,0 16.02.2023
M82680192 445 445 C 1000 KS 1,0 1,0 445 K¢ 0,0 16.02.2023
M54922100 446 446 © 1000 KS 1,0 59,0 26296 K¢ 10,0 16.02.2023

/1100696 455 910 C 1000 | KS 2,0 54,0 24 567 K& 0,0 16.02.2023
M58154429 469 937 C 1000 | KS 2,0 29,0 13 591 K& 0,0 16.02.2023
M47550004 469 469 © 1000 KS 1,0 220,0 103 183 K¢ 0,0 13.02.2023
M47550004 469 1876 C 1000 KS 4,0 220,0 103 183 K¢ 0,0 13.02.2023
M99602711 470 940 C 1000 | KS 2,0 60,0 28 196 K& 0,0 16.02.2023

V2603604 475 475 (© 1000 KS 1,0 11,0 5225 K¢ 0,0 16.02.2023
M82680356 483 1932 C 1000 KS 4,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M84925503 485 48 Cc 1000 KS 0,1 2,32 1125 K¢ 0,0 16.02.2023

/3505092 489 489 C 1000 | KS 1,0 10,0 4891 K& 0,0 13.02.2023




V4100687 490 490 c | 1000 |ks 10 150 | 7350ke | 00 | 16022023

V2603492 494 494 c | 1000 [Ks 10 200 | 9881KE | 00 | 13022023
V550052600 498 498 c | 1000 [Ks 10 460 | 22896Ke | 00 | 16022028
V550052600 498 498 c | 1000 [Ks 10 460 | 22896Ke | 00 | 1s022028
M09901412 500 500 c | 1000 [Ks 10 10 500 K& 00 | 1602208
M09991450 500 500 c | 1000 [Ks 10 10 500 K& 00 | 16022028

V5403947 501 501 c | 1000 [Ks 10 20 | 1002KE | 00 | 1s02202
M37169775 504 504 c | 1000 [Ks 10 30 | 15623Ke | 00 | 13022023

V2603697 511 1022 c | 1000 [Ks 2,0 300 | 15337Ke | 00 | 16022023
/350885000 513 1540 c | 1000 [Ks 3,0 4080 | 200482Ke | 00 | 16022023
V350885000 513 2054 | € | 1000 |Ks 40 4080 | 200482Ke | 00 | 16022023
V350885000 513 513 c | 1000 [Ks 10 4080 | 200482Ke | 00 | 13022023

V0902160 515 1029 c | 1000 [Ks 2,0 360 | 18525Ke | 00 | 16022023

V3504011 521 2084 | € | 1000 |Ks 40 920 | 47932Ke | 00 | 16022023

V3504011 521 1042 c | 1000 [Ks 2,0 920 | 47932Ke | 00 | 13022023
M54922176 527 527 c | 1000 [Ks 10 220 | 11587Ke | 40 | 16022023
M53009989 530 530 c | 1000 [Ks 10 260 | 13767KE | 00 | 16022023
080119000 536 536 c | 1000 [Ks 10 210 | 11250Ke | 00 | 13022023
M58150293 544 544 c | 1000 [Ks 10 11,0 | 5981Ke | 00 | 16022023
M35501401 546 1091 c | 1000 [Ks 2,0 280 | 15277Ke | 00 | 16022023
M35501200 548 1096 c | 1000 [Ks 2,0 130 | 7125Ke | 00 | 16022023

V4200427 548 548 c | 1000 [Ks 10 1500 | 82261Ke | 00 | 16022003

V4200427 548 548 c | 1000 [Ks 10 1500 | 82261Ke | 00 | 16022003

V4200427 548 548 c | 1000 [Ks 10 1500 | 82261Ke | 00 | 602203
M58150291 560 560 c | 1000 [Ks 10 30 | 1680KE | 00 | 160220
M20576010 560 28 c | 1000 [kG| ops 0,0 0 K& 00 | 16022028
M83289975 563 1127 c | 1000 [Ks 2,0 230 | 12960Ke | 10 | 16022023
M84981750 570 570 c | 1000 [Ks 10 210 | 11970Ke | 00 | 1302202

V3501912 581 2324 | C | 1000 |KS 40 1300 | 75544Ke | 00 | 16022003
M84835002 583 15 c | 1000 [Kks| o002 045 | 262K¢ 00 | 16022028
M35287450 596 1193 c | 1000 [Ks 2,0 280 | 16699Ke | 00 | 16022028
M54506969 599 599 c | 1000 [Ks 10 130 | 7785Ke | 00 | 16022023

V1102204 605 2421 c | 1000 [Ks 40 360 | 21786KE | 00 | 16022023
\/080093000 621 621 c | 1000 [Ks 10 80 | 4964Ke | 00 | 1s02202
M54922231 625 625 C 1000 KS 1,0 1,0 625 K¢ 2,0 16.02.2023
M58120278 637 637 C 1000 KS 1,0 23,0 14 648 K& 0,0 16.02.2023
V350874700 640 1280 c | 1000 |ks 2,0 1140 | 72954Ke | 10 | 16002003
V350874700 640 640 c | 1000 [Ks 1,0 1140 | 72954Ke | 10 | 13002003
M82684300 645 2580 c | 1000 [Ks 40 0,0 0 Ke 00 | 1602208
V350864600 649 1299 c | 1000 [ks 2,0 430 | 27919Ke | 1,0 | 1s0220
M54650225 681 0 c | 1000 [Ks 0,0 30 | 2043Ke | 1,0 | 1302202
M58110626 688 688 c | 1000 [Ks 10 150 | 10316Ke | 30 | 13002023
M82750004 700 3 c | w000 |ke| o004 |91 assske | 00 |20
M82750004 700 105 c | w00 [ke| o015 || asseke | 00 | wmoans
M82681556 701 701 c | 1000 [Ks 10 0,0 0 Ke 00 | 16022028




V0800444 709 2835 (© 1000 KS 4,0 28,0 19 845 K¢ 0,0 16.02.2023
M35031300 709 709 (© 1000 KS 1,0 21,0 14 898 K¢ 0,0 13.02.2023
\/2401105 712 712 C 1000 | KS 1,0 26,0 18 511 K& 0,0 16.02.2023
\/2401105 712 1424 C 1000 | KS 2,0 26,0 18 511 K& 0,0 16.02.2023
M34053025 720 2881 (© 1000 KS 4,0 34,0 24 486 K¢ 0,0 16.02.2023
V350840500 725 1449 (© 1000 KS 2,0 42,0 30429 K¢ 0,0 23.03.2023
M57113709 729 1458 C 1000 | KS 2,0 2,0 1458 K& 0,0 16.02.2023
M54922156 748 748 C 1000 | KS 1,0 93,0 69 593 K& 10,0 | 16.02.2023
M48210115 775 775 (© 1000 KS 1,0 43,0 33310 K¢ 0,0 16.02.2023
V150050000 775 775 (© 1000 KS 1,0 50 3877 K¢ 0,0 13.02.2023
M84822500 788 788 C 1000 | KS 1,0 42,2 33233 K& 2,0 16.02.2023
\/3507497 821 1642 C 1000 | KS 2,0 56,0 45987 K& 10,0 | 23.03.2023
M36210011 830 830 (© 1000 KS 1,0 1440 119 489 K¢ 0,0 16.02.2023
M36210011 830 830 C 1000 | KS 1,0 144,0 119 489 K¢& 0,0 16.02.2023
M36210011 830 830 C 1000 | KS 1,0 144,0 119 489 K¢& 0,0 16.02.2023
/6003186 840 840 C 1000 | KS 1,0 4,0 3361 Ke 0,0 23.03.2023
M82689098 858 3432 C 1000 | KS 4,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M82680404 859 859 C 1000 | KS 1,0 0,0 0 Ke 0,0 16.02.2023
M54649958 862 1725 C 1000 | KS 2,0 396,0 | 341536K¢ 5,0 16.02.2023
M54649958 862 2587 C 1000 | KS 3,0 396,0 | 341536K¢ 5,0 16.02.2023
M54649958 862 2587 C 1000 | KS 30 396,0 | 341536 K¢ 5,0 13.02.2023
M54922317 875 1750 C 1000 | KS 2,0 83,0 72 622 K& 5,0 16.02.2023
\/3503659 882 882 C 1000 | KS 1,0 25,0 22 041 K& 0,0 16.02.2023
V350794800 885 885 C 1000 | KS 1,0 11,0 9735 Ke 0,0 16.02.2023
V080119100 891 891 C 1000 | KS 1,0 50 4455 K¢ 0,0 13.02.2023
M82680115 893 1786 C 1000 | KS 2,0 0,0 0 Ke 0,0 16.02.2023
V4101044 897 897 C 1000 KS 1,0 7,0 6279 K& 1,0 13.02.2023
V080118900 903 903 C 1000 | KS 1,0 50 4515Ke 0,0 13.02.2023
/0902120 905 1811 C 1000 | KS 2,0 16,0 14 484 K¢& 0,0 16.02.2023
/3001519 912 912 C 1000 | KS 1,0 20,0 18 241 K& 0,0 13.02.2023
V3506236 917 917 C 1000 KS 1,0 4,0 3669 K¢ 0,0 13.02.2023
M28654510 924 3695 C 1000 KS 40 21,0 19 401 K¢ 4,0 16.02.2023
M89400230 929 3716 C 1000 | KS 4,0 93,0 86 405 K& 0,0 16.02.2023
M58115202 935 935 C 1000 | KS 1,0 13,0 12 158 K& 0,0 16.02.2023
V5403780 941 941 C 1000 KS 1,0 3,0 2 823 K¢ 0,0 13.02.2023
M58112003 942 942 C 1000 | KS 1,0 6,0 5653 K¢ 0,0 13.02.2023
M84823000 945 945 C 1000 | KS 1,0 23,0 21735 K& 2,0 16.02.2023
M58110901 946 1891 C 1000 | KS 2,0 12,0 11 346 K& 0,0 16.02.2023
V2603211 953 953 C 1000 KS 1,0 7,0 6 673 K& 1,0 13.02.2023
V6901260 958 958 C 1000 KS 1,0 3,0 2 874 K¢ 0,0 16.02.2023
M14170455 959 959 C 1000 | KS 1,0 23,0 22 057 K& 1,0 16.02.2023
V110267300 965 9653 C 1000 | KS 10,0 201,0 194 034 K& 0,0 16.02.2023
M57110830 972 972 C 1000 KS 1,0 5,0 4 858 K¢ 0,0 16.02.2023
\/2603643 986 986 C 1000 | KS 1,0 6,0 5914 K& 2,0 16.02.2023
\/2603045 987 987 C 1000 | KS 1,0 9,0 8 887 K¢ 0,0 13.02.2023




M83289979 1004 2009 (© 1000 KS 2,0 12,0 12 053 K¢ 0,0 16.02.2023
M50140178 1011 1011 (© 1000 KS 1,0 18,0 18 191 K¢ 0,0 13.02.2023
M58150462 1024 5121 C 1000 | KS 5,0 11,0 11266 K& 0,0 16.02.2023
M47950260 1028 2056 C 1000 | KS 2,0 38,0 39067 K& 0,0 13.02.2023
M34972311 1064 1064 (© 1000 KS 1,0 82,0 87241 K¢ 0,0 13.02.2023
M34972311 1064 1064 (© 1000 KS 1,0 82,0 87241 K¢ 0,0 13.02.2023

/4100968 1106 1106 C 1000 | KS 1,0 22,0 24 327 K& 4,0 13.02.2023

/6006836 1113 1113 C 1000 | KS 1,0 6,0 6676 K& 0,0 13.02.2023
V600940400 1122 2244 (© 1000 KS 2,0 7,0 7 854 K¢ 0,0 16.02.2023
M54592582 1124 1124 (© 1000 KS 1,0 24,0 26 973 K¢ 0,0 16.02.2023
/350839300 1127 1127 C 1000 | KS 1,0 24,0 27 058 K& 0,0 16.02.2023
M58110519 1131 1131 C 1000 | KS 1,0 26,0 29 406 K& 2,0 16.02.2023

V0901508 1136 1136 (© 1000 KS 1,0 7,0 7955 K¢ 0,0 13.02.2023
M50140502 1152 1152 c 1000 KS 1,0 14,0 16 134 K¢ 0,0 16.02.2023
M55506544 1207 2415 © 1000 KS 2,0 43,0 51919 K¢ 0,0 13.02.2023
V350795100 1208 1208 C 1000 | KS 1,0 19,0 22956 K& 2,0 13.02.2023
M54651225 1232 1232 c 1000 KS 1,0 22,0 27101 K¢ 0,0 13.02.2023
M58150490 1239 4957 C 1000 | KS 4,0 35,0 43372 K& 0,0 16.02.2023

/6006901 1240 1240 C 1000 | KS 1,0 3,0 3721 Ke 0,0 16.02.2023
/350840600 1255 2510 C 1000 | KS 2,0 37,0 46 444 K& 10,0 | 23.03.2023
M82681001 1270 1270 C 1000 | KS 1,0 0,0 0 K¢ 0,0 16.02.2023
M48223989 1272 1272 c 1000 KS 1,0 10,0 12 720 K¢ 0,0 16.02.2023
M14170197 1294 1294 © 1000 KS 1,0 16,0 20 709 K¢ 1,0 16.02.2023

V1102241 1302 1302 C 1000 | KS 1,0 2,0 2 603 K& 0,0 13.02.2023
M54699058 1319 1319 C 1000 | KS 1,0 13,0 17 145 K& 0,0 16.02.2023
M54922192 1333 1333 C 1000 | KS 1,0 23,0 30 651 K& 0,0 16.02.2023
M84820604 1338 80 C 1000 | KG 0,06 10,75 14 379 K& 0,0 16.02.2023
V350798101 1350 1350 © 1000 KS 1,0 10,0 13 500 K¢ 0,0 16.02.2023
V430122800 1350 2700 C 1000 | KS 2,0 4,0 5400 K& 0,0 16.02.2023
M83289944 1385 1385 C 1000 | SD 1,0 9,0 12 463 K& 0,0 13.02.2023
V350794300 1396 1396 C 1000 | KS 1,0 0,0 0Ke 4,0 16.02.2023
V600915500 1400 1400 C 1000 KS 1,0 9,0 12 597 K& 0,0 16.02.2023
M58147603 1400 1400 C 1000 | KS 1,0 1,0 1400 K& 0,0 16.02.2023

V5404433 1411 14 107 c 1000 KS 10,0 101,0 142 483 K¢ 0,0 16.02.2023
M89400234 1428 2856 C 1000 | KS 2,0 44,0 62 839 K& 0,0 16.02.2023

V5404180 1438 5752 © 1000 KS 4,0 38,0 54 642 K¢ 0,0 13.02.2023
M58150554 1438 1438 C 1000 | KS 1,0 13,0 18 699 K¢& 0,0 16.02.2023

/2300743 1468 2936 C 1000 | KS 2,0 8,0 11 746 K& 2,0 16.02.2023

344 630 819 31265 635 953 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
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