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ANOTACE

Prace se zabyva analyzou a naslednym navrzenim strategie pro vybrany materiadlovy tok, ktera
souvisi se zménou layoutu, tedy rozmisténim pracovist vyrobni haly spole¢nosti OEZ s. r. o.
V jeji teoretické Casti jsou popsany zékladni pojmy tykajici se analyzy materialového toku
ametod jeho fizeni. Praktickd ¢ast se vénuje analyze soucasného stavu materidlového toku
a pracovist’ s nim spojenych doplnéné o vypoCty a navrh strategie pro fizeni materialového

toku.

KLICOVA SLOVA

Lean management, Just In Time, materidlovy tok, kanban, ABC analyza, XYZ analyza,

matice ABC/XYZ

TITLE

Management of selected material flows in OEZ s. r. o.

ANNOTATION

This bachelor thesis focuses on analysis and planning of a strategy for the selected flow of
material, which considers the change of layout, i.e. the location of the production line of OEZ
s. 1. 0. The dissertation is made of two sections; the theory section explains the terminology
used for the material flow system and its method. The practical part then analyses the current
level of the material flow as well as all the necessary calculations and a proposal for a strategy

of a future material flow

KEYWORDS

Lean management, Just In Time, material flow, kanban, ABC analysis, XYZ analysis,

ABC/XYZ matrix
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UvVOD

Materialovy tok by mél dle definice predstavovat organizovanou dopravu materialu od
vstupu do vyrobniho zadvodu az po jeho vystup. Aby bylo mozné zatfidit onu organizovanou
dopravu materialu, je potfebné nastavit vhodnou strategii jeho fizeni.

Tato prace se bude vénovat problému vybraného materialového toku ve spolecnosti
OEZ s.r.0., ktera se zabyva predevSim vyvojem a vyrobou nizkonapétovych jisticich
ptistrojii. V soucasné dob& materidlovy tok neni v optimalnim stavu a vybér vhodné strategie
pro jeho fizeni by m¢l vést k jistému zlepSeni.

Prace bude rozdélena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické¢ casti bude
pozornost zamétena na vymezeni teoretickych vychodisek pro fizeni materidlového toku a roli
logistiky v takovém fizeni. Pfedstaveny by meély byt nejdilezitéjsi logistické technologie,
mezi které lze zahrnout napiiklad Kanban nebo Just in Time anebo principy Stihlého fizeni
podniku. StéZejnim prvkem pro vybér vhodné strategie bude matice ABC/XYZ a analyzy pro
tvorbu této rozhodovaci matice potiebné, takze i tyto prvky budou v prvni casti prace blize
predstaveny.

V nésledujici praktické ¢asti bude nejprve piiblizena samotna spole¢nost OEZ s.r.0.,
ve které by mélo ke zlepSeni materidlového toku dojit. Pfiblizen bude také vyrobni proces,
konkrétni pracovisté¢ v ramci vybraného materidlového toku a rozebrana bude i samotna
analyza materialového toku, véetn¢ pouzivanych vstupnich materiald, prepravnich prostredkt
a jejich zpisobu skladovani. Soucésti analyzy by dale mély byt veskeré potfebné vypocty
a analyzy, na zéklad¢ kterych bude nasledné mozné ke vstupnim materiadlim pfiradit vhodné
strategie fizeni. Na zavér praktické ¢asti budou prezentovany vypocty, navrhy a jiné poznatky
tykajici se uprav soucasného stavu materialového toku.

Cilem této bakalaiské prace je na zaklad¢ analyzy souCasného stavu vybraného
materidlového toku v dané spolecnosti navrhnout zlepseni v podobé vybéru vhodné strategie

pro fizeni jednotlivych skupin materialu.



1 TEORET[CKA VYCHODISKA RIZENI TOKU
MATERIALU

V této kapitole je pozornost vénovana vymezeni logistiky a jejimu vyvoji. Poté jsou
shrnuty zakladni logistické technologie, mezi které 1ze zahrnout naptiklad Kanban nebo Just
in Time. Prostor je vénovan také Lean managementu, véetn¢ charakteristiky jeho principti
a vybranych logistickych technologii pouzivanych ve Stihlych podnicich. V souladu
s tématem bakalarské prace je pozornost dale zaméfena na materialovy tok a metody pro jeho
fizeni, kde je podstatnd Cast vénovéana analyze ABC, analyze XYZ a matici ABC/XYZ.
Nedilnou soucasti materidlového toku, a tedy i této kapitoly, jsou témata skladovani, zplisoby

skladovéni nebo ptepravni prostredky.

1.1 Logistika

Dle Evropské logistické asociace (ELA) je logistika definovana jako ,,organizace,
planovani, rizeni a vykon toku zbozi vyvojem a ndakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle
objednavky findlniho zakaznika konce, tak aby byly splnény pozadavky trhu pri minimdlnich
nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich* (Sixta a Macat, 2005, s. 23). V jinych
definicich se lze dodist, Ze se logistika zabyva nejen organizaci, planovanim a fizenim toku
zbozi, ale zahrnuje 1 fizeni toku materidlového, informacéniho a finanéniho, kde funkcnost je
zajisSténa pouze pii synchronizaci a spolupraci vSech Cinnosti a tokl v fetézci (Sixta a Macat,
2005).

Dalsi definice vymezuji logistiku takto:

, Logistika je disciplina, kterda se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci vsech aktivit v ramci samoorganizujicich se systémii, jejichz zretézeni je
nezbytné k pruznému a hospodarnému dosazeni daného (synergického) efektu.” (Pernica,
1998)

wLogistiku si lze predstavit jako posloupnost cinnosti zahrnujicich Fizeni a vlastni
realizaci pohybu a skladovani materialu, polotovaru a findlnich vyrobkii. Jde v podstaté
o sled obchodnich a fyzickych operaci koncicich dopravou vyrobku k odbérateli.* (Gros,
1996)

Dle Stehlika a Kapouna (2008) logistika zahrnuje dopravu, manipulaci, skladovani,
baleni a vSechny souvisejici informa¢ni a fidici procesy. Autofi za hlavni cil logistiky
povazuji: mit spravné zbozi, ve spravném case, ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalité, na

spravném misté a za spravné naklady.
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Vyvoj logistiky, jak uvadgji Sixta a Zizka (2009), 1ze rozdélit do &tyf fazi:

e Vpocatcich se logistika zaméfovala jen na samotnou distribuci. Ukolem bylo
uspokojit zakaznika jeho zdsobovanim, av§ak netesil se problém zasob. Jejich stav byl
spiSe nedostatecny, byly neadekvatné rozmistény a ve Spatné struktute.

e Ve druh¢ fazi se pozornost zaméfila 1 na zdsobovani a logistika pronika také do fizeni
vyroby. Nadbyte¢né zasoby znamenaji ,umrtveny” kapitdl, jinymi slovy takové
zasoby vazi kapitél, ktery by mohl byt vyuzit efektivnéji. Z tohoto diivodu se zacinaji
pouzivat rizné matematické optimalizacni metody, matematicko-statistické metody
ametody predikce. Nedostatkem bylo, ze se logistika aplikovala pro kazdou
jednotlivou funkci samostatné.

e Ve tfeti fazi vznikd integrovand logistika. Vytvari se jiz ucelené logistické fetézce
propojené od dodavateld az ke koneénym zakaznikiim (viz obrazek 1).

eV posledni, ¢tvrté f4zi dochazi k optimalizaci logistickych fetézct.

Skiad

hotovych
vyrobkd

Sklad Sklad
surovin polotovart

Konecny

Dodavatel zékaznik

Obrazek 1 Piiklad logistického fetézce (Sixta a Macat, 2005, upraveno autorem)

Jak uz zdefinit vyplyva, logistika se skldda z mnoha prvki, které lze v zakladu
rozdélit na aktivni a pasivni. Ukolem aktivnich prvki logistiky je dle Sixty a Macata (2005)
provadéni operaci s pasivnimi prvky logistiky, tedy operace, jakymi jsou naptiklad baleni,
preprava, nakladka a vykladka, identifikace nebo kontrola.

Aktivni prvky logistiky Pernica (1996) rozdé€luje do nasledovnych skupin:

e  Manipulacni prostfedky a zatizeni.
e Dopravni prostfedky.
e Prostfedky a zatfizeni pro oznacovani, sledovani a automatickou identifikaci.
e Ostatni prostiedky a zatizeni.
Pasivni prvky déli Pernica (1995) na ¢tyti zédkladni skupiny, kterymi jsou:
e  Material.
e Obaly a pfepravni prostiedky.
e Odpad.

e Informace.

11



1.2 Logistické technologie

Logistické technologie lze podle Sixty a Macata (2005) chapat jako sled procest,
ukonil a operaci uspotadanych do ustalenych dil¢ich procesti, kdy jde pfedevsim o to, aby
pro stanovenou vysi nakladii maximalni uroven poskytovanych sluzeb. V dal§im textu je
pozornost vénovana pouze vybranym logistickym technologiim, které¢ jsou podle odborné

vvvvvv

v analytické ¢asti bakalaiské prace.

1.2.1 Kanban
technologii. Autofi kanban popisuji jako bezzasobovou technologii, vyuzivanou nejvice ve
strojirenské vyrob¢ a predevSim v automobilovém primyslu, kde se tento systém uplatiiuje
pro opakované pouzivané dily. Dale uvadéji, ze tato technologie byla vyvinuta japonskou
spolecnosti Toyota Motors uZ v 50. a 60. letech minulého stoleti a je soucasti tzv. TPS
(Toyota Production Systems), coz je sociotechnicky systém vyvinuty vyse zminénou
spole¢nosti.
Dle Sixty a Macata (2005) kanban vychazi z nékolika zakladnich principt:
e Vztah dodavatele s odbératelem funguje na zéklad€ pull principu.
e Objednacim mnoZstvim je obsah jednoho ptepravniho prostiedku.
e Dodavatel ru¢i za kvalitu a v€asnost doddvky a odbératel musi objednavku vzdy
pievzit.
e Nevytvaii se zdsoby na strané¢ dodavatele ani na stran€ odbératele.
e Spotfeba materidlu je beze zmén sortimentu a vyraznych vykyvu.
e Dodavatel 1 odbératel maji vyvazené kapacity.
Pribéh toku materidlu a toku informaci Sixta s Macatem (2005) shrnuli do Ctyf
nasledujicich krokt:
e (Odeslani prazdného piepravniho prostfedku dodavateli odbératelem spolu se Stitkem
(japonsky kanban), ktery plni funkci vyrobni privodky.
e Pfichod prazdného ptepravniho prostfedku k dodavateli, ktery je impulzem k zahajeni
vyroby dané davky.
e Piepravni prostfedek je vyrobenou davkou naplnén a, opét oznaceny Stitkem, odeslan
zpét odbérateli.

e (QOdbeératel je povinen doslou davku pfevzit a zkontrolovat.
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Kanban §titek, jak popisuje Cimorelli (2013), mize mit mnoho podob, ale obvykle
mivé tvar obdélnikové karty. Autor déale uvadi, Ze se na ném nachazi dilezité informace
o materialu, které byvaji zapsany jako text a zaroven také formou cCarového koédu. Podle
Cimorelliho (2013) takova typicka kanban karta obsahuje:

e informace o dodavateli: nazev a ¢islo (kod) dodavatele a misto uskladnéni,
e informace o materialu: Ciselné oznaceni, popis materidlu a mnoZzstvi,
e informace o odbérateli: umisténi skladu, ¢islo kanbanu.

Navic zde, jak uvadi Cimorelli (2013), mohou byt uvedeny i jakékoliv jiné informace,
které¢ jedna nebo druhé strana povazuji za dilezité, jako jsou informace o nakladce, o doprave
apod.

Nejcastéjsim problémem klasického papirového kanbanu je dle Drickhammera (2005)
ztrata téchto papirovych karticek, coz mé za nasledek nedostatek materidlu, ¢asové prodlevy

nebo dodate¢né naklady.

1.2.2 Justin Time

Metoda Just in Time (JIT) patii mezi nejznamé;jsi logistické technologie a jeji smysl
spo¢iva v dorucovani ,pravé vcas“, presnéji feCeno v dorucovani v presné stanovenych
a dodrzovanych terminech podle potfeb odbératele (Sixta a Macat, 2005). Podle autorti jde
o Cast¢ dodavky v malém mnozstvi a vco moznd nejzaz§im okamziku. Diky tomu se
nemuseji udrzovat velké zasoby; udrzuji se pouze minimalni pojistné zasoby.

Lambert, Stock a Ellram (2000) povazuji JIT nejen za konkrétni technologii, ale
vnimaji metodu jako filozofii fizeni zadsob, jejimz cilem je redukce ztrat a nadbytecnych
zasob, a to ve vSech fazich a mistech vyroby.

Predpokladem pro uspéSnou implementaci technologie JIT dle Sixty a Macata (2005)
je, aby odbératel byl dominantnim ¢lankem; to znamena, Ze se dodavatel odbérateli musi
prizptsobit pfedevsim tim, ze svou ¢innost synchronizuje s jeho potfebami. Autofi jako dalsi
pfedpoklad uvadeji svéfeni piepravy kvalitnimu dopravci, ktery je schopen zarucit

wevr

rychlost piepravy.

1.3 Lean pristup
Lean pfistup stoji a pada na dokonalém planovani (Sheldon, 2007). Dle autora muze
byt vyroba, konecny produkt a cela strategie jen tak efektivni jako planovaci proces. Je to

proces neustalych, byt i drobnych, zdokonalovani v procesu, kterd vedou k presnému vyuziti
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zdrojii jak materidlnich, tak i lidskych a jinych, které tak zamezi jakémukoliv plytvani
(Sheldon, 2007).

Kosturiak a Frolik (2006) upozoriiuji na ¢astou zaménu pojmu §tihly (lean) podnik
a §tihla vyroba a doporucuji podnikiim se neomezovat pouze na Stihlou vyrobu, pokud je
jejich snahou vydélavat penize rychleji a efektivnéji nez konkurence. Dle autorti skutecné
Stihly podnik tvofi ptredevsim lidé, jejich znalosti, motivace a postoj k praci, nikoli pouze
rizné metody a postupy. Autoii ,,Stihlost™ podniku rozdé€luji na nékolik segmentl, konkrétné

na Stihlou vyrobu, Stihlou logistiku, Stihlou administrativu a Stihly vyvoj.

1.3.1 Principy §tihlé logistiky
Principy fungujiciho $tihlého podniku Kosturiak a Frolik (2006) rozdélili do Ctyt
kategorii:

e Dlouhodoba filozofie. Zakladem rozhodovani je vzdy dlouhodoba filozofie. Je

e  Spravné procesy produkuji spravné vysledky. Jde o neptetrzité procesy, ve kterych se
materidlové toky a toky informaci pohybuji rychle a bez ¢ekani. Vyuziva se pull
princip (princip tahu) — vyrdbi se pouze to, co si zdkaznik objednd. Zakladem
zlepSovani je také standardizace, uceni se nejlepSich metod a pouzivani provéienych
a spolehlivych technologii.

e Rozvoj lidi a partnert. Pro spolecnost je lepsi si vychovat leadery namisto jejich
nakupovani zvenci, protoze uz vyznavaji podnikovou filozofii a detailn€ znaji praci.
Spole¢nost by méla usilovat i o rozvoj a uceni tymu, které sleduji podnikovou
filozofii, a o rozvoj portfolia partnerti a dodavatel, respekt k nim a jejich zapojeni do
podnikani.

e Neustalé feSeni klicovych problémi a uceni se. Problémy by se mély feSit pfimo
v procesu, v misté jejich vzniku, protoZe pozorovanim a analyzou realného ptipadu se
problém vytes§i lépe neZ teoretizovanim na poradach. Pro uceni se a neustalé

zlepSovani je vhodnym nastrojem napt. kaizen (viz déle).

1.3.2 E-kanban

K tspésnému fungovani Stihlého podniku patii i uplatnéni logistickych technologii,
mezi které patii i kanban. Pro jesté efektivnéjsi procesy byl kanban, s vyuzitim modernich
informacnich technologii, rozSifen na tzv. e-kanban, neboli elektronicky kanban (Manufactus,
2020). V soucasnosti jsou systémy kanban fizeny pouze elektronicky, kdy se namisto

papirovych karet pouzivaji ¢arové kody a QR kody (Simon a Miller, 2014).
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Pinto et al. (2018) u e-kanbanu vidi vyhodu oproti tradi¢nimu kanbanu v moznosti
zajisténi lepsi koordinace toku zbozi prostfednictvim internetu a vypocetni techniky. Autofi
dale popisuji zlepSeni v oblasti fizeni dodavatelského fetézce, kde lze dosahnout
efektivnéj$iho fizeni za pomoci informac¢nich a komunikac¢nich technologii, jakymi jsou
naptiklad radiofrekvenc¢ni identifikace (znama pod zkratkou RFID) nebo elektronickd vyména
dat (EDI). E-kanban tedy nabizi feSeni toho nejcastéjSiho problému klasického papirového
kanbanu, jak uvadi Drickhammer (2005), a to moznost ztraty téchto kanbanovych karticek.

Drickhammer (2005) mezi hlavni vyhody elektronického kanbanu uvadi:

e climinace moznosti ztraty kanban Stitku,

e mén¢ manipulace a ¢innosti spojenych s kanban stitky,
e jasnost v komunikaci s dodavateli,

e moznd analyza vykonu dodavatele,

e moznost sledovani poptavky v redlném Case,

e moznost analyzy a Gpravy kanbanovych davek.

1.3.3 Kaizen

Kaizen je v japonstiné pojem pouzivany pro neustalé zlepSovani a rozumi se jim
proces zajistovani, i1 jakkoli malych, zlepSeni (Liker, 2007). Napiiklad Kosturiak a Frolik
(2006) uvadégji, ze je kaizen zaloZeny na tom, Ze lidé v podniku musi stejné dobie, jako
pouzivaji své svaly a ruce, pouzivat svlij rozum. Autoti dale tvrdi, Ze kaizen je zplsob Zivota,
urcita zivotni filozofie, kterd se ma ptrenést do pracovniho prostiedi; at’ uz se jedna o délniky
nebo 1 manaZery.

Kosturiak a Frolik (2006) vymezuji zakladni principy takto:

e Zaméfeni se na zlepSeni vychazejici ze zkuSenosti a znalosti délnikt, ktera jsou ¢asto
manazerim, ale i projektantiim, vzdalend. Az 99 % problému na dilndch management
detailn€ nezna, ptitom 60 — 70 % téchto problému by Slo odstranit, a to bez vynaloZeni
jediné koruny.

e Zapojeni lidi do procesu zlepSovani ma pozitivni vliv jak na jejich osobni rozvoj, tak
1 na zlepSeni podnikové kultury. Zapojeni se do procesu piinasi lidem vyssi uspokojenti
z prace a seberealizaci, navic si takto 1 zabezpecuji své pracovni misto.

e Zmeény ,zvenci“, tedy od externich konzultantli, jsou spojené s vys$simi ndklady
a nejsou tak stabilni, jako kdyby se téchto zmén ucastnil vyrobni persondl. Spole¢nost
by méla nechavat myslet a zlepSovat vlastni lidi a penize radgji rozdélit jim, nez je dat

externim konzultantam.

15



e Lidé by neméli byt placeni jen za plnéni vykoni, coz je sice dilezité pro stabilitu
parametrii systému, avSak zanedbava lidsky potencial. Proto je potfeba od nich
pozadovat, aby pfi praci sledovali i co se déje kolem nich a odhalovali problémy, popf.
i hledali moznosti jejich napravy. Dulezité je také zaméstnance za tyto Cinnosti
patii¢n¢ odmeénovat.

e Kaizen by ale nem¢l byt otazka sbirani néjakych ,,plusovych bodi“ za predlozené
navrhy pro zlepSeni, ale jakozto filozofie by ndvrhy mély byt disledkem vnitini

nespokojenosti se soucasnym stavem.

V Némecku se pro neustalé zlepSovani namisto ndzvu kaizen pouziva preklad do
némciny Kontinuierlicher Verbesserungsprozess, ktery je pfedev§im znan pod zkratkou KVP

(Kosturiak a Frolik, 2006).

1.4 Materialovy tok a metody pro jeho Fizeni

Materialovy tok znamena organizovanou dopravu materialu, kterd je dana
technologickym procesem, od vstupu do vyrobniho zavodu az po jeho vystup, nehledé na to,
zda se jednd o suroviny, rozpracované nebo hotové vyrobky ¢i balici material (Fokus
Industry, 2020). Materidlovy tok je tvofen jak pasivnimi prvky, coz jsou suroviny,
rozpracované a hotové vyrobky (oznafované spoleénym ndzvem material), tak i aktivnimi
prvky, které jsou tvoreny fetézci dopravnimi, manipula¢nimi a skladovacimi (Fokus Industry,
2020).

Rizeni toku materialu je Zivotné dilezité pro celkovy logisticky proces (Sixta a Zizka,
2009). Organizaci The Council od Logistics Management (CLM) je logistické fizeni toku
materidlu definovéano jako: ,, proces planovani, realizace a vizeni efektivniho, vykonného toku
a skladovani zboZi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby, jehoz
cilem je uspokojit poZadavky zdkazniku ** (Sixta a Macat, 2005, s. 53).

Vramci fizeni logistickych procesii je vyuZivdna celd fada metod. Pro analyzu
logistickych procesii jsou aplikovany prfedev§im systémova analyza, analyza ABC, analyza
nakladi apod. (Sixta a Zizka, 2009). Pro uréeni prvki, které maji v systému nejvétsi vyznam,

je ucelné pouzivat analyzu ABC.

1.4.1 Analyza ABC
Analyza ABC vychazi z Paretova pravidla (tzv. pravidlo 80/20), které tik4, Ze zhruba
80 % dusledka je zplisobeno 20 % pficin; rozd€luje napt. zasoby do tfech kategorii podle

jejich dulleZitosti (Sixta a Zizka, 2009). Grafické znazornéni pomoci Lorenzovy kiivky lze
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vidét na obrazku 2. V piipadé problému fizeni zdsob to znamenda, Ze pomérné¢ mala Cast
polozek je charakteristickd vysokou spotiebou a pfi fizeni je pak potfeba témto polozkdm
vénovat zvysenou pozornost, protoze maji zasadni vliv na celkovou vyrobu (Sixta a ZiZka,
2009).

Sixta a Zizka (2009) uvadgji, Ze pro aplikaci analyzy ABC je potieba seznam polozek
setiidit a sestupné setadit podle sledované hodnoty (napi. hodnoty spotieby) ve zkoumaném

obdobi a az poté je mozné polozky do danych kategorii rozd¢lit.
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Obrazek 2 Lorenzova kiivka (Sixta a Zizka, 2009, s. 67)

Jednotlivé kategorie Sixta a Zizka (2009) charakterizuji nasledovné:
a proto je potieba tyto polozky neustale sledovat.

e Kategorie B reprezentuje stfedné dulezité polozky, tvorici dalSich cca 15 % hodnoty
spotieby. K fizeni téchto polozek zisob se pouzivaji jednodus$i metody. Dodavky
nejsou tak cCasté, jako u polozek kategorie A, avSak o to vétSi zpravidla byvaji
objednavkové davky a pojistné zasoby.

o Kategorie C oznacuje malo dillezité polozky, které tvoti pouze zbylych 5 % hodnot

spotieby, avSak z hlediska poctu jich byvé naopak nejvice.
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1.4.2 Analyza XYZ
Analyza XYZ se pouziva jako doplitkové analyza k analyze ABC a je zalozena na
rozdéleni polozek do tech tiid (X, Y a Z) podle pravidelnosti jejich spotteby, jak Ize vidét na

obrazku 3.

Dily X

~

Spotieba

Cas
Obrazek 3 Predvidatelnost spotieby (analyza XYZ) (Lean-fabrika, 2020)
Ptitom plati (Lean-fabrika, 2020):
e Dily X jsou polozky s vysokou ptredvidatelnosti spotieby, jedné se o plynulou
spotiebu.
e Dily Y jsou polozky se stfedni ptedvidatelnosti spotieby, Castecné plynulad
spotieba.

e Dily Z jsou polozky s nizkou piedvidatelnosti spotteby, ndhodna spotieba.

1.4.3 Matice ABC/XYZ

Matice ABC/XYZ je dvoudimenzionalni model fizeni obsahujici devét poli (AX, AY,
AZ, BX, BY, BZ, CX, CY, CZ); matice je diky své jednoduchosti a vypovidaci schopnosti
velmi oblibend (hlavné v oblasti zasob) a jejim vysledkem je dvoudimenziondlni piehled
navazany na doporuceni n€které z moznych strategii pro fizeni zasob (Jurova a kol., 2016).

U matice ABC/XYZ se na jedné strané klasifikuji zasoby podle jejich hodnoty dle
analyzy ABC a na druh¢ stran¢ se pomoci analyzy XYZ klasifikuje predvidatelnost téchto
zasob (AbcSupplyChain, 2020) — viz tabulka 1. V primyslu se ¢asto pouziva k optimalizaci
objemu zasob na zdkladé¢ jejich hodnoty spotieby a predvidatelnosti spotieby
(AbcSupplyChain, 2020). Prostfednictvim této matice je mozné jednotlivym polozkdm

prifadit specifické strategie zdsobovani a planovaci procesy (Lean-fabrika, 2020).
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Tabulka 1 Matice ABC/XYZ

MATERIAL A B C
Sti‘edni hodnota Nizka hodnota
X spotieby spotieby
Vysoka predvidatelnost | Vysoka predvidatelnost
spotieby spotieby
Vysoka hodnota Stiedni hodnota Nizka hodnota
v spoti‘eby spotieby spoti‘eby
Stiedni predvidatelnost | Stredni piredvidatelnost | Stifedni predvidatelnost
spotieby spotieby spotieby
Vysoka hodnota Stiedni hodnota
spotieby spoti‘eby
Z
Nizka predvidatelnost | Nizka predvidatelnost
spotieby spotieby

Zdroj: autor podle AbcSupplyChain (2020)
Vysledna klasifikace podle AbcSupplyChain (2020) znamena, ze:

e pokud jsou zasoby klasifikovany jako AX nebo BX, jsou stabilni a neni potfeba mit
velké zasoby,

e pokud jsou zéasoby klasifikovany jako AY nebo BY, je vhodné udrzovat primérné
zasoby, riziko je kontrolovatelné,

e pokud zasoby spadaji do AZ nebo BZ, tedy maji vysokou hodnotu spotteby, ale jejich
spotieba je Spatn¢ predvidatelnd, je potfeba zajistit vétsi zasoby,

e zasoby CX maji minimalni spotfebu, ale nesou i nizké riziko, u CY je vhodné udrZovat
nizké zasoby, riziko je kontrolovatelné,

e v CZ je bézn¢ vétSina materidlll, u nichz by se nemély drzet zdsoby zadné, nebo jen
minimalni.

Strategie pro jednotlivé kategorie popsali Calisir, Cevikcan a Akdag (2019) nasledovné:

e Pro materidly AX a BX, eventudlné AY, je vhodné pouzit technologii Just in Time.

e Pro materidly BZ, CY a CZ existuji dv¢ strategie. Jedna fika, ze vzhledem k nizké
hodnoté spotieby je vhodné naplnit sklad ro¢ni hodnotou spotieby téchto materiald,
zatimco druha tikd, Zze vzhledem k nizkému vyznamu a zcela neptedvidatelné spotiebé

by se nemély zasoby drzet na skladé, ale pouze objednavat podle potieby.
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1.4.4 Skladovani

Nedilnou soucasti materidlového toku je také skladovani. Lambert, Stock a Ellram,

2000) definovali skladovéani jako c¢ast logistického systému v podniku, zabezpecujici
uskladnéni produktti (surovin, vyrobkl, zbozi) v misté jejich vzniku a mezi mistem vzniku
a mistem spotieby téchto produktt.
a Macat, 2005). Dle Lamberta, Stocka a Ellrama (2000) je skladovani nedilnou soucésti vSech
logistickych systému a podili se na zajistovani urovné zékaznického servisu pii snaze o co
nejnizsi celkové naklady. Autofi rozlisuji tfi funkce skladovani a t€émi jsou piesun produktt,
uskladnéni produktl a prenos informaci.

Zpisoby skladovani mohou byt riizné. Vanécek (2008) rozliSuje tii zakladni zplsoby
skladovani, a to:

e Volné uskladnéni — je vhodné pouzit pro materidly bez vlastniho obalu, jakymi jsou
napiiklad uhli, kamenivo, pisek, anebo pro materidl, pro ktery by jiny zplsob
uskladnéni byl piili§ ndkladny (objemné a tézké kovové materidly, stroje). Tento
zpusob uskladnéni, hlavné u sypkého materialu, nese nevyhodu zhor§ené manipulace
s timto materidlem nebo také snizenou ochranu takto skladovaného materilu.

e Stohovani — je skladovaci systém, pii kterém se material vrstvi na sebe bez pouziti
regalti. Mezi vyhody tohoto zpisobu skladovani patii lepsi vyuziti skladové plochy
a nizké ndklady na skladovani, a naopak hlavni nevyhodou je omezeny pftistup ke
spodnim vrstvam materialu.

e Uskladnéni v regalech — diky konstrukci regdlli pfindsi moZznost snadného pfistupu ke
kazdému materialu uskladnénému v takovémto regalovém systému.

Zpusoby skladovani se mohou jesté¢ dale délit. V pfipad€ uskladnéni v regalech 1ze
rozliSovat paletové regély, policové regaly a dal$i regalové systémy, piicemz kazdy z téchto
zpisobi skladovani miize mit mnoho odlisnych podob.

Policové regaly se nejCastéji pouzivaji pro uskladnéni drobnéjSiho materidlu, kde
naskladnéni a vyskladnéni probihd zpravidla manualng, a proto je také nutné, aby tomu
odpovidala i1 vyska takového policového systému (Lambert, Stock a Ellram, 2000). Mezi
hlavni vyhody policovych regalli lze zatadit naptiklad jejich nizkou potizovaci cenu,
jednoduchou montdz s moznosti ptizpisobeni regalti na miru podle konkrétnich prostorovych
1 jinych pozadavkl spolecnosti €1 rychly pfistup ke vS§em polozkdm (Jungheinrich, 2021).

Moderni variantou policovych regalii jsou spadové policové regaly s valeckovymi

liStami (viz obrazek 4). Ty jsou vyrobeny z mirné naklonénych ploSin opatfenych valecky,
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které zarucuji jednodussi odbér materidlu. Mezi jejich dalsi vyhody patii naptiklad usnadnéni
odebirani zasob podle systému FIFO nebo skutecnost, ze skladované bedny jsou vzdy na

pfedni strané regalu (Mecalux, 2020).

Obrazek 4 Spadovy policovy regal (Mecalux, 2020)

1.4.5 Prepravni prostiedky
Nedilnou soucasti logistického fetézce jsou bezesporu prepravni prostiedky. Prepravni
prostfedek je pasivnim prvkem logistiky, ktery zjednodusuje skladovani i pfepravu materiald,
zvySuje piehlednost pti skladovani nebo také urychluje Cas straveny hleddnim materialu.
Pernica (1994) rozdélil prepravni prostiedky do nékolika nasledujicich skupin:
e ukladaci bedny a piepravky,
e palety,
e roltejnery,
e pfepravniky,
e kontejnery,
e vyménné nastavby,
e lichtery.
Drobny material neni efektivni skladovat volné lozeny, a proto je zapotifebi vyuzit
ruzné ukladaci bedny, které umozni ptehledné skladovani. Ukladdaci bedny patii podle Sixty
a Macéta (2005) mezi ptepravni prostiedky urené predevsim pro skladovani materialu a pro

mezioperacni manipulaci. Svou konstrukci jsou uzpisobeny pro ru¢ni manipulaci, avSak
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mohou byt manipulovany i mechanicky, popt. automaticky, obvykle pomoci riznych druha
dopravnikli nebo regalovych zakladact (Sixta a Macat, 2005). Autotfi ukladdaci bedny déli
podle tvaru na rovné, zkosené, zasuvkové a vkladaci, pficemz pro vSechny tvary plati, ze
povétsinou byvaji opatieny rdmecky pro zasunuti Stitku s Gidaji o materidlu pro snadnou
identifikaci.

Ptiklad zkosené ukladaci bedny je mozno vidét na obrazku 5. Na trhu se pohybuji
desitky variant té€chto ukladacich beden, rozdélené podle rozmért, barvy, materialu, nosnosti,
objemu ¢i stohovaci nosnosti, avSak vyhody tohoto typu ukladacich beden maji spolecné.
Mezi né lze zatfadit moznost odebirani materidlu z jakékoli bedny i v ptipadé, Ze jsou
stohovany v n¢kolika kusech na sob¢, a to diky jedine¢nému zkosenému tvaru celni strany
ukladaci bedny. Mezi dal§i vyhodu lze zaradit integrovany drzak etiket usnadfujici praci

s témito pfepravnimi prostiedky nejen u hojné pouzivané logistické technologie kanban.

Obrazek 5 Zkosena bedna PP 20 kg (Plastovaprepravka, 2020)
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2 ANALYZA STA’VAJiCiHO TOKU MATERIALU
A LOGISTICKYCH CINNOSTI NA VYBRANYCH
PRACOVISTICH SPOLECNOSTI OEZ S.R.O.

Tato kapitola je zaméfena na stav materialového toku pied ndvrhem vlastniho feSeni.
V prvnim oddile je sepsano kratké predstaveni spolecnosti, ¢im se zabyva, jak a kdy vznikla,
jaké produkty nabizi nebo v jaké organizacni struktuie v soucasnosti pusobi. V nasledujicim
oddile jsou priblizeny jednotlivé ¢asti vyrobniho procesu, véetné popisu pracovist. Stézejni
casti je analyza materidlového toku, kde jsou rozebrany pouzivané vstupni materialy
a predevsim zde jsou provedeny analyzy ABC a XYZ podlozené vypocty, na zéklad¢ kterych
je poté mozno material rozd¢€lit do jednotlivych skupin matice ABC/XYZ. V neposledni fadé

je v této kapitole rozebran zptisob skladovani a baleni tohoto materidlu.

2.1 Charakteristika spole¢nosti

V této Casti je popsano, ¢im se zabyva spolecnost OEZ a kdo stoji za jejimi uspéchy,
struéné je popsana jeji historie a predmét podnikani. Dale jsou zde popsany produktové rfady
nabizené touto spolec¢nosti nebo také organizaéni struktura, véetné vyznacenych oddéleni, pod

které¢ spada tato bakalarska prace.

2.1.1 Zakladni udaje

OEZ je spole¢nost sr.0., kterd se zabyva vyvojem a vyrobou nizkonapétovych
jisticich pftistroji. Jeji sidlo se nachazi v Letohradé€. V soucasné dobé patii firma, se svymi
pfiblizn€ 1600 zamé&stnanci, mezi nejvétsi firmy v regionu.

Spole¢nost ma dva jednatele. Jsou jimi Ing. Roman Schiffer (generalni feditel) a Franz
Girschick (finan¢ni feditel), kteti spolecnost zastupuji spolecné. Vyznamnym spole¢nikem je

Siemens International Holding B. V., ktery ma ve spole¢nosti 100% obchodni podil.

2.1.2 Historie

Z4avod vznikl v roce 1941 a pod ndzvem Wagner a spol., pozd¢ji Elektronické zavody,
a.s., zacinal vyrobu s tficeti zaméstnanci. V dob& vzniku podniku se zde vyrabély pojistky
a vypinace, ale téZ soucastky pro zbrojni primysl Némecka.

OEZ za dobu své existence proSly mnoha reorganizacemi, které¢ byly ddny zménou
spolecenskych pomérii, ale i meénicimi se potiebami vlastniho podniku. V roce 1945 doslo
k zestatnéni a nasledné dochazelo k zac¢leniovani do narodnich podnikt MEZ Olomouc a MEZ

Postfelmov.
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V 1. 1952 se poprvé v nazvu objevuje zkratka OEZ - Orlické elektrotechnické zavody.
K privatizaci dochazi v roce 1994 a vznikd OEZ Letohrad, s.r.o.

Soucasnou podobu nazvu OEZ s.r.o. ziskava v roce 2001.

Vyznamnym okamzikem bylo podepsani smlouvy a zaclenéni se do skupiny Siemens

roku 2007.

2.1.3 Predmét podnikani

Hlavni ¢innosti, kterou se OEZ, s.r.o. zabyva je vyvoj a vyroba nizkonapétovych
jisticich pfistroji. Pfedmétem podnikani je dale koupé zbozi za ucelem dalSiho prodeje
aprodej, obrabéCstvi, zamecnictvi, nastrojarstvi, stavba strojli s mechanickym pohonem,
montaz, opravy, revize a zkousky elektrickych zafizeni, vyzkum a vyvoj v oblasti ptirodnich
a technickych véd, projektovani elektrickych zafizeni, galvanizérstvi, smaltéfstvi, provoz

nocleharen (Kurzy.cz, 2019).

2.1.4 Produktové rady
Spolecnost vyrabi prevazné vyrobky z nasledujicich produktovych fad (OEZ, 2019a):
e  Minia — modularni pfistroje,
e  Modeion — kompaktni jistice,
e Arion — vzduchové jistice,
e  Varius — pojistkové systémy,
e Conteo — pfistroje pro spinaci ovladani,
e Distri —rozvodnicové a rozvadécové skiiné.
Modularni pristroje Minia
Modulérni ptistroje Minia jsou pfistroje, které jsou uréené pro montaz do elektrickych
rozvadéet na "U" listy $itky 35 mm podle CSN EN 60715 (OEZ, 2019a). Podle spole&nosti
(OEZ, 2019a) se jedna piedevsim o jistice, proudové chranice, prepétové ochrany, spinaci
pfistroje a spoustéce motoru. Diky své konstrukci pfistroje nabizi jednoduché pfipojeni a také
dosahuji vynikajicich vysledki v bezpec¢nosti proti trazu elektrickym proudem (OEZ, 2019a).
Hlavni pouziti podle OEZ (2019a) nalézaji v instalacich obCanské vystavby, administrativnich

budovéch nebo také v primyslovych instalacich.
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Obrazek 6 Proudovy chrani¢ LFN z fady Minia (OEZ, 2019a)

Kompaktni jistice Modeion

Jak uvadi spole¢nost OEZ na svych webovych strankach (OEZ, 2019a), jistice fady
Modeion slouZi pro jisténi elektrickych zatizeni s elektrickym proudem od 12 A az do 1600
A. Vyuzit je, jak dale uvadi, lze jako ochranu pfed pietiZzenim nebo zkratem vedeni,
transformatorid, motorti nebo generatort. Jejich hlavni vyhodou dle OEZ (2019a) je moznost
jednoduché vymeény spoustéct a jiného prislusenstvi, naptiklad napétovych a podpétovych
spousti, ruc¢nich i motorovych pohontl, kryti a ptipojovacich sad. Diky tomu jsou schopny

fesit individudlni a ndro¢né aplikace v primyslovych aplikacich (OEZ, 2019a).

Obrazek 7 BH630 JISTIC MCCB DO 630 A z fady Modeion (OEZ, 2019a)

Vzduchové jistice Arion

Vzduchové jistice Arion slouZi pro jisténi elektrickych zafizeni s elektrickym proudem
od 100 A az do 6300 A a zaroven slouZi 1 jako ochrana zafizeni pied pretizenim 1 zkratem
(OEZ, 2019a). Dale spolecnost na svych strankach uvadi, ze se vyznacuji Sirokym

sortimentem prislusenstvi: spinacii, napétovych a podpétovych spousti, motorovych pohonti
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a uzamykacich zafizeni. Jisti¢e Arion se hodi i pro vysoce automatizované provozy, jelikoz je
lze ovladat pfes datovou komunikaci (Ethernet) a dokéazi také méfit elektrické veliCiny

v obvodu (OEZ, 2019a).
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Obrazek 8 Vzduchovy jisti¢ ARION WL z fady ARION (OEZ, 2019a)

Pojistkové systémy Varius

Jak uvadi spole¢nost OEZ na webovych strankach (OEZ, 2019a), vyrobni sortiment
pojistkového programu zahrnuje fady nizkonapétovych pojistkovych vlozek pro jisténi
distribu¢nich a primyslovych siti. Obsahuje také pojistkové spodky, tfadové a liStové
odpinace, pojistkové listy, nulové miustky, pojistkova drzadla, pojistky pro jisténi polovodict

a jejich drzéky i VN pojistky (OEZ, 2019a).

ﬂ"%'g

Obrazek 9 Pojistkovy odpina¢ OPVP z fady VARIUS (OEZ, 2019a)

Piistroje pro spinani a ovladani Conteo
Ptistroje pro spinani a ovladani CONTEO jsou spolecnosti OEZ (2019a) definovany
jako jistici a ovladaci pfistroje, které jsou urCeny pro primyslové pouziti. Tato produktova

fada dle webovych stranek spolecnosti (OEZ, 2019a) obsahuje spoustéce motoru, dale
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stykace, ty jsou urCené pro spindni motorové zatéze, ale lze je vyuzit i na jiné zatéze
(naptiklad osvétleni). Produktova fada Conteo také obsahuje nadproudova relé, kterd slouzi

jako ochrana pted nadproudem (OEZ, 2019a).

Obrazek 10 Primyslovy spou§té¢ motoru SM, 3RV z fady CONTEO (OEZ, 2019a)

Rozvodnice a rozvadécové skriné Distri

Rozvodnice jsou dle OEZ (2019a) vhodné ptedevsim pro domovni, bytové a podobné
instalace, ale daji se ovSem pouzivat i v primyslovych rozvodech, pficemz jsou vyrabéné
v provedeni do dutych stén, pod omitku a také na sténu. Oceloplechové rozvadécové skiing
DISTRIbox dle OEZ (2019a) spliuji veskeré pozadavky pro stavbu elektrickych rozvodnych
zatizeni nizkého napéti. Lze je pouzit, jak dale uvadi spole¢nost OEZ na svych webovych
strankach (OEZ, 2019a), jak v nejjednodussich aplikacich, jako jsou naptiklad svételne,

wevr

tuhost skiini, vysoky jmenovity proud sestavy nebo vysoka zkratova odolnost.

Obrazek 11 Plastova skiin RZI (IP65) z fady DISTRI (OEZ, 2019a)
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2.1.5 Organizaéni struktura

Zakladni organizacni struktura této spolecnosti (obrazek 12) je rozd€lena do dvou
hlavnich vétvi, které znazornuji, jaka oddé€leni spadaji pod vykonného feditele spolecnosti
(CEO) a ktera pod finan¢niho feditele spolecnosti (CFO). Na obrazku 12 jsou pomoci tmavsi
barvy zvyraznéna oddéleni, kterd maji pfimou spojitost s touto bakalarskou praci. Z prvni
vétve se jedna o odd€leni lisovanych jistich MCCB a v ramci druhé vétve se prace vaze na

strategickou logistiku zavodu.

CEO CFO

Sales || Technical Operational
Developement Support Economics

Controlling

Quality
Management == fesearchand ACB == Procurement
Development
System
Supplier Quality _§ | Mod_ular MCCB A MD
Assurance Devices
Support
Facility .
ACB L) b Information | Export Control
Technology and Customs
SRE
. " HR Business |
Excellence = Z0 OS KOVO Partners MNF ==
LTO&TRU
OEZ Slovakia, Internal Logal
- . el Compliance =
Ltd. Communication .
Officer

Obrazek 12 Organizacni struktura (OEZ, 2019b)

Na dalSim obrazku (obrazek 13) je vidét liniova organizacni struktura pro oddé¢leni
MCCB, pod které spadéa tato bakalatska prace. Moulded Case Circuit Breakers (zkracené
MCCB) jsou lisované jistice vyrabéné spolecnosti OEZ spadajici do produktové tady jistica
Modeion. Vyroba téchto jisticu je z hlediska organizaéni struktury rozdélena do tiech ¢asti na
prvovyrobu, produktovou kvalitu a vyrobu pro konkrétni jistice znacené¢ 3VA/3VT, pficemz

se tato prace zabyva pouze prvni ¢asti, jak je zvyraznéno na obrazku 13.
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Obrazek 13 Organizaéni struktura IT (OEZ, 2019b)

2.2 Vyrobni proces a vybrana pracovisté v hale

Bakalaiska prace se zabyva materidlovym tokem, konkrétné jeho c¢asti, kterd vede
hlavni vyrobni halou. Tato vyrobni hala je zaméfena na vyrobu podsestav pro lisované jistie
SNG s jmenovitym proudem 100 aZ 160 A. Tato prace je zaméfena pouze na Cast vyrobni
haly, pfesnéji na pracovisté v rdmci vybraného materidlového toku, ktery je potteba efektivné
nastavit. Tento materidlovy tok se zabyva vyrobou tepelnych spousti pro lisované jistice
MCCB. Tyto lisované jisti¢e se fadi mezi produktovou fadu jisti¢ti Modeion, slouzicich pro
jisténi elektrickych zatfizeni s elektrickym proudem od 12 A aZ do 1600 A. VySe zmifiované
podsestavy k SNG, vyskytujici se ve zkoumané ¢asti materidlového toku, slouzi se svym
jmenovitym proudem od 100 po 160 A pro jedny z nejslabsich jisti¢i z fady Modeion.

Materidlovy tok v ramci MCCB se ve vyrobni hale skladd zregalovych sestav
lokalizovanych v bezprosttedni blizkosti prvniho pracovisté tak, aby bylo mozné material
z regalli odebirat pifimo z pozice pracovisté. Celkové se na montazi této tepelné spouste podili
tf1 pracovisté. Pracovnik prvniho pracovisté si sam piebira dily z regalové pozice a napli jeho
prace je piiprava dili z prvovyroby pro montaz, ke které dochazi na druhém pracovisti,
navazaném na pracovi§té prvni. Druhé pracovisté se, jak bylo naznafeno, zamétfuje na
samotnou montdz podsestavy k tepelnym spoustim TMTU. Pracovnik na tfetim pracovisti,
které se na rozdil od pfedchozich dvou pracovist’ nachdzi na druhé stran¢ pfepazené haly, si

dle potieby bere podsestavy z druhého pracovisté a jeho naplni prace je pfidavani tepelnych
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pojistek, konkrétné bimetalovych paski, a kompletaci téchto podsestav, které jsou potiebné

pro montaz lisovanych jistict MCCB.

2.3 Analyza materialového toku

Tato prace se zabyva materidlovym tokem od okamziku vyroby proudovych drah
v prvovyrob¢, kterd se nachdzi mimo vyrobni halu, ve které dochazi k montazi diive
zminovanych podsestav k SNG. Jakmile se urcitd davka téchto dil vyrobi, putuje cela do
vyrobni haly, ve které se zaskladni do urcenych regalovych pozic v regalové sestave
u prvniho pracovisté. Zde se tok rozdéluje na dvé ¢asti. Jedna jeho vétev putuje k zahrani¢nim
zakazniktim, ktefi si proudové drahy kupuji jako polotovar pro vyrobu svych vlastnich
produkt. Druhou vétvi materidlovy tok vede dale vyrobni halou. Zaméstnanec montujici
podsestavy si piebird material osobn¢ z regalu. Vychystavani probiha metodou FIFO, tedy ze
spadového policového regalu bere vzdy prvni ukladaci bednu, kterda byla do dané regalové
pozice privezena. Po pfipravé na prvnim pracovisti dochazi na druhém pracovisti k montazi
podsestav k termomagnetickym spoustim TMTU. Odtud se podsestavy ptevazi do druhé ¢asti
haly, kde dochazi k dokonCovani sestavy, jejiz produktem jsou funkcni tepelné spousté

s bimetalovymi paskami pro lisované jistice.

2.3.1 Rozbor pouzivanych vstupnich materiali

Z prvovyroby proudi materidlovym tokem dily pod ndzvem Current path, coZ je
v ¢estin€ znamo jako proudové drahy, tedy soucastku uzemmnovace prenasejici proudy.

Z téchto proudovych drah se nasledné montuji tepelné spousté TMTU, coZ je nejnizsi
proudova tfida proudovych drah. Vycet konkrétnich vstupnich materialti v materidlovém toku
je usporadany do tabulky 2 a je doplnén o ¢islovani, které pro ptehlednost v dalSich castech
nahradi jejich oznaeni vyuZzivané spolec¢nosti. Tato oznaceni pochdzeji pfimo z internich

materiald firmy, a proto se 1 v tabulce 2 vyskytuji v neupravené podobg.

Tabulka 2 Vstupni material

Ciselné oznaceni Firemni oznaceni

1 current path preproduction tin SW 63A
current path preproduction tin SW 100A
current path preproduction tin SW 32A
current path preproduction Bypass 160A
current path preproduction Bypass 125A

A N A W DN

CP Preprod. Starter SW tin coated
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Ciselné oznaceni | Firemni ozna&eni
7 current path preproduction tin SW 40A
8 current path preproduction tin SW 80A
9 current path preproduction tin DW 32A
10 current path preproduction tin SW 50A
11 current path preproduction tin DW 16A
12 current path preproduction tin SW 16-20A
13 current path preproduction tin DW 20A
14 current path preproduction tin DW 25A
15 CP Preprod. Starter SW
16 current path preproduction tin SW 25A
17 current path preprod. Bypass 125A UL
18 CP Preprod. Starter DW Cu tin coating
19 current path preprod. Bypass 100A UL
20 CP Preprod. Starter DW CrNi
21 current path preproduction tin SW 70A
22 current path preprod. Bypass 110A UL
23 current path preproduction tin SW 35A
24 current path preproduction tin SW 45A

Zdroj: OEZ (2019b)

Materidly prochdzejici vybranym materidlovym tokem byly dale zapsédny pod
¢iselnym oznacenim a podle jejich spotfeby sestupné sefazeny do tabulky 3. Pro potieby
bakalafské prace byla sbirana data po dobu Sesti mésicli od ledna do Cervna, avSak pro zjisténi
optimalniho mnozstvi je zapottebi vstupni data pravidelné¢ aktualizovat a ndsledné vypocty
pfepocitavat.

Jak lze vidét vtabulce 3, a stejné¢ tak 1 v nckterych nasledujicich tabulkach,
u nékterych materidlii jsou netuplné udaje a nékteré materidly nemaji ve zkoumaném obdobi
dokonce zadné hodnoty. Tato skutecnost je zplisobena nepravidelnou vyrobou nékterych
materiali. Polozky, pfestoZze maji v tabulce nulovou hodnotou, dale figuruji v tomto
materidlovém toku a pfi pfisti aktualizaci dat mohou né&jakych hodnot dosahnout. Tim by
mohlo dojit ke zméné vysledkli provedenych vypocti, a proto tyto polozky z tabulky nebyly

odstranény.
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Tabulka 3 Spotieba materiali materidlového toku v kusech

Material Leden Unor Brezen Duben Kvéten Cerven

1 15350 22 733 14 318 17 786 6 342 15904
2 12 527 11 499 14 367 19 143 5820 18 198
3 13 200 16 760 900 3756 12 000 24 152
4 1020 9162 11 466 8 687 6 397 18 827
5 4761 8 534 8 182 11 134 4984 10 737
6 5772 8518 13 676 6 906 3 465 5542
7 8275 5969 8362 11705 3183 4 695
8 3873 5231 7 144 6127 8571 11219
9 5647 10 974 8 434 8 689 985 2 140
10 6220 8 742 6 986 4 832 6 356 3 358
11 1521 7 783 4671 5928 5239 5797
12 2195 5478 5204 3 888 4132 1451
13 4 400 5303 2 400 2920 2212 1321
14 2334 6 500 2151 2 385 1784 2 791
15 870 816 4 445 8 700 1443 774
16 1313 3214 3667 2 660 2 038 3747
17 1 034 4632 2 181 3293 2269 1 659
18 279 446 2700 1505 463 2 080
19 0 0 1 888 0 0 0
20 1 840 0 0 0 0 0
21 192 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0

Zdroj: OEZ (2019b)

2.3.2 Analyzy ABC, XYZ

Po sestupném sefazeni materidlu podle sledované jednotky, v tomto pfipadé hodnoty
spotieby, bylo mozné material rozd¢lit pro provedeni ABC analyzy. Nejprve bylo zapotiebi
rozdelit material podle analyzy ABC na polozky A, B a C podle jejich hodnoty spotieby. Poté
bylo moZno materidl dale rozdé€lit ipodle pravidelnosti jejich spotfeby na polozky
X,Y aZvramci analyzy XYZ. Rozdéleni polozek na skupiny A, B a C podle jejich
dilezitosti v ABC analyze je zobrazeno v tabulce 4. Pro lep$i pfedstavu je toto rozdéleni
zndzornéno také graficky na obrazku ¢. 14, kde lze vidét vyobrazenu Lorenzovu kiivku

vychézejici z dat této tabulky.
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Tabulka 4 Rozdéleni polozek ABC

Kumulovany Kumulovana
Material Primeér [Kks] ABC
pocet [ks] spotireba [%]
1 15 406 15 406 13 A
2 13 592 28 998 25 A
3 11795 40 793 35 A
4 9260 50 052 43 A
5 8 055 58 108 50 A
6 7313 65421 56 A
7 7 032 72 452 62 A
8 7 028 79 480 68 A
9 6 145 85 625 73 A
10 6 082 91707 79 A
11 5157 96 864 83 B
12 3725 100 588 86 B
13 3093 103 681 89 B
14 2991 106 672 91 B
15 2 841 109 513 94 B
16 2773 112 286 96 C
17 2511 114 798 98 C
18 1246 116 043 99 C
19 315 116 358 100 C
20 307 116 664 100 C
21 32 116 696 100 C
22 0 116 696 100 C
23 0 116 696 100 C
24 0 116 696 100 C

Zdroj: autor na zaklad¢ dat OEZ (2019b)

Rozdé€leni bylo provedeno na zékladé procentualni hodnoty spotieby daného materialu
podle Paretova pravidla (pravidlo 80/20). Tato hodnota spotteby byla vypoctena jako podil
kumulované spotteby s hodnotami kumulovaného priimérného poctu.

Kategorie B predstavuje stiedné dilezité polozky s hodnotou spotieby cca 15 %. Do posledni
kategorie spadaly polozky tvofici pouze zbylych 5 % hodnoty spotifeby a oznaceny byly
pismenem C.

Z tabulky 4 1 z Lorenzovy kfivky je vidét, ze nejvice materidlovych poloZzek zde spada
do kategorie A. Takové rozdéleni nebo tvar kiivky neodpovida presnému teoretickému vzoru
dle pravidla 80/20, avSak neznamena ani chybu ve vypoctu. Skutecnost, ze kategorie A ma
vys$i pocet polozek znamend pouze to, Ze se v tomto materidlovém toku nachédzi vétsi

mnozstvi polozek s podobné vysokou hodnotou spotieby, a tedy i se stejnou dulezitosti.
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Obrazek 14 Lorenzova kiivka (autor na zaklad¢é dat OEZ, 2019b)

K doplnéni tabulky tykajici se rozdéleni polozek XYZ bylo nezbytné provést jesté

nékolik vypoctl, a to konkrétné vypocty rozptylu (1), smérodatné odchylky (2) a nasledné

i variatniho koeficientu (3). Vypocty byly provedeny podle nésledujicich vSeobecnych

vzorcu:

02 = =N (x — %) (1)
kde:
a?... rozptyl
n ... pocet pozorovani
X; ... konkrétni realizace veliiny X

X... prosty aritmeticky primér veli¢iny X

—~— | 1 _
o=Vo? = \/E i’il(xi —X) (2)
kde:
o ... smérodatnd odchylka
o?... rozptyl

n ... pocet pozorovani
X;... konkrétni realizace veli¢iny X
X... prosty aritmeticky primér veli¢iny X
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kde:
v ... variacni koeficient
o ... smérodatna odchylka
X... pramér
Po rozdéleni materiali podle spotieby byly provedeny vypocty pruméru, rozptylu,
smérodatné odchylky a nasledné bylo mozné spocitat i varia¢ni koeficient, na zakladé kterého
byl materidl rozdélen na polozky X, Y a Z, podle jejich miry ptedvidatelnosti, resp. podle
pravidelnosti, s jakou dochéazelo ke spotifebé tohoto materidlu. Rozdéleni téchto polozek je
znazornéno v tabulce 5. Mezni hodnoty pro rozdéleni téchto polozek jsou nésledovné. Dily
s varia¢nim koeficientem pod 50 % byly zafazeny jako dily X. Jedna se o dily s pravidelnou
spotiebou, kterou lze zaroven velmi dobte ptedvidat. Dily s variaénim koeficientem do 90 %
byly zarazeny jako dily Y, tedy takové dily, jejichz spotfeba uz je spiSe jen ¢astecné plynuta
a predvidatelnost spotfeby je o néco horsi nez u dilii polozek X. Do posledni skupiny se
zatradily dily s varia¢nim koeficientem vétSim nez 90 % a v XYZ analyze jakoZzto dily
s nizkou predvidatelnosti a ndhodnou spotiebou dostaly oznaceni pismenem Z.
Ackoliv spottebu nékterych materialli nelze presné piedpovidat, pro alespoinl orientacni
pfedstavu byla v soucasné dobé vypozorovédna u polozek X kazdodenni vyroba z téchto dilu,
z materidlll polozky Y se vyrabi ptiblizné tfikrat tydn€ a u polozek Z s velmi ndhodnou

spotebou dochazi k vyrobé cca dvakrat do mésice.

Tabulka 5 Rozdéleni poloZzek XYZ

Smérodatna Variaéni
Material Pramér Rozptyl XYZ
odchylka koeficient [%o]
1 15406 28 588 061,500 5 346,780 35 X
2 13592 23709 663,867 4 869,257 36 X
3 11795 72537 853,867 8516916 72 Y
4 9260 34565 245,367 5 879,221 63 Y
5 8 055 7 440 082,267 2 727,651 34 X
6 7313 12484 733,767 3 533,374 48 X
7 7 032 9311 443,100 3 051,466 43 X
8 7 028 6 790 763,900 2 605,909 37 X
9 6145 15588 865,367 3 948,274 64 Y
10 6 082 3393 922,267 1 842,260 30 X
11 5157 4272 666,300 2 067,043 40 X
12 3725 2 592 928,667 1 610,257 43 X
13 3093 2203 734,267 1 484,498 48 X
14 2991 3 062 882,967 1 750,109 59 Y
15 2841 10222 611,067 3197,282 113 4
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Smérodatna Variaéni
Material Priumér Rozptyl XYZ
odchylka koeficient [%]
16 2773 925 397,367 961,976 35 X
17 2511 1637012,267 1279,458 51 Y
18 1246 1012 985,900 1 006,472 81 Y
19 315 594 090,667 770,773 245 Z
20 307 564 266,667 751,177 245 4
21 32 6 144,000 78,384 245 Z
22 0 0,000 0,000 - Z
23 0 0,000 0,000 - Z
24 0 0,000 0,000 - Z

Zdroj: autor

Nejpocetnéjsi tiidou polozek je dle tabulky 5 tfida X, tedy polozky s vysokou mirou
predvidatelnosti jejich spotfeby. To znaci, Zze velka cast polozek je stabilni, ma plynulou

spotiebu a bude tedy pro tyto polozky mozné snadnéji urcit vhodnou strategii fizeni zasob.

2.3.3 Skladovani

K uskladnéni ukladacich beden je ve vyrobni hale pouzito nékolik policovych
spadovych regéalu. Jednd se o sklddané moduly, které umoziuji nastaveni rozmért regalu
presné podle potieby vyroby. V soucasnosti je pro vybranou podsestavu k dispozici deset
regalii s celkovou kapacitou 1200 piepravek, coz je pro montdz zbytecné velkd kapacita.
Dtvodem pro takovou kapacitu je skutecnost, ze se do téchto regdlli neuskladiuji dily
z prvovyroby jen pro montaZ podsestav ve vyrobni hale, ale také dily, které se jako
polotovary prodavaji zdkaznikim do zahrani¢i. Pouzivané regaly jsou vybaveny valecky,
které lze rovnéz nastavit na rozmér aktudlné¢ pouZivanych ukladacich beden. Kombinace
spadového regalu a valecki je idedlni pro FIFO metodu vyskladiiovani. Regalové sestavy jsou
zde pouzity dvojiho druhu, 1i$i se od sebe lehce jinou konstrukci a vnéjSimi rozméry, a to
muze vést, podobné jako rozdilné ukladaci bedny, k drobnym komplikacim spojenym

s naskladiovanim ¢i vyskladiiovanim z téchto regélovych sestav.

2.3.4 Pouzivané prepravni prostiedky

Jelikoz se zde pracuje s velmi malymi dily, jsou pro uskladnéni pouZity plastové
ukladaci bedny. Pfevazné jsou pouzivany zkosené plastové ukladaci bedny pl10 s kapacitou
50 kusti vybraného materialu a ukladaci bedny p20, které je mozno naplnit bud'to 100 kusy,
nebo 150 kusy, v zavislosti na velikosti konkrétnich proudovych drah. Oznaceni p10, p20 atp.
se odviji od jejich nosnosti, tedy jednoduse bedna s ozna¢enim p10 ma nosnost 10 kg, bedna

s oznacenim p20 nosnost 20 kg a podobné.
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Kazd4 ukladaci bedna je také opatfena kanban Stitkem, ktery obsahuje popis dilt
nachazejicich se v dané ukladaci bedn¢, véetné ¢arového koddu, ktery je nezbytny pro spravné
fungovani zavedeného elektronického kanbanu. V soucasné dobé¢ se stale pouzivaji ukladaci
bedny o nékolika riznych tvarech a rozmérech. To pifinasi n€kolik problémi, vcetné
rozdilného rozlozeni regédlovych sestav pro jednotlivé uklddaci bedny a stim spojené

komplikace pti zaskladiiovani ukladacich beden do regalovych pozic.
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3 NAVRH UPRAV V RAMCI RIZENI MATERIALOVEHO
TOKU

Tato ¢ast prace predstavuje vysledek vypoctl, poznatkii a celkového pohledu autora na
moznost upravy soucasného materidlového toku tak, aby po implementaci navrhti doslo ke
zlepSeni soucasné situace v této oblasti. K dosazeni zlepSeni jsou v této kapitole navrzeny
strategie fizeni materidlového toku. Po provedeni analyz ABC a XYZ v piedchozi kapitole
bylo mozné materidlové polozky rozdélit na skupiny vysledné klasifikace matice ABC/XYZ
anasledné k nim pfifadit vhodné strategie. Soucasti této Casti jsou kromé strategie fizeni
1 ndvazna doporuceni autora, kterd obsahuji rady vazané na provedené analyzy a kterd rovnéz

vedou ke zlepSeni soucasného stavu materialového toku.

3.1 Navrh strategie pro E-kanban

Néavrh strategie pro E-kanban byl proveden na zaklad¢ vysledkli z obou analyz
avysledné matice ABC/XYZ, ze které bylo mozno vstupni materidl rozdé¢lit do
odpovidajicich skupin matice. K vypoctim a naslednému rozdé€leni do skupin byla vyuZita
nasbirana data o spotfeb& materialti z poslednich Sesti mésicu (tabulka 3).

Ke kompletaci matice ABC/XYZ je, jak uz z ndzvu matice vyplyva, potfeba provést
doplitkovou analyzu k analyze ABC, tedy analyzu XYZ.

Zktizenim ABC analyzy s analyzou XYZ vznika matice ABC/XYZ, jakoZto jejich
dvoudimenziondlni piehled. U této matice, zndzornéné v pifiloze A, na jedné strané
klasifikujeme zasoby podle jejich hodnoty z analyzy ABC a na druhé stran¢ podle vysledka
analyzy XYZ. Pro lepSi piehlednost je zde namisto grafického zobrazeni této matice
(pfiloha A) zobrazena pouze vysledna klasifikace jednotlivych skupin vychazejicich z této

matice (tabulka 6).

Tabulka 6 Tabulka vysledné klasifikace matice ABC/XYZ

Klasifikace Cislo Materiil

1 current path preproduction tin SW 100A
current path preproduction tin SW 63A
current path preproduction tin SW 40A

2

5

6 current path preproduction tin SW 50A
7 current path preproduction tin SW 80A
8

current path preproduction tin SW 32A
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Klasifikace Cislo Materiil

10 current path preproduction tin DW 32A

3 current path preproduction MCS, MSP, MCP
AY 4 | current path preproduction Bypass 160A

9 current path preproduction tin SW 16-20A
AZ

11 | current path preproduction Bypass 125A
BX 12 | current path preproduction tin DW 16A

13 | CP Preprod. Starter DW CrNi
BY 14 | CP Preprod. Starter DW Cu tin coating
BZ 15 | CP Preprod. Starter SW tin coated

16 | current path preproduction tin DW 25A
X 17 | current path preproduction tin DW 20A
CYy 18 | current path preproduction tin SW 25A

19 | current path preprod. Bypass 125A UL

20 | current path preprod. Bypass 100A UL

21 | current path preprod. Bypass 110A UL
¢z 22 | current path preproduction tin SW 45A

23 | current path preproduction tin SW 70A

24 | current path preproduction tin SW 35A

Zdroj: autor

Na zakladé€ tabulky vysledné klasifikace (tabulka 6) lze pro jednotlivé skupiny polozek
navrhnout nékteré z moznych nasledujicich strategii pro fizeni zasob.

Tabulka 7 oddé€luje prvni skupiny z vysledné klasifikace matice ABC/XYZ, pro které
se vybira vhodna strategie. Jedna se o skupiny spadajici do zelené ¢asti rozhodovaci matice
(tabulka 1), coZ jsou zpravidla velmi stabilni zasoby. Skupiny AX a BX jsou svou spotiebou
stabilni a neni potfeba u nich mit velké zasoby, proto je, jak tvrdi autofi Calisir, Cevikcan
a Akdag (2019) pro tyto materidly vhodné vyuZit technologii Just in Time, stejné tak jako
u skupiny AY, ackoliv u této skupiny uz je ptredvidatelnost o néco slabsi a s timto rizikem

muZe byt spojeno 1 zachovani o néco vyssi pojistné zasoby.
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Tabulka 7 Skupiny AX, BX a AY

Klasifikace Cislo

Material

1

AX

0 3 N N

current path preproduction tin SW 100A
current path preproduction tin SW 63A
current path preproduction tin SW 40A
current path preproduction tin SW 50A
current path preproduction tin SW 80A
current path preproduction tin SW 32A
current path preproduction tin DW 32A

AY 4

current path preproduction MCS, MSP, MCP

current path preproduction Bypass 160A

current path preproduction tin SW 16-20A

11
BX 12
13

current path preproduction Bypass 125A
current path preproduction tin DW 16A
CP Preprod. Starter DW CrNi

Zdroj: autor

Dalsi skupiny materidlli jsou znazornéné v tabulce 8. Tentokrat se jednd materialy

z opacného spektra matice, tedy z Cervenych poli (viz. tabulka 1). Pro takové materidly

existuji dvé zcela odliSné strategie. Jedna radi, Ze je vhodné naplnit sklad ro¢ni hodnotou

spotifeby téchto material, zatimco druha se piiklani k nedrzeni Zadnych zéasob téchto

materiald na skladé.

Tabulka 8 Skupiny BZ, CY a CZ

Klasifikace Cislo

Material

BZ 15

CP Preprod. Starter SW tin coated

CY 18

current path preproduction tin SW 25A

19
20
21
22
23
24

CzZ

current path preprod. Bypass 125A UL
current path preprod. Bypass 100A UL
current path preprod. Bypass 110A UL
current path preproduction tin SW 45A
current path preproduction tin SW 70A
current path preproduction tin SW 35A

Zdroj: autor
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Vzhledem k ¢asové ndro€nosti vyroby a velmi kratké garantované dobé zaslani
hotovych vyrobku ke spotiebiteli je doporucena prvni strategie, tedy naplnéni skladu (v tomto
piipadé regalovych pozic) ro¢ni hodnotou spotfeby téchto materidlti. Jelikoz se jedna
o material s obCasnou a velmi nizkou hodnotou spotieby, ro¢ni zasoba se muze rovnat i1 jedné
davce kanbanu u materialu jiné skupiny, a tedy nehrozi nikterak vyrazné obsazeni regalovych

pozic materidlem téchto skupin.

3.2 Navazna doporuceni a poznatky

Pouzivané policové regaly poskytuji za optimalnich podminek kapacitu az
1200 ukladacich beden. Z vypoctl je zfejmé, ze pro montaz podsestav v materialovém toku je
takova kapacita regalovych sestav pfedimenzovana, a ztakové situace vyplyva, Ze pocet
policovych regélti nebyl pro materidlovy tok nastaven optimalné. V soucasné dob¢ se zde
navic ukladaji 1 dily, které nepokracuji v montézi v této hale a zabiraji zde prostor, ktery by se
dal efektivngji vyuzit. Jedna se o dily, které z prvovyroby putuji jako polotovary pievazné
k zahraniénim zékaznikiim a je tedy nezZadouci je uchovéavat na této pozici ve vyrobni hale,
kde je cilem vyuzit regalovych pozic pro obéh kanbanovych davek pouze k naslednému
zpracovani v této hale. Z tohoto diivodu vyplyva prvni doporuceni, a to redukce regalovych
sestav ve vyrobni hale.

Po premisténi dilii neuskladnénych pro néslednou montdz v hale vznika redukce na
témef polovinu regdlovych sestav, avSak je nutné nezapominat na pojistné zasoby a mozné
vykyvy v objednavkach zakaznikti. Timto krokem redukce by se bez nutnosti dalSich investic
vyftesil i dalsi problém, a to riiznorodost regalovych sestav. Byt se jedné o drobnou upravu, uz
dle definice kaizenu, tedy néstroje pro neustdlé zlepSovani, jenz spoleCnost vyuziva, je
i jakékoli malé zlepSeni krokem vpted. Po odstranéni Casti regalti by mohl na misté zistat
pouze jeden typ regéalovych sestav s jednotnym nastavenim valeckovych list, které by bylo
pfizptisobeno na miru rozmérim ukladacich beden.

V ramci kaizenu, v této spolecnosti zndmém spiSe pod némeckou zkratkou KVP, 1ze
doporucit také redukci pouzivanych druhli ptepravnich prostredki na jiz pfevazn€ pouZzivané
dva typy zkosenych ukladacich beden ve velikostech p10 a p20, které by zcela nahradily
1 ostatni dosud uzivané obaly. Ponechani pouze dvou typl oballl a odstranéni ostatnich
pfinese spolecnosti nékolik vyhod. Usnadni to praci napii¢ materidlovym tokem. Mimo
vybranad pracoviSté ve vyrobni hale lze ptfedpokladat zlepSeni napiiklad na pracovisti
dopliujici kanbanové davky. Zde pro praci budou stacit zasoby pouze dvou druhi obalti, coz

zaprvé uSetfi misto, kde se prazdné obaly skladuji, a zadruhé to snizi pravdépodobnost na
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naplnéni obalu Spatného rozméru, pro ktery by regdlové pozice s pfesné nastavenymi
valeckovymi listami nebyly uzptsobené.

Uzké misto lze vidét také ve §patné synchronizaci mezi prvnim a druhym pracovistém.
Pracovnik na prvnim pracovisti, na kterém se provadi pfiprava k montazi, odebird nachystané
kanbanové davky z regalovych pozic znacné rychleji, nez od néj stiha pracovnik nasledujiciho
pracovisté¢ odebirat k montdzi podsestav k tepelnym spoustim na svém pracovisti. Pracovnik
druhého pracovisté nestiha od predchoziho pracovisté material odebirat v¢as a ptipravené dily
se tak v soucasné chvili ukladaji z prvniho pracovisté zpét do regalti mezi dily z prvovyroby.
Redukce regalovych pozic, jak jiz bylo popsdno mezi piedchozimi doporu¢enimi, by mohla
pomoci 1 s timto problémem. Prostor vznikly odstranénim nékolika nepotiebnych regalli by
mohl byt vyuzit pro jiny ukladaci systém vymezeny pravé pro dily, které jiz prosly ukony na

prvnim pracovisti, a nedochézelo by k michani ptepravnich prostiedk.
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ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo na zakladé analyzy soucasného stavu materialového toku
v dané spolecnosti navrhnout zlepSeni v podobé vybéru vhodné strategie pro fizeni
jednotlivych skupin materidlu. Pro potieby této prace byla sbirana data o spotiebé materidlu
po dobu Sesti mésicii, avSak pro zjisténi optimalniho mnozstvi je zapotiebi vstupni data do
budoucna pravideln¢ aktualizovat a nasledné vypocty piepocitavat.

Pro navrh zlepSeni byla zpracovéna analyza stavajiciho toku materidlu. K analyze
logistickych procest ve spolecnosti byla zvolena metoda zalozené na urceni prvki, které ma;ji
v systému nejvetsi vyznam. Pro tento ucel byla vybrana ABC analyza, které byla rozsifena
o analyzu XYZ a spoleéné tak v podobé matice ABC/XYZ poskytly dvoudimenzionalni
prehled, diky kterému bylo mozno doporucit nékteré z moznych strategii pro fizeni zasob.
Z této analyzy vyplynulo, Zze soucasna podoba materidlového toku neni optimdlni, a to jak
v oblasti strategie fizeni materidlového toku, tak i co se fyzického skladovani tyce.

Na zéklad¢ vysledka analyzy a za pomoci poznatki z odborné literatury byly navrzeny
vhodné strategie pro konkrétni skupiny materidlli v tomto toku materidlu nasledovné. Pro
materidly ze skupin AX, BX a AY dle klasifika¢ni matice byla diky stabilni spotiebé, jak
vyplynulo z analyzy, zvolena strategie zasobovani Just in Time. To znamend, Ze u téchto
materiali nebude v regalovych pozicich drzena velka zasoba, ale bude kladen diraz na
dodrZovani systému castych dodavek v malém mnoZstvi a v co mozna nejzazSim okamziku.
Pro materidly skupin BZ, CY a CZ bylo nutné vybrat jednu ze dvou odliSnych strategii.
Doporuc¢ena byla prvni ze dvou moznych strategii, tedy naplnéni regélovych pozic rocni
hodnotou spotieby téchto materialii. Tato strategie bylo zvolena na zéklad¢ nékolika faktort.
Vyroba materidlu spadajici do téchto skupin je Casov€ narocna a spolecnost zaroven garantuje
kratké dodaci doby hotovych vyrobkil z téchto materialti. Dalsim faktorem byla také velmi
nizka hodnota spotieby, kdy se ro¢ni zdsoba miiZe rovnat i pouze jedné davce kanbanu.

Soucasti prace byl kromé& feSeni strategie pro E-kanban také navrh Gprav souc¢asného
feSeni uskladnéni. Doporuceno bylo poniZeni poctu regali. Pomoci vypocti bylo zjisténo, ze
zde dochazi k drzeni zbyte¢né velkych zasob nékterych druhti materialu. U téchto materidla
byla na zaklad¢€ analyzy zvolena efektivnéjsi strategie fizeni, kterd s drzenim takovych zésob
nepracuje. K takové zméné bylo mozné pfistoupit i vzhledem k redukci celkového mnoZstvi
materidlu, ktery byl vtomto regalovém systému uskladnén, pifestoze nedochéazelo k jeho
dalSimu zpracovani na pracovistich, pro které byl regalovy systém vyhrazen. Dale bylo

doporuceno zameéfeni se na pouzivani pouze dvou druhil pfepravnich prostfedkll, a to na
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ukladaci bedny znacené p10 a p20, které i v soucasné dob¢ tvofily podstatnou vétSinu oballl
apouze zlomek téch odliSnych by zpiisoboval problémy s nastavenim valeCkovych list
pouzivanych spadovych policovych regalt.

Bakalarska prace pomohla vyfeSit existujici problém v materialovém toku, kvili
kterému si spolecnost spolupraci vyzadala. Spole¢nost na zédklad¢ provedené analyzy zvazuje
zavedeni navrzenych strategii pro fizeni vybraného materidlového toku, které by po jejich

implementaci vedly ke zlepSeni soucasné situace v této oblasti.
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Priloha A Matice ABC/XYZ

Material

A

B

C

current path preproduction tin SW 100A
current path preproduction tin SW 63A
current path preproduction tin SW 40A
current path preproduction tin SW 50A
current path preproduction tin SW 80A
current path preproduction tin SW 32A
current path preproduction tin DW 32A

current path preproduction Bypass 125A
current path preproduction tin DW 16A
CP Preprod. Starter DW CrNi

current path preproduction tin DW 25A
current path preproduction tin DW 20A

current path preproduction MCS, MSP, MCP

current path preproduction Bypass 160A

current path preproduction tin SW 16-20A

CP Preprod. Starter DW Cu tin coating

current path preproduction tin SW 25A

CP Preprod. Starter SW tin coated

current path preprod. Bypass 125A UL
current path preprod. Bypass 100A UL
current path preprod. Bypass 110A UL
current path preproduction tin SW 45A
current path preproduction tin SW 70A
current path preproduction tin SW 35A

Zdroj: autor




