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ANOTACE

Tato diplomova prace se zabyva logistikou ve spolecnosti DAKO-CZ, a.s.. Prace je rozdeélend
na dvé casti. V teoretické casti jsou vymezeny pojmy tvkajici se podnikové logistiky, c¢leneni
logistiky, materidlového toku, uspordadani pracovist' a skladovani. V praktické casti se prdace
zameruje predevsim na analyzu materialového toku ve spolecnosti DAKO-CZ, a.s.. Na
zdklade zjistenych skutecnosti jsou navrieny opatieni, doporuceni a reseni na zlepsSeni

soucasného stavu vnitropodnikoveé logistiky ve spolecnosti.
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TITLE

Application of logistics in the company DAKO-CZ, a.s.

ANNOTATION

The thesis is deals with the issue logistics in company DAKO-CZ, corp. The work is divided
into two parts. The teoretical part defines the basic concepts, types of logistics, material flow,
manufacturing layout and stocking. The analytical part deals with the analysis of functioning
logistics in company DAKO-CZ, corp. Finally, based on ascertained facts, there are

suggestions to improve current level of material flow and warenhousing in the company.
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Uvob
V této praci se budu zabyvat analyzou logistického procesu ve firmé DAKO-CZ a.s..

Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické Casti seznamim
Ctenafe s poyjmem logistika, logisticky fetézec, fizeni zasob a skladovani. Na zacatku praktické
casti predstavuji spolecnost DAKO-CZ, a.s., jeji historii, souc¢asnost a vyrobni portfolio
spolec¢nosti. V dalsi kapitole praktické Casti se zaméfuji na analyzu logistickych procest
v podniku, kde hodnotim soucasny stav a uspotfadani vyrobniho layoutu podniku dle jeho
materidlovych tokti. Snazim se hledat nedostatky a v posledni kapitole uvadim navrhy, které

by mohly vést ke zlepSeni soucasného stavu.

V praci feSim postupné dva ukoly, vyplyvajici z této analyzy. Jedna se o problém
skladovaci kapacity meziskladu v montdzni hale. Pro ptiklad uvedu, ze spolecnost DAKO-
CZ, a.s. vroce 2010 vyrobila cca 4600 riznych polozek, coz celkem piedstavuje necelé 2 mil.
jednotlivych dilt, coz klade velké naroky na praci internich logistikti. Dal§im problémem,
kterym se podrobnéji zabyvam je vstup materidlu do bodu prvni vyrobni operace. Vzhledem
k tomu, Ze areal firmy byl vybudovan v sedmdesatych letech, tak celkové rozestavéni
jednotlivych hal a skladii v arealu neni idealni. Pravé situovani ustfedniho skladu podle mé
znaén¢ zvysuje naklady na tok materidlu a zcela znemoznuje zavést koncepci One-way-flow,

tedy jednosmérného toku materialu od mista pfijmu az do mista expedice.

Cilem této diplomové prace je popsat logisticky systém v podniku DAKO-CZ, a.s.,
analyzovat a zhodnotit aktualni stav v podniku a néasledné navrhnout feSeni, ktera by mohla

vést k jeho zdokonaleni.
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TEORETICKA CAST

1. POJEM LOGISTIKA

Logistika vzes$la z armadni praxe v podobé piepravy, zdsobovani a poskytnuti piistiesi
vojenskym jednotkdm. Dnes se logistika stava prafezovou funkci ve vyrobnich i obchodnich
organizacich, podobné jako tfeba personalistika, fizeni jakosti apod.. Jadrem logistické

orientace podnikového managementu je systémové mysleni.

Existuje celd fada definic logistiky, definice se vSak od sebe li§i vétSinou jen
v detailech a shoduji se nad podstatou logistiky, a to organizace tokii od zdroje surovin ke
spottebiteli a uspokojeni pozadavki trhu. Zjednodusené feceno, organizovani téchto toku tak,
aby pozadovany materidl resp. zbozi v pozadovaném mnozstvi byl dodan na dohodnuté misto

v pozadovaném case s vynalozenim vyhovujicich nékladu.

Nyni si uvedeme nékteré definice podle zahrani¢nich autorti :

Podle Evropské logistické asociace je logistika : ,,Organizace, planovani, vizeni a
uskutecniovani toku zboZzi, pocinaje vyvojem a nakupem a konce vyrobou a distribuci podle
objednavky findlniho zdakaznika tak, aby byly splnény vSechny pozadavky trhu  pri

minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich“. [16]

Trojice autorti publikace The Geografy of Transport Systems definuje logistiku takto :
., Logistika zahrnuje Sirokou Skalu aktivit urcenych k transformaci a distribuci zboZi, a to ze

surovin na konecny trh, zpuisobem vyuzivajicim relevantnich informaci. “ [11]

Dalsi definice podle nékterych domacich autort jsou :

. Logistika je disciplina, kterd se zabyvd celkovou optimalizaci, koordinaci a
synchronizaci vSech aktivit v ramci samoorganizujicich se systémii, jejichz zretézeni je

3

nezbytné k pruznému a hospodarnému dosazeni daného konecného (synergického) efektu. "

[10]

,,Logistika je Fizeni materialového, informacniho i financniho toku s ohledem na

véasne splnéni pozadavkii finalniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celéem
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toku materidlu. Pri plnéni potreb findlniho zakaznika napomaha jiz pri vyvoji vyrobku, vybéru
vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem 7izeni vlastni realizace potieb zakaznika (pri
vyrobé vyrobku), vhodnym premisténim pozadovaného vyrobku k zdakaznikovi a v neposledni

rade i zajistent likvidace moralné i fyzicky zastaralého vyrobku. “ [14]

1.1. Cile logistiky

Cile mizeme rozdélit podle riznych pohledii na :
e zakladni cil,
e vykonovy cil,
e ckonomicky cil.

Zakladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovani potteb zdkaznikd. Zakaznik je
zabezpeceni dodavky zbozi a s ni souvisicich dalSich sluzeb a u zdkaznika také konci

logisticky fetézec zabezpec€ujici pohyb materidlu a zboZi.

Vykonovym cilem je zabezpeceni poZzadované urovné sluzeb tak, aby pozadované
mnozstvi materialu a zboZzi bylo ve spravném mnozstvi, druhu a jakosti, na spravném miste,

ve spravném okamziku.

Ekonomicky cilem je zabezpeceni téchto sluzeb s primétenymi nédklady, které jsou
vzhledem k trovni sluZzeb minimalni. V praxi jejich vyssi Groven dava nadéji na vétsi zajem
zakaznikl, soucasné vSak zvySuje naklady, které na zdkazniky ptsobi opacné. Proto nékdy
uvadime, Ze je tfeba se snazZit zabezpecit logistické sluzby s optimalnimi naklady. Tyto

naklady pak odpovidaji cen¢, kterou je jesté zakaznik ochoten za vysokou kvalitu zaplatit.[14]

1.2. Logisticky retézec

Logistické tetézce zabezpecuji pohyb materidlu, pfipadné energie, nebo osob ve
vyrobnich a obéhovych procesech s vyuzitim informaci a financi k tomu potiebnych. Jejich
struktura a chovani vychazi z pozadavku pruzné a hospodarné uspokojit potfebu findlnich
zakaznikd. Tento pohyb se uskutecniuje pomoci manipulacnich, dopravnich a pomocnych
prostfedkil. Pro fizeni vSech téchto logistickych procest je nezbytné ziskavani, zpracovani a
pienos informaci vcetné pokynii a informaci pfispivajicich k usmérnéni téchto procesu

(zpétné vazby) zddoucim smérem.[10]
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1.3. Integrovany logisticky retézec. Supply chain management

Pod pojmem Supply Chain Management potom miZzeme rozumét jako fizeni
integrovaného logistického fetézce. “Jde o systémové a strategické fizeni operaci uvnitf
konkrétniho podniku a mezi podniky s dodavatelskym fetézcem, za ucelem zlepSeni

dlouhodobé vykonnosti jednotlivych podnikli a dodavatelského fetézce jako celku.“[8]

Systémovy pristup predstavuje stavebni kdamen logistiky, protoze vSechny jeji funkce
nebo Cinnosti je tieba chdpat tak, jak se ovliviiuji a jsou ovliviiovany jinymi prvky ci
¢innostmi. Supply Chain Management lze pochopit jako soubor internich procest.
»Podnikovy proces je souhrn Cinnosti, transformujicich souhrn vstupli do souhrnu vystupt

(zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje.““[13]

Logisticky fetézec mlze dosahovat pouze kvalit svého nejhors§iho ¢lanku. Jednotlivé

¢lanky si mlizeme predstavit jako ozubend kola (viz obr. €. 1), které se otaci v zavislosti na

téch ostatnich. Z toho je patrno, Ze nemiize byt dosazeno nejlepsiho efektu i s jedinym

porouchanym c¢lankem.

Zakaznik

Vstup do vyroby

Vstupujici material

Piasun k zakaznikovi

Operace provedené dodavatelem
Tok informaci

Obriazek 1: Propojeni logistického fetézce

Zdroj : [7]
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1.3.1. Typy logistickych Fetézci

Jednotlivé fetézce maji odlisné uspotfadani a zptisob fizeni. Podle toho mizeme rozlisit
t typy fetézcl, které predstavuji tii rizné pokrocilé pojeti.

Tradi¢ni je prvni typ fetézce oznaCovany jako fetézec s pretrzitymi toky. V tomto
pojeti jsou sestavovany predikce prodeje na zdkladé vyhodnocovani prodeje a na zaklade
téchto predikci jsou uzavirany kontrakty s dodavateli. Podniky uptednostiiuji dodavky surovin
(materialti, dila) ve velkych davkach, aby ziskaly vyhody zrozsahu (mnozstevni slevy,
vyhody z koliséni cen, hromadna pieprava), pficemz tyto suroviny jsou poté skladovany. Ve
velkych sériich podniky také vyrabi a i hotové vyrobky jsou umistovany do skladu. Sklad
hotovych vyrobktl je tak rozhodujicim ¢lankem pro pruznost pii reakcich na poptavku od

zékazniky. Veskeré materialové toky v takovém fetézci funguji na tzv. push principu.[10]

" ODESLANI

PULL

POZADAVEK

Obrazek 2 : Push a Pull princip
Zdroj :[10]

Push princip (princip tlaku) znamena, ze piedchozi clanek odesila odebirajicimu
¢lanku davku, kterou v ramci kontraktu pfipravil v mnozstvi a v €ase, ktery vyhovuje jemu (tj.
odesilajicimu ¢lanku). Uplatiiovani tohoto principu vede k nadmérnym zasobam a absolutné
neplynulym toklim. Toky jsou preruSeny prakticky mezi vSemi €lanky, nebot jejich ¢innost

neni nijak sladéna. Pierusené jsou i toky informaci, které¢ maji sériovy charakter.

Dals$im stupném je fetézec s kontinudlnimi toky. Jeho struktura je oproti piedchozimu

typu jednodussi. Na jedné strané ¢lanku neni sklad surovin mezi dodavatelem a vyrobou, na
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druhé strané je pak sklad hotovych vyrobkl redukovan na ¢lanek, ktery pouze vyrovnava tok
z vyroby k zakazniktim. Takovéto uspotadani je umoznéno pfechodem dodavek surovin na
terminované dodavky a zpruznénim vyroby i distribuce. Oproti push principu je zde v ramci

materialovych tokl uplatnéni tzv. pull princip.

Pull princip (princip tahu) vychdzi ztoho, Ze piedchazejici Clanek odesila
odebirajicimu ¢lanku davku az v okamziku, kdy je nasledny clanek ptipraven tuto davku
zpracovat a to praveé v takovém mnozstvi, které odebirajici ¢lanek pottebuje. Frekvence toku
v takovém ptipad¢ vétsi a predavané davky mens$i, coz je v distribuénim ¢asti ¢lanku
vyvazeno kompletaénim a konsolidaénim c¢lankem. Toto pojeti vede k plynulosti toku,
redukci zasob, coZz nésledné umoziuje zmenSit ¢i Uplné€ zrusit skladové prostory.
Rozhodujicim ¢lankem z hlediska pruZnosti uz neni sklad, ale vyroba. To na vyrobu ovSem
klade vétsi pozadavky, nebot” je potieba jeji rychld reakce na objednavky zakaznikd. Stejné

jako v fetézci s pretrzitymi toky i tady maji informace sériovy charakter.

Nejvyssi urovenn predstavuje fetézec se synchronnimi toky. Ten sestdva pouze
z vyroby s kompletaci a konsolidaci, ze zakaznikii a z dodavateli. Tento typ fetézce
predstavuje ideélni cilovy stav, v praxi vSak existuje jen vyjimecné. V takovém fetézci jsou
strukturni a procesni stranky pln¢ adaptovany na pruznost reakci na jakékoli zmény na strané
poptavky. Diky paralelnimu toku informaci je tok materidlu zcela plynuly, bez pteruSeni
a s minimalnimi zasobami a je vyvazeny. To znamen4, ze kdekoli v fetézci (uvniti clanku 1 na
cesté mezi nimi) je prave takové mnozstvi surovin ¢i hotovych vyrobki, které je pozadovano.
V ramci paralelniho toku informaci jsou objednavky zakaznikl vyfizovany fidicim clankem,
ktery zaroven koordinuje, synchronizuje a optimalizuje vSechny procesy, coZ je umoznéno
tim, Zze ma k dispozici informace ze vSech ¢lankt v redlném case a potfebné hardwarové
1 softwarové vybaveni k simulacim vSech o€ekavanych situaci. Aby takové uspofddani mohlo

byt uplatnéno, predpoklada se vyuziti automatické identifikace a elektronické vymeény dat.

1.4. Logisticky systém

Logistickym syst¢émem rozumime zplsob realizace. Hlavnim tkolem logistického
systému je zajistit spravné materidly na spravném misté, ve spravném cas, v pozadované

kvalité, s prislusSnymi informacemi a s odpovidajicim finanénim dopadem.
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1.4.1. Pasivni prvky logistického systém

Nazvem pasivni prvky oznacujeme véci, které probihaji logistickym fetézcem. Jsou to:
e suroviny, zakladni a pomocny material, dily, nedokoncené a hotové vyrobky,
e obaly, manipulacni a prepravni jednotky,
e odpad,
e ainformace,
jejichz pohyb z mista a okamziku jejich vzniku pfes rizné vyrobni a distribu¢ni ¢lanky do
mista a okamziku jejich vyrobni nebo kone¢né spotieby predstavuje podstatnou ¢ast hmotné

stranky logistickych fetézci.

Pasivnimi prvky mlizeme nazyvat manipulovatelné, ptfepravované nebo skladovatelné
kusy, jednotky nebo zésilky. Pohyb vSech pasivnich prvkil v logistickych fetézcich se
uskutecniuje pomoci aktivnich prvkl, coz jsou rizné technické prostiedky a zafizeni i
s ovladacim a fidicim persondlem.[14]

1.4.2. Aktivni prvky logistickych systému

Ukolem aktivnich prvki je realizovat logistické funkce — provadét netechnologické
operace s pasivnimi prvky — operaci baleni, tvorbu a rozebirani manipula¢nich a piepravnich
jednotek, nakladku, prepravu, vykladku, uskladnovani, vyskladiiovani, kompletaci,

identifikaci, ale 1 sbér a zpracovani a uchovavani informaci atp.

Nejvhodnéjsi klasifikace aktivnich prvka je dle druhu operaci, pro které je aktivni

prvek urc¢en a druh pfemistovacich pohybt, které je prvek schopen vykovavat tj. :
e manipulac¢ni prosttedky a zatizenti,
e dopravni prosttedky,
e skladovaci systémy

o adalsi[14]

1.5. Clenéni logistiky

Logistiku je mozno tfidit podle riznych hledisek na jednotlivé druhy. Jednou z

moznosti je déleni podle H. Krampeho, ktery rozdéluje logistiku podle oblasti zkoumani.
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Makrologistika se zabyva globalnimi aspekty logistiky z hlediska narodniho
hospodaftstvi, regionu, ale 1 vySSich narodnich celkii. V centru pozornosti logistiky je v tomto
pfipad¢ predev§im mezinarodni doprava, mezinarodni a globalni integrace vyrobnich kapacit,
dopravy, spoju, cel, narodni ¢i mezindrodni legislativy tykajici se pfepravy a vlivu na Zivotni

prostiedi.

Metalogistika se zamétuje na feSeni problému podniku piesahujicich jeho pravni
rdmec. Zabyva se problematikou dodavatel surovin, distributort,zakaznikli, ¢innosti

dopravy, meziskladu a kooperaci logistickych podnikii.

Mikrologistika, neboli podnikovd logistika se zabyva feSenim véEtSiny
technologickych, ekonomickych, informacnich a rozhodovacich metod pii fizeni toku
materidlu, zbozi a sluzeb uvniti podniku, napf. automatizovanym fizenim skladli, metodam
optimalizace toku materialu vyrobnim procesem. Berou se v potaz také vnéjsi vztahy podniku

a podnikova logistika ma charakter ucelené a systémové discipliny.

2. PODNIKOVA LOGISTIKA

Po zbytek mé prace se budu vénovat jen logistice podnikové, kterd vychazi z cili
jednoho konkrétniho podniku.

Podnikova logistika sleduje v $irSim slova smyslu vSechny fetézce dilezité pro dany
primyslovy podnik, které se tykaji zdsobovani, pratoku materidlu podnikem a distribuci
hotovych vyrobku k odbérateliim. Z praktického hlediska vSak miizeme podnikovou logistiku
rozdélit na:

e zasobovaci,
e vyrobni,

e adistribucni.

Logistika ve fazi zasobovani, je ta cast logistického fetézce, kterd se uskutecituje mezi
dodavatelem a vyrobcem (odbératelem), klade tedy diiraz na zpiisoby a metody zasobovani.
Ve vyrobni fazi je kladen diiraz zejména na toky materidlu ve vyrobé a montazi. Vyrobni
logistika byva taktéz oznacCovana jako logistika vnitropodnikova. Naproti tomu v logistice
distribucni je kladen duraz na alokaci skladii a toky hotovych vyrobkli mezi vyrobcem

a spotiebitelem.
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Management podnikové logistiky je tedy planovéani, organizovani, rozhodovani
a kontrolovani lidmi, ktefi jsou vybaveny ptislusnou technikou, technologii a znalostmi.

Nedilnou c¢asti uvah je ndkladova optimalizace.VSeobecny tlak na zvySeni zisku,
tendence rlstu nakladii na ob&h i mezindrodni konkurence nuti podniky ke zlepSovani
1 logistickych aktivit. Logistika se sice pfimo nepodili na vyrob¢, ale je nedilnou soucésti
zajisténi provozu, z ¢ehoz plynou dalsi pfinosy (napi. zadné prostoje v dasledku nedodani
materidlu, ptipravkd, apod., zddné¢ poSkozené dodavky béhem manipulace, kratsi pribézné
doby dodani, atd.).

Predpokladem kazdého uspé$ného fizeni jsou data (Ciselné udaje a informace).
V poslednich letech si podniky a jejich partnerské sité vytvorily velmi Siroké databaze
(databanky), a to zapojenim velkych a stfednich pocitacovych soustav do stavby informacnich
systému. Vytvorily si hierarchicky a unitarn¢ sestavené, tzv. automatizované systémy fizeni,
ve kterych soustfedily a systematicky zpracovavaly udaje o stavu a pohybu stalych a

obéznych aktiv a hospodaiskych vysledkii podniku.[15]

3. MATERIALOVE TOKY

O materidlovych tocich hovofime ve vyrobnim procesu nebo v ob¢hu, kdy dochazi
k pohybu materidlu provadénym pomoci aktivnich prvki cilevédomé, tak aby material byl

k dispozici na daném misté, v pottebném mnozstvi, neposkozen a v pozadovaném okamziku.

Materidlovy tok miizeme vyjadfovat v riznych veli¢inach (kilogramech, tunach,
litrech, metrech kubickych, po¢tu kust apod.). Pro materidlové toky plati fada ekonomickych

zavislosti, z nichz n¢které se projevuji i na irovni celého logistického fetézce.

Naptiklad jednicové nadklady na materidlovy tok jsou ovlivnény:

e povahou materialu : je-1i material stejnorody, jednicové naklady jsou nizsi, nez jde-li
o material riiznorody nebo neobvyklych rozméri ¢i jinych vlastnosti,

e mnoZstvi materialu : ¢im vétsi je manipulované a prepravované mnozstvi, tim nizsi
jsou jednicové naklady,

e trasou, po niz se materidl pohybuje : jednicové ndklady nardstaji Gmérné
s prodluzujici se vzdalenosti a navic jsou vyssi, je-li trasa €lenitd, s vySkovymi rozdily
nebo ve Spatném technickém stavu,

e Wrovni Fizeni toku : ¢im je fizeni lep$i, tim nizSich jednicovych nédkladd lze
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dosdhnout a naopak pfi chaotickém fizeni, kdyZz kterykoliv pracovnik muize do
prubéhu toku zasahovat, ndklady rostou,
e Casem : ¢im pravidelnéjsi bez piednostnich pozadavki a bez vykyvi je tok, tim nizsi

jsou jednicové ndklady; ¢im rychleji ma tok probihat, o to vyssi budou jeho jednicoveé

naklady.

vvvvv

sladenim prvkii po odstranéni nadbytecnych clankii a operaci z retézce. “[10]

4. USPORADANI PRACOVIST VE VYROBE

Velky vliv na materidlovy tok béhem vyrobniho procesu ma uspofadani pracovist. Jak
jiz bylo n€kolikrat zminovano, zajem logistiky smétuje k takovému uspofadani pracovist’ ve
vyrob¢ a z nich vychazejicich piesunii materidlu, které jsou racionalni z hlediska potieby ¢asu

1 hospodarnosti. RozliSujeme dvé zakladni usporadani pracovist'.[5]

4.1. Technologické usporadani

Pii technologickém uspotfadani jsou do vyrobnich usekli zatfazovana pracovisté se
stejnym nebo blizkym technologickym charakterem. Vyhodou tohoto uspotadani je dopad v
pfipad¢ zmény vyrobniho programu, ktera se projevi pifedev§im v mezioperacnich
manipulacich, dale mala citlivost na poruchy stroj, relativné snadnd moznost vyuzivani
volnych kapacit, pfiznivé podminky pro tidrzbu a opravy a kumulace pracovnikii téZze profese
na jednom misté. Na druhé stran¢ je zde nékolik nevyhod. Tou jsou predevSim vétsi
rozpracované vyroby a dlouhé pribéZné dob& vyroby. S tim souvisi 1 velkd naro¢nost na
vyrobni plochy a na kapacity meziskladi. Technologické uspotfadani se obvykle vyuziva pti

kusové vyrobé nebo sériové vyrobé s malymi sériemi.[5]

4.2. Predmétné usporadani

Druhou moznost piedstavuje piredmétné uspotfddani. V tomto piipad¢ jsou do
vyrobnich Usekl zafazovdna vSechna pracovisté technologicky nutnd k vyrobé urcité Casti
vyrobku. Toto uspofdddni minimalizuje a zptehlediiuje mezioperacni toky, vede k menSimu
objemu rozpracované vyroby, niz§im narokiim na vyrobni i skladovaci plochy, apod. Naproti

tomu je zpravidla potifeba zménit celé usporadani v piipadé zmeény vyrobniho programu, tézko
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se vyuzivaji volné kapacity a roste naro¢nost Uidrzby a oprav. S predmétnym uspotfaddnim se

nejcastéji setkdme v hromadné a velkosériové vyrobge.

Pro vhodné uspofadani pracovist' lze vyuzit napf. vypocet transportniho vykonu
pomoci matice vzdalenosti mezi pracovisti a matice pfeprav. V soucasné dob¢ existuje fada
optimalizacnich metod vyuzivajici pocitacovou podporu. Vhodné je doplnit vypocty
grafickym zndzornénim rozmisténi pracovist’ a tokll mezi nimi. Jinou moznosti je vyuziti

metod opera¢niho vyzkumu.[5]

4.3. Celkové dispozice obrobny ve strojirenstvi

Slozeni vyrobnich oddé€leni a dilen se fidi technologickym postupem ur¢enym dle
vykresu soucasti, charakterem, rozsahem a typem vyroby. Chod technologického procesu
zékladni vyroby zajistuje:

e Pfipravna materialu

e Provozni sklad materidlu a polotovar

e Mezisklady a mezioperacni sklady

e Provozni udrzba

e Vydejna naradi

e Ostfirna naradi

e Pfipravna a vydejna maziva a feznych kapalin
e Sklad olejti

e Kontrolni oddéleni

Budeme se zabyvat vytvofenim dispozice rozmisténi strojii a zafizeni v dilné, a to

pouze jeho zakladnimi ¢astmi, potfebnymi k vyrobé soucasti. Jsou to:

e pfiprava materidlu,

e strojni pracoviste,

e rucni pracoviste,

e hospodateni nastroji,

e opravna,

e sklady, dopravni cesty,

e ostatni pomocna plocha.
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Pripravna materialu

Ptipravna materialu byva zpravidla umisténa v Ustfednim skladu materidlu u malych
a stiednich zadvodi, nebo je umisténa v jednotlivych provozech - v pfipadech, ze je to vyhodné
z hlediska manipulace s materidlem. V piipravné byvaji instalovany kotoucové pily, rdmové

pily, rovnaci stroje, ohrafiovaci stroje, vypalovaci stroje a jiné.[3]

Strojni a ruéni pracovisté

Strojni pracovisté tvoii obrabéci stroje a zafizeni, potfebné k vyrobé dané soucasti.

Ridit se budeme zdsadami o uspotadani stroju, které plati i pro rucni pracoviste.[3]

Hospodareni s nastroji

Do hospodafeni zahrneme vydejnu nafadi a ostfirnu. Vydejna natfadi zdsobuje
potiebnym nafadim. Ve vydejné byva i1 kontrola meétidel a pripravkl, kterd zajistuje
vyfazovani opotfebovanych a vadnych meétidel, ptip. pfipravkii a predava je k oprave.
Umisténi vydejny je nejvhodnéjsi uprostied dilny z divodu stejnych vzdalenosti od vSech
pracovist. Ostfirna v malych provozech se umistuje vétSinou vedle vydejny a v malych

provozech se zfizuje tehdy, je-li centralni ostfirna (nafad’ovna) ptilis vzdalena.[3]

Sklady

Sklad je tvofen plochou vstupniho skladu, slouziciho k ulozeni vstupniho materidlu
(ty€e, plechy, vykovky, vylisky, odlitky, apod.). Vstupni sklad umistujeme zpravidla na
zaCatek objektu, kolmo k lodi mechanického provozu. Dale je tvofen plochou vystupniho
skladu, ktery umistujeme zpravidla na konci technologického toku materialu, tedy na konci
lodi mechanického provozu. V piipad¢€, Ze se technologicky tok materialu vraci na zacatek
objektu, mohou byt oba sklady spojeny v jeden. Mezioperacni sklad byva tvotfen plochou,
pottebnou pro shromazd’ovani obrobkll (rozpracovanych) mezi jednotlivymi operacemi (napf.
uloZeni obrobkil pro pfipad, kdy obrobek opousti dilnu z hlediska technologického postupu,
ktery vyZaduje kooperaci - tepelné zpracovani, néjaké specialni operace atd.) a bude se vracet

k dal$imu opracovani.[3]

Dopravni cesty

Dopravni cesty slouzi pro bezpecnou piepravu obrobkl pomoci zvolenych dopravnich
prostiedkii a pro bezpecny pohyb pracovnikli. Dopravni cesty musi byt prehledné a vést

nejkrat§im smérem k vychodiim. Musi byt rovné a nemaji byt prerusovany stupni (ndjezdy).
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Sitky dopravnich cest navrhujeme podle $itky dopravnich prostiedki, které se po nich

pohybuji.[3]

5. SKLADOVANI

vvvvvv

spojovaci ¢lanek mezi vyrobci a zdkazniky. Zabezpecuje uskladnéni produktl (napf. surovin,
dilt, hotovych vyrobkll) v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem spotfeby
a poskytuje managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovanych
produktii. Sklady umoznuji pieklenout prostor a cas. Vyrobni zasoby zajistuji plynulost

vyroby. Zasoby obchodniho zbozi zajist'uji plynulé zasobovani obyvatelstva.

V ramci skladovani ptichazeji v vahu tyto hlavni rozhodovaci akce :
e vybavenost skladu vcetné spravy a fizeni skladu,
e rozsah a centralizace skladu,
e vlastni nebo cizi skladovani,
e stanoviSté skladu,

e uroven zasob udrzovanych ve skladu.

5.1. Zakladni funkce skladu

Sklady mohou plnit n¢kolik funkci:

Vyrovnavaci funkce spoCiva vtom, ze plni funkci zdsobniku a tim vyrovnava
nesoulad mezi dvéma sousednimi ucastniky logistického fetézce. NejCastéji se tato funkce

projevuje v distribu¢ni ¢asti logistického fetézce — tj. mezi vyrobou a zakaznikem.

Technologicka funkce skladu se naopak nejCastéji projevuje ve vyrobni logistice.
Nékteré technologické procesy by bez skladovani nemohly viibec probihat (zrani syri,
stabilizace chemickych produktl, zaruceni stejné kvality vstupnich surovin, homogenizace

rudy).

Spekulativni funkce skladu je charakterizovana tim, Ze provozovatel zbozi nakoupi
v ocekavani budouciho zvySeni ceny (zpravidla ve vétsim mnoZstvi) a do doby zvySeni ceny

skladuje.[1]
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5.2.

Technologie prace skladu

Technologie prace ve skladech zahrnuje Ctyfi hlavni ¢innosti:

Pfijem materidlu spoc¢iva v jeho vykladce z dopravnich prostfedkt a jeho pievzeti do
evidence podle dokladi i fyzické skutecnosti. Pokud materidl neni ulozen na
manipulacnich prostfedcich druhého tadu, je soucasti pfijmu i jeho ulozeni na tyto
prostfedky. Podle povahy materidlu se vykladka déje bud’ ruéné (dnes jen ziidka),
nebo pomoci vhodnych manipula¢nich zatizeni.

Piesun a ukladani se déje z vykladaciho mista (zpravidla rampy) na misto uloZeni, kde
se materidl ponechd. Tento proces se uskuteciiuje pomoci vhodnych manipulacnich
zatizeni.

Vyskladnéni spociva ve vyhledavani potfebného mnozstvi materidlu a jeho pfesunu na
misto expedice. Tento proces se opét uskute¢ituje pomoci vhodnych manipulaénich
zatizeni.

Expedice zahrnuje kontrolu spravnosti a mnozstvi materialu, vyhotoveni ptepravnich
dokladti a dodacich listii a nakladku na dopravni prostiedky. Fyzicka manipulace se

uskutecnuje pomoci vhodnych manipulacnich zafizeni.

Rezim vybéru a vyskladnéni materidlu zavisi zpravidla na typu skladu. V zdsad¢ 1ze

pouzit dva pfistupy:

5.3.

FIFO, coz znamend, Ze materidl opousti sklad v takovém potadi, v jakém byl do
skladu piijat (First In, First Out). Tento rezim se zpravidla uplatituje v prachozich
skladech.

LIFO, coz znamena opacny rezim, pii némz material, ktery byl pfijat jako posledni,
opousti sklad jako prvni (Last In, First Out). Tento rezim se zpravidla uplatiuje

v béznych skladech.

Velikost skladu|[1]

Velikost skladu je ovlivnéna celou fadou faktorti, z nichz nékteré mohou mit v daném

piipad¢ vétsi ¢i mensi vyznam.

Faktory ovliviujici velikost skladu :
uroven zakaznickych sluzeb,

velikost trhu, ktery sklad obsluhuje,
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mnozstvi skladovanych produktu,

velikost skladovanych produkti,

systém manipulace ve skladu,

mira pohybu skladovych produktd,

zpusob skladovani,

pozadavky na manipula¢ni a dopravni ulicky,

pozadavky na provozni prostory.

Pti vypoctu velikosti skladu ptichdzeni v ivahu zejména tfi druhy vypocti ploch. Jsou

to plochy:

kde:

Provozni plochy slouzi ke skladovani, manipulaci a pfemistovani manipulacnich
jednotek.

Pomocné plochy jsou ureny pro nezbytné zdzemi provozu. To znamenad, ze jsou to
plochy k parkovani manipula¢nich zatizeni (voziki), k jejich dobijeni energii, udrzbé
apod. Velikost pomocnych ploch je ur€ovana zejména tim, jakd manipulacni zafizeni
jsou ve skladu pouzivana, zda Udrzba zafizeni je vykonavana vlastnimi silami nebo
dodavatelsky.

Spravni a socialni plochy slouzi k vykondvani administrativnich praci a vytvoteni
socidlniho z4dzemi pro pracovniky skladu. Jejich velikost zavisi na zplsobu

vykonavani administrativnich praci a na ustanovenich hygienickych predpist.

Celkovou provozni plochu ur¢ime jako soucet dil¢ich provoznich ploch:

Sp=Ss+ Spg+Sy+Sp+Suy  [m’] (1)
Sg - plocha skladovaci [m’],
Spr - plocha pro pfijem materialu [m?],
Sv - plocha pro vydej materialu [m?],
Sp - plocha dopravnich ulidek [m?],
Sm - plocha manipulaénich uli¢ek [m?].
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Skladovaci plochu ur¢ime rozdiln€ pro sypké a kusové materialy.

e  Pro sypké materialy pouzijeme vztahu:

S = == [m’] (2)
kde Q - mnozstvi skladované¢ho materialu [t],
p - mérnd objemova hmotnost [t . m’],
n - stfedni vyska nasypaného materidlu [m],
\Y - objem skladovaného materialu [m?],
M - soucinitel vyuziti skladovaci plochy [-] (zpravidla 0,4 az 0,6).

e Pro kusové materialy plati vztah:

Ss =§—’s h%:% [m] 3)
kde N - je pocet skladovanych manipulacnich jednotek [ks],
Mg - pocet manipulacnich jednotek v jednom stohu [ks],
Vs - skladovaci objem jedné manipula&ni jednotky [m?],

hg - skladovaci vyska [m],
Rg - pocet stoht [-],

fs - skladovaci plocha jedné manipulaéni jednotky [m?].

Plocha pro pf¥ijem se uvazuje zpravidla hodnotou 1 m” na 1 t denné prijatého
materidlu. Tato hodnota je orientacni, nebot’ u materiald s velkou mérnou hmotnosti je tieba

uvazovat s hodnotou niZ$i a naopak u materialti s malou mérnou hmotnosti s hodnotou vyssi.

Plocha pro vydej se uvazuje zpravidla hodnotou vyssi a to v rozmezi 1,6 az 2,4 m” na

1 t denn¢ vydaného materidlu. Podobné jako u pfijmu je tato hodnota orientacni.
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Plocha dopravnich ulic¢ek se urci jejich souctem, tedy:

. “4)
Sp = z Sily [m?]
i=1
kde §; - §itka i-té ulicky [m],
l; - délka 1-t¢€ ulicky [m].

Sifka dopravnich uli¢ek zavisi jednak na tom, jaké druhy manipulaénich zafizeni je
budou pouzivat a jaké manipulacni jednotky budou pifemistovat, a jednak na tom, jak bude
pohyb manipulacnich zatizeni organizovan. Organizace pohybu manipulacnich zatizeni mize
byt:

e jednosmérna,

e obousmeérna.

Ulicky mohou byt:
e jednoproudove,

e dvouproudové.

Do sitky ulicky je nutno zapocitat bezpecnosti viili na okrajich ulicky a bezpe¢nostni
vili pro objizdéni na dvouproudové uli¢ce nebo plochu pro vyhybéani na jednoproudové

ulicce.
Plocha manipula¢nich uli¢ek zavisi na typu skladovani a druhu manipula¢niho

zafizeni. Dopravni voziky musi mit moznost se v ni otoCit o 90°. Minimalni §itku ulicky

udava vyrobce v ndvodu na obsluhu manipula¢niho zatizeni.
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PRAKTICKA CAST

6. PREDSTAVENI SPOLECNOSTI DAKO-CZ A.S.

Spole¢nost DAKO-CZ. a.s. je stfedné¢ velky vyrobni strojirensky podnik. Firma
realizuje vyvoj, vyrobu a servis pneumatickych a hydraulickych brzdovych systému pro
kolejova vozidla. Spolecnost byla zalozena 5. kvétna 1992 a je zapsdna v obchodnim

rejstiiku, vedeném Krajskym soudem v Hradci Krélové, oddil B, ¢islo vlozky 668.

6.1. Historie a vyvoj firmy

Firma s 180 let starou tradici byla plivodné zaloZena jako Zelezdrna. Po roce 1920
prodélala firma zasadni zmény, kdy se z malé kovarny postupné stal podnik, zajistujici kromé
vyroby odlitki 1 jejich opracovani, s orientaci na dodavky pro Zelezni¢ni dopravu. Po druhé
svétové valce byla zahdjena vyroba a montdz pfistroji brzdovych systémut kolejovych
vozidel, v padesatych letech pak vlastni konstrukce brzdového systému DAKO (tento nazev je
odvozen z prvnich dvou pocate¢nich pismen jména konstruktéra, ktery tento systém vymyslel
— p.DAngk a prvnich dvou pismen nazvu firmy KOvolis). Osmdesata 1éta znamenala rozsifeni
vyrobniho programu o hydraulické pfistroje pro tankovou i civilni techniku a s timto oborem
1 rozvoj technologické zakladny automatizace fizeni vyrobnich procesi s pfiznivym dopadem
do zlepSeni pracovnich podminek. Na pocatku devadesatych let se firma osamostatnila

a vroce 1992 byla transformovana na akciovou spole¢nost.

Od pocatku az do soucasnosti nesla firma rizné nazvy: Kovolis, ZTS Ttremosnice -

Hedvikov s.p. , DAKO a.s., CKD-DAKO a.s.. Souasny nazev firmy je DAKO-CZ, a.s.

Diilezité mezniky historie :

e 1816 — zalozeni slévarny Josefem Janem Zvéfinou v Tfemosnici

e 1920 — prvni zakazky pro Zeleznici

e 1949 — vytvoteni brzdové vyvojové skupiny v Cele s p. Datkem

e 1956 —homologace rozvadée CV1 pro mezinarodni provoz

e 1992 —privatizace a vznik akciové spole¢nosti DAKO, a.s.

e 1995 —novy vlastnik -CKD Holding Praha — zména nazvu -CKD-DAKO, a.s.

e 1996 — zavedeni certifikovaného systému managementu kvality podle ISO 9001:1994
e 1996 — vyvoj a vyroba hydraulickych brzdovych systému pro tramvaje
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2001 — ptedvedeni nového rozvadéée CVInD mezindrodni brzdové subkomisi UIC

2002 — novym majoritnim vlastnikem se stdvd management firmy a méni se opét

nazev firmy na souasny DAKO-CZ, a.s.

2009 — certifikacni audit na soulad s pozadavky evropské normy zelezni¢niho
prumyslu IRIS

e 2011 — Smlouva o spolupraci s firmou SIEMENS

6.2. Soucasnost firmy

V soucasnosti spolecnost zaméstndva necelych 400 zaméstnanch a v roce 2010
dosahla obratu pfes 400 mil. K& Podil exportu zasluhou hlavniho vyrobniho programu

,»Brzdy zelezni¢nich vozidel“ ¢ini ptes 70% obratu. Vyvoj exportu za poslednich deset let je

vidét v nasledujicim grafu.

Celkovy prodej a podil exportu

800

700
600
500
400
mil. KE 300
200
100

M Export v mil. K¢

B Prodej v mil. K¢

Obrazek 3 : Graf podilu exportu na celkovém prodeji

Zdroj : viastni zpracovani

Hlavnimi zahrani¢nimi odbérateli jsou Anglie ( KNORRBREMSE RAIL SYSTEMS,
NETWORK RAIL ), Svycarsko ( AAE, SBB-Svycarské drahy ), Némecko ( Deutsche Bahn ),
Rakousko ( H&P Trading ), Slovensko ( Slovenské Zeleznice — ZSR, Tatravagonka Poprad

a.s. ), dale je pak mozno uvést teritoria v Koreji ( Korejské drahy ) atd.
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Dilezitym odbératelem jsou Ceské drahy, ale vzhledem k ekonomické situaci se
omezuji témeét pouze na dily pro néhradni spotfebu. Vyrobky spole¢nosti DAKO-CZ, a.s.
odebiraji 1 svétoveé znamé firmy jako jsou — BOMBARDIER, ALSTOM ¢i SIEMENS.

Samoziejmosti téchto exportnich Gspécht je téz certifikat ISO 9001, ktery spole¢nost
velmi GspéSné prosazuje a obhajuje od roku 1996 a vlastni i audity jakosti od takovych firem
jako je naptiklad BOEING ¢i GENERAL ELECTRIC.

Za zminku stoji také skvély vysledek v soutézi Firma roku 2011, kdy se spole¢nost
umistila na druhém misté z 350 ptihlaSenych firem Pardubického kraje. Tato prestizni soutéz,

se kona pod zastitou Hospodatskych novin a jejimz garantem je Hospodaiska komora.

6.3. Prodej a marketing

V roce 2010 bylo dosazeno celkovych trzeb za vlastni vyrobky, zbozi a sluzby ve vysi

464 mil. K¢. Ve srovnani s rokem 2009 to znamena pokles o cca 11 %. Tento pokles jiZ nebyl
tak vyrazny jako v roce 2009 a byl dasledkem pokracujici redukce investic v ndkladni
kolejové dopravé. Pozitivni je vSak stabilizace tohoto sektoru a vyhled na pozvolny rist

v nésledujicich letech.

Pokles v oblasti nakladni kolejové dopravy byl ¢aste¢né kompenzovan dodavkami pro
osobni kolejovou dopravu a dale dodavkami hydraulickych brzdovych systémt pro tramvaje.

Obor hydrauliky zaznamenal oproti roku 2009 témét dvojnasobny rst.

Mezi nejvyznamnéjsi projekty, které se podarilo v roce 2010 realizovat patii zejména
dodavky brzdovych systémti pro nové lokomotivy CD typu 109E, piiméstské jednotky fady
471 a hydraulické brzdy pro tramvaje typu 15T. Celkové lze fici, Ze se podatilo v roce 2010

zajistit zakdzkovou napln, ktera pokryla pozadované vyrobni kapacity.

V roce 2011doslo k obratu trendu vyvoje trzeb. Jiz v roce 2010 se podafilo ziskat
dlouhodobé zakazky. Mezi nejvyznamnéjsi patii projekt Metro Oslo pro firmu Siemens a
podpis dlouhodobé smlouvy o dodavkach kotoucovych brzd pro nakladni vozy s firmou AAE
ze Svycarska. Pravé dodavky kotoutovych brzd by mély byt v nasledujicich n&kolika letech

stabilni ¢asti obratu firmy.
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6.4. Organizacni struktura

Mezi organy spolecnosti patii valnd hromada, ptedstavenstvo a dozorc¢i rada.
Organizaéni strukturu tvofi Ctyfi useky. Je to usek generalniho feditele, tisek vyrobniho
teditele, Gisek obchodniho feditele, tisek ekonomického feditel. Useky jsou &lenény na odbory
¢i provozy, piipadné¢ dale na oddéleni. Z pohledu ¢innosti je spolecnost rozdélena do

stiedisek. Graficky je organizacni struktura zobrazena na obrazku €. 5.

Valna hromada

Dozoréirada [

Piedstavenstvo

|
Generalni Feditel

Ekonomicky Feditel Vyrobni feditel

Obchodni Feditel

Marketing a propagace

Obrazek 4 : Organizacni struktura spolenosti DAKO-CZ, a.s.

Zdroj : Interni materialy podniku

30



6.5. Vyrobni portfolio

Hlavnim vyrobnim portfoliem spolecnosti jsou pneumatické brzdové systémy pro
kolejova vozidla — ndkladni vozy, osobni vozy, lokomotivy, pfiméestské jednotky i specialni

kolejova vozidla. K dalsim aktivitdm patfi hydraulicka brzda pro tramvaje.

6.5.1. Vyrobky pro osobni a nakladni vozy

vewr

Brzdovy systém pro Zelezni¢ni vozy se skldda znékolika casti. Nejdhlezitéjsi
soucasti, kterou spolecnost vyrabi u vzduchotlakového brzdového systému je jednotka

kotoucové brzdy a ptidavny ventil.

— e P

Brzdova spojka Spojkovy kohout KK Tlakovy spinac TSM1 Rozvadéc CVinD
. 0 Ll
D - - 0 O -
o y L=
#- o °x
é y
Zaklopka zachranné brzdy Prachojem

Generator protismyku FE
14

Pridavny ventil

Jednotka kotoucové brzdy Vypougtéci ventil N8 Ukazatel brzdéni UB1  Samoéinny odbrzdovaé OS1 Diagnosticka pfipojka 1/2°

Obrazek 5 : Vzduchotlakovy brzdovy systém DAKO pro Zelezni¢ni vozy

Zdroj : Interni materidly podniku
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¢ Brzdova jednotka kotoucové brzdy DAKO KB

Brzdova jednotka kotou¢ové brzdy DAKO KB je ¢inny pfistroj brzdy Zelezni¢nich
vozidel obsahujici v jednom konstrukénim celku vzdy brzdovy valec DAKO B se
zabudovanym samoc¢innym jednostrann¢ ucinkujicim stavéfem odlehlosti a ptipadné
mechanismem rucéni brzdy a signalizdtorem brzdéni, pakovi s definovanym pievodovym

pomérem, drzaky obloZeni, spojnice a zavésky.

Obrazek 6 : Brzdova jednotka kotoucové brzdy DAKO KB

Zdroj : Interni materialy podniku

e Pridavny ventil DAKO DS, DSS a DVS

Ptidavné ventily DAKO DS, DSS a DSV jsou tlakova relé s plynule nastavitelnym
pfevodem a zajistuji napajeni brzdového valce stlaCenym vzduchem v zavislosti na

vystupnim tlaku snimace zatizeni nebo na signdlu z pruzin vzduchového vypruzeni.

Obrazek 7 : Ptidavny ventil DAKO DS

Zdroj : Interni materialy podniku
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6.5.2. Vyrobky pro lokomotivy

vvvvvv

brzdovych pfistroju ¢. v. 90900-003.

Kontejner je soucast brzdové vystroje lokomotivy. V kontejneru je umisténa prevazna
¢ast brzdovych pfistrojii lokomotivy. Kontejner se sklada z rdmu, jednotlivych brzdovych

pfistroji a potfebnych pneumatickych a elektrickych rozvoda.

Do ramu jsou upevnény nasledujici brzdové piistroje:

1 ks rozvadé¢ DAKO CVInD
2 ks tlakové relé DAKO TR 4
1 ks brzdi¢ DAKO BSE

2 ks panel pfistroji 40

1 ks panel pfistroji 23

1 ks rozvodna deska

1 ks ventil rychlobrzdy VR2

a dale : uzaviraci kohouty, filtry, vzduchojemy,

nosice pristroju a diagnostické ptipojky

Obrazek 8 : Kontejner brzdovych pfistroji

Zdroj : Interni materialy podniku

6.5.3. EMU a DEMU
e Rozvadéé¢ DAKO CV1nD

Rozvadé¢ DAKO CVInD je hlavni ¢inny pfistroj brzdy zelezni¢niho vozidla, ktery
plni fidici vzduchojem v zavislosti na poklesu tlaku v hlavnim potrubi a soucasné zajistuje

nevycerpatelnost brzdy dopliovanim pomocného vzduchojemu.
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Obrazek 9 : Rozvadé¢ DAKO CVIND

Zdroj : Interni materialy podniku

6.5.4. Vyrobky pro tramvaje

vvvvvv

jednotka K.P.T 001. Brzdova jednotka K.P.T. 001 je hydraulicky ovlddana stfadacova brzda
s mechanismem ruéniho odbrzdéni a samocdinnym jednostranné ucinkujicim stavécem
odlehlosti. Brzdovéa jednotka K.P.T. 001 se pouZiva pro dobrzdovani trakéniho podvozku

tramvajového vozidla, jako doplikova brzda k EBD (blending) jako parkovaci brzda nebo
jako néhradni brzda pii vypadku EDB.

Obrazek 10 : Brzdova jednotka pro tramvaje

Zdroj : Interni materialy podniku
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7. ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU PODNIKEM

V této Casti se zam&fim na materidlovy tok v podniku DAKO-CZ. PrestoZe podnik
vyrabi na zakéazku, je mozné vysledovat nékteré opakujici se kroky a prepravni toky. Cilem
této Casti tedy bude navrhnout takové zmény, které by vedly k rychlejsi a kratsi cesté¢ od
zadani zakazky do vyroby aZz k expedici hotovych vyrobki. Nebudu se vSak zabyvat
technologickymi postupy, ale pohybem materialu se snahou minimalizovat manipulaci

a prostoje.

7.1. Areal podniku

Celkovy areal podniku se sklada ze tfi navzdjem propojenych hal, konkrétné jde
o barvirnu, a kalirnu, které jsou v rdmci jedné haly, vyrobni halu a montazni halu. Montazni
hala musi byt zcela odd¢la, protoze je zde zapotfebi maximalni Cistoty pii kompletaci celého
brzdového systému. Déle je v arealu samostatnd hala, ktera slouzi jako ustfedni sklad
veskerého nakoupeného materialu a zaroven zde jsou umistény pasové pily pro déleni velkych
kusti hutniho materidlu. V aredlu podniku se dale nachéazi budova nastrojarny, jidelna pro
zamé&stnance, kantyna, spravni budova, budova konstrukéniho vyvoje, gardZze pro osobni
automobily a dalsi haly, které jsou ve vlastnictvi jiné firmy. Areal ma dvé piijezdové brany.
Pfedni brana slouzi pouze pro osobni automobily a jako hlavni vchod pro zaméstnance
podniku, zadni brdna potom slouzi pro zasobovani a jako hlavni vjezd nakladnim

automobilum.

Vykres celé vyroby, 1 s vyznaCenymi sekcemi, halami a kolejemi po byvalé vlecce,
prikladam do pftilohy (viz. pfiloha B). Tento vykres budu mit na mysli, budu-li se pfi popisu
na vykres odkazovat. V ptipad¢, ze bude k dané problematice pfilozen obrazek ptiblizujici
nckterou sekci vyroby, bude se popis vztahovat k nému. VSechny takové obrazky jsou

nicmén¢ stejné pouze detailni zobrazeni nekteré z ¢asti vykresu celé vyroby.
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7.2. Prijem materialu

Material se do podniku dostava nakladnimi automobily, zadni branou, kde je hlavni
vjezd pro nakladni automobily. Veskery material, at’ uz se jedna o material ur¢eny k vyrobé
nebo stejné tak i veSkery spotfebni material prichdzi do podniku ptes ustfedni sklad viz

obrazek ¢. 11, kde musi byt podroben vstupni kontrole.
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pepys 1aipadx3

Obrazek 11 : Layout tstiedniho skladu

Zdroj : Interni materialy podniku
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7.2.1. Vstupni kontrola

Spottebni material je zkontrolovan z hlediska mnozstvi a kompletnosti. Hutni material
je podroben také kontrole jakosti, kdy je zkoumano chemické slozeni kovu a porovnéno

s dokumenty kontroly do dodavateli.

Predmétem této vstupni kontroly jakosti jsou:

e dodavané hutni materidly (tyCe, profily, plechové tabule, odlitky, trubky, vypalky
apod.),

e dodavky, ur¢ené bez dalSiho zpracovani pro potieby vyroby a montaze (spojovaci

material, pryZové vyrobky, loziska apod.).

V ptipadé, ze dodavka neprojde vstupni kontrolou, nebo jinak nevyhovuje podminkdm
objednavky, je ulozena na vyhrazenou plochu a prozatimné je pozastaveno jeji pouziti.
Pracovnici vstupni kontroly vystavi ,,Zaznam o vadach* a ptedaji ho referentovi nakupu, ktery
nasledn¢ uplatni reklamaci u dodavatele. Materiél, ktery neprojde vstupni kontrolou jakosti,
nesmi byt dale pouzit k vyrobé a o dalSim postupu je rozhodnuto na zdkladé vyjadieni

dodavatele.

7.2.2. Naskladnéni

Jsou-li vSechny kontroly v potddku, provede pracovnik skladu zaskladnéni.
Skladovani je provadéno pfedepsanym zpiisobem podle druhu materidlu. Ty¢ovy materidl je
skladovan ve stromovém regalu, plechy jsou uskladnény ve specidlnim stojanu na plechy,
odlitky jsou v kovovych bednach. Zvlastni pozornost musi byt vénovana napt. materialu pro
svafovani, ktery vyzaduje skladovani pii predepsanych podminkdch — teplota, vlhkost

vzduchu.

Aby nedoslo k zdméné, je nutno dodavky rozlisit podle fdze kontrolnich ¢innosti. Je

tteba odlisit dodavky pied kontrolou, béhem probihajici kontroly a po kontrole.
Zkontrolovany material pracovnik fadné oznac¢i a zadd do systému NAVISION,

vytiskne pravodku, kterou pfilozi k materidlu a tim je materidl k dispozici pro vyrobu. Je-li

néjaky materidl neoznaceny, nebo je-li oznaceni necitelné, nesmi byt pfedan vyrobé a to do té

doby, dokud nebude spravné identifikovan.
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7.2.3. Vyskladnéni

Vyskladnéni provadi pracovnik skladu, a to na zdklad¢ seSitu ,,Vyskladnéni* v
systému NAVISION. Vydej a dopravu materidlu z ustfedniho skladu do meziskladu na hale
H2 slouziciho k uskladnéni vstupniho materidlu zajisti dle planu vyrobni zakdzky v systému

NAVISION pracovnik skladu.

V ustfednim skladu je umisténa téz ptipravna materidlu, to znamena ze hutni material
je jesté pred samotnym vyskladnénim natezdn dle vyrobni zakazky na pozadovanou délku,
popiipadé dale opracovan na ohraniovacim nebo rovnacim stroji. Ostatni material jde do

vyroby piimo.

Veskery material musi byt z ustfedniho skladu navazen do vyroby ptes venkovni
prostory vysokozdviznymi voziky. Material je pirepravovan pomoci manipulacnich jednotek
(palety, bedny a vétsi dily jsou prepravovany samostatng). Jak je vidét z obrazku ¢. 12, tak
material se do vyrobni haly v soucasné dob¢ dostava vchodem na hale kalirny. Tento vchod je
vyuzivan hlavné z toho divodu, Ze je zde vybudované zadveii a plocha slouzici k ulozeni
vstupniho materialu jako jsou tycCe, plechy, vykovky, vylisky, odlitky, apod. Pravé na vstupu
materialu z Gstfedniho skladu do vyroby spatiuji uréity prostor pro optimalizaci materidlového

toku. Re$enim tohoto problému se budu vénovat v samostatné kapitole této prace.

Z tohoto vstupniho meziskladu je pak rozmérny material v ramci této haly a vyrobni
haly dopravovan mostovymi jefaby, mensi dily jsou ke strojim dopravovany a manipulovany

pomoci vysokozdviznych nebo ru¢né tazenych voziku.
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Obrazek 12 : Vyskladnéni materidlu z ustfedniho skladu

Zdroj : Interni materialy podniku, vlastni zpracovani

7.3. Vyroba

Vyroba probihd podle zakdzek a podle pfredem naplanovaného vyrobniho procesu.
Prubéh zakazky je tfizen informacnim systémem dle planu vyroby a jednotlivé ¢innosti jsou
postupné realizovany podle privodky vyrobni zakazky. Béhem vyrobniho procesu je nutno
zajistit nejen jednoznacnou identifikaci materidlu, dili a vyrobkl, ale i jednoznacnou

identifikaci pracovnika provadéjiciho vyrobni nebo kontrolni operace.

Jako prvni realizuje svou cCinnost oddéleni obrabéni. To mé& na starosti prvotni

obrabéni materialii uré¢enych k dalSimu zpracovani.

Dal zakazka putuje vétSinou do mezioperacniho skladu rozpracované vyroby, nebo
rovnou do dalSiho vyrobniho provozu. Béhem vyroby je podle druhu zakazky pouZzivana cela
fada strojii a zafizeni. Jejich pouziti je dano jednak pozadovanou operaci, jednak vlastnostmi
materidlu (druh materialu, jeho rozmeéry). Cilem neni uvést kompletni soupis vSech vyrobnich
zafizeni spole¢nosti, ale pouze nastinit jeho rozsah. Jako ptiklad uvedu pasové pily urcené
k déleni materidlu, karuselovy soustruh, portdlové frézky, horizontalni vrtacky, vertikalni a
horizontalni obrabéci centra. Déle jsou to rGzna zatizeni pro povrchové upravy, zdvihaci

zafizeni a zatizeni pro manipulaci a dopravu.
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Po finalnim opracovani, coz se v naSem piipadé déje ve stiedisku hrotovani, vyrobky
smeiuji do Cistirny, kde veskeré vyrobky musi byt pfed kone¢nou povrchovou upravou
zbaveny necistot. Povrchovou upravu provadi stiedisko barvirna, jak je vidét z obrazku ¢. 13,
tak prave stfedisko barvirna je z hlediska technologického toku materidlu umisténo na

Spatném konci lodi mechanického provozu.
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Obrazek 13 : Tok materialu mezi stfedisky Cistirna a barvirna

Zdroj : Interni materialy podniku, vlastni zpracovani

Podle mého nazoru, ,,idedlni* feSeni, by vedlo k pfemisténi barvirny a jeji nové
vybudovani na druhé strané vyrobni haly u vstupu do haly montaZe. Jak je naznaceno na
obrazku ¢. 14, tak veSkeré nabarvené kusy jdou pak pfimo na montdzni halu a to znamena

dalsi manipulaci s témito polotovary pies celou vyrobni halu.
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EXPEDICE Hrotovani

Obrazek 14 : Tok materidlu mezi stfedisky Cistirna, barvirna a montaz

Zdroj : Interni materialy podniku, vilastni zpracovani

Tato celkovd optimalizace vyroby je vSak ztechnologické naro¢nosti stéhovani
lakovaciho boxu a vzduchotechniky velmi limitovana a z tohoto diivodu se ji nebudu jiz dale

vénovat.

7.3.1. Mezioperacni kontrola

Béhem vyrobniho procesu je dilezité dbat na ovéfovani stavu kvality. Za to vSechno
odpovidd mistr vyroby. Zjisténé nedostatky je nutno zaevidovat v systému NAVISION.
Evidenci zajistuje pracovnik oddé€leni fizeni jakosti nebo mistr, podle toho jak byla neshoda

zachycena.

Béhem celého procesu dochazi k nékolika kontrolam kvality a to jednak podle
pozadavka zédkaznika, tak v souladu se stanovenymi postupy podle systému jakosti ISO
9001:2000. Témito kontrolami jsou vstupni kontrola materidlu, mezioperacni kontrola pfi
vyrobnim procesu a vystupni kontrola pted piredanim zakazky zdkaznikovi. Pro nedestruktivni
zkouseni jsou v podniku k dispozici potfebnd zafizeni. K identifikaci vad na povrchu svaru se
naptiklad vyuziva magneticka metoda, ale patfi sem i metody kapilarnich zkousek tésnosti

a tlakovych zkousek pneumatickych a hydraulickych brzdovych systémii.
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7.4. Montaz

Po dokonceni vSech vyrobnich operaci, putuji jednotlivé polotovary do haly ¢islo 3 —
Montaz. Zde jsou polotovary pievzaty a uskladnény do regalu. Naslednd kompletace celé
brzdy pak probiha zrtznych polozek, a to zpolotovari které jsou vyrobeny v podniku
DAKO-CZ plus dila, které jsou nakupovany od subdodavatelt. Pravé mezioperacni sklad
montdze je zlogistického pohledu jeden nekomplikovanéjs$i, nebot  je narocny na
vychystavani potfebnych kusi ke kompletaci celého brzdového tustroji. Moznym feSenim

meziskladu v montazni hale se budu zabyvat v samostatné kapitole.

Veskeré dily pouzivané pii montdzi celé brzdy musi byt samoziejmé dobie
identifikované a evidované pro piipad naslednych reklamaci (napt.: ZV — zbozi vyrabéné

v podniku, ZN - zbozi nakupované).

Cely vyrobni proces kon¢i zaevidovanim posledni montazni operace a tedy splnénim
vsech operaci uvedenych na vyrobni privodce. Posledni krok z hlediska u¢tovani v systému

NAVISION je odvedeni vyrobki na sklad hotovych vyrobk.

7.4.1. Vystupni kontrola

Pred predanim vyrobku na expedi¢ni sklad je na vSech dilech brzdového systému
provedena vystupni kontrola kvality v souladu se stanovenymi postupy, podle systému jakosti

ISO 9001:2000.

7.5. Expedice

Hotové vyrobky jsou umistény do expedicniho skladu. Pracovnik expedice vyrobek
podle stanovenych pozadavki zabali, k privodni dokumentaci ptilozi protokol o zkouskach
a ozndmi pracovnikovi prodeje pripravenost. Pracovnik prodeje uvédomi zakaznika a
spole¢né s utvarem expedice zajisti odeslani smluvné dohodnutym zplsobem. Jestlize jsou
vyrobky exportovany mimo Evropskou unii je nutné zajistit celni doklady. Toto ma na starosti

odd¢leni prodeje.
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8. ANALYZA VYROBNIHO LAYOUTU

V této €asti se snazim analyzovat vyrobni plochu podniku, s cilem zlepS$it materidlové

toky, omezit plytvani vyrobni plochou a zlepsit vyuziti skladovaci plochy v montdzni hale.

Vyrobni plochu v podniku jsem rozdélil na efektivni a neefektivni. Kdy do efektivni,
kterd tvofi pfidanou hodnotu jsem zafadil pouze plochu na které jsou umistény samotna
vyrobni zafizeni a kde probiha vyroba. Do neefektivni plochy jsem =zatadil sklady,
manipulacni cesty, spravni plochy a socidlni plochy, které samy o sobé netvoii Zadnou

pfidanou hodnotu a je tedy zZadouci tyto plochy minimalizovat.

Efektivné vyuzita plocha:

e vyrobni plocha.

Vyroba probihd ve tfech navzdjem propojenych halach. Haly jsem oznacil podle
technologického postupu a toku materialu jako Hala 1 — Vyroba, Hala 2 — Kalirna a Barvirna,

Hala 3 - Montaz.

Neefektivné vyuzita plocha:

e plocha skladu,

e manipulacni cesta (plocha chodeb, vytahi, schodist’),

e spravni plocha (kancelafe administrativnich pracovniki, konstruktért a techniki),

e socialni plocha (Satny, umyvarny, WC, denni mistnost, jidelna).

Skladovd plocha se skladd z ploch vstupniho skladu materidlu, meziskladi a
vystupniho skladu. Sklady tvofti jakési zasobniky, dilny a shromazdisté materialu ktery, kdyby
byl uskladnén u stroji, by znesnadnoval manipulaci s materidlem a organizaci vyrobniho

procesu.
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8.1. Vypocet plochy

Pro urceni jednotlivych ploch jsem vychazel z vyrobniho layoutu podniku viz. pfiloha

A, méfeni na halach a pro samotny vypocet plochy jsem pouzival softwaru AutoCAD.

Halal - Vyroba

Manipulacni
cesty

Vyrobni plocha 24%

52%

Sklady
22%

Socialni plocha Spravni plocha
1% 1%

Obriazek 15 : Graf vyuziti plochy na hale 1 — Vyroba

Zdroj : viastni zpracovani

Vyrobni hala je vice neZ z poloviny osazena vyrobnimi stroji. Z diivodu technologické
a mezioperacni manipulace s materidlem na pracovisti zde pomérn¢ velkou cast tvori
manipulacéni cesty. Tyto cesty musi byt dostatecné Siroké, tak aby se zde nechalo dobie
pohybovat s paletovym vozikem. Sklad ve vyrobni hale tvoii 22 %, jedna se zde pfedev§im o
mezisklad polotovarii ktery zabird 145m’ sklad kooperace 65 m” a dale o skladované
polotovary, které jsou zde uskladiiovany pfimo ve vyrob¢, resp. v blizkosti vyrobnich stroji
100m®. Dalsi skladovou plochu pak ve vyrobni hale tvofi samostatny sklad nafadi a nastroji.

Diskutabilni je zde mistnost metrologie, kde je umisténa namétovaci stanice.

44



Tabulka 1 : Rozméry ploch na hale 1 - Vyroba

Plocha celkem 4830 m’
Sklady 1050 m*
Spravni plocha 63 m”
Socialni plocha 40 m”
Vyrobni plocha 2503 m”
Manipulacni cesty 1174 m”

Zdroj : viastni zpracovani

Hala 2 - Kalirna a Barvirna

Manipulacni
cesty
18%

Vyrobniplocha
43%

Sklady
38%

\Spréuni plocha
1%

Obrazek 16 : Graf vyuziti plochy na hale 2 - Kalirna a barvirna

Zdroj : viastni zpracovani

Hala 2 je rozdélend na dvé Casti. Je to kalirna a barvirna vyrobkl. K manipulaci
s velkymi kusy materialu uréenymi ke kaleni zde slouzi také jetab a kladka.

Jak je vidét z layoutu podniku, tak pravé barvirna je nevhodné umisténa, nebot’ je na
druhé stran¢ néz montovna. Nevhodnost tohoto umisténi, je pak hlavné z divodu toho, ze
barveni je az jednim z poslednich krokti vyroby. To znamend, ze vétSina hotovych vyrobka
musi byt pfed svou montdzi a expedici nabarvena. Materidlovy tok barvirny je jeden

znejvyssich a vétSina vyrobka tedy putuje z vyrobni haly ptes Cistirnu do barvirny nebo
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kalirny a potom zpét pfes celou vyrobni halu do montovny, kde probihd kone¢nd montdz
vyrobkli. Pravé barvirna, tedy znemoziuje zavést koncepci One-way-flow, tedy
jednosmérného toku vyroby, ktera by uSettila ¢as a finan¢ni prostiedky za pohyb s vyrobky.

Skladové plochy zde tvoii 38%. Vyssi podil skladovych ploch v hale barvirny je dan
jeji technologickou odlisnosti od ostatnich pracovist, tzn. ze je zde potfeba mit dostatek mista
na doschnuti barvenych vyrobki, ptficemz jednotlivé barvené kusy musi byt od sebe
dostate¢n¢ odd¢leny, tak aby nedochézelo k otéru.

Vyrobni plocha tvoii 43% a zahrnuje prostor kde je pec na kaleni zpracovavanych dila
a prostor, kde dochazi k samotnému barveni. Jednotlivé barvené kusy musi byt také umistény
dostatecn¢ od sebe, aby se pracovnik dostat okolo s pistoli. Vyrobni plocha v této hale

zahrnuje dale pracovisté svafovny.

Tabulka 2 : Rozméry ploch na hale 2 — Kalirna a Barvirna

Plocha celkem 1080 m’
Sklady 409 m*
Spravni plocha 11 m*
Vyrobni plocha 469 m’
Manipulacni cesty 191 m”

Zdroj : viastni zpracovani
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Hala 3 - Montaz

Manipulacni

cesty
9%

Sklady

Vyrobni plocha 47%

42%

Socialni plocha Spravni plocha
1% 1%

Obrazek 17 : Graf vyuziti plochy na hale 3 — Montaz

Zdroj . viastni zpracovani

V montazni hale je skladovéa plocha vétsi nez vyrobni. Je to predev§im diky velkému
poctu soucastek potiebnych ke kompletaci celé brzdy. Tyto soucéstky jsou skladovany
v kovovych bednach, které jsou rozmisténé na podlaze mezi prostorami a okolo pracovnich
mist jednotlivych pracovnikti. Tato skladova plocha je urcena procentualné jako 35% z plochy
montdzni haly, protoZze jeji pfesné spocitani by bylo velmi Casov€é naroné a obtizné i
z diivodu toho ze tato plocha se méni podle rtiznych zakéazek.

Celkova procentualni velikost 47 % skladovaci plochy v montdzni hale je dana také,
tim Ze ve skladovaci ploSe je zapocitana plocha expedi¢niho skladu hotovych vyrobki, ktera

¢ini 491 m2.

Tabulka 3 : Rozméry plochy na hale 3 - Montaz

Celkova plocha 3400 m”
Sklady 1612 m”
Spravni plocha 41 m*
Socialni plocha 35m’
Vyrobni plocha 1424 m*
Manipulacni cesty 288 m”

Zdroj : viastni zpracovani
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Celkové rozlozZeni vyrobniho layoutu
podniku

Manipulaéni

cesty
18%

Vyrobni plocha
47%

Socialni plocha _/ \Sprévni plocha
1% 1%

Obriazek 18 : Graf celkové vyuziti vyrobniho layoutu podniku

Zdroj : viastni zpracovani

Z celkové plochy podniku 47 % ptipada na vyrobni plochu, 18% tvoii manipulacni
cesty. Na skladovou plochu ptipada 33 %. Socialni a spravni plocha tvoti dohromady dvé

procenta.

Tabulka 4 : Celkové rozméry plochy vyrobniho layoutu

Plocha celkem 9310 m”
Sklady 3071 m*
Spravni plocha 115 m’
Socialni plocha 75m’
Vyrobni plocha 4396 m”
Manipulacni cesty 1653 m”

Zdroj : viastni zpracovani
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9. OPTIMALIZACE MATERIALOVYCH TOKU

Na zakladé vySe provedené analyzy se v této kapitole budu zabyvat feSenim

vytipovanych problémii a navrhem, ktery by vedl ke zlepseni celkové situace.

9.1. Navrh reSeni meziskladu na hale montaze

Jako hlavni logisticky problém ve spole¢nosti DAKO-CZ, a.s. spatiuji ve velkém
mnozstvi soucdstek a malych dilf, které jsou potifeba k montazi a kompletaci tak slozitych
systému jako je brzdové ustroji kolejovych vozidel. Pro ptiklad uvedu, Ze spolecnost DAKO-
CZ, a.s. vroce 2010 vyrobila cca 4600 riznych polozek, coz celkem piedstavuje necelé 2 mil.

jednotlivych dilt.

PredevSim v montdzni hale jsou tyto soucéstky skladovany v policovych regalech
s plastovymi krabickami nebo v uklddacich bednach, které jsou umistény rtzné okolo

montaznich stolii. Tyto bedny jsou Casto poloprazdné a zabiraji hodné€ mista.

S ohledem na vysoky pritok a kratkodobé ukladdni montdznich dili, se v nasem
piipad¢ jevi jako nejlepsi feSeni pofizeni automatizovaného vertikalniho skladu, tzv.
paternosterového ¢i karuselového skladu. Toto navrhované zatizeni poskytuje pii zastavéné
plose pouhych 10,26 m” skladovaci kapacitu az 148,4 m?, &mz by bylo moZno zarovefi
uspofit misto a vyuzit celkovou vySku skladu. Systém je napojen na inteligentni software,
ktery umoznuje vyhledavani jednotlivych artikli podle jejich eviden¢nich cCisel a usnadnuje
tim vychystavani montaznich dilti pii zméné zakazky. Dalsi zna¢nou vyhodou je uspora casu

diky odbourani zbyte¢nych pochiizek pti vyhledavani dila.

,Paternosterovy, i téz karuselovy systém je idedlni pro skladovani malych a stiednich
dilii a komponentii konstantni velikosti. Zejména v prostorach, kde vyska stropu nepresdahne 6
metrii, je tento systéem nedostizny, pokud se jedna o kapacitu a rychlost vychystavani.
Nezanedbatelnou vyhodou je i moznost pristupu ke zbozi napriklad v pripade vypadku

proudu, diky tzv. nouzovému rezimu a moznosti manudlniho ovladani.“[17]

Sklad byl dlouhou povazovan za pouhy pasivni, podiizeny prvek v logistickém fetézci.
Jeho vyznam se vSak v posledni dobé vyrazné méni a logistickych cilii 1ze dnes dosahnou jen
s efektivnim skladem. Vedle zpiisobu spravy zasob jde ptedevsim o spravnou volbu skladové

techniky.
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Obrazek 19 : Paternosterovy systém

Zdroj : [17]

Navrhovany sklad se sklada z nosné konstrukce, v niz probihd automatické ukladani a
vybirani zbozi pomoci voziku neboli vnimaciho a zvedaciho mechanismu. Tento systém
pracuje na principu ,,produkt k obsluze®, jenz umoznuje optimalizaci plnéni objednavek a
urychleni vSech procest skladovacich operaci.

Pracovnik zvoli pozadovany produkt na obrazovce a vozik se automaticky ptesune na
uroven, kde je produkt uskladnény. Vybere odpovidajici polici s dily a piepravi ji do

odebiraci oblasti pracovnika.
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http://www.youtube.com/watch?v=bgEt9OWfMPE&feature=player_embedde

9.2. Ekonomické zhodnoceni navrhovaného skladovaciho zarizeni

Pro ekonomické zhodnoceni jsem zvolil metodu doby navratnosti a CSH. Aby bylo
mozné toto provést, musel jsem nejdiive zjistit, jaky potencionélni zisk podnik vytvaii na 1m?

plochy.

9.2.1. Zisk podniku na m’

Pro zjisténi ekonomické efektivnosti investice, bylo nutné urcit jaky zisk podnik
realizuje na 1 m’ své vyrobni plochy. Provozni vysledek hospodaieni spolecnosti podle
ucetnich vykazi za rok 2010 ¢inil 71 624 tis. K¢. Ukazatel jsem pak urcil jako pomér
provozniho vysledku hospodateni a vyrobni plochy.

Zisk na 1 m* plochy = Provozni vysledek hospodaieni / Plocha

Zisk na 1 m* plochy za rok 2010 = 71 624 000/9 310 =7 693 ,-K¢&

9.2.2. Prosta doba navratnosti

Jako prvni metodu, kterou jsem pouzil pro zhodnoceni ekonomické efektivnosti je
prostd doba navratnosti investice. Prostd doba ndavratnosti je casovy okamzik, kdy
kumulované kladné hotovostni toky plynouci z investice vyrovnaji toky zaporné, zejména
investi¢ni naklady na pocatku projektu. Jsou-li toky cash flow (CF) konstantni, ur¢ime dobu

navratnosti investice podle vzorce:

IN IN

PN =R =w=n,) (5)

kde:
DN - doba névratnosti (v letech),
IN - kapitalovy vydaj na pocatku investice,
CF; - konstantni hotovostni tok za dané obdobi (obvykle jeden rok),
V —jsou pfijmy (vynosy) z realizace, napt. rocni uspora plochy v K¢,

N, — jsou ro¢ni provozni vydaje v K¢.
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9.2.3. Diskontovana doba navratnosti

Diskontovana doba néavratnosti je obdobné kritérium jako prosta doba néavratnosti, ale
stim rozdilem, Ze neni zaloZzena na prostém penéZznim toku, nybrZ na penéZnim toku

diskontovaném.

Diskontovany penézni tok (DCF) v roce t 1ze spocitat dle nasledujiciho vzorce:

N pcF = (6)
DCF; (1+7r)t

DN =
kde:
r — je diskont,

t — rok, ke kterému se DCF pocita.

Vypoctenou dobu navratnosti porovname s pfedem stanovenou (maximalni) dobou
navratnosti. Pfijmout mizeme vSechny projekty, jejichZ doba navratnosti je nizsi nez predem

ur¢ena hodnota.

Nyni si tedy ukdzeme ndvratnost investice do navrhovaného automatizovaného

skladového zafizeni.

Provedeni navrhovaného skladovaciho zarizeni

Navrhovany typ zafizeni ma vyuzitelné rozméry kontejneru 3 260 x 813 mm. Na tuto
plochu lze libovolné ukladat material, jehoz vySka muze byt az 730 mm (omezeno vyskou
vydejniho otvoru). Nosnost kontejneru je 600 kg. Kontejnery jsou navrzeny ve standardnim

pozinkovaném provedeni.
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Tabulka 5: Technické tdaje o navrhovaném zatizeni

vyika (mum) 7 657
hloubka (mm ) 2 810
gitka (mm) 3605
vyska vydejniho okna od podlahy  (mm) 750
navrzeny poéet kontejuern  (ks) 56

vyuzitelné rozméry kontejnern (mn)

3260 x 813 (5 x hl) vyuzitelna vyika dle
rastrovych profilii az do vyiky 750 mm

skladova kapacita (mzj 148,4
provedeni a vybaveni kontejneru pozink
max. nosnost systému (kg) 40 000
max. nosnost konteyneru (kg 540
prazdua vaha (kg) 3100

rychlost pohybu - vertikalné (m/s)

1,5 m/s bez kontejnern
1 m/s s kontejnerem

rychlost pohybu - horizontalné (m/'s)

0.5

fizeni

MPI12N - TFT dotykovy disple)
- jednotka s integrovanym skladovym softwarem
pro evidenei a spravu ulozengho materialu

elektronické vybaveni

optoelektronicky systém méfici vysku materialu

daldi vybaveni

osvétleni vydejniho mista
modul .SAFETY BYPASS*" pro pieklenuti poruch
diodova lista pro 10 oddilt na kontejneru
¢idla hlidajici material presahujici z kontejneru
automatické hlidani pietizeni kontejneru
elektrické vnitini dveie

bezpeénostni zafizeni

samotestovaci svételne zavory

napajeni - pitkon

3 x400V-6kW

Celkova cena za dodavku zafizeni
KdyZ odectem plochu, kterou regalem zastavime ziskdme Cistou usporu skladovaci plochy

138,14 m?. Roéni uspora z uSetfeného prostoru bude tedy ¢init 138,14 m® * 7 693 ,-K& =

1062 711 ,- K¢.

Predpokladané doba zivotnosti podle dodavatele je 20 let a jiz na prvni pohled je tedy

ziejmé, ze se nam investice vrati. Podle vySe uvedené¢ho vzorecku €. 6 si nyni vypocCteme

Zdroj : upraveno podle[17]

¢ini : 2 213 340,-K¢ (cena vcetné¢ DPH 20%).

prostou dobu splaceni investice tohoto zatizeni.

_IN 2213340

DN

Prosta doba navratnosti je 2,08 let, coZ znamena, Ze investice se vrati zacatkem

tietiho roku pouZzivani.

CF, 1062711

2,08 let
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Diskontovana doba navratnosti je v naSem piipad¢ delsi nez prostd doba navratnosti.

Vypocet uvadim v tabulce nize.

Tabulka 6 : Vypocet diskontované doby navratnosti

Roc¢ni uspora 0 1062711 1062711|1062711 1062 711
Kapitalové vydaje 2213340 0 0 0 0
Cash flow -2213340 1062711 1062 711| 1062711 1062 711
Odurocitel (1+i)t 1,15 1,32 1,52 16,37
Diskontované cash flow -2 213 340 924097 803562 698 750 64 932
Kumulované penézni toky -2213340 -1289243 -485681| 213068 4438 520
Diskontovana doba navratnosti 3 roky

Zdroj : viastni zpracovani

V tomto pripadé vySla diskontovana doba navratnosti 3 roky, tedy v roce 2015.

9.2.4. Cista soucasna hodnota

Cista soucasnd hodnota predstavuje rozdil mezi soucasnou hodnotou ocekavanych

hotovostnich tokl a ndklady na investici. Ur¢ime ji podle vzorce :

CF
NPVZPV—INZZW—INZMGJC (7)

kde
PV = soucasna hodnota o¢ekavanych hotovostnich tokt (kladnych 1 zdpornych),
IN = kapitalovy vydaj na po¢atku investice,
CF = kladné a zaporné hotovostni toky,
n = zivotnost investice v letech,
t =,,ty* rok projektu,

1 = diskontni mira (sazba).
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Cista souasnd hodnota je jednou z nejpouzivangjsich metod pro hodnoceni
investi¢nich projektt, ma velmi vysokou vypovidaci schopnost. Cistd sou¢asna hodnota
urcuje, jak velkou hodnotu ptida urcitd investice ke stavajici hodnot¢ firmy.

Jestlize:

NPV > 0 zvysi hodnota firmy (bohatstvi vlastnikil firmy) a investici miiZzeme pfijmout,
NPV <0 snizi hodnota firmy (bohatstvi vlastnikl firmy) investici zamitnout,

NPV = 0 hodnota firmy nezméni (investice je indiferentni) zvazit dalsi kritéria.

Pro stanoveni efektivnosti investice pomoci dynamickych metod je nutné urcit
hodnotu podnikové diskontni miry, kterou budou diskontovany pené€zni toky. Podnikova
diskontni sazba se stanovi pomoci urokové miry statnich obligaci, trzni rizikové prémie a -

koeficientu podle néasledujiciho vzorce:

Ocekéavana vynosnost firmy = Grokova mira statnich obligaci + trzni rizikova prémie

*B-koeficient.

Urokova mira statnich bezrizikovych obligaci byla zjisténa ze stranek CNB. Trzni
rizikova prémie pro CR a B-koeficient z internetovych stranek www.damodaran.com.

Podnikova diskontni sazba bude v nésledujici vysi:

i =4,277 + 5,96 x 1,82 = 15,1242 %

Vypocet Cisté soucasné hodnoty uvadim v nasledujici tabulce.

Tabulka 7 : Vypocet Cisté soucasné hodnoty

Roéni ispora 0 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711
Plénované kapitalové vydaje 2213 340 0 0 0 0 0 0 0 0
Cash flow 2213340 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711 1062711
Odirogitel (1-+i)t 1,15 1,32 1,52 1,75 2,01 2,31 2,66 16,37
Diskontované cash flow 2213340 924097 803562 698750 607608 528355 459439 399512 64 932
CSH 4 438 520

Zdroj . viastni zpracovani

Cista souasna hodnota dosahuje pii piedpokladané dobé Zivotnosti 20 let hodnoty
4,4 mil. K¢. Coz znamena ze diskontované penézni ptijmy jsou vétsi nez vydaje. Investiéni

projekt je podle CSH pro podnik pfijatelny.
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9.3. Zména vstupu materialu do vyrobni haly

Druhym identifikovanych problémem, kterym se budu dale zabyvat je vstup materialu

do vyrobni haly. Pravé zde spattuji prostor jak zefektivnit celkovy tok materialu.

Vzhledem k tomu, Ze aredl firmy byl vybudovan v sedmdesatych letech, tak celkové
rozestaveéni jednotlivych hal a skladi v aredlu neni ideédlni. Praveé situovani ustfedniho skladu
podle mé zna¢né zvysSuje naklady na tok materialu. Budova tstfedniho skladu je sice umisténa
u hlavni brany pro nakladni automobily, ale zaroven je na druhé stran¢ aredlu nez je zadouci
vstup do vyrobni haly. V soucasné dobé€ je material z Ustiedniho skladu navazen do vyrobni
haly vchodem ¢. 4 (viz. obrazek ¢. 20). Tento vchod je zvolen z divodu dostate¢né plochy
vstupniho skladu, slouziciho k ulozeni vstupniho materialu (tyCe, plechy, vykovky, vylisky,

odlitky, apod.) a v podstaté na zacatku sméru toku materialu.

Naproti tomu existuje n€kolik kritérii, které vystupuji proti této cesté. Patii mezi né
napt. délka dopravni cesty a Cas pottebny k dopravé materidlu, kvalita pozemni komunikace,
riziko stfetu s ostatni dopravou v aredlu, vzdalenost mezi vstupnim skladem a vstupem
materidlu na misto prvni operace. V podstaté existuji ¢tyfi dalsi varianty jak material dopravit
z usttedniho skladu do vyrobni haly. Na obrdzku ¢. 20 jsou ervené zakresleny moznosti

(vchody) kudy by bylo mozné material na vyrobni halu dopravit.

. R
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4N | H3 - Montaz s
: i § L B | Jidet
| z E |
Expedice i o
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Vehod2 L] é | Vchod 3 :

Obrazek 20 : Varianty vstupu materialu do vyroby

Zdroj : Interni materidly podniku, viastni zpracovani
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9.3.1. Kritéria hodnoceni

K posouzeni vyhodnosti jednotlivych variant jsem zvolil nékolik kvalitativnich a

kvantitativnich kritérii:

e Vzdalenost z ustifedniho skladu — je udavana v metrech a jednd se o vzdalenost,
kterou musi skladnik s vysokozdviznym vozikem urazit z Gstfedniho skladu na misto
pfipadného vstupniho meziskladu. Cilem je minimalizovat tuto vzdalenost a s tim
spojené naklady na vnitropodnikovou dopravu. Cim mensi vzdalenost, tim 1épe.
Minimalizaéni kritérium.

e Kbvalita pozemni komunikace — je hodnocena body na stupnici 0 - 10 bodi, a
oznacuje jak kvalitni je dopravni cesta, po které se musi manipulacni délnik
s vysokozdviznym vozikem pohybovat, aby byl zajiSténa co nejbezpecné)si
manipulace s materidlem. Kvalita je dana druhem komunikace (asfaltova cesta,
panely, nezpevnény povrch, Zeleznicni piejezd, apod.). Cilem je co nejvyssi dosazené
hodnoceni, tj. maximalizac¢ni kritérium.

e Riziko nehody — je to riziko stfetu s ostatnimi dopravnimi prostiedky v aredlu firmy.
Jednd se o riziko stfetu s osobnimi automobily, které v podniku parkuji, vozidla
zasobovani firemni jidelny, apod.). Riziko je hodnoceno jako pravdépodobnost od 0
do 1. Cim vice se bliZi k nule tim mensi riziko a tim 1épe. Minimalizaéni kritérium.

¢ Riziko znecisténi stiediska — je to vliv na Cistotu, jednotlivych provozi, kam bude
material navazen, resp. jde o riziko zneciSténi provozu (stiediska), kudy se vstupni
material do haly bude dostdvat. Nejvétsi pozadavky na cistotu provozu jsou
v montazni hale a barvirn¢, mensi potom tfeba uz ve vyrobni hale. Minimalizaéni
kritérium.

e Vzdalenost od meziskladu do bodu prvni vyrobni operace — je udavana v metrech
a jedna se o vzdalenost od plochy meziskladu (vstupniho skladu u vrat haly) do bodu
prvni vyrobni operace. Cim mensi vzdalenost, tim 1épe. Minimaliza&ni kritérium.

e Velikost meziskladu skladu — je to velikost plochy vstupniho meziskladu, kde bude
pfivezeny material uréeny pro vyrobu sloZen. Velikost je udavana v m” Cim vatsi

plocha vstupniho meziskladu tim 1épe. Maximaliza¢ni kritérium.
Dle mého néazoru rozhodujicimi a hlavnimi kritérii, kterym jsem pfifadil nejvice
procentnich bodil je vzdalenost z tsttedniho skladu a riziko znecisténi stfediska kudy bude

material do bodu prvni vyrobni operace navazen 25%. DalSim pro nds dulezitym kritériem je
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kvalita pozemni komunikace a stejné tak velikost meziskladu 15%. Kriteriu riziko stfetu a

vzdalenost meziskladu jsem ptidélil 10%.

Veskeré potfebné udaje o jednotlivych variantach jsou uvedeny v nésledujici tabulce.

Tabulka 8 : Charakteristiky jednotlivych variant vchoda do vyrobni haly

T Varianta Horni Dolni
Yp
Kritérium Vahy ot Vchod | Vchod | Vchod | Vchod | Vchod | hranice | hranice
itéria
¢ 1 ¢.2 ¢.3 ¢. 4 () H D

Vzdalenost z ustiedniho skladu

0,25 MIN 30 150 250 400 50 0 400
[v m]
Kvalita pozemni komunikace

0,15 MAX 8 8 8 7 2 10 0
[body]
Riziko nehody [p-st] 0,1 MIN 0,1 0,2 0,3 0,7 0,1 0 1
Riziko znecisténi stirediska [p-st] 0,25 MIN 0,8 0,8 0,1 0,1 0,8 0 1
Vzdalenost meziskladu a prvni

0,1 MIN 60 55 25 35 30 0 60
vyr. operace [v m]
Velikost meziskladu [v m’| 0,15 MAX 3 0 5 24 3 24 0

Zdroj : viastni zpracovani

Pro svoji jednoduchost a obecny charakter jsem pro vybér nejlepsi varianty zvolil
aditivni metodu vicekriterialniho hodnoceni. Podstatou této metody je snaha o urcitou
aditivizaci kriterialnich hodnot na bezrozmeérnou aditivni veli¢inu, kterou budeme oznacovat

jako hodnotu, utility, uzitek, resp. ohodnoceni variant.

Nejprve si vypocitdme pomocnou normalizovanou kriteridlni matici, jejiz prvky

ziskame podle vzorce :

Xi: — D;
kde:

D........ dolni mezni hodnota kritérii,

H....... horni mezni hodnota kritérii.

Ziskané vysledky vynasobime pfisluSnymi vdhami a v ramci sloupcii vytvofime
soucty, coz jsou aditivni agregace U. Cim vyssi uzitek je, tim je to lepsi. Vysledny uzitek

linedrni agregace pro variantu j je:
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m
Uj = Z Uij * Vi, 9)

kde:
M., pocet kritérii hodnocent,
v;....vaha i-tého kritéria.

Uie < 0;1 >,

Tabulka 9 : Pomocna kriterialni matice hodnoceni variant

uj uj2 ui3 ui4 uis

ugj*v; 0,231 0,156 0,094, 0,000 0,219
wj*v; 0,120 0,120 0,120 0,105 0,030
u3j*v, 0,090 0,080, 0,070| 0,030 0,090
udj*v; 0,050 0,050 0,225 0,225 0,050
usi*v; 0,000 0,008 | 0,058 0,042 0,050
u6j *v; 0,019 0,000, 0,031 0,150 0,019
Suma ¥’ 0,510 0,415 0,598, 0,552 0,458

Zdroj : viastni zpracovani

Poslednim krokem je porovnani uzitku jednotlivych vstupi do vyrobni haly a urceni

pofadi variant. Cim vys$i uzitek je, tim je to lepsi.

Tabulka 10 : Porovnani variant a urceni potadi uzitku

Varianta
Vchod ¢.1 | Vchod ¢.2 | Vchod ¢.3 | Vchod ¢. 4 | Vchod ¢. 5
Uzitek (U) 0,510 0,415 0,598 0,552 0,458
Poiadi uzitki 3 5 1 2 4

Zdroj : viastni zpracovani

Nejlepsi variantou je vchod ¢islo 3.
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9.3.2. Hodnoceni vybrané varianty

Me¢étenim bylo zjisténo, ze pFi piivodni varianté vstupu materidlu do vyroby vchodem
¢. 4, je vzdalenost mezi ustfednim skladem a timto vchodem 400 metrti. Pokud tedy
manipulacni délnik jede s vysokozdviznym vozik z ustfedniho skladu do vyrobni haly a zpét

ujede celkem 800 metrt.

Pfi navrhované varianté vstupu vchodem ¢islo 3 musi pracovnik piekonat
vzdalenost 250 metrl, coZ je 500 metrti jede-li tam a zpét. Podle druhu vyrobni zakazky
navazi pracovnik material do vyroby 5x az 10x denné, coz znamena rozdil mezi témito dvéma
vstupy az 3 km.

Pouzivany vysokozdvizny vozik se pohybuje maximalni rychlosti 10km/h. Celkova
uspora pii manipulaci s materidlem by tedy pfi vyuZziti nového navrhovaného vstupu Cinila
v prepo¢tu minimalné 18 minut denné.

Zminénou optimalizaci nového vstupu se zkrati manipulacni vzdalenost vzhledem k
puvodnimu stavu a zvysi bezpecnost: manipuluje se kratsi dobu na kratsi vzdalenost, snizi se
pravdépodobnost nehody ¢i trazu.

Relativné maly prostor meziskladu u vstupu cislo 3, bych fesil vystavbou nového
zadveti u tohoto vchodu, kde by byl 1 pozadovany prostor pro skladovani dovezeného
materidlu. Druhym feSenim tohoto dil¢iho problému by podle mé bylo na pifikaz mistra
vyroby navazet materidl pfimo do bodu prvni vyrobni operace a tim by odpadla potieba
meziskladovani pfivezeného materidlu.

Zmeéna vchodu pro materidl ur€eny do vyroby by byla podle mého nazoru vyhodna.
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ZAVER

Ve své praci jsem se zabyval logistikou spolec¢nosti DAKO-CZ, a.s.. V soufasném
silné konkuren¢nim prostfedi hraje logistika podniku vyznamnou roli. Zajisténi plynulého
toku materialu, informaci a kapitalu je nezbytnym ptedpokladem k Gspéchu kazdé firmy. Jak
jsem jiz v uvodu naznacil tato problematika je velmi Sirok4, proto jsem se ve své praci zaméfil
konkrétn€ji pouze na jeji jednu cast. Cilem prace bylo zanalyzovat materidlovy tok
spolecnosti pti vyrobé brzdovych systému a navrhnou feSeni, které by vedlo k efektivnéjSimu
fizeni toku materidlu a zasob.

V prvni €asti této prace byl vymezen teoreticky zéklad, ktery jsem nasledné vyuzil
jako vychodisko pro c¢ast praktickou. V praktické c¢asti jsem nejdiive charakterizoval
spolecnost, historii a jeji vyrobni portfolio. Dalsi krok, ktery bylo nutno udélat byla analyza
soucasného stavu materidlového toku v podniku. Zde jsem popsal proces realizace produktu a
zabyval se analyzou vyrobniho layoutu podniku. Velkou ¢ast své prace jsem vénoval vypoctu
vyuziti jednotlivych ploch v podniku. Plochu v podniku jsem rozdélil na efektivni a
neefektivni. Do efektivni plochy, ktera pfindsi pfidanou hodnotu jsem zatadil vyrobni plochu,
jako neefektivni plochu jsem kategorizoval plochu skladovaci, manipulacni cesty a
manipulacni prostor, spravni prostor a socialni plochu.

Hlavni problém, ktery byl v této ¢asti identifikovan, bylo velké procento skladovaci
plochy na montdzni hale. Jak jiz jsem nékolikrat zminil tato skutec¢nost, kdy skladovaci
malych soucastek ke kompletaci celého brzdového systému kolejového vozidla. Jako feSeni
zde navrhuji pofizeni automatizovaného vertikdlniho skladu, tzv. paternosterového ¢i
karuselového skladu. Pofizeni tohoto zafizeni by znacn€ zkratilo dobu vychystavani
potiebnych soucastek, odbouralo zbytecné pochlizky pii vyhledavani potfebnych dila a
v neposledni fad¢ piineslo usporu skladovaci plochy. Pii zjisténém provoznim zisku 7 693 ,-
K¢ na jeden metr ¢tvereéni vyrobni plochy a 138,14 usetienych metrech by tato ro¢ni tspora
¢inila 1 062 711,- K¢.

Potizeni tohoto vertikdlniho skladovaciho zatizeni neni lacinou zaleZitosti, proto jsem
se také rozhodl pro zhodnoceni efektivnosti této investice vyuzit metody doby navratnosti a
Cisté soucasné hodnoty. Ob¢ tyto metody davaji velmi pozitivni vysledky.

Druhym navrhem na zlepSeni materialového toku, ktery vyplynul z analyzy je novy
vstup materidlu do vyrobni haly. Navrhuji zménit vstup kudy je navdzen material z ustfedniho
skladu do bodu prvni vyrobni operace. V ptipadé uvedeni této zmeény do praxe by se délka

dopravni cesty zkratila o 300 metrti a uvédomime-li si, Ze podle druhu zakézky je intenzita
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navazeni materidlu do vyroby az 10 krat denn€¢ mohla by byt dopravni vzdalenost kratsi o 3
kilometry.

Dalsi skutecnost, kterd byla pii analyze materidlového toku zjiSténa je nevhodné
umisténi stfediska Cistirna a stiediska lakovna. Z technologického postupu je ziejmé, ze
intenzita toku materidlu mezi t€mito stfedisky je velmi silna, ovSem obé¢ tyto stiediska jsou
umistény na opac¢ném konci vyrobni haly. Po pohovoru s vedoucim vyroby a vedoucim
technologie vSak vyplynulo, Zze moznost pfesunu pracovist’ do vyhodnéjsich pozic tak, aby se
celkové materidlové toky zkratily neni z divodu néaro€nosti st€éhovani lakovaciho boxu a
vzduchotechniky mozné. Z tohoto diivodu jsem se problému jiz dale nevénoval.

Zavérem bych rad uvedl, ze si uvédomuji, jak dlouhd cesta je od navrhli na papiru
k jejich implementaci v praxi. Pfesto pevné vétim, Ze v pfipad¢ realizace navrZzenych opatieni,
prispéje tato prace k dosazeni uvedené uspory, usetieni Casu pracovnikii a celkovému
vylepSeni materidlového toku. Domnivam se, Ze hledani uz jakékoliv sebemensi uspory je pro
podnik tou spravnou cestou, kterd umoziuje dlouhodobé& uspét v tvrdém konkurenénim boji,

povede k rozvoji a fungovani podniku po fadu dal$ich let.
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SEZNAM ZKRATEK

a.s.  Akciova spolecnost

CF  Cash flow = Tok penéz

cm  centimetr

CZK Ceska koruna [K¢]

CSH Cista sou¢asna hodnota

DCF Discount cash flow = Diskontované penézni toky

DIN Deutsche Industrie Normen = Némecka primyslova norma

DN  Doba navratnosti

DPH Dan z ptidané hodnoty

EU  Evropska unie

EUR Euro = Mé&na eurozony

IN Investi¢ni naklady

ISO International Organization of Standartization = Mezindrodni organizace pro
standartizaci

IRR Internal Rate of Return = Vnitini vynosové procent

ks kusy

LKW Last Kraft Wagen = Néakladni automobil
m metr

m’ ctverecny metr

NPV  Netto Present Value = Cista sou¢asna hodnota
P Piijmy

PC  Personal Computer = Osobni pocitac¢

PV Soucasna hodnota ocekavanych pfijmil

s.r.0. Spolec¢nost s ru¢enim omezenym

t tuna

t.m tunometry

\Y Vynosy

VZV Vysokozdvizné voziky
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Priloha A :Layout vyrobni haly
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Priloha B : Layout podniku
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Priloha C : Pruvodka

Gislocentra  34415-321 | D377 Pravodka VZ s materialem €. 11

Zakazka 8001204015
Cislo zbozi/Popis ZV00770-139/ ¢ep hnaci
01O

Kod verze postupu “""“ "I
Kod verze kusovniku Kod lokace MAT
Cislo odchylky Kod dispecera DHR XLB04
Komponenta/Popis ZM050923 / ty& kruhovéa tazena D 22 Pocatecni datum 01.08.12
Popis 2 (zbozi) Datum dokonéeni 10.08.12
Popis 2 (VZ) Mnozstvi na VZ 100
Kod varianty MnoZstvi na privodce 100
Cislo VRP Manipulaéni prostfedek 0
Mnozstvi za 0,11731 KG (0,04 M) Dopravni davka 120
Ocekavané mnozstvi 11,73 KG (3,963 M) Modifikace postupu 90
Mnozstvi ke zpracovani 11,73 KG (3,963 M) Modifikace kusovniku 20
Rozmeér pfifezu/polot 2000 Rozmérova norma EN 10278
Jakostni norma 11SMn30+C EN 10277- Pracovisté déleni

Cop Sef. Podpis

Dne Zprac. Dokonéeno  Zmetky  Os. Cislo  Cislo DM
Cisio (prac) Pracovnik oTK Mistr

005 30 l
DR
007 92

LA {1
010 35

Rl NI
015 40

_— M
020 10

QI
025 5

R
030 0

At AR

Dokonéené vyrobky pfevézt do : Montaz

Datum Vydej (ks) Zistatek (ks) Os. gislo Podpis Poznamka
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Priloha D : Skladova karta

DAKO S

Cislo zbozi

Popis

Popis 2

Jakostni / Rozmér. norma

Cislo atestu

Koéd zaméstnance skladu

Nakup od dodavatele

Cislo dodavky dodavatele Datum zaruky
K pfijmu TK
Rozdil Dne
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Priloha E : Fotodokumentace

Obrazek 21: Dopravni cesta vchodu €. 5

Obrazek 22 : Sklad materialu na hale montaze

Zdroj . interni materialy podniku
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Obrazek 23 : Skladovany material

Obrazek 24 : Skladovany material

Zdroj: interni materidaly podniku
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