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ABSTRAKT

Bakalarska praca je zamerand na analyzu moZznosti optimalizacie vyrobnych procesov
vo vybranom podniku vyuzitim outsourcingu. Pozornost’ je d’alej venovana rozboru
nakladov. Vysledkom bakalarskej prace je navrh moznych rieSeni pre zlepSenie
kvantitativnych a kvalitativnych vystupov, aplikovatelnych v podniku IMI International
- Norgren CZ.

ABSTRACT

Thesis is focused on the analysis of options for optimizing production processes in the
chosen company by outsourcing. Attention is dedicated further analysis of costs. The
result of the thesis is the proposal of possible solutions for improving the quantitative

and qualitative of outputs, applicable in the company IMI International - Norgren CZ.
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UVOD

Uz od pociatkov del'by prace sa skupiny l'udi Specializovali na r6zne procesy, pricom
tento model selekcie pretrval dodnes. VV poslednom obdobi mame moznost’ pozorovat’
zvySeny zaujem zo strany podnikov o vytesnenie niektorych procesov a Specializaciu sa
na konkrétnu c¢innost. Outsourcing sa stal fenoménom ostatnych rokov, kedy
dochadzalo vo velkom k nakupu nielen podpornych, ale aj dovtedy hlavnych procesov.
Tento nesmierny zaujem o zbavenie sa Casti procesov aich nasledny nakup od
externych dodévatel'ov ma preto zaujal a vybral som si ho ako tému mojej bakalarske;j

prace, aby som mohol blizSie analyzovat’ skuto¢nti rentabilitu takéhoto rozhodnutia.

Bakalarska praca pozostava zo siedmich hlavnych kapitol. V prvej definujem hlavné
ciele aich podciele, ktoré budt v praci splnené. Druha kapitola poskytuje teoretické
poznatky anazory zroznych zdrojov na rieSenti problematiku. V tretej kapitole sa
nachadza popis spolo¢nosti a predmet podnikania. Po nej nasledujuca kapitola obsahuje
analyzu dvoch obdobi v historii podniku a popis vybranych problémov, na ktoré budem
hl'adat’ optimalne rieSenie. Piata kapitola poskytuje pat’ navrhov na zlepSenie sticasnej
situdcie vybrané¢ho podniku. V Siestej kapitole je zhodnotenie dosiahnutych vysledkov
a odporucenie d’alsicho postupu pre podnik. Posledna kapitola dava odpoved na to,

¢i doslo k splneniu stanovenych ciel'ov
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1. VYMEDZENIE CIELCOV

Cielom mojej bakaldrskej prace je navrhnut’® moznosti optimalizicie vybranych
outsourcovanych vyrobnych procesov na zdklade prevedenej analyzy sucasného stavu.

Podciele prace:

e Rozbor rozdielov medzi obdobim, kedy bol v ¢innosti systém Kanban,

a obdobim kedy boli zadsoby riadené¢ pomocou MRP II

e Navrh na opdtovné zavedenie systému Kanban

11



2. TEORETICKE VYCHODISKA

V nasledujtcej kapitole sa zameriam na objasnenie pojmov tykajuicich sa outsourcingu,
jeho vyznam, vyvoj, ale taktiez aj vyhody a nevyhody vyuZitia outsourcingu v podniku.
Dalej popisem logistické technologie ako Just in Time, systém riadenia Kanban
a MRP II. Taktiez popiSem vyhody a nevyhody plynuce zo zavedenia konsigna¢ného
skladu.

2.1. Outsourcing

Sourcingmag.com (2013) definuje outsourcing ako uzatvaranie zmlav s podnikmi na
vykon konkrétnych funkcii. Pri rozdeleni podnikovych procesov na procesy hlavné,

riadiace a podporné, mozeme outsourcovat’ vSetko okrem hlavnych procesov.

Dal§i pohlad na vyznam tohto pojmu pontika Bruckner a Voiisek, podla ktorych
outsourcing nastava ked ,, Podnik vyuziva ke své cinnosti zdroje, které na zaklade své
potreby a legislativy obhospodaruje tak, aby poskytovaly vstup vcéas a v takové kvaliteé
| kvantite, jaka je poZadovina pro plnéni cilii podniku. Outsourcing je pak takovy stav
(nebo cinnost k nemu vedouci), kdy vstup, ktery by firma jinak ziskala z takového zdroje,
koupi od jiného (podnikatelského) subjektu jako sluzbu (nebo zbozi). Tim odstrani
cinnosti souvisejici s obhospodarovanim zdroje. Podnik takto tedy od sebe zdroje
odsune (out)“ (Bruckner,Votisek, 1998, s.10).

Insourcing

Podnik A

el g

Outsourcing

Obriazok 1: Princip insourcingu a outsourcingu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Outsourcing by sa teda dal volne prelozit ako vyuzivanie vonkajSich (externych)
zdrojov na ukor internych, ktoré by si podnik inak zaobstaral vlastnym vykonom sam.

2.1.1. Business Process Outsourcing

Business Process Outsourcing ma v centre svojho zaujmu vnutropodnikové ¢innosti,
najmi tykajice sa administrativy (G¢tovnictvo, fakturacie, databazy, atd’.). Niektoré
podniky maju v sprave majetok, ktory nie je priamo potrebny k podnikaniu. Takéto
aktiva netvoria Ziadny zisk, naopak v mnohych pripadoch spotrebovéavaju financné
zdroje, teda dochéadza k neefektivnemu vyuZivaniu aktiv. Druhou skupinou su utvary
sice potrebné k podnikaniu, ale taktiez netvoriace zisk. Ide spravidla o podporné
¢innosti ako Uétovnictvo, IT, Gdrzba ainé. Poslednou, tretou skupinou, st hlavné
¢innosti podniku, ktoré sa ako jediné podiel’aji na tvorbe zisku. Zvycajne ide o vyrobu,
¢1 ponukané sluzby v ramci predmetu podnikatel'skej ¢innosti, ale napriklad aj vyskum
¢i vyvoj. Podl'a OKIN BPO su ¢innosti v druhej, ale v poslednom case stale viac taktiez
v tretej skupine predmetom outsourcingu, o ¢o sa stara Business Process Outsourcing
(OKIN BPO, 2011).

Sourcemag.com stru¢ne popisuje Business Process Outsourcing ako proces najimania

inych firiem na zvladnutie podnikovych aktivit za vlastny podnik.

V stasnosti nie je ni¢ neobvyklé prenechdvat procesy tykajlice sa financii
a administrativy inym, $pecializovanym podnikom. Takto st outsourcované personalne
oddelenie, call centrum, zédkaznicky servis, ¢i u€tovnictvo a mzdové oddelenie. Toto ma
Zasto za nasledok tvorbu kontraktov s dizkou trvania niekol’ko rokov. Medzi svetovo
najvacsich outsourcing poskytovatelov sluzieb patria spoloénosti z USA, menovite
IBM, Accenture a Hewitt Associates. V Eurépe a Azii su vtomto obore najviac
vyuzivanymi  podnikmi  Capgamini,  Genpact, TCS, Wipro a Infosys
(Sourcingmag.com, 2013).
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2.1.2. Offshoring

Ide o Specialnu formu outsourcingu. Offshoring nemusi implicitne vzdy znamenat’
zbavenie sa cCasti podpornych podnikovych procesov aich nasledny nakup
od poskytovatel'ov. Vyznamom offshoringu je presun ur€itych ¢innosti do zahranicia,

kde mo6Zu byt nésledne outsourcované tuzemskymi podnikmi.

Jednym z hlavnych zmyslov offshoringu je zniZovanie mzdovych nakladov. Inym
rovnako vyznamnym strategickym dovodom preco sa podniky rozhodnu pre
outsourcing V zahrani¢i moze byt vstup na novy trh, ¢i prekonanie predpisov
na domacom trhu, ktoré brania Specifickym aktivitdim. Jednou z najpopulérnejSich
krajin vramci offshoring outsourcingu je India, najmid v praci so softwarom.
Dominantné postavenie tejto krajiny v oblasti offshoring outsourcingu zapricinil
prichod mnohych podnikov ako napriklad IBM, ¢i uz skor menované Tata Consultancy
Services, Infosys a Wipro. Dalsou dominantnou krajinou je Cina, najmi vd’aka lacnej
pracovnej sile. Cina v poslednych rokoch nie je vyuzivana len na offshoring vyrobnych

¢innosti ale aj v ramci poskytovania sluzieb (Sourcingmag.com, 2013).

2.1.3. Historia outsourcingovych sluzieb

Prvopociatok outsourcingu siaha do doby, kedy l'udstvo zacalo s planovanou del’bou
prace. Strategicky a premyslene sa nim zacina odbornd komunita zaoberat az v 60.
rokoch 20. storo€ia. Zna¢ny narast zaujmu o tento spdsob riadenia podniku zacal roku
1989 v USA firmou Kodak. Ta sa rozhodla pre outsourcing rozsiahlej casti ich
informa¢ného systému a ndkup sluzieb od troch podnikov. Spolo¢nost IBM mala
na starosti datové strediskd a lokdlnu komunikacnu siet, Digital Equipment Corporation
zaobstaravala telekomunikaciu a Business Land bol poskytovatelom podpory. Tymto
krokom sa Kodak snazil strategicky eliminovat podporné procesy pre lepSiu

koncentraciu na tie hlavné (Bruckner, Vofisek, 1998).

Zaujem o vyuzivanie outsourcingu podnikmi exponencidlne rastie v poslednych rokoch,
kedy sa nenakupuju zdroje, ¢i sluzby spojené len s informacnym systémom, ale touto

cestou sa zaobstaravaju zdroje naprie¢ celym podnikom.
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2.1.4. Trendy

Postupom ¢asu zafal byt vac¢S§im podnikom tuzemsky trh nepostacujicim a tak
potrebovali rozSirit svoj predmet podnikania aj na =zahrani¢né trhy. Spolu
s rozSirovanim podnikania do cudziny sa §iri outsourcing. Vo velkej miere ide najma
omenej kvalifikované typy prac, ktoré sa rieSia offshoring outsourcingom
vo vyrobnych podnikoch. V poslednom obdobi vSak vyrazne rastie zaujem
aj 0 vy¢lenovanie kvalifikovanych a $pecialnych prac. Toto sa stava trendom, kedy

inovacie a vyvoj sl zdrojom progresu a napredovania vo¢i konkurencii (Styblo, 2005).

V pripade trendov outsourcingu IT st tendencie takto zaistovat’ najmé vyvoj aplikécii
aich udrzbu. Dal$imi na rade je odstrafovanie nasledkov katastrof nasledované

prevadzkou datového centra a obstaravanie dat (Bruckner, Voftisek, 1998).

2.1.5. Vyhody

Vytesnenim jednotlivych ¢innosti by malo dojst’ v podniku k zniZeniu nékladov alebo
zvySeniu konkurencieschopnosti. Aplikovanim outsourcingu Vv I'udskych zdrojoch ma
taktiez za ciel' zoSkrtanie ndkladov, ale aj pristup k novym persondlnym rieSeniam
a moznost vyznamnejSej orientdcie na hlavné procesy. Okrem moznosti Setrenia na
mzdach, dochddza k vycleneniu aj Casti, pripadne celého informa¢ného systému, kde je
taktiez ukryty potencidl pre zniZovanie ndkladov. Outsourcing v tejto oblasti prinaSa

znacné moznosti ale aj rizika, ktoré je potrebné zvazit’ (Styblo, 2005).

Bruckner a Votisek (1998) rozdelili dovody outsourcingu do $tyroch skupin:

1. Konkurenénym dévodom je stratégia v boji s inymi podnikmi, kedy by sa vyuzitim
outsourcingu mala ziskat’ vyznamna vyhoda najmé z dlhodobého pohl'adu.

2. Vecné priiny sa zameriavaji na pozdvihnutie hlavnych procesov cestou
obstaravania kvalitnych vstupnych zdrojov.

3. Financnymi dévodmi je dosiahnutie kvantitativnych cielov, v prvom rade
zvySovanie vynosov a znizovanie nakladov. Financie sa tak dostavaju do pozicie

kvalifika¢ny faktorom outsourcingu a rozhoduju o jeho rentabilite.

15



4. Organizaénym aspektom outsourcingu je ulahfenie manazérskej prace

a uprednostiiovanie horizontalnej organizacnej Struktary pred vertikalnou.

Tabulka 1: Sumarizacia vyhod a nevyhod pre podnik

Outsourcing Doma
Vyhody o Pristup ke svétové urovni e Vysoka operabilita
e  Nové technologie bez vedlejsich o Mensi riziko uniku
nakladu internich informaci

e  Rychlejsi nastup novych
technologii

e  Odpada odpovédnost za oblast a
ze jeji Fizeni

e  Rozlozeni nakladu (plateb za
sluzby) a redukce investic

e  Prisun penez

o Moznost snadnéjsi fiize podniku

Nevyhody e Nizka operabilita e Obtizné udrzeni svétové
e Nevratnost rozhodnuti (lack of urovné
flexibility) e Odpoveédnost za oblast a
o Vyssi naklady prip. zmeny Jjeji Fizeni
e Nutnost Fizeni vztahu e Nutnost investic do
o Rizika zadavatele (r. nizké urovné oblasti

sluzby, r. krachu poskytovatele, r. Riziko stagnace oblasti
uviznuti v zastaralé technologii!

e  Nekontrolované toky vnitinich
informaci mimo podnik

o Obtizné kvantifikovatelné prinosy

(Zdroj: Bruckner, Voftisek, 1998, s. 34)
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2.2. Justin Time

Jednou z najrozsirenejSich a najpouzivanejSich logistickych technoldgii vo vyrobe je

Just in Time.

Xenie Lukoszova a kolektiv (2012) definuju Just in Time skor ako filozofiu vedenia
podniku nez navod ako na to. Centrom zdujmu tejto logistickej technoldgie je snaha
0 eliminovanie akejkol'vek straty v ramci logistiky a tspornejSie vyuzitie zdrojov
podniku. Toto je mozné splnit’ pri dosiahnuti idedlneho ekonomického objedanacieho
mnozstva, ktoré sa rovna jednej jednotke, priCom poistné zasoby su povazované
za neucelné a akékol'vek zasoby na sklade by sa mali odstranit’. Cielom je vyrabat’ len
to, €o je potrebné a podl'a mozZnosti najefektivnejSie. Vo vysledku by to malo zaistit’
dodanie spravnych materidlov na spravne miesta v spravny ¢as za vyuzitia minimalnych

zdrojov.

2.2.1. Prinosy a rizika spojené s Just in Time

Ucelom stratégie Just in Time nie je len zaistit’ ¢asovil simernost’ vyroby s dopytom,
¢i minimalizaciu stavu zéasob. Tento koncept zahffia taktiez metddy akosti, ale
aj planovania vyrobnych a hmotnych tokov, ¢im by mali firmy eliminovat’ prestoje,
priblizit' sa zékaznikom, atak byt schopné rychlejSie reagovat na ich zmeny
poziadaviek. Obecne by sa dalo povedat’, ze Just in Time prinasa pozitiva v siedmich

zékladnych oblastiach:
e ZlepSenie obratu zasob
e Skvalitnenie zakaznickeho servisu
e Narast kvality vyrobkov
e Minimalizacia skladového priestoru
e Znizenie distribu¢nych nékladov
e Znizenie nakladov na prepravu

e Zlepsenie doby odozvy
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TabuPka 2: Efekt Just in Time v automobilovom priemysle

Zvysenie produktivity 20-50 %
Znizenie nakupnych cien do 10 %
Znizenie vyrobnych zasob 50-100 %
Znizenie zasob hotovych zasob do 95 %
Znizenie mnozstva odpadu do 30 %
Skratenie doby potrebnej na manipulaciu a prepravu 50-90 %
Redukcia obsluznych procesov 35-80 %
Uspora vyrobnych a skladovych ploch 40-80 %
Zlepsenie kvality do 55 %

(Zdroj: Spracované podl'a Pernica, 2004)

Ako vsetko, aj Just in Time so sebou neprindsa len pozitiva, ale i rizikd a negativne
aspekty. Tlak na zavedenie najlepSich podmienok pre plynuli vyrobu s minimalnymi
skladovymi zasobami méze vo vysledku limitovat’ subdodavatel'ov a sposobit’ zhorSenie
situdcie pre zakaznika. Just in Time stanovuje vysoké poziadavky na organizaciu
dopravného procesu, ako bezchybné casovanie prisunu zasob, ich spolahlivost’ apod.
Taktiez firmy s va¢Sim mnozstvom dodéavatelov sa moézu stat’ aj prili§ zavislymi.
V neposlednom rade je potrebné spomentt nemalé naklady na zaistenie efektivneho
fungovania systému ako mozné negativum, ked’Ze prinosy systému Just in Time

sa nedostavia okamzite, ale az po urcitej dobe (Cempirek et al., 2009).
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2.2.2. Zavedenie Just in Time do podniku

Pernica (2005) urcuje 2 zakladné predpoklady pre tuspe$né zavedenie a udrZanie

technologie Just in Time:

Nikladv

Niklady celkom
Naklady (cena) dopravnej
obsluhy
Nilklady skladovania
Optimum Pravidelnost a spolahlivost’

ety

Obriazok 2: Vztah frekvencie, pravidelnosti a spol’ahlivosti prepravy k niakladom v logistickom
ret’azci

(Zdroj: Spracované podl'a Pernica, 2005, s. 960)

Vztah medzi doddvatelom a odberatelom musi byt vyrazne pozmeneny.
Odberatel’ je v tomto vztahu nadradeny a dodavatel sa mu musi prisposobit’
upravenim svojej c¢innosti tak, aby bola synchronizovand s ¢innost'ou

odberaterla.

19



e Preprava musi byt pridelena kvalitnému dopravcovi. V tomto pripade
je spolahlivost’ a presnost’” prepravy hodnotnejSia ako jej samotna rychlost'.
Je potrebné venovat’ pozornost’ vztahu frekvencii, pravidelnosti a spolahlivosti
prepravy Kk nakladom dodavatela. Druhym vztahom je rychlost prepravy

k nakladom.

Naklady Naklady celkom

Cena za prepravu

Naiklady skladovania

Optimum Rychlost prepravy ..z domu do

domu™

Obriazok 3: Vztah rychlosti prepravy k niakladom v logistickom ret’azci

(Zdroi: Spracované podla Pernica, 2005, s. 960)

2.3. Kanbhan

Xenie Lukoszova (2012) popisuje Kanban ako najpouzivanej$im systémom riadenia
popri filozofii Just in Time. Vyvinul ho Taiichi Ohno v automobilke Toyota Motor
Company v 50. a 60. rokoch 20. storocia. Samotny Kanban nie je mozné oznacovat
za Just in Time, nakolko je len jednou zo zloziek tohto systému. Slovo Kanban
V doslovnom preklade znamend karta, alebo Stitok. TaktiezZ je mozné prelozit’ ako

zacatie vyroby na pokyn.

Riadenim za pomoci systému Kanban mdme moznost optimalizovat’ vSetky procesy
v podniku. Produkuje sa len také mnozstvo, aké je pozadované od odberatel’a, pripadne
od odberného miesta. Vyrobné miesto musi najskor prijat’ informacie o druhu dielov,

ich mnozstve a ¢ase dodania formou kanban karty, az potom moze zah4jit’ vyrobu.
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V ramci Kanbanu sa moézeme stretntit’ s tymito Siestimi pojmami:

e Kanbanova karta je vyuzivana na prenos informacii. Aby spravne plnila svoju
informacnu vlastnost’, musi obsahovat’ idaje o spotrebitel'ovi a dodavatel'ovi,

oznacenie materialu, jeho ¢islo, schranku pre zavesenie karty a idaj o objeme

objednavky.

Ciarovy kod kanbanovej karty

Typ palety Nazov dielu  Cislo dielu Pocet kusov
o PRAVY {
=== )]

B | [N OVERIFRAY 14
~s&=1/1U9 803 030— 2O |
A | |- 4K .
a » GLT oFtu S
g2 ShE e = o W l
e [ o
o == lirs- - 504 !bVAR-SLZ-Zm 0 [§5 N
l o I oresagnny __b‘__]l}f'f‘“m | 1 ‘

Cislo skladu Stredisko  Cesta
) Cislo taktu
Pocet kanbanovych kariet v (Z-na podiahe
obehu R-regal)
Poloha na takte
Smer pohybu kanbanovej karty

Poradové ¢islo kanbanovej karty

Obrazok 4: Kanbanova karta

(Zdroj: Spracované podl'a Cempirek et al., 2009, s.192)

Kanbanova tabula sa starda o prehladnost’ a bezpecnost' systému. Umiestnenim
kanbanovych kariet na tabulu sa predchadza zmédto¢nym situdcidm v pripade, ak sa

vyuziva viacero kariet a hrozi ich strate alebo zamene.

Zisobnik poziadaviek  Priprava k virobe Viroba Testovanie Zakaznik

=

Hotove

|

000

Obrazok 5: Priklad tabule Kanban

(Zdroj: Spracované podl'a Lukoszova, 2012, s. 56)
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e Kanbanova prepravka slizi na vychystanie a prevoz materialu na stanovene
miesto. Ich velkost sa odvija od objednanej davky, ¢im nedochadza
k prekladke, pripadne k prepocitavaniu kusov. Ich d’alSia funkcia je informacna,

ked’ze davaju signal o nutnosti naplnenia pozadovanym materialom.

e Kanbanovy vozik prebera funkciu kanbanovej karty. Informaciu o potrebe
naloZenia ur¢enym materidlom so sebou privezie prazdny vozik na miesto.
Pomocou neho je odovzdané hlasenie na vyrobné miesto, ¢im je zahajend

vyroba d’al§ich potrebnych komponentov.

e Kanbanové miesto je vyhradena plocha, kde sa uchovavaji kanbanové

prepravky, pripadne voziky. Tento priestor je vyznaeny pruhmi na zemi.

e Kanbanovy signal moze byt dvoch druhov, bud’ akusticky alebo vizualny. Takto

su §irené informacie pre vyrobu, alebo do skladu (Xenie Lukoszova, 2012).

2.3.1. Zavedenie systému Kanban

Cemperik et al. (2009) uvadza zakladné kritéria, ktoré musia byt preskimané pred
uspesnym zavedenim Kanbanu do podniku. Ako prvym je analyza spotreby produktu,
pricom vhodné st najma produkty s minimalnymi vykyvmi spotreby, kde je moznost’
presne prognézovat' budici vyvoj dopytu. Maximalne Uspory zdrojov a vyhody je
mozné dosiahnut’ pri produkte so Specidlnym vyznamom pre vyrobcu. Vyrobok by mal
dostatoéne spiiat’ akostné poziadavky, ateda by nemalo dochadzat k dodatoénym
opravam. Podstatnym faktorom u vyroby je jej flexibilita, rychlost’ a sposob riadenia,
priCom musi byt vykondvana kvalifikovanym persondlom. Informacny a materidlovy
tok by mal byt’ rychly, jednoduchy a bezpe¢ny. Vyznamnou vyhodou pri zaobstaravani
produktu st spolahlivy dodavatelia. Az po prevereni tychto siedmich kritérii je

v podniku mozné uspesné zavedenie systému Kanban.
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2.3.2. Pozitiva spojené so zavedenim Kanbanu

Ako hlavny prospech z tohto systému mdzeme uviest’:

Minimalizécia zasob.
Systémovy tok informacii v celom vyrobnom procese.

Pomoc plynulosti vyroby v Case narastu sortimentu a znizenie pracnosti

planovania.

Otvorenost’” systému pre riadenie, o spodsobuje lepsi prehlad o vyrobe

a zasobach.

Komplexné zniZenie ndkladov na dopravu informacii, ich zrychlenie

a spresnenie.

Vyrazné znizenie ndmahy vynaloZenej na procesy s minimalnou hodnotou

suvisiacou s vyrobou a prepravou materialu.

Prilezitost’” vo vyrobnych podnikoch prerozdelit zodpovednost’ zamestnancov

priamo na linkach (Lukoszova, 2012).

2.4. MRP 11

Na rozdiel od Just in Time alebo systému Kanban, ktoré¢ funguji na taznom principe,

metéda MRP II funguje ked’ je tlaény princip vyroby.

V 70. rokoch 20. storo¢ia v USA vzniklo Manufactoring Resource Planning (MRP 1)

ako reakcia na potrebu zlepSenia moznosti planovania vyrobnych zdrojov. Zaklady

MRP 1II boli polozené planovanim poziadaviek za pomoci metédy Material

Requirements Planning (MRP). To sa ¢asom rozsirilo o spitni vdzbu z vyroby, ¢im

vzniklo Closed Loop MRP anasledne po pridani kapacitného planovania Capacity
Requirements Planning (CRP) vznikla metéda MRP II (Basl, 2008).
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Podkladom pre uréovanie spotreby materidlu su poziadavky z jednotlivych objednavok.
Poziadavky na materidl st zostavované podla spotreby zdrojov potrebnych pre dant
zékazku. Za pomoci metody MRP Il je teda mozné zostavit’ nie len plan mnozstva
potrebného materidlu, ale aj casovi narocnost daného procesu s ohladom
na pociato¢ny, pripadne koncovy termin vyroby. Vyhody tejto metdody st Vv nizkej
rozpracovanosti vyroby a vyrobnych zasob, tvorba réznorodych rieSeni planu vyroby
a moznost’ sledovania priebeznych faz produkcie. Nevyhody sa objavuju pri vyrobe,
ktoru nie je mozné predpovedat’. MRP II problémovo reaguje na zmeny poziadaviek,
napriklad v navéznosti na konStrukciu. Ak je taZzkost menit plan pri zmenach
vstupnych poziadaviek, nahradza sa roznymi vizualizatnymi metddami, napr. Ganttov

diagram (Sodomka a Kl¢ova, 2010).

Prognézovani Strateg. obchod.
poptavky planovani
Rizeni odbytu Planovani
marketingu
Zpracovani __]—
objednavek o
Sestaveni Planovani
vyrob. planu | vyr. zdroju
Rizeni skladt l - N
Planovani Zpracovani
materialu kusovnik
( l B ( ’ 2
Pfijem do skladu Planovani Vyrobkové
kapacit kalkulace
—
Terminované Sprava
pldnovani postupti
-
Rizeni vstupl Sprava dat
; o vyr. prostfedcich
ST Y ST T T |
Operativni fizeni
vyroby
N —
CRETaERaTeT)
Sbér dat
z vyroby

Rl LR L

Obrazok 6: Mozné modulové rozsirenia MRP 11

(Zdroj: Jurova, 2013, s. 210)
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2.4.1. MRP

Basl (2008) popisuje MRP ako zaklad pre MRP II, pricom primarnym cielom je
planovanie materidlovych poziadaviek konkrétneho vyrobku zalozenych bud’
na predpovedi budticeho dopytu, alebo uz vzniknutej objednavky od zakaznika. Pri tejto
metdde sa udrzuju len potrebné zasoby a neplanované objednavky st vykonavané podl'a

casovych priorit.

Tato metdda ma svoje vyuzitie v oblasti kusovej, malosériovej, ¢1 zakazkovej vyrobe.
Aplikacia je vyhodna najma pri produktoch s rozsiahlou $truktirou zlozenia, nakol’ko
MRP pracuje s kusovnikmi a zabezpeCuje komunikaciu medzi zberom vyrobnych

udajov a samotnym vyrobnym procesom (Jurova, 2013).
Zakladné charakteristiky MRP (Basl, 2008):

e Orientacia na produkt — vypocet zalozeny na Struktire produktu danej

materidlovymi polozkami potrebnymi pre konkrétny vyrobok.
e Orientacia na buducnost’ — plan je tvoreny na zaklade prognéz buduceho vyvoja.

e Pocita s Casovymi potrebami — pri vypocte sa kalkuluje nie len s mnoZstvom,
ale aj s casom, ktory je spojeny s danym produktom (doba objednania alebo

vyroby).

e ResSpektuje priority — pri rozhodovani berie v uvahu poziadavky zékaznika,

vyrobného planu, ale taktieZ materidlové a kapacitné obmedzenia.

MRP je prinosom az po ziskani potrebnych a spravnych informacii. Jednym z prvotnych
vstupov je hlavny plan vyroby. Vo forme rozvrhu definuje, ktoré vyrobky, v akom
mnozstve acase musia byt dokoncené. Predpoklad na hlavny plén pochddza
Z poziadaviek zdkaznikov, progndézy budulcej spotreby a ziadosti skladu na zniZenie
alebo zvysenie stavu zasob. Takyto plan moze byt zostaveny v tyzdilovych intervaloch
na niekol’ko mesiacov do buducnosti. Dal§im vstupom je zoznam materialov, dielov
a podskupin potrebnych pre finalny produkt. Poslednym vstupom je zdznam o stave
skladovanych zasob (Kavan, 2002).
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24.2.CRP

Dal§iu vyznamnt stéast MRP II popisuje Basl (2008). Ide o kapacitné planovanie
zapomoci CRP. Prinosom je presné rozvrhovanie kapacitného planovania, pricom je
napojené¢ na vyrobny plan a na MRP systém. Vysledkom je spravny rozvrh vyroby
Vv zavislosti potrebnej kapacity urcenej z materidlovych potrieb na jednej strane

a alokovanim vol'nych kapacit na druhej strane.

Disponibilna kapacita

i

tyiden 1 tyider 2 tyiden 3 tyiden 4 tyiden 5

Graf 1: Model vytazenosti pracovisk

(Zdroj: Spracované podl'a Basl, 2008, s5.149)

Vychodiskom pre kazdy kapacitny plan je presny technologicky postup, v ktorom sa
nachadza vypis procesov, ich Casova naro¢nost na vyrobu ainé ¢innosti, miesto
vykonu, ale aj potrebné stroje, nastroje, meradla a pripravky potrebné pre konkrétny
proces. Vstupom pre CRP je objednavka, ktord je po spracovani vo vysledku planom
vytaZenia kapacit a Vv pripade potreby aj upozornenim na prekrocenie disponibilnych

moznosti (Basl, 2008).
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2.5. Konsignaény sklad

Allegro Group Cz (2014) definuje konsignaény sklad ako ,.fyzicky sklad materidlu,
polotovaru nebo dokoncenych vyrobkii. Na rozdil od bézného skladu se formalne lisi
tim, Ze obsah skladu - zbozZi uskladnéné v konsignacnim skladu, je ve vlastnictvi
dodavatele. Odberatel je obvykle na zaklade smlouvy povinen skladovat konsignacni
zbozi oddeélené od ostatniho vlastniho zboZzi, které ma ve své vlastni skladové evidenci

(majetku).*

Odberatel ma vdaka tomu vzdy k dispozicii zasoby pre svoju vyrobu. V pripade
potreby prevezme materidl zo skladu pre svoju spotrebu. Az vtomto momente
prechadza materidl do vlastnictva odberatel’a a on je povinny v pravidelnych intervaloch
informovat’ dodavatel'a o druhu a mnozstve spotrebovanych zasob na zaklade ¢oho

mu je vystavena faktara.

2.5.1. Vyhody a nevyhody

Medzi vyhody spojené stymto druhom skladu patri minimalizicia nakladov
vynaloZzenych odberatelom za z4soby na sklade, nakolko si uctovne vedené ako
majetok konsignanta. Materidl sa stava majetkom odberatela az v momente, ked’
ho prevezme zo skladu. Toto ma pozitivny vplyv na jeho cash flow. Dal$ou vyhodou je
uSetreny cCas aeliminicia rizika zoneskoreného zasobenia vyrobného procesu.
Po zriadeni konsignaéného skladu sa o priebezné dopiiianie zasob stara dodavatel’ podla

aktualneho stavu. Vd’aka tomu ma odberatel’ vZdy dostatok materialu po ruke.

Nevyhodou pre konsignanta je skutoc¢nost’, Ze jeho aktiva mézu byt’ viazané v zasobach
takéhoto skladu na dlhSiu dobu, ¢o bude mat negativny vplyv na jeho cash flow.
Taktiez hrozi riziko pre dodavatela, ak odberatel nie je zmluvne viazany
k zodpovednosti za material v jeho sklade, ¢im hrozia dodavatel'ovi vysSie naklady
z dovodu poskodenia, pripadne kradeZe jeho zasob v konsignatnom sklade. Dalsie
riziko modze nastat’ pri nedostatoénej, pripadne chybnej spolupraci v riadeni skladu,
kedy dojde k nadmernému objednaniu zasob a tym aj k zbyto¢nému nadbytku zéasob

na sklade.
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2.6. Analyza ABC

Analyza ABC alebo inak aj Paretova analyza je u¢inny spdsob pre podniky selekcie
procesov, zasob alebo vyroby. Vd’aka nej je mozné vypoctom ziskat' poznatok o ich
vyznamnosti.

IPA Slovakia (2012) ju definuje ako ,,jeden zo zdkladnych ukazovatelov efektivnosti
riadenia. ABC analyza je zaloZend na principe, Ze len niekolko faktorov podstatne
ovphviuje celkovy problém. Zakladnym principom ABC analyzy je skutocnost, ktora
vyplyva z tzv. Paretovho pravidla. Toto pravidlo hovori, zZe ,, 80% vsetkych dosledkov
sposobuje len asi 20% pricin". Samostatnym problémom rozboru vyrobného programu
je definovanie reprezentantov vyrobkovych skupin. Reprezentanti sa vyuzivaju
VO viacerych dalsich fdazach projektu (napr. hrubé kapacitné prepocty pre

reprezentantov, rozbor materialovych tokov, simulacia vyroby pre reprezentantov).

Vo vysledku analyzy je rozradenie skiimanych objektov do troch skupin A, B a C,
na zéaklade ich percentualneho podielu z celku. V skupine A su najvyznamnejsie objekty
tvoriace priblizne 70 — 80 % celkovej hodnoty, priCom mnozstvo prvkov je len 10 — 15
%. Skupinu B tvori 15 — 20 % prvkov tvoriacich priblizne 15 % z celkovej hodnoty.
V poslednej skupine C je 60 — 80 % prvkov tvoriacich iba 5 — 10 % celkovej hodnoty
(IPA Slovakia, 2012).
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3. NORGREN

V nasledujtcej kapitole popisem dlht historiu podniku, jeho predmet podnikania ako

aj vyrobné portfolio IMI International - Norgren CZ a zoznam zavedenych noriem ISO.

3.1. Historia

Pociatky Norgrenu siahaju do konca 20. rokov 20. storoCia, kedy ho zalozil Carl
Norgren v Denveri. Dnes je sucastou globalneho podniku IMI Plc. Od svojho vzniku sa
firma rozvijala az do sutcasnej podoby, kedy pokryva 75 Statov svojou predajnou

¢ servisnou siet'ou s viac ako 6000 zamestnancami.

Skupina IMI s priblizne 15000 zamestnancami patri medzi 100 spolo¢nosti s najvacsim
obchodovanym kapitalom na londynskej burze, ¢im dosiahla FTSE 100 index. Portfolio

s ro¢nou hodnotou predaja 2,1 bilidna libier sa deli do piatich skupin:
e Fluid Power
e Severe Service
e Beverage Dispense
e Indoor Climate

e Merchandising

3.2. Predmet podnikania

Portfélio vyrobkov Norgrenu pre mnoho odvetvi je Siroké. Zavody v 22 Statoch sa
staraju o produkciu réznych dielov pre komeréné vozidla ako su nakladni automobily
(Volvo, SCANIA) alebo vlaky, pre energeticky priemysel ventily, filtre ainé.
Potravinarsky priemysel je d’al$im, v ktorom je mozné najst’ vyrobky tohto podniku,
ako napriklad diely pre stroj na vyrobu PET flias. Poslednymi st priemyslova

automatizacia a medicinska technika.
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3.3. IMI International - Norgren CZ

Zavod v Brne s priblizne 600 zamestnancami zahajil vyrobu v roku 2002. Stara sa
0 vyrobu réznych druhov pohonov, filtrov a reguldtorov, pneumatického Srébenia,

tlakovych spinacov, ventilov a vdkuovych stciastok.

3.3.1. Certifikaty

Aby mohol byt podnik dlhodobo tspeSny, musi dodrziavat urcity stupeit Standardu
a stale sa zlepSovat’. Aj toto je dovod prec¢o Norgren v roku 2003 investoval do Standard
Investors in People, a uz o dva roky mu bolo udelené osvedcenie. Ide o medzinarodny
Standard v oblasti riadenia l'udskych zdrojov. Prinosom je vySSia miera motivacie
zamestnancov, znizenie zmaétkovitosti, zlepSenie komunikacie, ¢i zvysSenie odbornosti

Zzamestnancov.

Okrem normy ISO 9001: 2004 systému manazérstva kvality ma podnik aj normu
ISO/TS 16949: 2009, ktorej zaklad tvori norma ISO 9001, a knej su eSte pridané

poziadavky na manazment kvality pre podniky v automobilovom priemysle.

Dalgim je OHSAS 18001: 2007. Ide o certifikiciu manazmentu bezpeénosti a ochrany
pri praci. Norgrenu sa aj vd’aka nemu dari udrziavat’ bezpecné pracovisko, pricom

uz takmer 2 roky nebol zaznamenany ziadny Uraz.

Okrem uz spominanych certifikitov je Norgren drzitelom osved¢eni pre vyrobu

komponentov uréenych spolo¢nostiam Ceské drahy a Zelezniéna spoloénost’ Slovensko.
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4. ANALYZA

Pred navrhom zmien vedtcich K optimalizacii je potrebné spravit’ rozbor stavu v akom
sa podnik nachadza a zistit' pri¢iny vzniku problémov. Preto sa budem V prvej casti
nasledujiicej kapitoly venovat analyze obdobia pocas plného fungovania
Kanbanu. V druhej Casti popisem zmeny, ktoré nastali po ¢iastocnom zruseni systému

Kanban a prechode na MRP II.

4.1. Predosly stav

Do6vodom pre prvotné zavedenie Kanbanu bola snaha podniku 0 minimalizaciu stavu
zasob tym, ze skladované zasoby budu len na jednom mieste a proces objednavania
bude riadeny spotrebou. Nakupom len toho materialu ktory je potrebny pre spotrebu sa

zaistilo, aby nedochadzalo k nadmernému viazaniu aktiv v skladoch.

Vysledny efekt sa dostavil vo forme efektivneho riadenia zasob komponentov urc¢enych
pre KAMPOS, ¢o dokazuje aj graf 2, na ktorom je mozné pozorovat stabilizovanie

celkovej ceny zasob na hodnote priblizne 720 000 K¢.
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Graf 2: MnozZstvo a hodnota predanvch komponentov KAMPOSu poc¢as Kanbanu

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a podnikovych informacii)
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Zavedenie systému Kanban malo pozitivny vplyv aj v oblasti riadenia zasob
spotrebovanych vo vyrobe Norgren CZ, kde je mozné pozorovat’ pravidelné cyklické
naskladnenie komponentov aich nasledné spotrebovanie. Priemerna hodnota aktiv

viazanych v skladovych zasobach je priblizne 380 000 K¢.
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Graf 3: Mnozstvo a hodnota skladovych zasob po¢as Kanbanu

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a podnikovych informacii)

Lead time v tom Case dosahoval od 5 do 114 dni, najéastejsie vSak 14 dni a to az pri 40

vyrobkoch z celkového poétu 93. Priemerna doba bola 19 dni. (vid’ Priloha 2)
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4.2. Sucasny stav

Systém Kanban bol zru$eny a momentalne je Vv podniku Norgren vyuZivany systém
MRP Il na riadenie vyroby a zasob. Toto bolo spdsobené zhorSenou finan¢nou situdciou
KAMPOSuU a tym znizenim jeho credit limitu, ktory bol ohodnoteny na 850 000 K¢&.
Jeho nizka hodnota mala za nasledok naruSenie Kanbanu, nakol’ko KAMPOS uz nebol
schopny pokryt vSetky svoje zavdzky. Podnik tplne nezrusil tento systém a pouziva

ho v kombinacii s uz spominanym MRP II.

Prechod z Kanbanu na mix Kanban - MRP II sa odzrkadlilo na mnoZstve zasob
a aktivach v nich viazanych. Mierny prirastok nastal v zasobach, kde ich priemerna
hodnota narastla z priblizne 380 000 K¢ na takmer 450 000 K¢.

Dalsia pozorovatelna zmena nastala v pravidelnosti zasobovania, kedy je uz takmer
nemozné ndjst jeho cykli¢nost. TaktieZ to znamenalo nérast rozdielu medzi
maximalnym a minimalnym stavom. Kym pocas plne funkéného systému Kanban
dosiahli zasoby maxima 6189 a minima 2407 s priemernym poctom 4411 kusov na dva
tyzdne, po jeho ciastocnom zruseni maximum dosiahlo az 8914, minimum kleslo
na 2340 kusov. Priemer je preto momentalne 5893 skladovych zasob, o je narast o viac
ako 33,5 %.

10000 800000
9000 \ - 700000
8000

- 600000
7000 -
6000 - 500000

N\
5000 - N 400000
\ \

4000 L 300000 == Hodnota (k¢)
3000 — 7
L 500000 Mnozstvo (ks)

2000
1000 - 100000

O T T T T T T T O

) > > )
Q> Q> Q> Q¥ & PP

v v v v v v v v

N N N N N N SN

Graf 4: MnoZstvo a hodnota skladovych zasob po¢as MRP 11

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a podnikovych informécif)
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Pravidelnost v zmenach mnozstva zasob je pocas MRP II minimalna, v hodnote
predanych komponentov KAMPOSu je viditelnejsi akces. Do zavedenia
kombinovaného systému bola priemerna hodnota aktiv viazanych v zasobach priblizne
720 000 K¢. Po jeho zavedeni narastol priemer o viac ako 19 %, na 863 866 K¢

S moznou progndzou d’alSieho rastu.
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Graf 5: MnoZstvo a hodnota predanych komponentov KAMPOSu po¢as MRP 11

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a podnikovych informacii)

Zmeny systému riadenia zasob sa prejavili aj vich celkovom mnozstve a velkosti
obratu. Pocas funk¢ného systému Kanban bol maximalny rozdiel aktiv, viazanych
v komponentoch uréenych pre KAMPOS, medzi po sebe nasledujucimi tyzdiami
takmer 190 000 K¢. Tento rozdiel po zavedeni MRP II narastol 0 93% na 366 839 K¢.
Maximalne dosiahnuty rozdiel celkového mnozstva kusov takto po sebe iducich

tyzdnov stupol z 32 453 na 40 477 kusov.

Rozdiel sthrnnej hodnoty komponentov medzi po sebe idicimi tyzdinami dosiahol
v priemere 104 485 K¢&. Ide 051 % narast oproti minulému obdobiu, ¢o dokazuje

nevyrovnanost’ zasobovania a vel'ké vykyvy sposobené prechodom na MRP 11
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Casté a nadmerné odchylky vo vyske zdsob, ktoré nie je mozné kontrolovat, mozu

sposobit’ znacné komplikacie nie len v logistike. Nadbytok v stave skladu je zbyto¢nym

a neefektivnym viazanim aktiv, ktoré by inak mohli byt’ investované a zhodnotené.

Dalsie nemalé riziko hrozi pre vyrobny proces. V pripade vacsieho vykyvu v mnoZzstve

zéasob je pravdepodobnost, Ze by doslo k ich nedostatku, ¢o by d’alej mohlo spdsobit’

docasné pozastavenie vyroby.

TabuPka 3: Porovnanie zasob pocas Kanbanu a MRP 11

Hodnota (K<) Mnozstvo (Ks)
Maximum | Minimum | Priemer | Maximum | Minimum | Priemer
Zasoby spotrebované | Kanban 623 754| 199714 382019 6 189 2407 4411
v Norgren CZ MRP I 668 748| 206 258 449 582 8914 2 340 5893
Komponenty pre Kanban 958 969 512417 721542 234 386 138 724 183 390
KAMPOS MRPII | 1145541 634893 863866 186956/ 119779 152 889

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

4.3. Zhrnutie vzniknutych problémov

Znizena hodnota credit limitu podniku KAMPOS

ZruSenie systému Kanban a prechod na MRP 11

Navysenie aktiv viazanych v zasobach

NavySenie mnozstva skladovych zasob

Zvysené vykyvy v mnozstve dodavanych komponentov
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5. NAVRH RIESENIA
V tejto kapitole sa budem venovat spracovaniu andslednému vyhodnoteniu
nadobudnutych informécii.
Pre efektivnu optimalizaciu vyrobného procesu je dolezit¢ spravne zhodnotenie
prinosov, ale aj potencionalnych hrozieb jednotlivych alternativ, ktoré su:

® Konsignacia skladu

® [Insourcing vyroby

® Qutsourcing do Drutévy

® Qutsourcing do Alpenu

® Preskladavanie

5.1. Zriadenie konsigna¢ného skladu

Prvym moznym rieSenim momentalnej situacie je zachovanie obchodného vztahu
Norgren CZ — KAMPOS za pomoci konsignacného skladu. Nakol'’ko zhorSend finan¢na
situdcia KAMPOSu znizila jeho credit limit na 850 000 K¢, ¢o znamend, ze nedokéaze

pokryt’ svoje zdvizky, najmé potom ¢o doslo k narastu mnozstva komponentov.

Zriadenim konsignacného skladu by vSetky komponenty boli vo vlastnictve Norgrenu
CZ, aj ked’ by boli fyzicky ulozené v skladoch KAMPOSu. Takto by bolo mozné obist’
nizky credit limit braniaci v efektivnej spolupraci, zabezpecit' potrebné mnozstvo

komponentov pre vyrobu, G¢inne riadit’ zasoby a tym predchadzat’ niektorym rizikam.

36



Vyhody pre Norgren CZ
e Znizenie mnozstva zasob na sklade — len fyzicky, nie Gctovne
e Produkcia vyhodnocovana na zéklade VMI
e Prehl'ad o stave skladu podavany v tyZzdennych intervaloch

e Znizenie pracovného vytazenia zamestnancov zodpovednych za zasobovanie
KAMPOSu

e ZlepSenie ¢asu dodavok materialu

Nevyhody pre Norgren CZ
e Znizenie cash flow

e Znizenie flexibility pri dlh§ich dobach cyklu objednavok

Vyhody pre KAMPOS
e Minimaliz4cia rizika, kedy by doslo k nedostatku materialu na sklade

e Znizenie aktiv viazanych v zésobach

Nevyhody pre KAMPOS
e NavySenie mnozstva skladovych zasob

e Povinnost’ oddelit’ a zabezpecit’ priestor skladu uréeny vyhradne pre konsignéaciu

Rizika plynuce pre Norgren CZ z tohto navrhu su najmé ekonomické, nakol’ko zna¢né
mnozstvo kapitalu bude viazanych v skladoch KAMPOSu. Ako uz bolo spomenuté,
rieSenie zhorSenej finan¢nej stability iného podniku sa tak moéZze negativne odrazit’

na cash flow Norgren CZ.
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Rozsah ekonomického zataZenia zalezi od nastavenia dizky cyklu dodavok zasob.
Krats$i ¢as znamena potrebu mensSiecho mnozstva zasob a moznost’ flexibilne reagovat’
na zmeny. Negativom je V&acSie cCasové =zataZenie zamestnancov zodpovednych
za zasobovanie KAMPOSu. Dlhsi cyklus medzi dopifianim skladu zniZzi asové kapacity
potrebné pre tento proces, ale bude potrebné udrziavat’ va¢sie mnozstvo zasob v sklade,
aby dokazali zabezpecit’ potrebnt kvantitu komponentov uréenych pre vyrobu na urcené

obdobie. Okrem navysenia zasob hrozi taktieZ zniZzena flexibilita.

Primarny udaj pre porovnanie zmeny dosiahnutej predizenim cyklu zasobovania som
ur¢il stcasnti priemernt hodnotu zésob. Pre nastavenie minimdalnej a maximadlnej
hodnoty zasob som vychadzal z vysledkov dosiahnutych za poslednych 16 tyzdinov
v roku 2013, ktor¢ budem dalej pouzivat ako modelové podmienky. MnozZstvo
minimalnych zasob je stanovené tak, aby pokryvalo spotrebu daného cyklu. Maximum

je ur¢ené ako dvojnasobok minima.

Eventudlne doby dodavok su dva tyzdne, Styri tyzdne aosem tyzdnov. Vysledné
minimalne a maximalne hodnoty zobrazené v tabulke 4 st suctom hodndt 55
komponentov (vid Priloha 1), pri¢om kazdy znich spiiia podmienku zabezpe&enia

dostatku potrebnych komponentov v modelove;j situacii.

Tabulka 4: Porovnanie sii¢asnej priemernej hodnoty zisob so zmenou dizky dodavkového cyklu

Stucasnost’ 2 tyzdne 4 tyzdne 8 tyzdnov
Celkova hodnota minimalnych zasob 863 866 K& 903768 K& | 1225354 K¢ | 2247 762 K&
¢
Celkova hodnota maximalnych zasob 1807536 K¢| 2510708 K& | 4495524 K¢

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Z tabul’ky je zjavné navysenie aktiv viazanych v zasobach. Dalej je mozné sledovat’,
7e dvojndsobny casovy interval nespdsobil dvojndsobné navySenie zasob. Toto je
spdsobené nepravidelnym zasobovanim. K doplneniu zasob doslo v priemere Styrikrat
za desat’ tyzdiov a to sposobilo minimalny néarast medzi prvymi dvomi alternativami.

Vyraznejsi narast je rozpoznatelny pri osemtyzdinovom cykle.
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5.1.1. Sposob riadenia zasob

V pripade, ze sa podnik rozhodne pre zavedenie konsigna¢ného skladu, je dolezita uzka

spolupraca oboch podnikov pre uspesné a efektivne riadenie zasob.

Pre zjednodusenie a sprehl'adnenie aktudlneho stavu zasob na sklade sa vyuzivaja rozne
software. Vendor Managed Inventory alebo skratene VMI neposkytuje len prehlad
0 momentalnom mnozstve, ale taktieZ okrem iného aj informéaciu o minimalnom
a maximalnom povolenom mnozstve, medzi ktorymi by sa mal nachadzat' aktualny
stav. V pripade nedostatocného zasobenia je kompetentny zamestnanec informovany

0 nizkom stave zasob. (vid’ Obrazok ¢.7)

V podniku Norgren CZ je tento systém uz implementovany dlhsi ¢as, ale konsigna¢ny

sklad sa nachadza v Norgren CZ.
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Obrazok 7: VMI reporting

(Zdroj: Interné materialy podniku)
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5.2. Insourcing vyroby

DalSou moZnostou optimalizicie vyrobnych procesov je prerusenie spoluprice
s KAMPOS a nasledny insourcing procesov spiat’ do podniku Norgren CZ, ¢im by sa

vyrie§il problém s momentalnym nizkym credit limitom.

Ddlezité je analyzovat potrebné kapacity pre zavedenie a nasledné udrzanie vyroby.

5.2.1. Casové naroky

Pracnost’ jednotlivych vyrobkov sa ziskala zdajov stGcasnej vyroby v podniku

KAMPOS. Namerané casy pouzijem ako zaklad pre vypocet potrebnej casovej

kapacity.
Tabulka 5: Casova kapacita potrebna pre vyrobu
Pracnost’ Priem. ¢as vyroby Cas max. odchylky
1 kusu [min] za den [min] za den [min]
QA/8032/01 4,6 222 600
QA/8032/03 3,8 210 504
QA/8032A/004 1 60 132
QA/8040/01 5 192 600
QA/8040/03 4,1 198 486
QA/8040A/004 1 54 120
QA/8050/004 0,9 54 114
QA/8050/01 5,5 282 606
QA/8050/03 4,3 258 534
QA/8063B/004 0,9 36 102
QA/8063B/01 6 198 696
QA/8063B/03 4,7 180 564
QA/B080A/004 0,8 24 78
QA/8080B/01 6,7 198 654
QA/8080B/03 51 150 498
QA/8100A/004 0,8 12 30
QA/8100B/01 7,5 120 318
QA/8100B/03 5,6 90 234
Celkom 2538 6870

(Zdroj: Interné materialy podniku)

V tabul’ke 5 je vypocitana predpokladana pracnost’ pre 18 strategicky najvyznamnejSich
produktov na zaklade dosiahnutej priemernej a maximalnej spotreby v minulosti.
Priemerna spotreba Casu pre vyrobu je urCena na 42,3 hodiny a teoreticka maximalna
spotreba je 156,8 hodiny. Aby bola zabezpecena plynuld vyroba priemernej produkcie,

je potrebné zamestnat’ Siestich novych pracovnikov.
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5.2.2. Priestorové naroky

Aby mohlo dojst’ k opatovnému zavedeniu vyroby je nevyhnutné vytvorit’ priestor pre

vyrobné linky a skladovanie komponentov.
Odhadovana vymera potrebnej plochy:

e Vyrobné linky — 15 m?
e Kanban - 10 m?

e Skladovanie komponentov — 10 m?

Z toho vyplyva nevyhnutnost’ vy¢lenit’ priblizne 35 m? priestoru vo vyrobnej hale, ktora
je momentéalne vyuZivana pri hranici efektivneho vyuZitia (vid’ Priloha 3). Pripadna
neschopnost’ najst’ volny priestor pre insourcing by znamenala potrebu hl'adania
arozboru dalSich rieSeni vzniknutého problému. MozZnostou by mohlo byt
vyselektovanie menej rentabilnych procesov s ich naslednym outsourcing, ¢im by sa
ziskal priestor pre tie ekonomicky vyhodnejsie. Inou alternativou je zviacSenie sicasnej

vyrobnej haly.

5.2.3. Finan¢né naroky

Poslednou ¢astou ndvrhu na insourcing je rozbor finan¢nych ukazovatel'ov. V tabul’ke 6

je zobrazena cena vyroby top 10 produktov vybratych podl'a ABC analyzy.

Z tabul’ky 6 vyplyva, ze KAMPOS je schopny vyrdbat’ vacSinu vyrobkov omnoho
lacnejSie ako keby bola vyroba presunuta do Norgren CZ. Z desiatich vyrobkov je
schopny dodéavat’ az osem komponentov lacnejSie, ako keby boli insourcované. Norgren
CZ mé moznost’ vyrabat’ lacnejSie dva vyrobky, pricom by mal moznost’ ro¢ne usetrit’
priblizne 160 000 K¢&. Celkovy ro¢ny rozdiel 2 278 378 K¢ v prospech KAMPOSu
vznikol najmd z dovodu vysokych fixnych nakladov, ako prenajmu vyrobnej haly,

¢i vyplacanych miezd zamestnancom.
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Tabul’ka 6: Porovnanie cien vybratych komponentov pri insourcingu a outsourcingu

Norgren | KAMP Rotnd
PN Cz OS 5p o(;Tf:ga Norgren CZ | KAMPOS
ana Ccvana [ks] [K¢] [K¢]

[Ké/ks] | [Ké/ks]
QA/8050/004 43,07 50,46 15 337 660 542 773 880
QA/8040A/004 67,69 39,16 14 784 1000 677 578 981
QA/8050/03 98,01 77,06 14 534 1424 532 1120 045
QA/8032A/004 34,09 33,32 14 479 493 528 482 510
QA/8032/03 74,48 51,21 13421 999 618 687 299
QA/8040/03 84,3 54,26 13038 1099 121 707 409
QA/8050/01 128,34 102,14 12 707 1630771 1297 909
QA/8032/01 98,61 71,85 11 698 1153 556 840 517
QA/8040/01 107,21 73,25 10 350 1109 608 758 160
QA/8063B/004 51,17 56,1 9517 487 021 533 885
Celkom 10 058 974 Ké | 7 780 596 K¢

(Zdroj: Interné materialy podniku)

Zavedenie insourcingu na celé portfolio outsourcovanych vyrobkov by nebolo
rentabilné. MoZnostou je Cciasto¢ny insourcing a to V pripade dvoch ziskovych
komponentoch, eventuadlne komponentu QA/8032A/004, kde je odhadovany rocny
rozdiel priblizne 11 000 K& Dalsie pozitiva plyntce z insourcingu su prileZitosti
na znizenie nakladov vramci logistiky a procese objednania. Taktiez reagovanie

na zmeny dopytu by bolo omnoho flexibilnejsie ako je to v sucasnosti.

V pripade rozhodnutia sa pre ¢iastocny insourcing by mal podnik bliZSie preskimat’
zmeny, ktoré by to zapri¢inilo. Doslo by k znizeniu celkového ¢asu potrebného
navyrobu za den z42,3 hodiny na 2,5 hodiny, ¢o ovplyviluje taktiez pocet
zamestnancov. Takisto je potrebné prepocitat’ potrebny priestor pre linku a sklad

komponentov.
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5.3. Outsourcing vyroby do Drutévy

Prilezitost’ outsourcingu je aj v pripade spoluprace so spolocnost'ou Brnénska Drutéva

vyrobni druzstvo.

Credit limit podniku bol ohodnoteny vedenim IMI na 600 000 K¢. Nakol’ko ani suc¢asny
limit KAMPOSU 850 000 K¢ nepostacuje na krytie pohl'adavok atym spdsobuje

nutnost’ zmeny. nie je mozny uplny presun vyroby do Drutévy.

V sucasnosti nie je znama vySka ceny za aka by boli jednotlivé komponenty
nakupované, preto nie je mozné raciondlne zhodnotit’ vyhodnost’ tejto alternativy.
Po vytvoreni cenovej ponuky Drutévou bude prilezitost’ na porovnanie so sucasnymi
nakladmi. Touto metdédou bude mozné vybrat’ najekonomickejSiu variantu, kedy Cast’
vyroby ostane v KAMPOSe a ¢ast’ sa presunie do Drutévy. Ugelnym rozdelenim vyroby
medzi dva podniky by suhrnny credit limit dosiahol hodnotu 1 450 000 K¢, ¢o postacuje
na krytie nie len priemerného mnoZzstva komponentov, ale aj doteraz dosiahnutého

maxima 1 145 541 Kg&.

Okrem ceny je potrebné dalej preverit’ napriklad mnozstvo technického vybavenia.
V sucasnosti ma KAMPOS vo vyrobe prenajaté stroje od Norgren CZ, takze v pripade
presunu casti vyroby do Drutévy je nutné zistit potrebné mnozZstvo strojov

V jednotlivych podnikoch.

5.4. Outsourcing vyroby do Alpenu

Dalsou prilezitostou pre znizenie nakladov na vyrobné procesy je presunutie Casti
vyroby do nemeckého podniku Alpen, ktory momentalne dodava niektoré komponenty.
Nakupom finalnych dielov namiesto komponentov a ich nasledného skladania by bolo
mozné minimalizovat’ naklady na logistiku ¢i skladovanie. Pozitivny efekt by nastal
taktiez vo forme zniZenia stavu zdsob na sklade. T4to moznost’ nie je realizovatel'na

nakol’ko podnik Alpen neprejavil zaujem o spoluprécu.
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5.5. Preskladavanie

Poslednym navrhom zlepSenia sucasného stavu je preskladdvanie dodanych

komponentov na prijme.

Téato alternativa nijak neovplyviluje momentalnu situaciu medzi podnikmi Norgren CZ
a KAMPOS, zmeny v zasobovani alebo vyrobe. Pozitivum vyplyva najmi z alokacie
prijatych zasob z boxov do pripravenych KLT prepraviek umiestnenych na paletach.
Tym by sa dosiahlo znizenie priestorovych kapacit potrebnych pre ich skladovanie

a taktiez aj efektivnejSie vyuzivanie Casti skladu. (vid’ Tabul'ka 7)

Tabulka 7: Preskladavanie komponentov

MnoZstvo HI. Mnozstvo Pocet Pocet paliet
TPLVL ks v .
_ komponent v debni KLT/debna (paleta=24 KLT)
debni
M/P40602A | 1980 QA/8040/01 | 48 41,25 1,72
M/P40607A | 2560 QA/8032/03 | 120 21,33 0,89
M/P40608A | 1980 QA/8040/03 | 72 27,50 1,15
M/P40609A | 1134 QA/8050/03 | 45 25,20 1,05
M/P40610B | 864 QA/8063B/03 | 36 24,00 1,00
M/P40611B | 480 QA/8080B/03 | 24 20,00 0,83
M/P40612B | 280 QA/8100B/03 | 14 20,00 0,83
M/P40601A | 2560 QA/8032/01 | 95 26,95 1,12
M/P40603A | 1134 QA/8050/01 | 30 37,80 1,58
M/P40604B | 864 QA/8063B/01 | 24 36,00 1,50
M/P40605B | 480 QA/8080B/01 | 20 24,00 1,00
M/P40606B | 280 QA/8100B/01 | 11 25,45 1,06

(Zdroj: Interné materialy podniku)

Dal§im pozitivom, okrem efektivnejieho vyuzitia skladu by bolo zjednodusenie
zasobovania KAMPOSu dopredu vychystanymi komponentmi v KLT prepravkach

na paletach.

Nevyhody plynu z Casovej naro¢nosti pre pracovnikov prijmu, ktori musia zabezpecit’
preukladanie.

Aby sa vedenie podniku dokazalo spravne rozhodnit’ o vyhodnosti alebo nevyhodnosti
tohto navrhu riesenia, je potrebné spravit' hlbsiu analyzu. Momentalne nie st zname

informacie 0 potrebnom c¢ase na preukladanie prijatych zasob do KLT prepraviek

a vsetky naklady, ktoré si s tymto procesom spojené.
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6. ZHODNOTENIE

V nasledujiicej kapitole zhodnotim poznatky ziskané z jednotlivych navrhov

a odporu¢im d’alsi postup pre podnik.

6.1. NerealizovateI’né

Presun vyroby do nemeckej spolocnosti Alpen nie je moZzné realizovat z dovodu

nezaujmu 0 spolupracu.

6.2. Nizka priorita

Ako navrh s nizkou prioritou pre podnik hodnotim preskladavanie, z ktorého plynu
pozitiva v radmci prijmu zasob a vychystavania komponentov pre KAMPOS, ale neriesi

prioritné problémy.

Navrh s nizkou prioritou pre podnik povazujem parcidlny outsourcing do podniku
Drutéva. Presunom casti vyroby by bolo mozné dostat’ sa pod hodnotu credit limitu
a tym vyriesit’ primarny problém. Potencial navrhu je velky, ale nakol'ko doteraz nie je
znama cenova ponuka Drutévy, nemozno tento navrh oznalit vysokou prioritou
a objektivne zhodnotit’ prinosy. Z tohto dovodu ako d’alSie kroky pre podnik by som

odporucil ziskanie spominanych informécii a vyhodnotenie rizik.

45



6.3. Vysoka priorita

Navrhom, ktory pokladam za prioritny pre podnik je zriadenie konsignacného skladu.
Tymto by bolo mozné dosiahnut’ pozadované ciele. Pozitivom je spolo¢na obchodna
minulost, kedy obe strany vyuzivali Kanban pre optimalizaciu vySky zasob. Norgren
CZ uz ma skusenost s konsignacnym skladom, ¢o povazujem taktiez za vyhodu.
Pri planovanom dodavkovom cykle 4 tyzdne by doslo k navySeniu aktiv viazanych
v konsignanom sklade. Medzi suCasnym dosiahnutym maximom a maximalnym
stavom konsigna¢ného skladu je rozdiel 1646842 K& v neprospech konsignacie.
Rozdiel su¢asného priemeru zasob a minima zasob konsigna¢ného skladu je priblizne
360 000 K¢. Ak sa podnik rozhodne pre tato alternativu, musi pocitat’ s vac¢Sim
mnozstvom zasob, ktoré sa nenavysia v skladoch Norgren CZ ale v ich uctovnictve.
Preto by som podniku odporucil celkové zhodnotenie pozitivnych a negativnych

vplyvov, ktoré prinasa tento navrh rieSenia.

Dalsi navrh s vysokou prioritou povazujem insourcing vyroby. Hlavnym problémom su
vysoké néaklady na vyrobu, menej zavazny problém je vytvorenie dostato¢ného priestoru
pre vyrobnu linku a sklad. Insourcing by som momentalne podniku odporucil iba
Vv pripade komponentov QA/8050/00454-114, QA/8063B/00436-102 a QA/8032A/004.
Norgren CZ by som dalej odporucil opdtovné prepocitanie pracnosti jednotlivych
procesov, kalkulacie nakladov anaslednti optimalizaciu, nakolko casy spracované
Vv tejto praci su zroku 2010 av sucasnosti uz moézu byt zastarané. TaktieZ rozdiel
v nakladoch vyroby medzi Norgren CZ a KAMPOS je pri niektorych komponentoch
obrovsky. Preto mojim d’al$im odporacanim pre podnik je hlbSia analyza nakladov
a objavenie faktorov negativne ovplyviujucich néklady. Tymto by sa vytvorila moznost’
insourcingu vyroby aj pre d’alSie komponenty, doslo by k skrateniu lead time a tuspore

zasob na sklade oproti konsignacii.
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7. ZAVER

Zadanim bakalarskej prace bolo navrhniit’ moznosti optimalizacie vyrobnych procesov
za pomoci vyuzitia outsourcingu alebo insourcingu, na zéklade prevedenej analyzy

dvoch skimanych obdobi podniku.

V teoretickej Casti som spracoval r6zne nazory autorov na pojmy pouZzité v tejto praci,
ako outsourcing a offshoring. Dalej som popisal prinosy a rizika, ktoré s spojené
S0 systémom Kanban, analyzou ABC a spdsobmi riadenia zdsob pomocou Just in Time

a MRP Il. Nasledne su spracované vyhody a nevyhody konsigna¢ného skladu.

V tretej kapitole som popisal dlha historiu spolo¢nosti Norgren a IMI plc., ich predmet

podnikania a ziskané certifikaty.

V analytickej Casti som sa zameral na dve obdobia v historii podniku. Prvym bolo
obdobie plne funkéného systému Kanban. Druhé nastalo po prechode na riadenie
zadsobou pomocou MRP II. Vyhodnotil som zmeny v pravidelnosti doby dodavok,

mnozstve a hodnote zasob a z toho plyntcich problémov.

V navrhovej Casti som spracoval pat’ réznych alternativ pre zlepSenie sucasného stavu
ariesenie vzniknutych problémov. Prvym bolo zriadenie konsigna¢ného skladu
vV podniku KAMPOS, ktory som ndsledne vyhodnotil ako prioritny pre navrh pre
Norgren CZ. Insourcing vyroby bol druhou navrhovanou alternativou, ktord mohla
vyrieSit problém s nizkym credit limitom a taktiez zvysit' flexibilitu vyroby, ale
z dovodu vysokych vyrobnych ndkladov ju nepovaZzujem za plne realizovatelnu.
Outsourcing vyroby do podniku Drutéva taktiez nie je mozné realizovat v plnom
rozsahu, nakol’ko credit limit tohto podniku je eSte niz$i ako ma KAMPOS. Presun
vyroby do Drutévy by bol mozny len pri nickol’kych vybratych komponentoch. Dalsi
navrh outsourcingu nebolo mozné zhodnotit’ z ddvodu nezdujmu o spolupracu zo strany
Alpen. Poslednym navrhom pre zlepSenie je preskladavanie. Toto je len dodatkovy
navrh, nakolko nerieSi problémy zistené¢ v analytickej Casti, ale moéze dopomoct’

k efektivnejSiemu vyuzitiu skladu a vychystavaniu komponentov pre KAMPOS.

V siestej kapitole som zhodnotil prinos jednotlivych navrhov, rozdelil ich podla priority

pre Norgren CZ a odporucil d’alsi postup.
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Priloha 1: Zmena aktiv viazanych v zasobach pri ro6znych dobach dodavok

2 tyzdne 4 tyzdne 8 tyzdiov
Part_No AVG Cost Min Max Min value Max value Min Max Min value Max value Min Max Min value Max value
M/P1611/124 629 1,6539 500 | 1000 827 K¢ 1654 K¢ | 1000 [ 2000 1654 K¢ 3308 K¢ | 2000 4000 3308 K& 6616 K&
M/P1611/125 579 2,2954 500 | 1000 1 148 K¢ 2295Ke¢ | 1000 | 2000 2295Ke 4591 K¢ | 2000 4000 4591 K¢ 9 182 K¢
M/P1611/126 626 3,559 500 | 1000 1780 K¢ 3559Ke¢ | 1000 | 2000 3559 Ke 7118K¢ | 2000 4000 7118 K¢ 14 236 K&
M/P1611/127 554 4,2306 300 600 1269 K¢ 2538 K¢ 600 [ 1200 2538 K¢ 5077Ke | 1200 2400 5077 K¢ 10 153 K&
M/P1611/128 457 5,7645 500 | 1000 2 882K¢e 5765K¢ | 1000 | 2000 5765 Ke 11529Ke | 2000 4000 11 529 K¢ 23 058 K¢
M/P16749C/9 1836 2,4237 | 1500 | 3000 3636 K¢ 7271 Ke | 3000 | 6000 7271 Ke 14 542 K¢ | 6000 [ 12000 14 542 K& 29 084 K&
M/P16809/38 1500 4,4123 | 1100 | 2200 4854 K¢ 9707 K¢ | 2200 | 4400 9707 K¢ 19414 K¢ | 4400 8800 19 414 K¢ 38 828 K¢
M/P16810/38 1264 51212 | 1200 | 2400 6145 K¢ 12291 K& | 2400 | 4800 12291 K¢ 24 582 K¢ | 4800 9 600 24 582 K¢ 49 164 K&
M/P16811A/38 1378 5,9878 | 1500 | 3000 8982 K¢ 17963 K& | 3000 | 6000 17 963 K& 35927K¢ | 6000 [ 12000 35927 K& 71 854 K&
M/P16812/38 1011 7,5346 750 | 1500 5651 K¢ 11302Ke | 1500 | 3000 11302 K¢ 22604 K¢ | 3000 6000 22 604 K& 45 208 K¢
M/P16813/38 790 13,7035 750 | 1500 10 278 K& 20555Ke | 1500 | 3000 20 555 K& 41111 K& | 3000 6000 41 111 Ke 82221 K&
M/P16814A/38 485 13,865 400 800 5546 K¢ 11092 K¢ 800 1600 11092 K& 22184 K¢ | 1600 3200 22 184 K¢ 44 368 K¢
M/P17634C/9 1514 0,7167 800 | 1600 573 K¢ 1147Ke | 1600 | 3200 1 147 K¢ 2293 K¢ | 3200 6400 2293 K¢ 4 587 K¢
M/P17895/8 2120 0,0756 | 1800 | 3600 136 K& 272Ke | 3600 | 7200 272 K¢ 544 K¢ | 7200 14 400 544 K¢ 1089 K¢
M/P19247C/9 1182 1,0556 | 1000 | 2000 1056 K¢ 2 111Ke | 2000 | 4000 2111Ke 4222Ke | 4000 8000 4222 K¢ 8445 Ke
M/P19381B/9 1131 2,8239 | 1000 | 2000 2824 Ke 5648 K¢ | 2000 | 4000 5648 K¢ 11296 K& | 4000 8000 11296 K& 22 591 K&
M/P19733A/39 911 4,3002 400 800 1720 K¢ 3440 K¢ 800 [ 1600 3440 K¢ 6880 K¢ | 1600 3200 6 880 K¢ 13 761 K&
M/P19735B 2188 0,4535 | 1750 | 3500 794 K¢ 1587Ke | 3500 | 7000 1587 K¢ 3175Ke | 7000 [ 14000 3 175Ke 6349 K¢
M/P19736/1 2143 1,8106 | 1750 | 3500 3 169 K¢ 6337Ke | 3500 [ 7000 6337 K¢ 12674 K¢ | 7000 | 14000 12 674 K& 25 348 K&
M/P19740B 1942 0,3649 | 1750 | 3500 639 K& 1277Ke¢ | 3500 [ 7000 1277 Ke 2554K¢ | 7000 | 14000 2554 Ke 5109 K¢
M/P19746/39 574 4,8215 400 800 1929 K¢ 3 857K¢ 800 [ 1600 3857Ke 7714Ke | 1600 3200 7714Ke 15429 K¢
M/P19750/39 1016 5,6033 750 | 1500 4202 K& 8405Ke¢ | 1500 | 3000 8405 K¢ 16 810 K& | 3000 6 000 16 810 K& 33 620 K¢
M/P19753B 1147 0,7576 | 1000 | 2000 758 K& 1515Ke | 2000 [ 4000 1515Ke 3030Ke | 4000 8000 3030 K& 6061 K&
M/P19759/1 2060 2,7739 | 1750 | 3500 4854 K¢ 9709 K¢ | 3500 | 7000 9709 K¢ 19417Ke | 7000 [ 14000 19 417 K& 38 835 K¢
M/P19772A/39 634 6,1246 500 | 1000 3062 K¢ 6125 K¢ | 1000 | 2000 6125 K¢ 12249 K¢ | 2000 4000 12 249 K¢ 24 498 K&
M/P19775/1 1087 4,8215 | 1000 | 2000 4 822 K& 9643 K¢ | 2000 | 4000 9643 K& 19286 K& | 4000 8000 19 286 K¢ 38 572 K¢
M/P30196A 185 96,6903 216 432 20 885 K¢ 41 770 K¢ 432 864 41770 K¢ 83 540 K¢ 864 1728 83 540 K¢ 167 081 K&
M/P40601A 1834 39,6075 | 2600 | 5200 102 980 K¢ 205959 K¢ | 2600 | 5200 102 980 K¢ 205959 K¢ | 2600 5200 102 980 K¢ 205 959 K¢
M/P40602A 1355 41,6652 | 1980 | 3960 82497 K& 164994 K¢ | 1980 | 3960 82497 K¢ 164 994 K¢ | 1980 3960 82 497 K& 164 994 K¢
M/P40603A 1081 52,6884 | 1134 | 2268 59 749 K¢ 119497 Ke | 1134 | 2268 59 749 K¢ 119497 K¢ | 2268 4536 119 497 K¢ 238 995 K¢
M/P40604B 864 62,0845 864 | 1728 53 641 K¢ 107 282 K& 864 [ 1728 53 641 K¢ 107 282 K¢ | 1728 3456 107 282 K¢ 214 564 K¢
M/P40605B 465 78,0119 480 960 37 446 K& 74 891 K& 960 [ 1920 74 891 K& 149 783 K¢ | 1920 3840 149 783 K¢ 299 566 K¢
M/P40606B 280 130,9384 280 560 36 663 K& 73 326 K& 560 [ 1120 73 326 K& 146 651 K¢ | 1120 2240 146 651 K¢ 293 302 K¢
M/P40607A 1571 29,7958 | 2600 | 5200 77 469 K¢ 154938 K¢ | 2600 | 5200 77 469 K¢ 154938 K¢ | 2600 5200 77 469 K¢ 154 938 K¢
M/P40608A 1753 35,5433 | 1980 | 3960 70376 K¢ 140751 K¢ | 1980 | 3960 70 376 K¢ 140 751 K¢ | 3960 7920 140 751 K¢ 281 503 K¢
M/P40609A 1054 42,859 | 1134 | 2268 48 602 K& 97204 Ke | 1134 | 2268 48 602 K¢ 97204 K¢ | 2268 4536 97 204 K& 194 408 K¢
M/P40610B 813 61,9726 864 | 1728 53 544 K¢ 107 089 K& 864 [ 1728 53 544 K¢ 107 089 K¢ | 1728 3456 107 089 K¢ 214 177 K¢
M/P40611B 451 76,4886 480 960 36 715Ke 73 429 K¢ 960 1920 73 429 K¢ 146 858 K¢ | 1920 3840 146 858 K& 293 716 K¢
M/P40612B 284 104,1663 280 560 29 167 K¢ 58 333 K¢ 560 1120 58 333 K¢ 116 666 K¢ | 1120 2240 116 666 K& 233 333 K¢
M/P40613 1210 2,0182 | 1000 | 2000 2018 K¢ 4036 Ke | 2000 | 4000 4036 K¢ 8073 K¢ | 4000 8000 8073 K¢ 16 146 K&
M/P40614A 1050 2,6766 | 1000 | 2000 2677 K¢ 5353Ke | 2000 [ 4000 5353 Ke 10 706 K& | 4000 8000 10 706 K& 21 413 K&
M/P40615A 1312 3,5883 | 1000 | 2000 3 588 K¢ 7177Ke | 2500 | 5000 8971 K¢ 17942 K¢ | 5000 | 10000 17 942 K& 35 883 K&
M/P40622B/7 894 2,5117 200 400 502 K¢ 1005 K¢ 400 800 1005 K¢ 2009 K¢ 800 1600 2009 K¢ 4019 Ke
M/P70163 1070 2,0772 | 1000 | 2000 2077 K¢ 4 154K¢ | 2000 | 4000 4154 K¢ 8309Ke | 4000 8000 8309 K¢ 16 618 K&
M/P70189 937 1,9077 800 | 1600 1526 K¢ 3052Ke | 1600 | 3200 3052Ke 6105 K¢ | 3200 6 400 6105 K& 12 209 K&
M/P71411/39 140 19,0827 100 200 1908 K¢ 3817K¢ 200 400 3817Ke 7633 K¢ 400 800 7 633 K¢ 15266 K¢
M/P71457/39 120 16,671 50 100 834 K& 1667 K¢ 100 200 1667 K¢ 3334Ke 200 400 3334Ke 6 668 K&
M/P71458/39 134 17,3206 100 200 1732 K¢ 3464 K& 200 400 3464 K& 6928 K& 400 800 6928 K& 13 856 K&
M/P74495 678 15,03 800 [ 1600 12 024 K& 24048 K& | 1215 | 2430 18 261 K& 36523 K& | 2430 4860 36 523 K& 73 046 K&
M/P74496 482 18,7282 490 980 9177 Ke 18354 K¢ | 1225 | 2450 22942 K¢ 45884 K¢ | 2450 4900 45 884 K& 91 768 K&
M/P74497 556 21,7826 900 | 1800 19 604 K& 39209Ke | 1620 [ 3240 35288 K¢ 70 576 K& | 3240 6480 70 576 K& 141 151 K¢
M/P74498 418 27,3313 750 | 1500 20 498 K¢ 40997 Ke | 1500 | 3000 40 997 K¢ 81994 K¢ | 3000 6 000 81994 K& 163 988 K&
M/P74499 339 49,8437 640 | 1280 31900 K¢ 63 800 Ke | 1280 | 2560 63 800 K& 127 600 K& | 2560 5120 127 600 K& 255200 K&
MOR/104/7 2003 0,099 | 1600 | 3200 158 K& 317Ke¢ | 3200 [ 6400 317 Ke 634 Ke | 6400 | 12800 634 K& 1267 K¢
MOR/107/7 1175 0,2319 | 1200 | 2400 278 K& 557 K¢ | 2400 [ 4800 557 Ké 1113 K¢ | 4800 9 600 1113 K¢ 2226 K¢
TOTAL: 903 768 K& 1807 536 K¢ 1255354 K¢ 2510708 K& 2247 762 K& 4495 524 K¢




Priloha 2: Lead time

Part_No LT | Part No LT | Part_ No LT | Part No LT
M/P1611/128 5| M/P16811A/38 14| SPC/051515/0/21 | 14 | MOR/107/27 21
M/P70189 5| M/P74497 14 | SPC/051515/0/4 | 14|4,50X1,5 21
M/P1611/134 5| M/P74496 14 | SPC/051525/0/4 | 14|6,35-SBR 21
M/P40619/7 5| M/P74498 14 | M/P70163 17 | G/2525MBZ 21
M/P19733A/39 | 7| M/P16812/38 14 | M/P19736/1 18 | G/E52534V/8550 21
M/P1611/126 7 | M/P19750/39 14 | M/P40614A 18 | M/P71459/39 21
M/P71457/39 7 | M/P19759/1 14 | M/P19735B 18 | M/P73471/39 21
M/P30192A 7 | M/P71458/39 14 | M/P19775/1 19 | M2,5X5DIN916-8.8A2E | 21
M/P40624B/7 7 | M/P17634C/9 14 | M/P19381B/9 19 | SPC/051525/0/14 21
M/P40615A 10 | M/P1725/15 14 | M/P40608A 21 | SPC/060033/0/4 21
M/P40601A 14| 160050028 14 | M/P74499 21| M/P16810/38 25
M/P40602A 14 | G/PEI16X24A55751 14| M/P16814A/38 21 | MOR/104/7 28
M/P40607A 14 | G/PEI20X28A05Z02 14 | M/P16749C/9 21| SPC/070302/0/4 28
M/P40603A 14 | M/P1510/65 14 | M/P16809/38 21| M/P30195 32
M/P40604B 14 | M/P1584/60 14 | M/P71411/39 21| M/P40622B/7 35
M/P40610B 14| M/P1592/24 14| M/P19772A/39 21| M/P19753B 35
M/P40609A 14| M/P19789/28 14 | M/P40613 21| M/P17895/8 35
M/P40605B 14 | M/P30193 14| M/P1611/127 21| M/P30194B 35
M/P40611B 14 | M/P40621/7 14 | M/P1611/125 21 | M/P40620/7 42
M/P40606B 14 | M/P40624B/27 14 | M/P19247C/9 21 | M/P40623B/7 42
M/P40612B 14 | M/P73661/7 14 | M/P1611/124 21| M/P1611/83 50
M/P30196A 14 | SPC/000015/20/AU/EU | 14 | M/P19740B 21| SPG/94147/0/2 70
M/P16813/38 | 14| SPC/051515/0/14 14 | MOR/107/7 21| M/P19746/39 114
M/P74495 14




Priloha 3: Plan vyrobnej haly
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