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1. Uvod

Logistika patii k relativné mladym védnim disciplindm, jejiz pocétky Ize datovat
do padesitych let minulého stoleti, kdy koncentrace vyrobnich kapacit, umoznéna
pramyslovou revoluci, predstihla moznosti dosavadnich metod distribuce hotovych
vyrobki, kterym zatim nebyla vénovana systematicka pozornost. Pokusy o uplatnéni
komplexniho reSeni problémi vSak naréZzely na nedostatek technickych prostiedki,
modernich technologii a vypocetni techniky. V sou¢asné dobé dochazi k rozvoji plné
integrovanych logistickych systéma zahrnujicich fyzickou distribuci vyrobki, podporu
a planovani vyroby a n&kup surovin.

Naristgjici konkurence spolecné se stoupgjici slozZitosti a globalizaci dodavatelsko-
odberatelskych retézen vytvéri stéle narocnéjsi obchodni prostiedi a zvyraziiuje potiebu
integrovanych a flexibilnich ¥eSeni pro fizeni dodavatelsko-odbératelskych retézcda,
jegjichz nasazeni by vedlo ke sniZeni logistickych nakladi a ke zvy3eni spokojenosti
zékaznika.

Soucésti logistického systému je sklad, ktery byl dlouho povazovan za pouhy pasivni,
podiizeny prvek v logistickém retézci. Jeho vyznam se v3ak v posledni dobé vyrazné
meéni. Elektronické obchodovani a fizeni zasobovaciho fetézce dnes méni poZadavky
a procesy ve velkych i sfednich podnicich. Logistickych cila (spravny vyrobek
ve spravném mnoZstvi ve spravném case na spravném misté) lze dosdhnout
jen s efektivnim skladem. Vedle zpusobu spravy zésob jde piredevsim o spravnou volbu
skladové techniky.

V&eobecné plati, Ze automatizace skladu je tim G¢elngjsi, ¢im vySSi je pocet uskladnéni
a vyskladnéni a ¢im niZsi je pramérna velikost odbéru na polozku. Je-li naproti tomu
frekvence mala nebo je-li skladova plocha drahd, ¢asto se voli sklady s neprimym
pristupem (skladovéni do nékolikandsobné hloubky, kandlovy sklad, pratokovy regdl).
AvSak toto vysSi vyuZiti prostoru je vykoupeno zvySenou potiebou ukladacich mist.
Jen piesuvné regaly nabizeji vySSi vyuziti prostoru bez pridavné potieby uklédacich
mist. DalSim hlediskem pii volbé vhodné skladové techniky jsou existujici prostorové

skute¢nosti a napojeni skladu na predchazejicich a navazujici procesy.



2. Literarni prehled

2.1 Pojemlogistikaajgi definice

Vzhledem ke skutecnosti, Ze logistika je mladou védni disciplinou stale se rozvijgjici,
existuje mnoho definic, které jsou vice ¢i méné sobé podobné. Obecna definice neni

dosud stanovena, je mozné pojem logistika piiblizit nize uvedenymi definicemi.

»Logistika je charakterizovana jako véda o koordinaci aktivnich a pasivnich prvka
podniku smetujici k nejnizSim nékladim v ¢ase, ke zlepSeni flexibility a prizptsobivosti
podniku na meénici se obecné hospodéaiské podminky a meénici se trh* (Kortschak,
1994).

»Proces planovani, realizace a fizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani zboZzi,
sluzeb a souvisgjicich informaci z mista vzniku do mista potieby, jehoz cilem
je uspokojit poZzadavky zakaznika“ (Lambert, 2005).

,Logistika je disciplina, kterd se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci v3ch ¢innosti, jejichZz tetézce jsou nezbytné Kk pruznému

a hospodéarnému dosazeni daného kone¢ného (synergiského) efektu” (Pernica, 1994).

,Logistika je integrované planovani, formovéni, provadéni a kontrolovani hmotnych
a snimi spojenych informatnich toki od dodavatele do podniku, uvnitt podniku
a od podniku k odbérateli* (Schulte, 1994).

,Logistika je charakterizovana jako usmériiovani materidlového a snim souvisgjiciho
informacniho toku od dodavatele surovin pres vyrobce az ke konecnému spotiebiteli
scilem maximalné uspokojit zdkaznika pii vynaloZeni piimérenych nakladu”
(Vanéeek, 2003).

,Organizace, planovani, fizeni a vykon toka zboZi vyvojem a nakupem pocinaje,
vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly spinény



vSechny poZadavky trhu pii minimanich nékladech a minimanich kapitdovych
vydajich* (Ceské logisticka asociace).

2.2 Vznik avyvoj logistiky

Zvl&&tnosti logistiky jako pojmu je fakt, Ze samotné slovo ,, logistika® je uz davno Siroce
rozsirené a pouzivané v bézném slovniku. Toto Siroké pouzivani je ale také duvodem,
pro¢ se historicky obsah tohoto pojmu ¢asto spojuje s jeho dnesnim — a mgnicim se —
obsahem.

V roce 1600 bylo logistikou nazyvano praktické pocitani sc¢isly — na rozdil
od aritmetiky, kterou se rozuméla teorie pocitani. Pozdgji oznatovalo slovo ,logistika*
formalni, resp. matematickou logiku v protikladu k tradi¢cnimu chapani logiky. V tomto

smyslu se slovo logistika jiZ vSeobecné nepouziva (Horékova, 1998).

Za&klad terminu logistika — ,logos‘, je feckého pavodu a znamena slovo, fec,
ale téZ pocitani. Ve francouz&ting pak ,logis* znamené byt, obydli a predevsim zde je
tieba hledat pavod slovo logistika, ve vyznamu zabezpeceni ubytovani pro vojaky
(Vaneek, 2003).

VESi a soustavnd pozornost se logistice zatina vénovat po druhé svétové valce,
nebot’ efektivnimu reSeni logistickych operaci se ptipisoval vyznamny podil na vitézstvi
spojenych vojsk. Stejné tomu bylo v piipadé valky v Perském zalivu v letech 1990 - 91,
kdy efektivni, vykonna distribuce a zasobovani jak hmotnych dodavek, tak personalu
byly klicovymi faktory Uspéchu americkych ozbrojenych sil (Lambert, 2005).

Logistika ziska v budoucnosti strategicky vyznam, nebot’ se predpokladd, Ze faktory
jako servis, hospodareni se zasobami a snizovani nakladia budou mit vétsSi vahu nez
vyvoj nebo inovace ve vyrob¢. ZkuSeni manaZeti proto od svych nastupca poZaduji
fundované znalosti logistickych technologii a logistickych informacnich systémi
(Pernica, 1994).



2.3 Logisticky retézec

Logisticky retézec chdpeme jako jednotu hmotné a nehmotné stranky, pricemz hmotna
strénka spociva v premistovani veéci (surovin, zakladniho a pomocného materiau,
nakupovanych dili, nedokon¢enych a hotovych vyrobki, obalt a odpadu), poptipadé
energie nebo osob a nehmotna stranka spociva v premistovani informaci potiebnych
k tomu, aby se premisténi véci, energie ¢i osob mohlo uskutecnit. Déle spociva
v premistovani penéz (zpravidla v bezhotovostni forme), fizeném v zgmu udrzeni
likvidity podniku (Pernica, 1994).

2.3.1 Materialovy tok

Materidlovy tok je soucasti logistického retézce — dynamické propojeni trhu spotieby
strhy surovin, materidlti a dila v jeho hmotném a nehmotném aspektu, které Gcelné
vychazi od poptavky (objednavky) konecného zékaznika (kupujiciho spotiebitele),
resp. které se véze na konkrétni zakazku, vyrobek, druh ¢i skupinu vyrobka.

Materidlovy tok je potom ozna¢ovan jako pohyb materialu ve vyrobnim procesu nebo
v obéhu, provadény pomoci aktivnich prvka (nejéastéji pomoci manipulacnich
dopravnich, piepravnich a pomocnych prostredki) cilevédome tak, aby material byl
k dispozici na daném misté a v potiebném mnozZstvi, neposkozeny v poZadovaném
okamZiku, ato s predem uréenou spolehlivosti (Stogek, 2005).

Pfi navrhovani schématu materidlového toku je bran zietel na nasledujici cinitele,
které ho ovlivauji:

vne¢jSi dopravu,

objem vyroby,

poc¢et soucésti nebo druhu materialu,

pocet operaci na soucasti nebo na material,

pocet uzli nebo montéznich skupin,

tvar mista (prostor), které je k dispozici,

tok mezi pracovidti (meziopera¢ni doprava).



Pro materidlove toky plati fada ekonomickych zavislosti, z nichZz nekteré se projevuji
i naurovni celého logistického fetézce. Napiiklad jednicové naklady na materidlovy tok
jsou ovlivnény dle Stocka (2005) nésledujicimi Giniteli:

povaha materidlu,

mnoZstvi materiélu,

trasa,

Uroven fizeni,

W

cas.

2.3.2 Informaéni tok

Informace maji pro logistiku klicovy vyznam. Je nemyslitelné, Ze by se jakykoliv pohyb
materidlu ¢ vyrobkd mohl uskutecnit bez predchéazejicino pohybu informaci
(Pernica, 1994).

Hlavnim cilem informatniho zabezpeceni logistického procesu je planovani
a koordinace jednotlivych operaci. Jde o to, aby byl k dispozici dostatek informaci
pro dadéni rozport, které mohou mezi velikosti objednavek, dostupnosti zasob
a naléhavosti plnéni jednotlivych poZzadavki. Management se soustied’uje predevsim
na

piedpovedi poptavky zékaznika na jednotlivé vyrobky,

zpracovani objednavky,

planovani vyroby,

planovani potieby zasob a kapacity.

Aby mohl informacni tok plnit svoji funkci, musi byt k dispozici G¢inny vypocetni
systém, s aktualni databazi, poskytujici piehled o objednavkach odbératelt, stavu zasob
hotovych vyrobku, planu vyroby a jeho pInéni, zasobach surovin a nedokoncené vyroby
(Vanscek, 2003).



2.4 Rizeni dodavatelského ietézce

V kazdé spolecnosti, bez ohledu na miru jeji industrializace, je nutné zboZi fyzicky
piemistovat mezi mistem, kde se produkuje, a mistem, kde se spotiebovava

Supply chain
Rizeni dodavatelského fetézce predstavuje integraci obchodnich procesi od koncového

uzivatele az po prvotni dodavatele, kteri poskytuji vyrobky, sluzby a informace,
jez predavaji hodnotu (Lambert, 2005).

Dodavatelsky rtetézec (Supply chain) je integrovany procesni logisticky fetézec,
(posloupnost kroki), uréenych k uspokojeni zékaznikta. Tyto kroky mohou zahrnovat
opatrovani zdroji, vyrobu, distribuci a disponovani odpady, veéetné pridruzené dopravy,
skladovani a informacnich technologii (Vanééek, 2003).

EDI

Princip EDI komunikace spocivd v posilani standardnich obchodnich dokumentt
(objednavky, faktury, aviza, dodaci listy atd.) v dohodnuté elektronické podobe tak,
aby bylo mozné tyto dokumenty automaticky (napi. v objedndvacim nebo U¢etnim
systému) generovat a zpracovavat.

Pro G¢ast na EDI komunikaci musi kazdy partner byt jednoznacné identifikovatelny
(pfes EAN code) a musi byt pripojen k EDI siti (VAN — Value Added Network),
kde ma uloZenou schrénku pro své EDI zpravy. Dale musi mit k dispozici programové
vybaveni pro prijem a odesilani EDI zprav ze svého podniku do této schranky, kde je

kontrolovana aposilanadal k prijemci. (Cesky telecom).

Elektronicka vyména dokumenti EDI (Electronic Data Interchange) umoZiuje vyménu
dokumenti v elektronické podobé primo mezi pocitacovymi ¢i informacnimi systémy,
které komunikuji automaticky, tj. s minimalnimi naroky na lidskou obsluhu nebo bez ni.
Jedné se tedy o piimé datové propojeni jednotlivych aplikaci, které jsou soucésti téchto
systémiu.

Pro EDI komunikaci je nutné stanoveni tvaru a zpusobu usporédani predavanych dat,
coz potom zgjistuje celosvétovou jednotnost a nezavislost EDI komunikace. Platformou
EDI jsou mezinarodni i narodni standardy. Mezinarodnim formatem pro dokumenty je



EDIFACT (standard CSN/ISO 9735), ktery popisuje syntakticka pravidla konstrukce
zprév, kodifikuje schvalené standardni zpravy, segmenty zpréav, datové prvky
a ¢iselniky. Komunikace EDI, jejimz daleZitym prvkem je nahrazeni dosud nezbytnych
"fyzickych" razitek a podpisi digitalnim podpisem, je vyuzZivana v fadé oblasti jako
bankovnictvi, obchod apod.

Distribuéni systém

Distribuéni logistika predstavuje spojovaci ¢lanek mezi vyrobou a odbytovou ¢ésti
podniku. Zahrnuje veskeré skladové a dopravni pohyby zboZi k odbérateli (zékaznikovi)
V prabéhu pohybu zboZi distribu¢nim fetézcem je treba u zboZi zgjistit 5 zékladnich
funkci, které by nemély byt vykonavany duplicitné, aby se nezvySovaly logistické
néklady. Jedna se o nasledujici funkce:

kompletace zboZi,

preprava,

skladovani,

manipulaéni prace,

komunikagni funkce.

Pohyb zboZzi v distribu¢nim fetézci musi byt ur¢itym zptasobem fizen, jinak by zde
vznikaly razné duplicity a logistické naklady by se zvySovaly (Vanécek, 2003).

2.5 Skladovaci systém

Skladovani mazeme definovat jako tu ¢ast podnikového logistického systému, ktera
zabezpetuje uskladnéni produkta (surovin, dila, zbozi ve vyrobg, hotovych vyrobki)
v mistech jegjich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby, a poskytuje
managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych produkti
(Lambert, 2005).

Sklad je objekt, ¢lanek logistického retézce, popripadé prostor pouzivany ke skladovani,
vybaveny skladovaci technikou a zatrizenim, ktery poskytuje managementu informace
o podminkéach a rozmisténi skladovanych produkta (Vanécek, 2003).



V ramci skladovani prichézeji v Uvahu tyto hlavni rozhodovaci akce:

vybavenost skladu véetné spravy afizeni skladu,
rozsah a centralizace skladu,

vlastni nebo cizi skladovani,

stanovisté skladu,

Uroven zasob udrZovanych ve skladu.

Stanoveni Urovné zasob udrzovanych ve skladech probiha zpravidla v ramci systémi

planovani atizeni vyroby (Schulte, 1994).

Podle Grose (1996) podnikatelsky subjekt, ktery potiebuje vyuzZivat skladovaci

kapacity, stoji pii rozhodovani pred hledanim odpovédi na pét hlavnich otézek:

1

o~ 0D

Jak velky sklad je potiebny?

Mit viastni sklad, nebo sklad pronajmout?
Pouzivat centralni sklad, nebo sklady dislokované?
Kam sklad lokalizovat?

Jaky typ skladu pouzit?

2.5.1 Vyznam skladovani

Dle Grose (1996) skladovani hraje vyznamnou roli v materidlovém toku at’ uz jde

o0 skladovani surovin a dila, polotovart, nebo findlnich vyrobku:

Zabezpecuje udrZzovani vyrobnich zasob a jejich snadnou dostupnost v okamziku
potieby,

Umoziuje plynulou organizaci vyrobniho procesu vytvarenim zasob
nedokonéené vyroby mezi vyrobnim operacemi,

Je predpokladem pro optimdlni vyuZziti pracovniki a zatizeni,

Omezuje ztréty materidlt, vyrobku,

Zgjistuje dokonaly piehled o skladovych polozkéch a.



2.5.2 Funkce a druhy skladu

Funkce skladu
Funkce skladu je schopnost prijimat zasoby, uchovavat, popripadé vytvéret nebo

dotvaret jejich uzitné hodnoty, vydavat poZadované zasoby a provadét potiebné
skladové manipulace (Vanécek, 2003).

Podle Lamberta (2005) méa skladovani tii zakladni funkce:
presun produkti,
uskladnéni produkti,
pienos informaci o skladovych produktech.

Podle Shulteho (1994) z&kladnim Ukolem skladu je ekonomické sladéni rozdilng
dimenzovanych toka. Mezi hlavnimi motivy skladovéni patii zejmeéna:
vyrovnavaci funkce pri vzgemné odchylném materidlovém toku a materidlové
potieby z hlediska kvality nebo ve vztahu k ¢asovému rozloZeni
zabezpecovaci funkce vyplyvajici z nepredvidatelnych rizik béhem vyrobniho
procesu a kolisani potieb a odbytovych trzich a ¢asovych posuni dodavek
na zasobovacich trzich,
kompletacni funkce pro tvorbu sortimentu v obchodé nebo pro tvorbu
sortimentnich druhtt podle potieb individualnich provoza v pramyslovych
podnicich,
spekulacni funkce vyplyvajici z ocekavanych cenovych zvySeni na zasobovacich
a odbytovych trzich,
zuSlechtovaci funkce zamérend na jakostni zmény uskladnénych druha

sortimentu (napi. érnuti, kvaseni, zrani, suseni).

Podle Vanécka (2003) sem dale patii:
racionalizac¢ni funkce — sklad umoziuje dosahnout za uréitych podminek Uspor
ve vyrobg, v prepravé, napi. pri vétSim ndkupu se ziskaji mnozstevni slevy,
informaéni funkce — sklad umozZiuje nejen uskladnit zbozZi, ale skladové

informace slouzi dale k dopliovani zbozi ak vytvareni dodlych objednavek,



ekologicka funkce — doc¢asné uskladnéni materialu, které maji byt zlikvidovany

nebo recyklovény (tzv. zpétna logistika u obalu).

Zasady vybéru skladovacich kapacit
Pokud se podnik rozhodne vybudovat viastni skladovaci kapacitu, je treba specifikovat
dodavateli poZzadavky na skladovaci systém.
Prvotnim krokem je analyza toku zbozi skladem pii niZ je tieba urcit:
pocet druht skladovaciho zboZi,
zpusob baleni zbozi,
objem transportnich obal,
obratkovost jednotlivych skladovanych poloZek, odhad primérného stavu zasob
jednotlivych poloZek,
specifickou hmotnost,
pozadavky na baleni kusového zboZi,
pozadavky na podminky skladovani (vihkost, teplota atd.).

Déle podle Gros (1996) je tieba specifikovat poZadavky na funkci skladu, zejmeéna:
néroky na piijem zboZi do skladu,
typ dopravnich prostiedki, které budou zboZi piivazet,
zpusob vykladky zboZzi,
pozadavek nakvalitativni prejimku,
pozadavky natridéni pired uskladnénim,
naroky natiidéni pred expedici,
zpusob ukladani zboZzi (po kusech, na paletach, v kontejnerech),
naroky navlastni expedici,
pozadavky na ndkladku a piipadnou dopravu,
pozadavky na systém rizeni skladu.

Druhy skladii
Smluvni sklad

Smiuvni sklad je dlouhodoba vziemné prospésnd dohoda, na zékladé kterého
poskytovatel zajist'uje vyhradné pro jednoho klienta nestandardni specidlni skladovaci
a logistické sluzby, pricemz poskytovatel a klient spolecné sdileji rizika spojena
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stémito operacemi. Diraz se klade na produktivitu, Uroven servisu a efektivnost,

nikoliv pouze na strukturu vazeb a poplatka (Lambert, 2005).

Obchodni sklad
Charakteristicky je velky pocet dodavatelt i odbératelt. Jeho zakladni funkci je kromé

skladovani i zména sortimentu dle poZzadavki odbératele.

Systém Cross-Docking

Je to systém okamzitého predavani zbozi, pii kterém se sklady vyuZivaji piedevsim jako
»distribué¢ni sméSovaci centrum®. Produkty se sem privazeji ve velkém, hned se rozdéli
a v potiebném mnozstvi se spoji sjinymi vyrobky do zésilky, uréené pro konkrétniho
zékaznika. ZboZi neziustava ve skladu déle jak 24 hodin.

Tranzitni sklady

Jsou umistény v mistech, kde se nakladaji a vykladaji velkd mnoZstvi zbozi, jako jsou
napriklad pristavy, Zelezni¢ni uzly &. Hlavni funkci je piijem zboZi, jako rozdéleni
podle z&kazniki, naloZeni na vhodné dopravni prostiedky a odeslani k zakaznikam.

Konsignaéni sklady
Tyto sklady se zfizuje zékaznik u dodavatele. Zbozi je skladovano na Ucet a riziko
dodavatele, odbératel ma pravo si zboZi odebirat podle potieby a v urcitém casovém

odstupu zboZzi plati, pripadné upozoriiuje na nutnost sklad doplnit.

Zasobovaci sklad
Patii do oblasti pramyslové logistiky a jsou budovany ve vyrobg, v tovarnéch.

Celni sklady

V téchto typech zafizeni se uskladiuji napt. dovezené tabakové a alkoholické vyrobky,
piicemz st ma nad timto zbozim kontrolu, dokud neni zboZi distribuovano na trhu.
V tom okamzZiku pak dovozce musi zaplatit prislusnému organu celni poplatky.
Vyhodou celnich skladti je to, Ze dovozni cla se neplati, dokud se zboZi neproda,
takZe dovozce ma v dob¢ jejich placeni jiZz k dispozici financni prostiedky z jejich
prodeje (odbér zbozZi ze skladu je postupny) (Vanécek, 2003).

11



2.5.3 Zpusob uskladnéni

Podnik skladuje hromadné zpracovavané suroviny ve velkych mnozZstvich vedle
néhradnich dilt, jejichz spotieba nepiekroc¢i za skladované obdobi nékolik kusi.
Z toho je zigimé, Ze na vybeér zpusobu skladovani pasobi predevsim:

skladované mnozstvi,

obrat skladovych poloZek,

skupenstvi,

skladovaci podminky.

Podle Grose (1996) kazdy skladovaci systém mé&:
statickou ¢ast, tvorenou napt. budovou a vnitinim regalovym vybavenim,
skladovaci plochou, soustavou nadrZi,
dynamickou sloZkou, ktera zajist'uje vlastni manipulaci s materidlem ve skladu
(prijem zbozi, jeho ulozeni, vyskladnéni, kompletace, expedice),
informacni  subsystém, zabezpedujici v jednoduchych piipadech evidenci
skladovanych polozek a administrativni prace spojené sprijmem a vydejem,
u modernich skladovacich systéma i vlastni fizeni pohybu zboZi ve skladu.

1. Blokové a fadkové sklady

Pri aplikaci blokového skladovani se skladované substréty uskladiuji na podlaze
ve velkoprogtorovych blocich. Pokud je zbozZi na podlaze v tédkové formg, jedna
se o fadkové skladovani.

Blokové skladovani je vhodné tam, kde se jednd o men3i rozsah sortimentu a velka
mnoZstvi piipadajici na jeden druh sortimentu, kterd se maji skladovat, protoZe existuje
piimy pristup pouze k hornim skladovym jednotkém v nejprednéjsi fadé bloku.

2. Sklady s piihradovymi regély (policemi)

Skladovani ve skladech s prihradkovymi regély (policemi) na uzavienych ptihradovych
podlaZich z ocelového plechu nebo dieva se provadi na vice rovindch nad sebou.
V regadlovych rdmovych konstrukcich nebo postrannich sténach se nachézeji dérované
rasty, do kterych se zavéduji podlazni nosniky. Prihradova podlaZi se k regdlovym
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nosnikam pripojuji bud’ prostiednictvim zasouvacich spojeni, nebo se k nim prisroubu;ji.
Regélova vyska by meéla ¢init u manuélni obsluhy maximalneé 2 m.

Regélova hlouba by neméla pii vySSi rychlosti obratu prevySovat 0,4 m, jinak je mozno
volit hloubku policek az do 0,8 m. Sitka jizdnich tras mezi regadly by se méla
pii manuélni obsluze pohybovat mezi 0,75 a 0,85 m.

3. Paletové regalové sklady
Paletové regalové sklady jsou uréeny pro skladovani paletového zbozi. V zavislosti
na konstrukci skladovych regali je mozno do jedné paletové prihrady ukladat jednu
nebo vice loznych jednotek. U jednotlivého systému se loZna jednotka uskladiuje
na dvé konzole (vétSinou z profilovych uhelniki) pro jednu rovinu pole. ProtoZe jsou
konzole vyskove nastavitelné, je mozné prizpasobeni konkrétni paletove vysky.
U vicemistnich systémi je mozno vedle sebe ukladat vice palet nasazenim podélnych
traverz.
VZdy podle vy3ky skladu s paletizacnimi regaly je mozno rozliSovat:
sklady s paletovymi plochymi regaly (stavebni vyska asi do 7 m);
stiedné vysoké paletoveé regalové sklady (stavebni vyskaasi mezi 7 a 15 m);
sklady se zakladdacimi regély, vysoké paletové (stavebni vyska asi od 15
do 45 m).

4. Speciédlni podstavcelregaly (stojanové specialni regaly)

U predméta a materiala, které v dasledku svych rozmeéra nejsou vhodné pro skladovani
v prihradovych a paletovych regalech, je mozno pristoupit k nasazeni celé rady
specidlnich podstavcu/regdli. Tato zarizeni byla vyvinuta zejména pro skladovani
deskovych, ty¢ovych a trubkovych substréti.

5. Sklady se spadovymi regaly

Sklady se spadovymi regaly jsou regaly se separdnim  uskladnovanim
a vyskladinovanim, za sebou lezicich neporezanych substréti, které se pohybuji
samospadovou silou nebo prostiednictvim prvka pohonu, a to od mista nakladani
k mistu odbéru. Regalové kandly, umisténé vregalové konstrukci vedle sebe
a nad sebou, mohou uskladnovat uréity pocet maximané stejnorodych loznych
jednotek, ato vzdy podle jejich délky.
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6. Sklady s posuvnymi regaly

U posuvnych regdlti se jednotlivé druhy regdla, jako ploché podlaZzi nebo paletové
regdly, montuji na podvozky. Ty jsou pojizdné na pojizdnych nebo vodicich kolgjnicich
(polozenych na podlazi) spolecné s regdlovymi konstrukcemi. Tento horizontélni pohyb
probihdA u malych zafizeni smenSim zatizenim manualng, u vétSich zarizeni

prostiednictvim elektrického pohonu.

7. Sklady s obéhovymi regaly

Sklady s ob¢hovymi regaly se skladaji vétSinou ze dvou skladovacich bloku,
usporadanych nad sebou (vertikalni princip) nebo vedle sebe (horizonténi princip),
které jsou opét dozeny vZdy z jednotlivych regali, instalovanych nad sebou. Jednotlivé
regdly, konstruované jako ploché nebo paletové regdly, jsou vedeny podobné
jako ve skladech s posuvnymi regdly, nakolejnicich.

8. Regélové sklady typu paternoster (sobéznymi vytahy)

Podobn¢ jako je cilem skladi sposuvnymi nebo ob&Znymi regadly kompaktni
skladovani, stejné je tomu u regalovych skladi paternosterového typu. V jejich piipadé
se loznd nékladova zarizeni montuji mezi paralelné, vertikdné a castecné také
horizontdln¢  obihagjicimi  tetézy.Vétve fetézu jsou pohanény prostiednictvim
elektromotoru spohybem dopiredu a vzadu. Vzdy podle hmotnosti a formy
skladovaného substrdtu je mozno nasazovat V paternosterovém regalu rtzné
uskladnovaci/naskladnovaci prostiedky na prekladku.

9. Skladovéani na kontinuélnich dopravnicich

Skladovani na kontinualnich dopravnicich je relativni vyluéné pro okruh
meziskladovani ve vyrobnim procesu. U kontinudlnich zatizeni se jednd pavodné
0 preprani systémy s kontinudlnim materialovym tokem, ktery vSak piipoudti integraci
soucésti do zarizeni, ve kterych prepravovany substrat ¢eka na dalSi fazi zpracovani
(Schulte, 1994).
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2.6 Logistickétechnologie

2.6.1 JUSTINTIME

Just in time spociva v uspokojovani potieby po uréitém materidlu (dilu, komponentu)
ve vyrobé nebo po urcitém hotovém vyrobku (zbozi) v distribu¢nim ¢lanku jeho
dodavani ,pravé véas', tj. v piesné dohodnutych a dodrZzovanych terminech podie
potieby odebirgjiciho ¢lanku. Dodavaji se mald mnozstvi, v co mozna nejpozdejsim
okamziku, dodavky jsou velmi ¢asté, tiebai desetkrat v prib¢hu dne. Diky tomu mohou
na sebe ¢lanky v logistickém fetézci navazovat jen sminimani pojisthou zasobou;
zasoby se udrzuji na dobu i jen nékolika hodin a jsou zndmy pripady, kdy pojistna
zésoba preklenuje pouhych 20-30 minut. Idedlni prostiedi pro technologii JT je tam,
kde jsou miniméni naklady na zmény vystupd, kde je relativné stabilni charakter
poptavky a kde odbératel ma vyznamné ¢i primo dominantni postaveni na trhu
ve srovnani s dodavateli (Pernica, 1998).

2.6.2 KANBAN

Podle Grose (1996) systém aplikovany poprvé v Japonsku je zaloZen na zavedeni
vztahu zékaznik - dodavatel do vyrobniho procesu. Kazdy vyrobni stupen nebo
pracovisté je zaroven zékaznikem, ktery predava své poZzadavky na polotovary nebo
suroviny predchozimu stupni vyroby a stejné tak dodavatelem pro stupen navazujici,
jehoz pozadavky plni. Predavané objednavky, které pini zéroven funkci ,,dodacich lista”
maji podobu Kkarticek (japonsky KANBAN). Kazdé pracovidté musi dodrzet tyto
zésady:
. odebrat objednané mnoZstvi spolu skartou, kterou predalo dodavateli jako
objednavku,
. v potiebném predstihu daném priibsZnou dobou vyroby kartu vrétit jako dalsi
objednavku,
/. navazujici pracovi&é objednané mnoZstvi véas piedat spolu s jeho objednavkou,
7. nevyrabt nasklad
. avyrébgt jen nazaklade karty, objednavky.
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2.7 Aktivni apasivni prvky

2.7.1 Aktivni prvky

Podanim aktivnich prvka v logistickém systému je fyzicky realizovat logistické funkce,
tj. uskutecnovat posloupnosti netechnologickych operaci s pasivnimi prvky — operaci
baleni, tvorby a rozebirani manipulacnich a prepravnich jednotek, nakladky, prepravy,
piekladky, vykladky, uskladinovéani, vyskladiovani, rozdélovani, konsolidace,
kompletace, kontroly, sledovani ¢i identifikace, dale sbéru, zpracovani, pienosu

a uchovani informaci atd. (Pernica, 1998).

M anipulaéni prostiedky

Manipulacni jednotka je jakykoliv druh materidlu (baleny, nebaleny, volné lozeny
na piepravnim prostiedku nebo svazkovany gj.), ktery vytvédi vhodnou jednotku,
schopnou manipulace. S manipulagni jednotkou se manipuluje jako sjednim kusem
(Vancek, 2004).

A) SPRETRZITYM POHYBEM
1. Prostiredky pro zdvih
s pohybem svislym event. svislym a vodorovnym:

- mistnim: vedenym (zvedaky, zdvizné ploSiny, zdviZzna cela, vytahy),
volnym (navijéky, kladky a kladkostroje),

- po dréze: piimé (jednonosnikové kocky s kladkostrojem), zakiivené
(podvésné jednonosnikové drézky),

- plodnym: pravouhlym (mostové, konzolové, portdové a kovové jeraby,
nakladace prepravnich skiini, ramenové nakladate, manipulétory),
kruhovym (sloupové jeraby, deriky, jerdby na nékladnich automobilech,
manipulétory), pravouhlym a kruhovym (portdové jerdby s otoénym
vyloznikem, véZové jerdby, manipuldtory a roboty), neomezenym
(mobilni jeréby, lopatové nakladace);

2. Prostiredky pro pojezd
s pohybem vodorovnym:
- po dréze: vedenym (specialni kolejové podvozky),
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- plognym: volnym (pojizdné plosiny, bezmotorové a pohénéné voziky,
tahate a traktory, vznasedla),
s pohybem vodorovnym s moznosti zdvihu:
- po dréze: vedenym (transroboty),
- plosnym: volnym (voziky se zdviznou ploSinou, paetové voziky
nizkozdviZzné, vlecné podvozky se zdvihem, bo¢ni piekladace);
3. Prostiedky pro stohovani
s pohybem vodorovnym a svislym:
- po dréze: vedenym (stohovaci jeréby, regalové zakladace),
- plosdnym  neomezenym  (vysokozdvizné  voziky, prekladace
steleskopickymi vylozniky, portalové zdvizné vozy);
4. Vyklapéci prostiredky
s pohybem rotacnim nebo svislym:
- mistnim: rotaénim (rotacni vyklopniky), svislym (&elni vyklopniky,
vyklapéci ploSiny a mistky, vyklopniky palet)

B) SPLYNULYM POHYBEM - DOPRAVNIKY
1. Postupujici
tazné prostiedky (podvésné dopravniky s vlecnymi voziky, podlahové vozikové
dopravniky),
hnané kontinuélné:
- sesowvislou loZnou plochou (péasove a lanopésové dopravniky, Zlabové
dopravniky)
- sc¢lankovymi nosici (¢lankové — latové, Supinové, komoroveé a deskové
dopravniky, koreckové a zéchytové elevétory),
- sodpojitelnymi nosi¢i (visuté dréhy, ietézové podvésné dopravniky),
- jiné (pneumatické a hydraulické dopravniky),
2. Valivé
linkové:
- hnané (hnané valeckové trate)

- nepohanéneé (valeckove, kladickové akulickové trate),
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3. Kluzové
nepohanéné
obc¢asné (skluzy)
4. Snekové
hnané:
- plynulé (Sroubové dopravniky a elevatory),
5. Vibraéni
hnané:
- plynulé (vibra¢ni dopravniky a elevétory),
6. Kombinované
hnané:
- plynulé (talitove, Snekové, klepetove, kolesové a koreckoveé nakladace,
mechanické lopaty a vyhrabovate, Snekové a hieblové vykladace,
portalové vykladace) (Pernica, 1998).

2.7.2 Pasivni prvky

Podle Vanécka (2004) se spasivnimi  prvky manipuluje, jsou piepravovany
a skladovany. Tyto operace jsou vylucné netechnologického charakteru, protoze
pti nich nedochézi ke zmén jejich fyzikanich, chemickych nebo jinych vlastnosti.
Za pasivni prvky povaZujeme:

z&kladni a pomocny material,

nedokon¢ené vyrobky,

dily pro montaz vyrobka,

obaly, odpady.

Prepravni jednotky

1. Ukladaci bedny a prepravky

Ukladaci bedny jsou piepravni prostiedky na drovni zékladnich manipulacnich jednotek
(jednotek |. f&du) uréené pro skladovani materidu (skladové operace)
a pro mezioperaéni manipulaci, a to jak ve vyrobé (pro kusovy materidl jako drobné
soucéstky, vyrobky malych rozmeéra, ndhradni dily nebo naradi ve strojirenském,
elektrotechnickém a elektronickém pramyslu, pro nabytkove kovani v dievozpracujicim
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pramyslu nebo pro maso a nedokoncené i hotové vyrobky masné, cukréiské a dalSi
v potravinarském pramyslu apod. a v servisnich dsrediscich, tak ve skladech
velkoobchodu (napt. pro sortiment Zelezaiského zboZzi, elektroinstalatniho materidlu
ad.).

Prepravky jsou prepravni prostiedky na arovni zakladnich manipulacnich (prepravnich)
jednotek (jednotek I. fadu) uréené predevsim k rozvozu spotiebniho zboZi z vyrobnich
zédvodu a ze skladi velkoobchodu do prodgjen maloobchodu; vyhovuji ucelenému
souboru prepravnich a loznych operaci, ale téZ operacim, které rozvozu predchazeji
nebo po ném nasleduji, tj. mezioperacni manipulaci, skladovym a kompletacnim

operacim.

2. Palety

Palety jsou prepravnimi prostiedky na Urovni odvozenych manipulacnich (prepravnich)
jednotek (jednotek 1. ¥adu) s uréenim pro mezioperacéni manipulaci, skladové operace,
kompletacni operace, loZné operace a meziobjektovou a vnéjSi prepravu v takika celém
rozsahu logistickych retézct.

Palety vyrabéné a pouzivané u nas podléhaji normativni Uprave, kterarovnéz respektuje
standardy 1SO.

Zakladni rozmer vratnych palet podle ISO je 1000 x 1200 mm. Tento rozmér palet
je celosvétove rozSiren. Nejcastéji se vyskytujici rozmer v Evropé je 800 x 1200 mm,
tento rozmér vyhovuje pro Zelezni¢ni prepravu a pouziva se i u palet pro skladovani
zbozi.

3. Roltginery

Roltejnery jsou prepravni prostiedky na Urovni  odvozenych manipulacnich
(prepravnich) jednotek (jednotek I1. Fadu), opatiené ¢tyikolovym podvozkem. Vyhovuji
pro mezioperacni manipulaci, skladové operace, kompletaéni operace, loZzné operace

ameziobjektovou a vngjSi prepravu tam, kde nelze pouzit palety.

4. Prepravniky

Prepravniky jsou prepravni prostredky na urovni prepravnich (manipulacnich) jednotek
I1. ¥édu, uréené zpravidla pro kapalny, kaSovity nebo sypky material.

Tvori zcela nebo zéasti uzavienou jednotku pro premistovani materidlu, zpasobilou

k opakovanému pouZzivani, upravenou pro pohotovou manipulaci, a to mechanizovanou
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nebo automatizovanou. Oblasti jejich pouziti jsou mezioperaéni manipulace

event. skladové operace a meziobjektova (zavodova) preprava uvniti vyrobnich aredli.

5. Kontgnery

Kontejner obecné je prepravni prostiedek, tvorici zcela nebo z¢ésti uzavieny prostor,
uréeny k premistovani materidlu; mé trvalé technické charakteristiky a dostatecné
pevnosti pro opakované pouzivani a takovou konstrukci, kter4 usnadnuje piepravu
jednim nebo nékolika druhy dopravy bez piekladky viastniho obsahu. Kontejner je
upraven pro pohotovou manipulaci, vylu¢né mechanizovanou nebo automatizovanou.
Kontejnery jsou tedy vhodné k vnéjsi (dalkové) prepravé veetné souvisgjicich loZznych

operaci.

6. Vyménne nastavby

Vyménné nastavby jsou piepravni prostiedky na Urovni odvozenych piepravnich
(manipulacnich) jednotek (jednotek 111. ¥adu). Podobné jako kontejnery tvoii zcela
nebo z ¢a&sti uzavieny prostor uréeny k premistovani materidlu. Maji také trvalé
technické charakteristiky a dostatecné pevnosti pro opakované pouzivani i konstrukci
usnadiujici prepravu, ato v silniéni dopravé nebo v kombinované silni¢ni a Zelezni¢ni

doprave.

7. Lichtery

Lichtery (¢lunové kontejnery) jsou prepravni prostiedky na urovni odvozenych
piepravnich (manipulacnich) jednotek (jednotek V. §&du), uréené k dalkové
kombinované vnitrozemské vodni a namoini prepravé a k souvisgjicim loZznym

operacim v BC systémech (Barge Carrier Systems, barkove systémy) (Pernica, 1994).

Oznadeni pasivnich prvku

Aby mohly byt pasivni prvky ve stanovenych mistech logistického fetézce
bez problémi identifikovany, musi byt odpovidajicim zptisobem oznaceny.

Objekty ozna¢ovani jsou bud’ vyrobky, dily atd. samotné nebo vyrobky zabalené
ve spotiebitelskych obalech, dale zékladni a odvozené manipulacni a prepravni jednotky
(spoluvytvéiené distribu¢nimi  nebo prepravnimi  obaly, prepravkami, paletami,
kontejnery apod.).
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Nosi¢em oznateni mize byt piimo vyrobek, dil nebo obal, visatka, etiketa, magneticka
paska, &itek atd. Neni-li nosi¢ totozny s objektem, musi k nému byt fyzicky vézan.
Oznacenim rozumime zéznam v k6du (napt. v ¢arovém kodu), napis (Citelny okem
nebo identifikovatelny automaticky, napi. v pismu OCR) nebo grafickou znackou
napt. manipulaéni (Pernica, 1994).

1. Céarové kody

Jsou nejlevnéjSim a nejrozsirengjSim zpusobem ozna¢ovani pasivnich prvka a umoziu;ji
automatickou identifikaci na optickém principu. PouZitim ¢arového koédu je zajistén
automaticky pienos dat do nadiazeného vypocetniho systému. Tim se znaéné zvy3uje
kontrola nad vyrobky, materidlem, obéhem dokumentu 4.

Kod EAN (European Article Numbering)

Zaznam kédu EAN je rozdélen na dvé ¢asti, pravou a levou. Uprostied je stiedovy znak
se dvéma cakami snejmensi tloustkou. Na zatatku a na konci kazdého zaznamu
se pouziva pocétecni a koncovy znak, opét se dvéma tenkymi carkami.

V levé ¢ésti se uvadi ¢iselné oznaceni systému cislovani a ¢islo kédu vyrobce, prava
¢&st je rezervovana na kodové ¢islo vyrobku a kontrolni ¢islice. Kazdy vyrobce dostane
pridéleno své kodové ¢islo od Nérodniho stiediska EAN. Naproti tomu si vyrobce
stanovuje sam ¢islo vyrobku (Vanécek, 2004).

Kod EAN je zaveden ve dvou délkach zéznamu: se 13 znaky (s piedsunutou ¢islici
a se dvéma polovinami zaznamového pole po 6 znacich) a ve zkrécené verzi s 8 znaky
(po 4 znacich v kazdé poloving zaznamového pole).

Pridavny zaznam v kodu je uréen pro data, kterd se ¢as od ¢asu meéni, jako ¢islo partie
(¢islo vyrobni linky nebo balici linky, ¢islo smény apod.), datum vyroby, datum baleni,
doporucena |hita spotieby, |hata pro prodeg, varianta vyrobku, dale data urcena
pro vnitini potiebu uzZivatele a kone¢né sériovy kod pro distribu¢ni obaly (Pernica,
1994).
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2. Radiofrekvenéni kédy (RFID)

RFID je zkratka pro Radio Frequency ldentification (Radiofrekvencni identifikace).
Je to bezdr&ova identifikace a prenos dat na bézi elektromagnetickych sttidavych poli.
Systém RFID se sklada z transportéru s anténkou (tzv. aktivni &itek a pasivni &titek)
a ze ¢teci (zapisovaci) jednotky, ktera je zpravidla spojend s pocitatem
(Vanécek, 2004).

Automaticka identifikace na radiofrekvencnim principu vyuZiva jako nosi¢t dat
identifika¢nich &itka, a to bud’ pasivnich (pouze piedavajicich jednou zaznamenana
data) nebo aktivnich (s moznosti zmény zaznamu dat, tj. data prijimajici, uklédajici
a vysilgjici). Moznost meénit (aktualizovat) data zprostiedkovand nosicem, ktery se
pohybuje spolu s identifikovanym objektem (nej¢astéji paletou, kontejnerem, silni¢nim
nebo Zelezni¢nim vozidlem) je velkou vyhodou. DalSi piednosti je velka pamétova
kapacita nosi¢i, umoziujici zaznamenat zna¢né mnozstvi dat. Vlastni zpasob kddovani
je podobny jako napriklad u ¢arového kddu (Pernica, 1994).

3. VyuZivani satelitni navigace

Tato navigace dovoluje prabéZznou kontrolu nékladnich pieprav napiiklad po silnici,
na lodi nebo po Zeleznici, témét bez mezer. Dnes jiZz fada dopravnich a spedi¢nich
podnikt vybavila své dopravni prostredky satelitnim navigaénim systémem. Satelitni
navigace vyzaduje, aby byl objekt soucasn¢ zaméren z nékolika sateliti. Kromé
stanoveni presného mista miZe satelitni navigace piedavat dispecerovi do centra Udaje
o teploté v progtoru, kde je uskladnéno zbozi, o spotieb¢ PHM a dalSi Udaje. Zaroven
umoznuje vyuzivat fax v kabin¢ tidice dopravniho prostredku, kterému tak lze zaslat
objednavky od novych klienti apod. aniZ by se pro né musel vracet domu.

Zatim se pouziva americky druzicovy navigacni systém GPS, ktery ma 24 druzic a vzdy
4 z nich slouzi k zaméreni poZadovaného objektu. Presnost se pohybuje od 4,8 — 2,8 m.
Evropsky systém Galileo, zaloZeny rovnéz na 24 druzicich, by me¢l zagit fungovat
od roku 2008 (Vanécek, 2004).
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2.8 Rizeni zasob

Problematika volby spravnych rozhodnuti v oblasti z&sob patti k nejriskantnéjSim
oblastem logistiky (Gros, 1996).

Zasoby chépeme jako bezprostiedni prirozeny prvek ve vyrobnich i distribu¢nich
organizacich. Zasobou rozumime tu ¢ast uzitnych hodnot, které byly vyrobeny,
ale jest¢ nebyly spotiebovany.

Cilem tizeni zasob je jejich udrZzovani natakové (prameérné) drovni av takovém slozeni,
aby byla zabezpecena rytmicka a nepieruSovana vyroba, jakoZ i pohotovost a Uplnost
dodévek odberatelum, pricemz celkové néklady stim spojené by mély byt co nejniZsi.
Hlavnim predmétem operativniho rozhodovani je zodpovézeni otézky, kdy a kolik
objednat ¢i zadat do vyroby pro doplnéni zasoby.

Rizeni zasob predstavuje komplex ¢innosti, které spogivaji v progndzovani, analyzéch,
planovani, operativnich ¢innostech a kontrolnich operacich v rdmci jednotlivych skupin
zésob i vramci zasob jako celku, a které vytvareji podminky pro pinéni stanovenych
podnikovych cilt s optimalnim vynaloZenim nakladi a s optimalni vézanosti finan¢nich
prostiedkii v zasobéch.

VZdy je nutné dodrzovat pravidlo: Nejprve je tieba analyzovat a omezovat problémy,
které jsou pric¢inou vytvareni zasob, ateprve potom se zabyvat problematikou viastniho
fizeni zasob (Hordkova, 1998).

2.8.1 Druhy afunkce zasob

Dle funkce zasob v logistickém fetézci Vanécek (2003) rozliduje tyto druhy zasob:
bé¢Znou zasobu,
pojistnou zasobu,

technologickou zésobu.

Zasoba bézna
BéZna zésoba kryje v danych podminkéach po ur¢itou dobu primérnou zasobu. Vytvari
se proto, Ze je vyhodngjSi objednavat vyrobky po urcitych davkéach nez po jednotlivych

kusech, coZ by vétSinou ani nebylo redlné.
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Zasoba pojistna

Pojistna zasoba ma vyrovnavat vykyvy jednak v poptavce, jednak v kolisani lhuity
v obdobi, kdy zasoba jiZ klesla pod objednaci Uroven. Pokud k témto vykyvam dochazi
v dobé, kdy zasoba jedté nedosahla objednaci Urovng, predpoklada se, Ze se vykyvy
vzajemné vyrovngji, protoze toto obdobi byva delsi.

Z&soba technologicka

1. zasobu pro dodrZeni poZadované kvality zboZi
Tato zasoba umoZiuje dokongcit zrani nékterych potravinarskych vyrobka, napt. vina,
syri, piva. Jgji vySe zavisi na technologii vyroby konkrétnich vyrobki.

2. zasobu nedokoncéené vyroby
Je to souhrn materidlt, souc¢astek a dil¢ich sestav, pro které byl vydan pracovni piikaz
k vyrobé. Tyto materidly nemusi byt bezprosttedné opracovavany, mohou zatim
napriklad ¢ekat v dilné nebo se nachézet v raznych stupni zpracovani.

3. zasobu dopravni
Jsou to suroviny, rozpracované vyrobky nebo hotové vyrobky, které jsou na cesté
z jednoho mista v logistickém fetézci na nasledujici misto (jak interng, ve vyrobnim
podniku, tak externé, pri rozvozu hotovych vyrobki k odbérateli). VySe dopravni
zésoby zavisi na dvou udajich:

na velikosti dopravni davky,

na dopravnim ¢ase.

Jiné ¢lenéni rozliduje zasobu na:
okamzitou,
pramernou,

disponibilni.
2.8.2 Naklady na zasoby
Naklady na zdsobovani se rozdéluji do tii nasledujicich skupin:
1. Objednaci naklady (potizovaci) na doplnéni zasob

2. Néklady na skladovani
3. Néklady vznikajici pti nedostatku zésob
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1. Objednaci naklady (porizovaci) na doplnéni zasob
Objednaci néklady povaZzujeme za fixni. Patii sem:
néklady na administrativu, spojenou s uzavienim prislusné smiouvy,
néklady spojené s prijmem zboZzi, véetné kvalitni kontroly,
néklady spojené s likvidaci faktur,
dopravni néklady (pokud s podnik zboZi sdm nedovézi).

Jgjich charakteristickym rysem je, Ze celkova vy3e téchto nékladt za uréité obdobi
(zpravidla 1 rok) zavisi na tom, kolikrat byla zasoba dopliovana. Zjistuji se tak,
Ze se podle zkuZenosti v podniku uréi nekolik t¥id obtiznosti pro vytizeni objednavky
a u kazdé této skupiny se u nahodného vzorku tyto néklady zjistime a vydélime poétem
objednavek.

Jestli ze se jednd o interniho dodavatele, oznatuji se néklady souvisgjici stouto
zakézkou jak porizovaci nebo prestavovaci. Néklady potizovaci (prestavovaci) vznikaji
ve vyrobé v dasledku vyroby v davkach. Pri vyrobé poZadované davky vyrobku
tak vznika ndklad, souvisgjici se zménou organizace prisunu materidlu, serizenim

arozmisténim stroju apod.

2. Néklady na skladovani
Tyto n&klady rostou se zvySovanim zasoby. Do téo skupiny zahrnujeme néklady:
a) naklady vzniklé v dusledku ndroku na drok
Pocita se Urok z kapitalu, vazaného v zasobéch. Jeho vyse zavisi na Urokové mitre. Tyto
néklady vyplyvajici z naroku na arok je tieba pocitat jak v pripadech, kdy si podnik
nékup financuje z vlastnich prostiedk, tak v pripadech, kdy si na jejich ndkup pajci
od banky.
Na investice do zasob je tieba klast stejny poZadavek rentability, jako na investice
do ogtatnich vyrobnich prostredki. Kazdé sniZzeni zasob vede k uvolnéni kapitalu, ktery
miZe byt pouzit v jinych oblastech nez v zasobéch.
b) skladovaci naklady jsou nezavislé na hodnoté zasob. Do této skupiny
zahrnujeme:
néklady na budovy (ngem, odpisy, Gdrzbu),
néklady natechnologické zatizeni budov ajeho Gdrzbu,

néklady na pracovniky (mzdy),
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néklady na ostrahu, pojistné proti krédezi, pozaru g.,

néklady nainventuru.
V praxi je vhodné skladovaci naklady vycidlit celkem za 1 rok a ztoho potom
porovnanim splochou skladu v m?, skladovacim objemem vm® nebo celkovym
obratem skladovaného mnozstvi zboZi v K¢ zarok vypocitat podil skladovacich néklada
na 1m?, 1m® nebo procenticky podil skladovacich nékladi na 1.000 K& skladovaného
zboZzi.

3. Naéklady vznikajici pii nedostatku zasob
Jsou to takové naklady, které vzniknou pii situaci, Zze Zadané zboZi nemame na skladé
anemiZzeme zakaznika uspokojit. V diasledku toho vzniknou dvé moznosti feseni:

a) Podnik nesplnénou objednavku déle eviduje a vyridi ji dodatecné, po prichodu
dalSi dodavky do skladu anebo ¢astéji tak, Ze chybgjici zbozi seZzene urychleng
za zvySenych administrativnich a dopravnich nakladu.

b) Neuspokojeny zakaznik se se svym poZadavkem obréti na konkrétni podnik.
Dochézi ke ztrét¢ obratu, ke ztrét¢ zakaznika. Tyto néklady se daji jen obtizné
odhadnout.

Zadny sklad nemize mit takové zésoby, aby mohl uspokojit viechny, i nahodng vzniklé
pozadavky zékazniki. Cilem by mélo byt dosaZeni vysoké, nikoliv vSak 100% urovné
sluZeb, ato prostiednictvim pojistné zasoby (Vanécek, 2003).

2.8.3 Systém rizeni zasob

Planovani

Rizeni zasob poptéavkou

Podle Gros (1996) dopliovani zasob se iniciuje az v okamZiku, kdy disponibilni stav
z&sob na skladé poklesne pod piedem stanovenou minimalni mez. VétSinou je tato mez
na urovni prameérné poptavky béhem cyklu dopliiovani zasoby v distribu¢nim misté.
Doplnovani zasob sice vychézi z néjaké predpoveédi, ale do distribuce je vyrobek vtazen

az kdyz se objevi poZadavky zékazniki na existujici zasoby.
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Planové rizeni zasob

Vychodiskem tohoto systému je detailni znalost poZadavki zékaznikia. Vyrobky jsou
»tlateny” do logistického fetézce v predtuSe budouci poptavky (proto oznateni jako
»push” systémy). Podstatou systému je podrobny plan poZadavka na distribuci, ktery
poskytuje detailni prehled o poZadavcich na zasoby v jednotlivych ¢asovych Usecich

planovaciho horizontu.

Adaptivni metoda Fizeni zasob
Jgji podstatou je pruzna reakce na vngjSi podminky na trhu. V jednom obdobi nebo
segmentu trhu bude vyhodné tlagit vyrobky do distribu¢niho kandlu, v jiném vtahovat
vyrobky do distribuce @ po vzniku konkrétnich poZadavki. Vyznamna jsou
rozhodovaci pravidla, kterd umoziuji efektivni vybér vhodné strategie. Patii k nim:
rentabilita segmenti trhu ajejich stélost,
z&vislost nebo nezavislost poptéavky,
rizikaa nejistoty v distribu¢nim retézci,

kapacita zarizeni v distribu¢nim fetézci.

Optimalizace

Praktické pojeti optimdlniho materiadlového toku vychazi z velkého poctu omezeni.
Ackoliv je pod optimalizaci obecné rozuméno nalezeni optimalni situace — nejlepsiho
stavu véci, jednalo by se spiSe o vazani optimum — nejlepsi situace dosaZitelna v ramci
existujicich omezeni. V praxi byva pohlizeno na optimalizaci jako na vybér variant
z technicky moznych realizovatelnych feSeni, kdy je pii vybéru posuzovan a bran ohled
na financéni néklady realizovani jednotlivych feSeni. Jednotliva feSeni ptitom vychazi
jiz z ustdlenych, pripadné v soucasnosti pouZivanych manipulacnich zatizeni na stejné
konstrukéni bézi (napt. jsou urgité standardizované pohonné jednotky docilujici urgité
rychlogti). V konecném dusledku to znamend, Ze vybrand varianta nemusi byt
optimalni, ale v ramci nadefinovanych omezeni se k varianté optimalni priblizuje - je
tedy nejlepsi (optimélni) z moznych uvaZzovanych variant.

Problematika optimalizace materidlového toku je totiz pri tomto charakteru vyroby
specifickd, nebot” dochazi k nepretrzité ¢i znacné opakované vyrobé velkého mnoZstvi
steinych nebo podobnych vyrobkid a vznikd zde nebezpeti zvySenych dopravnich
nékladt. Zvysené naklady za prepravu mohou byt zptsobeny nevhodnym uspoiadanim
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pracovnich mist, stroji a zarizeni, piipadné i Spatnou volbou a technickym navrZzenim
dopravniho systému (dopravniky, voziky, apod.), skladovaciho systému (regalové
zakladate apod.) nebo volbou druhu, ¢i velikosti manipulacni jednotky (palety,
kontejnery, obaly, atd.). V ptipadé jiz zminované hromadné nebo velkosériové vyroby
je kazdy zvySeny naklad ¢i zvySena casova narocnost multiplikovana vysokym
mnozstvim vyrabénych kusi (Stocek, 2005).

2.8.3 Metoda ABC

Zakladem této metody je Paretova zékonitost, Ze ve vétsing pripadi je 80% dusledku
vyvolana pouze 20% v3ech moznych pticin (Vanécek, 2003).

Prvnim krokem ABC analyzy je sefazeni produkti podle hodnot jejich prodee
anebo — coz je jeité vhodnéjsi — podle jejich prispévku k zisku podniku, pokud jsou
oviem takové Udaje k dispozici. V dalSim kroku se pak zkoumaji rozdily mezi
poloZzkami svysokym a nizkym objemem prodeje, které mohou naznacit, jaka by se

meéla zvolit politika tizeni jejich zasob (Lambert, 2005).

Aplikace metody ABC pii tizeni zasob vyZaduje:
Rozdélit vsechny skladové polozky do nekolika kategorii, neméné do ti
(A, B, C), de pokud je to vhodné, mize byt téchto skupin vice,
Kazdou skupinu polozek fidit odliSnym zpasobem (tj. stanovit pro ni napiiklad

ruzne velikosti objednacich davek aruazné velké pojistné zasoby).
Vytvori se skupina A, B, C, tak, Ze skupina A by méla zahrnovat zhruba 80 % ro¢niho

obratu, skupina B asi 15 % a skupina C asi 5 %. Toto procentické rozdéleni je pouze
informativni (Vanécek, 2003).
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3. Metodika a cil préace

3.1 Cil prace

Cilem této bakalarské prace je analyza logistického systému ve spolecnosti ESAB
Vamberk sr.o. zhlediska materidlovych a informacnich toka a navrZzeni vhodného
feSeni pro eliminaci kritickych faktord. Dil¢im cilem je analyza skladového

hospodarstvi zkoumaného subjektu.

3.2 Metodicky postup

Pro vypracovani bakal&rské prace byl pouzit nasledujici metodicky postup:

1. Studium literérnich prament zamérenych na problematiku logistického systému
s cilem vyzdvihnout skladové hospodéistvi.

2. Ziskani informaci ve vybrané spole¢nosti.

Pro ziskéni informaci byla vyuZita metoda tizeného rozhovori. Provadéla jsem fizené
rozhovory se zaméstnanci z logistického oddéleni, ktefi mi poskytovali informace pro
vyhotoveni bakalarské prace. Nav&tivila jsem i zaméstnance z persondlniho oddéleni,
kteri mi poskytli informace o vékové strukture a vzdélani technickohospodarskych
pracovniki a délnika atd. Sdanym logistickym systémem jsem se seznamila béhem
stéze, kterou jsem absolvovala v délce 6 tydn.

3. Charakteristika stavajiciho logistického systémul.

Sledovéani bylo zaméreno na materidlovy tok, informa¢ni tok a skladové hospodéistvi

hotovych vyrobka

4. Névrh na zlepSeni kritickych faktort ve skladovém hospodérstvi.
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4. Charakteristika zkoumaného subjektu

4.1 Vyvoj podniku

ESAB Vamberk, sr.o.

Soucasna vamberecka firma ESAB Vamberk, s. r. 0. je soucasti koncernu nejvétsiho
svétového vyrobce rozsahlého sortimentu svarovacich materidla ESAB Group se sidlem
v anglickém Londyné. ESAB Vamberk je nejvétSi vyrobni jednotkou v rdmci ESAB
Group nésledovany Polskem a Finskem. Zaroven vyrabi pro cely svét, piicemz prode)
je zprostiedkovany pies distribu¢ni centra nebo primo se zékaznikem.

Historie firmy saha do roku 1938, kdy Béaiska a hutni odkoupila prézdné objekty byvalé
textilky ve Vamberku. Prestéhovala sem stroje a své zaméstnance z Bohumina,
Malé Morévky a Ceské Vsi. V tomto roce zahgjila vyrobu tazenych drétt z veskerych
kovi, vyrobu fetézi ajgjich prislusenstvi, kovaného a lisovaného zboZzi.

Pozoruhodné je, Ze jiz v pocétcich této vyroby navézali pracovnici Banské a hutni a. s.
Uzkou spolupréci se Svédskou firmou ESAB, zaloZenou v Goteborgu v roce 1904. Diky
licencim ESAB a svyuzitim jejich suchych obalovych hmot, byla zahgena vyroba
prvnich osmi typi matenych svarovacich elektrod. PoZzadavky na stéle vétSi mnoZstvi
elektrod vedly k vyrobé mécenych kandlka pro vyrobu elektrod a elektrickych peci
ak vyvoji vliastnich typu elektrod fady BH. V roce 1940 byla zahdjena vyroba elektrod
Panter pro svarovani materidlu vysSich pevnosti.

K dalSimu rozvoji firmy doSlo po vélce roku 1945. Od dubna 1946 dostava zavod novy
nézev Béanska a hutni, n. p., tovarna na elektrody Vamberk. Rozsah a kvalita nérocné
vyroby, spolu s persondni Urovni v podniku vytvarely podminky k tomu, aby se Banska
ahutni, n. p. stal monopolnim vyrobcem svarovacich materidli v Ceskoslovensku.

V roce 1949, podle tehdejSi ideologie, se piejmenovali na Dréovny a Sroubarny
a pozdgji na Zelezarny A. Zépotockého, ve zkratce ZAZ. Rozvoj investi¢nich akci
a ndkup novych technologii pripravil v roce 1952 podminky pro zahgjeni vyroby tavidel
pro automatické svarovani. Zarovein podnik pieruSuje spolupréci se zahrani¢nimi
vyrobci na zapad od naSich hranic.

K zahgjeni vyroby dréu pro svarovani v ochranné atmosféte kysli¢niku uhlicitého dodo
v roce 1965. Vyrobni sortiment predstavoval téméi 300 typu svarovacich materidl,

vesmés vyvinuté ve Vamberku a ¢astesné ve VUZ Bratislava.
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Také 70. |éta prinesla podniku dalSi investi¢ni zdroje zejména ve stavbé naro¢nych
provozi na vyrobu svarovacich materidlti pro jadernou energetiku. Postupné se stalo
pravidlem, Ze prostiedky stétu viozené do ZAZ Vamberk byly tplné vyuzity a prinesly
dalSi technicky pokrok v oblasti vyvoje a vyroby novych typi svarovacich materidlu.
Dosud chybgjici vyroba Zadanych materidli pro svarovani v ochrannych atmosférach
plynu byla zahgena v roce 1992 v nové postaveném zavodu, ktery se stavél od roku
1985 na kraji me¢sta Vamberk.

Po revoluci podnik zménil nazev na Zelezérny Vamberk, s.p. a posléze na Zelezarny
Vamberk, as.. Z&ina se setkdvat skvalitni zahrani¢ni konkurenci, uvédomuje si,
Ze mu chybi opravdu nové technologie a vhodn¢ upraveny pristup na vSechny trhy.
Diky urovni podniku si mohli vybrat vhodného partnera k dalSi existenci, kterym se stal
ESAB Group se sidlem v Goteborku. ESAB jako transformacni partner, byl viddou
schvélen 17. 3. 1993. Vstupem spolecnosti ziskaly Zelezérny fadu licenci na moderni
vyrobni technologie, pravo vyuZivat znacku, know-how, néktera vyrobni zarizeni atd.
Od roku 1993 je soucasny ESAB Vamberk drzitelem Certifikdtu kvality 1SO 9001.
V roce 2005 ESAB Vamberk ziskava dalSi Enviromentélni certifikat 1SO 14001.

4.1.1 Vize a hodnoty

ESAB je preferovanym partnerem vSech zékazniku, ktefi se zabyvaji svarovanim

afezanim oceli i nezeleznych kovii, po celém svéte.

Spole¢né hodnoty —V co VEFi?

Jednani

Pozaduje nejvySSi mordlni zasady, etiku a jednotu ve vSech ohledech obchodovéni.
Vyvo

Stéle se snazZi zlepSovat duzby pro nové i existujici z&kazniky po celém svété.

Vedeni v oblasti kvality

Uklada si nejvysSi poZadavky na kvalitu vyrobki i metod v oblasti ptisobeni.

Tymova préace

VS&ichni zaméstnanci se rukou spolecnou snazi priblizit k vizi, uskutecnit poslani
adosahnout cili.
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Poslani — O co se snazi?

Podanim firmy ESAB Vamberk, sr.0. je poskytnout v3em z&kaznikim
co nejefektivné]Si reSeni jejich svarovacich a fezacich aplikaci.

Technologickym vedenim, vysoce spolehlivymi vyrobky a dodavkami a pokracujicim
zdokonalovanim procesi se budou vzdy snazZit uspokojit zékazniky, zaméstnance,

akcionare i celou spole¢nost.

4.2 Zaméreni

Predmét podnikani

Hlavnim predmétem podnikani je vyroba tazeného dratu a vyrobka z dréta a piidavnych
svarovacich materidlu, fyzikalni a chemické analyzy kovovych materialt. Jako vedlejSi
predmét podnikani pro zajisténi chodu hlavni vyroby je provoz skladu, provozovani
Zelezni¢ni drahy - vlecky ,Vlecka ESAB Vamberk” a dréZzni dopravy na Zelezni¢ni
dréze - vlecce ,Vlecka ESAB Vamberk”.

Firma ESAB Vamberk s.r.o. je rozdélena na dvé divize, z nichZ jedna je vyrobni divizi
oznatenou PCZ a druh& obchodni divize oznacena BCZ. Presto, Ze se tyto divize
nachézeji v jedné firme, maji odlisné vedeni a strukturu. Tyto dvé divize jsou zavislé
z hlediska pouzivani spolecného skladu.

V této bakalarské praci se vzdy bude jednat o vyrobni divizi s oznaéenim PCZ.

4.3 Sortiment vyrobka

Aby se kovy mohly spojit, vyZaduje vétSina svarovacich metod vytvoieni vysoké
lokalni teploty. Typ zdroje ohifevu oznaduje ¢asto svarovaci metodu, napi. svarovani
plamenem nebo obloukové svarovani. Jednim z hlavnich problémia pii svarovani je,
Ze kovy reaguji satmosférou rychleji, kdyZz stoupa jejich teplota. Metoda, jak chranit
horky kov pied atakem atmosféry, je druhym nejduleZitéjSim rozlidujicim znakem.
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Technika saha od svarovani pod tavidlem, které vytvari ochrannou strusku,

az po svarovani v ochranné atmosfére.

Sortiment vyrobki dle technologie svarovani

1. Ru¢ni obloukoveé svarovani obalenou elektrodou (MMA, SMAW)

Svarovéani pod tavidlem (SAW)
Tavidla (FF, AF)
Nerezy (SW, AWE, AW)

N o g~ WD

Popis technologie svarovani se nachézi v priloze 1.

4.4 Zaméstnanci

Svarovéni v ochranné atmosfére (MIG, MAG)

Obloukové svarovani pinénou (trubi¢kovou) elektrodou (FCW)

Obloukové svarovani wolfamovou elektrodou v inertnim plynu (T1G)

Ve spole¢nosti ESAB Vamberk pracuje celkem 728 zaméstnancti. Nejvice zaméstnanci

zastupuje délnickou profesi ve vyrobé. Zde se nachazi 560 délnikia. Ostatni pracovnici

jsou natechnickohospodéiské pozici, jichZ je v této spole¢nosti zaméstnano 168.

Tab. 1: Struktura zaméstnancu (stav k 28. 2. 2007)

THP Délnici

Stupeii vzddlani Pocet | XU [ poger [ PHUMETTY

NeUplné zakladni 0 0,00 2 53,00
Zakladni 1 47,00 62 40,81
NizSi stredni 1 46,000 257 40,30
NizSi stredni odborné 2 50,50/ 36 34,14
Stredni odborné s vyucenim 13 46,77 84 31,93
Uplné stiedni vieobecné 7 43,43 4 31,00
Uplné stiedni odborné s vyuéenim a maturitou 5 43,00 27 32,74
Uplné stiedni odborné s maturitou 87 4459 81 37,23
Vy&Si odborné 8 31,88 4 26,75
Bakalarské 2 34,00 0 0,00
Vysokoskolské 40 39,73 2 31,00
Vysokodkolské doktorské 2 41,00 0 0,00
Nevyplnéno. 0 0,00 1 24,00
Celkem 168 42,82 560 37,72

Zdroj: Dataz interni evidence spolednosti ESAB Vamberk
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Pracovni pomér

Pracovni pomér vétSinou vznika na zakladé dohody o pracovni ¢innosti, kterou
podepsalo Sedesat pét pracovniki a dohody o provedeni préce podepsalo deset

pracovniki.

Ukonéeni pracovniho poméru se uskuteciuje podle divodi a zpasobt uvedenych
v z&koniku préce. Pracovni pomér ve spolecnosti ESAB Vamberk se nejcastéji
ukoncuje na zakladé dohody podle § 49 nového zékoniku préce a z organizatnich

duvodu.

Volné pracovni misto

Kazda volna pracovni pozice se musi hlasit na piislusném Utradé préce, coz je
pro spolecnost ESAB Vamberk v Rychnoveé nad Knéznou.

Pro volnou pracovni pozici ESAB Vamberk vydé inzerdt. U technickohospodaiské
pozice se stanovi na uréity den vybérové fizeni, které vede vedouci persondniho
oddéleni a vedouci prislusného Useku, pro ktery je vybéroveé rizeni zajisténo.

Organizaéni struktura spole¢nosti ESAB Vamber k

Organizacni struktura je funkciondlni, zaroven je jednoduchd a logickd Organiza¢ni
struktura spolecnosti ESAB VVamberk se nachézi v priloze 2.

Velkeré statistické Udaje pouZzité vyhradné pro zpracovani této bakalarské préce
jsou zakazany publikovat tietimi osobami.



5. Vysledky

5.1 Analyza skladového hospodareni

Firma ESAB Vamberk vlastni dva vyrobni zavody u nichz jsou sklady. Jeden, tzv. horni
z&vod, se nachazi v aredlu firmy a druhy, tzv. dolni zavod, se nachézi ve vzdalenosti
kolem ¢tyi kilometri od spole¢nosti ESAB Vamberk smérem na Doudleby nad Orlici.
Dolni zavod vyrabi svarovaci drdty MAG, MIG a¢ast drétt pro svarovani pod tavidlem
tzv. SAW. Horni zavod vyrédbi draty pro svarovani pod tavidlem a dalSi sortiment
uvedeny v kapitole Sortiment vyrobka.

Dispoziéni reSeni skladu

Ve spolecnosti ESAB se nachézi stiedné vysoké (7 m) paletové regdlové sklady, které
jsou ur¢eny pro skladovani paletového zbozi. Do kazdé paletové prihradky |ze ukladat
jednu aZ tri palety, pricemz pocet uskladnénych palet se odviji od konstrukce daného
skladovaciho regélu. Tyto palety jsou zpravidla ukladany na dvé konzole. Na konzolach
jsou umisténé dvé aZ tii podélné traverzy, které kopiruji spodek palety. Padorys skladu
se nachazi v ptiloze 3.

Zabalené vyrobky na paletach vstupuji dvéma skupinami vstupt do skladu hotovych
vyrobki. Prvni skupinu tvori dva dopravniky, kteti dopravuiji zabalené palety do skladu
hotovych vyrobkt. Témito dopravniky je fetézovy dopravnik vedouci do regalového
skladu a véleckovy dopravnik vedouci k zakladacum. Druhou skupinu tvori predavaci
misto, ktera se nachézi ve skladu hotovych vyrobki. Toto piedavaci misto je uréené
pro SAW dréty, jejichZ vyroba neni v bezprostiedni blizkosti skladu.

Palety svyrobky se mohou zaskladinovat do Uloznych mist regdlu a zakladati
0 kapacité 6.300 mist viz. priloha 4. Ve skladu je Sest zaklada¢ovych drah po sedmi
patrech a o dvéstédesiti Uloznych mistech. To znamend, Ze na jednu dréhu pripada
Ctytistadvacet Uloznych mist. Sklad s ndzvem péta lod” slouzi pro ukladani atypickych

rozméru palet (zpravidlarozmérove vétSich nez je rozmér EURO palety).

Technika pouzivana ve skladu

Palety prepravuje deset vysokozdviznych voziki o pramérné nosnosti 1,5 tuny.
Nakladani palet do kontejnera nebo nédkladnich aut obsluhuji tfi nizkozdvizné voziky.
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Ve skladu, jen vyjimetné, se pouziva jeden vozik pohanény na plyn. Uzavieny prostor
je diivodem pro jeho mimoiadné pouzivani.

Mezi vysokozdviZznymi voziky patii Linde 14A, Jungeheindrich o nosnosti 1500 kg, dva
kusy BT Retrack sboc¢ni kabinou o nosnosti 1300 kg, ddle 2 kusy BT kabinka,
alei Desta12 MB, Still RX 50-15. Pro ru¢ni manipulaci slouzi ru¢ni paletovy vozik.

Personal skladu

Sklad je obsluhovén sedmnécti skladniky a jednim mistrem. Skladnici mimo mistra
pracuji na téi smény. Mistr pracuje pouze na jednu sménu denni. No¢ni sména mistra
je zgjisfovana predakem. V dopoledni sméné ve skladu pracuje nanejvyS sedm
skladniki, odpoledne se stav skladniki sniZzuje na ¢tyfi a na no¢éni sménu chodi tfi
zamestnanci skladu. Ctyii skladnici pracuji v nepretrzitém provozu (v sobotu a v nedéli)
po dobu dvaceti ¢tyt hodin. Stiidaji se vzdy po dvanacti hodinach viz. piiloha 5.

Uéty skladu

Velkery pohyb materidlu ¢i vyrobki na Uctech (skladovy systém) je sledovan
progtiednictvim programu MAX viz. ptiloha 6.

Tento skladovy systém je postaven na Uctech, ktery jde ze skladu materidlu, pies sklad
vyrobki do skladu hotovych vyrobki. Ve skladu se miZzeme setkat s Gty stavovymi
a kumulativnimi. Na stavovych U¢tech je zaznamenan pohyb materidlu nebo vyrobki
fyzicky. Na kumulativnich Uctech se materidl nebo vyrobky natitaji nebo nuluji
podle Ucetniho pohybu, napf. na Uc¢tu Zakaznik se nejprve zaznamena vyhotoveni
faktury s dodanim zboZzi a poté se nuluje s Uhradou této faktury za zboZi.

Sklad ma pétimistné ¢islo Uctu napr. 10820. Pod timto ¢islem se nachazi trubi¢kovy drét
FCW, nerezy atavidla. Toto ¢islo zahrnuje cestu z vyroby na Gc¢et Vyrobek na prode.
Pokud je zboZi rezervovano pro zakaznika, presune se z Uctu Vyrobek na prodej na Gcet
Rezervace. V okamZiku vytisknuti dodaciho listu, se presouvd na Gcet Vychystani.
Z tohoto Uctu je dal preveden na Ucet Zakaznik.

VNP (vyrobky na prodej) nebo ZNP (zboZi na prodej)

Rezervace — vyrobky se rezervuji pro analyzu (zji&éni kvality) nebo pro zékaznika.
Po rezervaci vyrobky (zboZi) prechazi na Ucet Vychystani.

Vychystani — na tento Ucet vyrobek piechézi den pred expedici. Pri vychystani jsou
vyrobky zabaleny (pokud se nejedna o plnou paletu, ktera je vzdy zabalena z vyroby).
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Poté je vyrobek piemistén na vychystédvaci plochu. Po tomto fyzickém vychystani
skladnici potvrdi v systému MAX vychystani. Na zaklad¢ toho se vytvori dodaci list,
na jehoz zaklad¢ se vystavi faktura. Po vychystani zboZi prechézi na Ucet Z&kaznik.
Zakaznik — nacitaji se trzby za prodané vyrobky (zboZi) za mesic. Nulovani nastava
pii zavérce.

Inventura— vyrovnavgjici Ucet. Z tohoto U¢tu se Uctuji inventarizaéni rozdily.

Jednotliveé G¢ty jsou propojené s Geetnictvim. Proto se setkdvame s dalSimi Gcty:
Pocéecni stav — pocatedni stav vyrobkt ¢i zbozi na prodeg. PouZiva se i pii tvorbé
nového skladu, zmen ve skladu apod.

Ostatni U¢ty — piesouvani zasob z Uctu zasob na jiné Uéty napt. pro otestovani kvality
(atest), pro poskytnuti vzorkt zdarma, dary, ale i uré¢ené pro Srot.

Reklamace — nalezneme v kumulativnim G¢tu Z&kaz, z néhoZ se zasoby presouvaji
na Gcet Reklo, ktery nema uloZeni. Kvalitét rozhodne, zda je zasoba v poradku
¢i nikoliv. Pokud zasoba je v porédku, presouva se zpét na Ucet ZNP nebo VNP.
Pri poSkozeni zasoby se presouva na ucet NZNP nebo NVNP (neshodné zboZzi
nebo vyrobek na prodej), ktery jiz ma Glozné misto. Ceka se na rozhodnuti, zda zbozi

nebo vyrobky se vréti do vyroby na (i¢et Zasob, nebo se presune na Ucet Srot.

GIN

U jednotlivych vyrobki se mizZzeme setkat sevidencnim c¢islem GIN (Goods
Identification Number), ktery lze definovat jako ¢islo, které udava vyrobni postup.
Kazdé ¢islo GIN mé nekolik predchiadci. Od surovin, pres polotovary aZz po hotovy
vyrobek. Koncové ¢islo GIN o deseti znacich je rozdéleno natii ¢asti. Prvni ¢tyti znaky
udavaji kvalitu drdtu, pod paym a Sestym znakem se skryva pramér dratu
a z posledniho ¢tyi¢isli znaku lze vyeist typ baleni.

5.1.1 Pokyny a normy dodr zované skladniky p¥i praci ve skladu

Kazdy zaméstnanec je povinen dodrZovat pokyny vydané v internich piedpisech.
Tyto pokyny jsou vytahem toho nejdileZitéjSiho z norem, které provedl bezpe¢nostni
technik. Normy jsou uvedeny v piiloze 7.

Zaméstnanci  jsou povinni se pravidelné Gcastnit Skoleni o bezpecnosti prace
a déle 3koleni, ktera se odviji od vykonavané ¢innosti v této spolecnosti.
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Predpisy se tykaji bezpecnosti prace, manipulace s materidlem, regalovych zakladact,
obsluhy transportnich zafizeni apod. Patii sem i bezpe¢nostni barvy, které maji rychle
upozornit na predméty a situace, které maji vliv na bezpecnost nebo zdravotni stav

pracovnika.

Bezpeéna manipulace s materialem

Nejvice Urazi ve spolecnosti ESAB vznika pti manipulaci s materidlem. Nevhodnou
manipulaci dochézi k fiznuti, pichnuti, skaceni bremen, pad materidlu, piitlacent,
prasknuti, Slehnuti, vymrsténi, zachyceni, odlétnuti drobnych véci apod. Pro snizeni
tohoto rizika je nutné disledné dodrZovat pokyny.

Veskeré nehody, i kdyZz nedoSlo k Urazu, se hlasi. Pokud k Urazu dojde, vSichni
zaméstnanci jsou preskoleni. Jak hlaSeni nehody, tak preskoleni zaméstnanci slouzi
k prevenci, aby k Urazaim nedochazelo.

Pracovné technologické pokyny pro skladovani

Kazdy skladnik je povinen dodrZovat pokyny uréené pro skladovani. Tyto pokyny
se mohou tykat napt. maximdni nosnosti palety, kontgneru, dale podminek
pro stohovani palet apod. Pokyny se tykaji i zékazti napi. lezeni po regale. Ukléadaci
prostiedky musi byt tak skladovany, aby nedoslo k jejich sesunu.

5.2 Anayzamateridového ainformacniho toku

Materidlové a informatni toky se navzajem prolingji, a proto je nelze jednoznatné

rozdélit.

Obr. 1: Analyzatoki

objednavka
z&kaznika

objednavka

— | plénovani | — nakupu

— | vyroba | — | sklad | — | doprava | — | zékaznik

Zdroj: Nazakladé vlastniho zkoumani

Pro fizeni materidlovych a informacnich tokd je pouZivan program CENTIRO.
CENTIRO je samostatny program, ktery komunikuje prostiednictvi EDI se vSemi

38



systémy po celé Evropé. Systémem mize byt napt. MAX. Pres EDI se prenaSi data
do systému MAX.

Systém MAX je interni program, do kterého maji vstup zaméstnanci spole¢nosti ESAB
Vamberk. Pristup do programu zaméstnanci maji v takovém rozsahu, ktery odpovida

jejich pravomoci.

5.2.1 Analyza materialového toku

Hodnoceni dodavateli

Pro hodnoceni dodavateli se pouziva tabulka vytvorena v programu MS Excel.
V prvnim sloupecku jsou uvedeni dodavatelé, dalSich pét sloupecka tvori kritéria, které
jsou bodové ohodnocena zaméstnanci pravidelné kazdé ctvrtleti.

Mezi kritéria patii doba splatnosti, vlastnictvi konsigna¢niho skladu, reklamace, Zivotni
progiedi a DIX (plnéni dodavek). DIX (pInéni dodéavek) je vice obsédhle, proto je
rozpracované v tabulce do koda. Pod kédem se skryvaji kritéria obchodni, kvalitativni
a ekologickd, napi. jméno dodavatele, kdy mela byt dodavka dodana, skutec¢ny datum
dodani, pInéni termind, kvalita dodaného materidlu.

Po bodovém ohodnoceni se jednotlivé body sectou a stanovi se hranice, podle které se
jednotlivi dodavatelé sefadi vzestupné od nejlepsiho k horSimu abecedné (a, b, c)
nebo ¢iselné (1, 2, 3).

Hodnoceni dodavateli je soucasti systému jakodti, které je touto formou fizeno.
Za lonsky rok spolecnost ESAB Vamberk registrovala 180 dodavatelt. Pocet
dodavatelt je proménny a stéle se vyviji, napt. valcovy drd dodava némecka firma
Saarstahl AG, Tiinecké Zelezarny nebo americkd firma Ovaco se svoji pobockou
v Némecku.

Vzhledem ke skute¢nosti, Ze spolecnost ESAB Vamberk vyhodnocuje dodavatelé
Ctvrtletne, maZe se stét, Ze spolecnost ESAB Vamberk v prabehu roku zmeni nekolikrét
dodavatele.

Dodavatelé

Dodavatelé jednotlivych materidli jsou schvaleni product managementem. Nutnou
podminkou pro schvaleni dodavatele je dodrZzovani vydanych poZadavki na materidl
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spolecnosti ESAB Vamberk. Informace o jednotlivych dodavatelich jsou uloZeny
v programu MIF, coZ je databaze umisténa na intranetu spole¢nosti ESAB Group.
Prostiednictvim internetovych stranek spolecnosti ESAB Group se zaméstnanci
této spolecnosti dostanou pres povoleny pristup k intranetu. Intranet jsou data slouzici
pro zaméstnance Vv takovém rozsahu, ktery odpovida jejich pravomocem.
V této databézi se zasobovatel dozvi napt. informace o kvalité materialu, v jakém
mnozstvi dodavatel dodava a ceny na zékladé ceniki stanovené product
managementem. Product management uzavira sdodavateli smlouvy, ve kterych jsou
siednané ceny za dané mnozstvi ur¢itého materidlu. Ceny jsou sjednané na ctvrtleti
nebo na pul roku dopredu.

V databazi MIF jsou uvedeny veSkeré svarovaci vyrobky a zboZzi, které ESAB Vamberk
vyrabi. Kazdy vyrobek ma svoje identifikacni ¢islo GIN. Pod ¢islem GIN se skryva
carovy kod a specifikace vyrobku, ktery tikd, jaky ma vyrobek pramér, baleni,
chemickou analyzu, vSechny schvdlené dodavatele, od kterych se muZe objednavat
a dalSi data napr. o vyrobku: jak ma byt balen, mnozstvi na paleté, vaha jednoho baleni,
rozmezi chemického sloZeni, pevnost drétu, pevnost svaru, ad.

Rizeni zasob

Rizeni zésob se nevztahuje na konsignaini sklad. Obrétka materidlu je v pravidelném
mnozstvi. Progtfednictvim pocitate zaméstnanec vidi poZadavek na dany materidl.
Planovaci prostiednictvim systému MAX daji védét zasobovactim o objednavce na dané
mnozstvi vyrobki. Zasobovagi zpracuji danou objedndvku a objedngji potiebné
mnozstvi materidlu pro vyrobu. Zasobovaci zpétné davaji planovacim na védomi dobu
dodéani a poté presny termin dodani na konkrétni poZzadavek (objednavku).

Pokud to nejsou materidly, které se pravidelné neopakuji, zasobovati dostavaji
od planovatt navrhy objednavek na zakladé predikce (piredpovedi).

Operaéni zasoba

V¢étSina materialu se nachazi na konsignaénim skladu a zaroven tvoii pojistnou zasobu.
Ostatni jsou drobnosti, u kterych se nevypocitava pojistnd zasoba, ale udrzuje se
optimalni zésoba. Sklad se dopltiuje podle historie (predikce). Zde zasobovaé vidi, kolik
bylo potieba materidlu, aby se mohla 100% pokryt poZadovana vyroba. Musi se pocitat
sdodacimi lhatami. U zasob se sleduje obratka a vySe skladovaného materidlu,
napr. zasobova¢ nevi o objednavce, ale na z&kladé historie zna spotiebované mnozstvi
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materidlu za urcité obdobi: pi. 800 — 1200 tun valcovaného drétu za piredchozi obdobi.
U nerezovych dréta je dodaci lhata ¢&tyfi meésice.  Splanovagi  zkonzultuji
pravdépodobné objednavky, které by mohli obdrZzet od zékaznikia. Na tomto zakladé
zésobovat objednd pramérné mnozstvi materidlu. Nesmi se opomenout skutecnost,
Ze spolecnost ESAB Vamberk méa s dodavatelem predem sepsanou smlouvu na ctvrtleti
nebo pololeti.

Dodani zbozi (surovin)

Do gspolecnosti ESAB Vamberk dodavatelé dodéavaji materid pro vyrobu
nebo vyrobky do skladu hotovych vyrobka tzv. ,3rd party“. ,3rd party” znamengji
vyrobky dodavané do spolecnosti ESAB Vamberk ztretich stran. To znamend,
Ze to jsou vyrobky dodéavané od jinych vyrobci, ale i od ostatnich vyroben spole¢nosti
ESAB Group po Evropé napt. z Polska nebo Svédska. Pro vyrobu jsou zajistovany
dodavky valcovaného drétu, pasek pro vyrobu trubicky, chemikdlii pro chemické
procesy ve vyrobé, smési pro vyrobu tavidel a balici materidl pro hotové vyrobky napr.
palety, civky, &itky.

Do skladu hotovych vyrobki jsou dodany vyrobky , 3rd party “, které spolecnost ESAB
Vamberk nevyrabi, ale progttednictvim svych obchodnich jednotek prodava
z&kazniktim na jejich piani napt. niklovy, titanovy nebo medény dréat.

Dodani materidlu zgjistuji dodavatelé nebo vyzvou odbératele k odebrani materiélu.
Ridi¢ dodavky predlozi skladnikovi dodaci list, fakturu a atest. Atest je dokument,
z kterého Ize vycist vlastnosti materidlu napt. chemickou analyzu, pevnost apod.

Na zéklad¢ dodaciho listu skladnik zkontroluje pocet palet a vystavi prijemku
do skladu. Skladnik podle piijemky zkontroluje GIN, druh materidlu, mnozstvi atd.
Skladnik zodpovida fyzicky za piijem materidlu. Zasobova¢ zodpovida za faktury, které
musi kontrolovat sdodanim zboZzi. Pokud neni dodavka v porédku (nastaly rozdily),
zésobova¢ na zékladé nesouladu musi kompenzovat materidl formou reklamace, vréceni
materidlu nebo dofakturovani.

L ogisticky systém vybraného vyrobku

Od dodavatelti se objednava valcovany drét o zakladnim praméru 5,5 mm, ktery je
dodavén na konsignacni sklad. Jednou za ¢trnéct dni se posila dodavateli hlaSeni
o odbéru dréu do vyroby. Dodavatel na zakladé hléSeni vystavi fakturu. V soucasné
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dob¢ 80 % zasob materidlu je umisténo v konsignaénim skladu. | kdyZ jsou tyto dréty
umistény v aredlu spolecnosti ESAB Vamberk, patii dodavateli.

Vélcovany drat nemaZe byt v aredlu umistén v jakémkoliv mnoZstvi. Spolecnosti ESAB
Vamberk je stanovena miniméni zasoba drdtu. Maximéni zasoba je stanovena
na zékladé¢ dohody mezi spolecnosti ESAB Vamberk a dodavatelem. Dodavatel si
kontroluje stav zasoby na konsignatnim skladu. Pokud by material lezel na skladé prilis
dlouho, znamenalo by to prodraZeni pojisténi materidlu, které hradi spolecnost ESAB
Vamberk. Pokud spole¢nost ESAB Vamberk naplanovala zvySeni vyroby, musi
objednat u dodavatele potiebné mnozstvi valcovaného drétu na konsignacni sklad.
Vacovany drd je dopravovan do spolecnosti ESAB Vamberk piedevsim
prostiednictvim Zelezni¢ni dopravy, ale hotové vyrobky jsou pievazné prepravovany
nékladni kamionovou dopravou.

Ve vyrob¢ se vélcovany dré odviji a pies bloky je tazen pravliaky. V praviaku
je umistén synteticky nebo prirodni diamant, ktery zmenSuje prameér drdtu. Prvnim
pratahem se drét zmensi z 5,5 mm na 2,1 mm a naviji se na civku. Tento dré prochazi
dalSimi pravlaky do findlniho praméru napt. 1,2 mm nebo 1,0 mm. V prab&hu tazeni
se nadrét pasobi raznymi chemikaliemi napt. k Zihani. Druhy chemikdlii, jejich pouziti
a mnozstvi je pramyslovym tajemstvim. Poté je drét zabalen na plastové nebo drétené
civky, marathon pack apod., dle prani zékaznika. Hotovy vyrobek navinuty
na civku vazi pét az osmnéct kilogrami, hotovy vyrobek smotany do marathon packu
vézi od dvéstépadesiti az do tristasedmdesdtipéti kilogrami. Marathon packy jsou
uréeny napt. pro vyrobu automobilt. Casova naro¢nost vyroby se u jednotlivych dréti
liSi. VZdy zalezi nadruhu drétu a najeho kone¢ném pramerul.

Po zabaleni se premistuje do skladu hotovych vyrobku a zng poté putuje
progtiednictvim silni¢ni nebo Zelezni¢ni dopravy dal ke svému zékaznikovi.

Vychystani (vyskladnéni)

Vychystani palet se provadi den pred naloZzenim na zé&kladé referenty zasilanych
vychystavacich seznami pro jednotlivé prepravy beéhem dne. Skladnici pripravuji
tyto palety po skupinach nebo celcich na vychystavaci misto u nakladajicich ramp.
V tomto misté, podle potieby nebo prani zékaznika, se palety opatiuji &titky,
napr. palety se &itky oznaceny velkym pismenem E nejsou zpracovany pies EDI.
Zatimco &itky s velkym pismenem F zna¢i ¢arovy kéd.
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Doprava
ESAB Vamberk zgji&uje transport paet svyrobky (zboZi) svym zaékaznikam
progtiednictvim nakladni kamionové dopravy a Zelezni¢ni nakladni dopravy.

1. Nakladni kamionova doprava

Pro vSechny jednotky firmy ESAB by mél fungovat jeden dopravce, ktery by mél
piinést pruhlednost a stejnou cenu. Mimo Evropu funguje jiny systém. Dopravu
objednaného zboZi si zajist'uje zakaznik sam.

Po potvrzeni objednavky se planuje doprava. Skladnik si vytiskne den dopiedu sestavu
a zboZi se zatne pripravovat. Musi vygenerovat ESAB shipment number, coZ je ¢islo
unikatni pro ten jeden den, jednoho z&kaznika a jedno nékladni vozidlo. Z&roven se
posila zprava tzv. booking request pro objednani dopravy. Pokud jedou dvé auta, musi
se druhé ¢islo shipment number prepsat, aby bylo unikatni pro kazdé vozidlo
(Track& Trace). Pomoci shipment number zakaznik miZe sledovat pohyb auta pomoci
GPS.

ESAB Vamberk vyuziva dopravnich sluzeb autodopravci Schenker a Smidl, popripadé
dalSich autodopravct. Autodopravce Schenker zajistuje dopravu do distribu¢nich
skladii po celé Evropé. Prostiednictvim dopravni spolegnosti Smidl se zajistuji dodavky
piimo jednotlivym zékaznikam. Autodopravce Schenker po obdrZeni booking requestu,
nejdéle do trinacti hodin od referenta prostiednictvim e-mailu, sdm naplanuje dopravu.
Booking request obsahuje: odkud vozidlo vyjede, datum expedice, priorita dodani
(1 — musi byt nésledujici den vyloZeny a nesmi se zpozdit, 2 — muaZe dojit
k jednodennimu zpoZzdéni, 3 - jsou piimé dodavky pro autodopravu Smidl, 4 — DHL-
rychlo-expresni dodéavky, 9 — auto zé&kaznika), podtovni smérovaci ¢islo, brutto
hmotnogt, ¢isl objednévky, pocet palet, typ arozmer palet.

Po naplanovani dopravy, nejdéle do patnécti hodin, autodopravce Schenker musi zpét
podat loadplan (plan nakladky), ktery obsahuje: misto vyjezdu, datum, zemi urceni,
prioritu, trip number (oznaceni auta).

Ridi¢ do skladu prichéazi snakladnim listkem, ktery dostane od dispecera planujici
dopravu. Tento nakladni listek je piedan mistrovi nebo piredakovi. Z nékladniho listku
skladnik vyc¢te ¢islo prepravy, pocet palet, kde se naklada. Mistr nebo preddk s vyhleda
piislusny dodaci list, ktery je vytisknut ze systému MAX. Poté zalkoluje skladnika
k naloZeni palet na nakladni automobil.
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2. Zelezniéni doprava

Spole¢nost ESAB Vamberk v devadesétych letech prestala vyuZivat Zelezni¢ni viecky
i zelezni¢éni dopravy jako takové. Ale jiz vroce 2005 spolecnost ESAB Vamberk
zaujala enviromentélni pristup, scilem omezit nakladni kamionovou dopravu a obnovit
Zelezni¢ni dopravu.

Zelezniéni doprava se vyuziva predevsim pro zékazniky do Svédska. K prepravé zbozi
jsou vyuzivany velkokapacitni vozy tridy HABBINS, které viastni soukroma némecka
spolecnost TRANSWAGGON GMBH se sidlem v Hamburku.

Vozy jsou do spole¢nosti ESAB Vamberk dopraveny dva aZ tti dny pied expedici.
Po naloZeni zboZi a zaplombovani vagéni je zboZi odesl&no pies Némecko
k Baltickému mofti do prekladidté. Zde Zelezni¢ni souprava ngjizdi na speciani trajekt
uréeny pro zelezni¢ni dopravu. Zbozi ze Svédského pristavu putuje dal po Zeleznici
do nadrazi v Malmd, kde jsou palety pierovnany na kamionové soupravy pro prepravu
zboZi z nédrazi do Svédské firmy. Kamionovou dopravu ve Svédsku z nadrazi do firmy
Si zajist'uje Svédska firma sama.

Zaroven se zbozim odchézi nékladni list viz. ptiloha 8. Na ndkladnim listu je uveden
pocet palet, ¢islaplomb, ¢islo vagonu, vaha palet se zbozim g.

Pro vétsi vyuziti Zzelezni¢ni dopravy mluvi skutecnost, Ze jeden Zelezni¢ni vagon odveze
ze spolec¢nosti ESAB Vamberk (co do mnozstvi palet a do véhy zboZzi) to, co odvezou
dva kamiony. Diky tomu naklady na pitepravu jsou niZsi v pomeéru Zelezni¢ni dopravy
ku kamionové dopravé 1,5 : 2.

5.2.2 Analyzainformaéniho toku

EDI

Ve firmé¢ ESAB byl EDI (elektronicky prenos dat), systém zaveden pred ¢tyifmi roky.
Zakladnim cilem bylo sjednoceni procesi (prijem objednavek a jejich vytizeni, dodavky
atd.) implementované ve vSech jednotkach firmy ESAB po celém svéteé.

Diive si obchodni jednotky v Evropé objednavaly zboZi pomoci e-maila ¢i faxi.
Tyto informace se ddle individuané zpracovavaly. Nyni obchodni jednotky pouZivaji
systém EDI, ktery odboural zadavani informaci do systému fyzicky. Obchodni jednotka
v sougasné dobé nefunguje ve Spandlsku a Portugalsku, a proto odbératelé nadéle

objednavaji klasickym zptisobem, pomoci maila a faxa.



Objednavka materialu

Objednavka méa své ndlezitosti. Krome ¢isla objednavky, adresy dodavatele a odbératele
a dalSich nédlezitosti se vypisuji polozky, ¢islo GIN materidlu vedené ve spole¢nosti
ESAB Vamberk. Nézev materidlu a dalSi specifikace (napi. poZadavek dodani,
mnozstvi, popis materidlu, objednavané mnozstvi, jednotkovou cenu za kilogram
nebo kus) se nachézi v programu MIF. Na zavér se uvedou podminky napt. platebni.
Pokud se specifikace zméni napt. dojde ke zméné dodavaného mnoZstvi, dodavatel
zasila mail do vSech vyrobnich jednotek. Product manager zménu upravi v programu
MIF apode informacni mail o zméné zasobovacam.

Po odeslani objednavky dodavateli, dodavatel zkontroluje objednavku, predevSim
mnozstvi, cenu a spravnou specifikaci. Pokud je vSe v poiadku, objednavku zpétné
potvrdi.

Postup od obdrZeni objednavky od zdkaznikia po potvrzeni objednavky

1. Zakaznik si u obchodni jednotky kdekoliv v Evropé zada do systému EDI svoji
objednavku, ktera se sama automaticky prenese do firmy ESAB Vamberk. Referent
vidi, jaké vyrobky, kdo objednava, mnoZstvi, kam se vyrobky maji dodat, transportni
metody a datum dodani. Musi byt zadany kod certifikdta 1SO pi. XC1234EN10.
Vyznam kédu je uveden v tabulce 3.

Tab. 2: Priklad kédu certifikétu 1SO ajeho vyznam.

Znak | Popis znaku

X Ur¢ity druh vyrobku.

C Druh certifikétu.

1234 | Typ certifikétu. ESAB disponuje 5 druhy certifikata.

EN | Jazyk certifikatu.

10 Zpusob zachézeni svyrobky napi. pouZiti fungicidi v kontejnerech pro lodni
prepravu.

2. Z&oven sobjedndvkou do firmy ESAB Vamberk je objedndvka poslana
i do CENTIRA, cozZ je samostatny program, ktery prostiednictvim EDI komunikuje
se véemi systémy, napi. MAX, ve spolecnosti ESAB Group po celé Evropé. Program je
propojen s jednotlivymi oddélenimi, ale i se sklady. CENTIRO je schopny vytisknout
&itky, dodaci listy, poptipadé certifikat 1S0. Stitky se lepi na pripravenou paletu.
Veskeré certifikdty jsou ulozeny v ECS bazi (Evropsky certifikatni systém),
ktery je naplnén daty ze vech raznych vyroben firmy ESAB po Evropé.
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3. Order desk — zakaznické oddéleni

Do zékaznického oddéleni prichézi objedndvky prosttednictvim EDI. Nové objednéavky
se pozngi podle mailu, ktery informuje o novych zakazkédch pomoci jejich
objednavacich ¢isel v systému. Tento mail se posila automaticky kazdou pul hodinu.

4. Z&kaznické oddéleni doplni dodaci instrukce. Dodaci instrukce tikaji, do kterych mist
se magji vyrobky dodat. V této fazi je jiz objednévka piipravena pro planovate, kteri
objednavku zkontroluji, podivaji se, kdy jsou schopny objednané vyrobky dodat a poté
potvrdi.

5. Potvrzeni se automaticky poSle do zékaznického centra. Z&kaznické centrum posle
z&kaznikam prostrednictvim zpravy potvrzeni terminu dodani.

Mailové nebo faxové objednavky ze Spandlska a Portugalska se musi zadavat ru¢né
do systému a potvrzeni jde prostiednictvim e-mailu zpét.

Zasobovani

Planovati na zéklad¢ poctu zakazek uvedenych v systému MAX, které jsou pieneseny
z EDI, dédle vysi zasob ve skladu a toho, co je objednano vypocitaji potiebnou vysi
za&sob pro vyrobu. K sestaveni ndvrhu na objednavku materidlu se fidi pomoci statistiky
(predikce).

Planovani vyroby

Planovati maji rozdéleny poloZzky do dvou skupin. Prvni  skupinu tvoii
vysokoobrétkovy materidl oznateny A a B u n¢hoZz se plénuje nakup a vyroba
na naplnéni skladu. Druhou skupinu tvoii nizkoobrétkové polozky oznateny C.
U nizkoobrékovych polozek se nakup a nasledna vyroba realizuje na zékladé
objednavky od z&kaznika. Zakézky se veétSinou wvytizuji do dvou tydna.
Jen nizkoobratkové zakézky se naplanuji do vyroby aZ po ptijeti objednavky

Zésoba se udrzuje na takové Urovni, aby se mohlo do dvou dnt vyrédbét. Pokud
napi. planovaci doplni sklad 120 tunami, ale vyrobni kapacita je jen 100 tun, opoZd’uje
se termin vyroby. Na z&kladé této skutecnogti planovaci informuji zékaznické oddéleni
0 ngjbliz&im mozZném terminu vyhotoveni vyrobku. Pt preplnéni vyrobni kapacity se
potvrzuje nejbliZzsi mozny termin pro vyrobu. Tento termin u vyroby se v sou¢asné dobé
pohybuje do tii tydnd, vyjimku tvoii aglomerovanatavidla, u nichZ se termin prodluzuje

az na Sest mésica.
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U vyrobka je moZné se setkat s pojmem LEAD TIME, ktery se definuje jako potrebny
celkovy ¢as od prijeti objednavky, pies vyrobu az po dodani vyrobka zakazniku.
Lead time u vysokoobrdtkovych vyrobki je vsoucasné dobé dva tydny,
aleu nizkoobratkovych vyrobku je doba vytizeni delSi a pohybuje se do triceti dn.

5.3 Kritické faktory

Vzhledem ke skutecnosti, Ze pramyslovy aredl nynéjSi spole¢nosti vznikl v roce 1938
a stadle se rozsiroval, nelze zde zavést Uplnou logistickou technologii. Aredl je omezen
zéstavbou staveb prodanych v devadesdtych letech firmé Pewag, Zelezni¢ni trati,
budovou tiskarny a vodnim tokem Zdobnice viz. piiloha 9.

1. Nevhodny tok vyrobki z vyrobny do skladu hotovych vyrobki

Vyrobky SAW dréti uré¢ené do skladu hotovych vyrobkut se prevézeji na vieku, ktery je
zaprazeny za traktorem. Odpoledni sména ve skladu hotovych vyrobki je nucena palety
premistovat zvyrobny SAW dratt do skladu hotovych vyrobkd pomoci
vysokozdviZznych vozika.

Pokud jsou SAW draty nedokonéenou vyrobou, musi se pievazet k dalSimu zpracovani
na dolni zavod k jegjich dokon¢eni. Ve finalni podobé se opét prevézi do skladu
hotovych vyrobku u horniho zavodu.

Vzdalenost mezi vyrobnou SAW drétu a skladem hotovych vyrobku je ttista metra.
Vzdalenost mezi hornim a dolnim zavodem jsou c¢tyii kilometri. Harmonogram

provozu traktoru je uveden v piiloze 10.

2.1 Nedostateéna kapacita skladu pro rozety

K tomuto stavu dochézi tehdy, kdy si zékaznik takové zboZi objednd Z pohledu
spoletnosti ESAB se jedna o vyrobky ve skupiné C, které se vyrabéji na zakladeé
objednavky od zékaznika. Z vyrobny tyto palety jsou premistény do regdlia ve skladu
hotovych vyrobka. Zde se nachézi sto bunék upravenych pro tyto vyrobky.

KdyZ jsou vyrobky vyrobeny, zékaznické oddéleni informuje zékaznika o mozZnosti
pievzeti vyrobki. OvSem, pokud zékaznik ma vice objednavek, vétSinou ¢ekd, az bude
mit v3 vyrobeno a poté vysle napi. tti kamiony. VétSinou se to déje u zakazniku
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z tietich zemi, predevdim z vychodu. Z toho vyplyva, Ze kapacita v regalech nestaci,
proto tyto rozety sdrétem byly rozprostieny po volné ploSe ve skladu, kde neprekézi
k provozu vysokozdviznych vozika viz. priloha 11.

2.2 Vyrobky jsou zakladany neusporadané a vyska jednotlivych regali ve skladu
neodpovida vysce vyrobki

Pokud je plné vyuzita kapacita bun¢k v regalu, vyrobky se zaskladiiuji do jinych bunék
v jiném regalu. Proto dochazi k mixovani zboZi v jednotlivych regalech.

DalSim problém je nedodrZeni rozméra jednotlivych vyrobka z vyrobny zptasobenych
balenim. Proto se jiZ tyto vyrobky nevejdou do regdlu, ktery je jim uréen, a musi se
umistit na zem do mista, kde nebude piekazet. OvSem poté maji skladnici problém
takovou paletu najit.

3. Nedostateény prostor pro vyskladnéni

Prostor pro vyskladnéni a pripravu palet pro expedici je nedostatecné velky. Tyto palety
jsou rozmistény na podlaze pred rampami do skupin podle mista dodani. Zde lze
pripravit palety zhruba pro sedm nékladnich vozidel. PricemZ kazdy den odjizdi 20
az 30, vyjimene i 40 plné naloZenych kamion.

Pro expedici skladnici musi svézet palety ze skladu, coz zabere vetSi mnozstvi ¢asu.
Dusledkem je prodlouzeni ¢ekaci doby na nakladku.

4. Poruchovost techniky pouZivané ve skladu hotovych vyrobki

Ve skladu se pouziva technika, ktera diky své poruchovosti sniZuje produktivitu préce.
U vétsiny vysokozdviznych vozika nelze vyménit prézdnou baterii za baterii plné
nabitou. Proto je nutné takové voziky odstavit a nechat cca osm hodin nabit. To se tyka
i ru¢nich bateriovych vozikt. Pokud je nutné vymenit baterii, musi byt vyzvan servis,
ktery tuto baterii vymeni.

Trinact vysokozdviznych vozikt jsou pouzivany ve skladu hotovych vyrobka. Za étyfi
mesice (prosinec aZ biezen) pozorovani provozu manipuladni techniky bylo zjidténo,
Ze devét vozikia melo poruchu viz tabulka 3.

Nejvice poruchovym je ruéni vozik BT, nasledovany vysokozdviZznymi voziky typu BT
RT 1351 a OPT 1000.
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Tab. 3: Poruchovos vysokozdviZznych voziki za sledované obdobi 4 mésici

Poruchovost (ve dnech) za sledované obdobi 4 mésici
do 7 dnu 8 az 14 dnu 15 az 21 dna nad 22 dna

Jungeheidrich 1

BT RT 1350 7

BT RT 1351 32
Desta 6

OPT 1000 32
Still R 50-15 2

Still R 50-15 14

BT rucni 23
BT rucni 41
Celkem 16 14 128

Zdrgj: Vnitini evidence firmy

5. §ednoceni vychystavacich seznami s piijezdem nékladniho vozidla

Stava se, Ze nefunguje komunikace mezi spolecnosti ESAB a zakaznikem, ktery si sam
zgjistuje dopravu. Referenti daji na védomi z&kazniku o pripravenych vyrobcich
k odbéru szadosti o potvrzeni datumu odbéru. Bohuzel zékaznik neda referentim
na védomi, kdy si pro dané vyrobky piijede. Proto se v konecné fézi stavd, Ze nékladni
automobil je jiz ve firmé pripraveny nakladat, referenti v tom okamziku musi vyhotovit
seznamy, ale skladnici jsou nuceni ¢ekat.

DalSim divodem je realita, Ze v systému MAX nebylo moZné provést ur¢itou operaci.

Nepiipravenost paet k vyskladnéni zdrzuje nakladku, protoZe skladnici musi jezdit
po celém skladu a svéZet palety vysokozdviznymi voziky piimo do nékladniho prostoru

pripraveného vozidla

6. Malo u¢inné osvétleni

Osvétleni, které se nachézi ve skladu neni dle mého nazoru vhodné, protoZe je v téchto
progtoréch pii plném osvétleni stale Sero. Skladnici, kteri zaskladnuji a vyskladiuji,
s namahaji oci, aby si mohli precist ze zaskladihovaciho ¢i vyskladinovaciho listu
informace o dané paleté.

DalSim problémem je bezpecnost prace. Svitilny jsou zavéSeny casto v blizkosti regélt.
Pfi manipulaci spaletami v poslednim patie regélt skladnici zavadi o tyto svitilny,
piicemz je mohou strhnout. Dudedkem poté je zranéni nebo dokonce zabiti

zamestnance.
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54 Néavrhy

1. Nevhodny tok vyrobki z vyrobny do skladu hotovych vyrobki

Trvalym teSenim by bylo ptidruZeni vyrobny SAW dréta k souc¢asné vyrob¢ do jednoho
objektu. BohuZzel pro tuto realizaci neni v aredlu spolecnosti ESAB Vamberk dostatecny
prostor. V tomto okamziku miZzeme jen politovat skutec¢nosti, Ze v devadesatych letech
tato spolecnost prodala objekt v bezprostiedni blizkosti skladu hotovych vyrobki
spolecnosti Pewag. Pravdépodobnost zpétného odkupu objektu od spolecnosti Pewag je
minimalni.

Pokud by se vyrobni haly nachézely v bezprostredni blizkosti viecky, mohla by se
vyuZzit k prepravé na dolni zavod. Nevyhodou je znacné nakladny provoz. Predevdim
nastartovanim vlecky se spotiebuje az 100 litra nafty.

DalSi moznosti je premisténi vyrobny do novych prostor. To by znamenalo vystavbu
nové vyrobny vcetné skladu hotovych vyrobki na pozemku nachazejici se u dolniho
z&vodu, ktery je ohrani¢en silnici, Zeleznici a aredlem spolecnosti ESAB Vamberk
viz. ptiloha 11. Vystavba nové vyrobny a jeho skladu by znamenala velmi vysokou
investici.

Jedinou moznosti je provoz prepravy vyrobki fidit tak, jak tomu bylo doposud. Ovsem,
dalo by se uSetfit na nafté, kterou spotiebuje traktor volbou jiného dopravniho
prostiedku napt. nakladnim automobilem o nosnosti 10 az 12 tun.

Pramérné cena nafty ke dni 5. biezna 2007 v Krélovéhradeckém kraji byla 26,22 K¢
na jeden litr. Traktor spotiebuje 35 litra nafty za 1 motohodinu. N&kladni automobil
spotiebuje od 20 do 45 litri na 100 km, to znamend, Ze spotiebuje cca 25 litri nafty na
1 motohodinu.

V niZze uvedené tabulce se u ro¢nich nakladi pocitd s 8 hodinami prace za den,

COZ V souctu &ini 2 720 hodin zarok.

Tab. 4. Porovnani provozu traktoru a nakladniho automobilu (v K¢

Traktor Automaobil
Naklady na naftu za 1 hodinu (v K¢) 917,70 655,50
Roc¢ni néklady na naftu (v K¢) 2496 144 1782 960

Zdrgj: Vlagni zpracovani
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Provoz nakladniho vozidla je oproti traktoru levnéjsi 713 184 K¢, a proto by bylo
vyhodné jej pouZivat pro prepravu palet mezi hornim a dolnim zavodem,
alei pro piepravu mezi vyrobou a skladem hotovych vyrobka.

2.1 Nedostate¢néa kapacita skladu pro rozety
2.2 Vyrobky jsou zaskladimovany neuspoiadané a vyska jednotlivych regald
ve skladu neodpovida vysce vyrobki
Nedostate¢na kapacita skladu pro rozety Uzce souvisi s nasledujicim faktorem, coZ jsou
vyrobky, které jsou zaskladnovany neusporadané a vyska jednotlivych regéli
neodpovida vysce vyrobki.
Pokud se zméni vyroba, napt. jina velikost vyrobka ¢i jiné baleni, tento problém nastane
znovu. Proto je nutné, aby vyrobni technologové veas poskytovali informace
o planovanych zménéach velikosti vyrobka skladnikim a ostatnim piislusnym
zaméstnancam, kteri progtiednictvim systému MAX se skladem pracujji.
ESAB Vamberk vyrdbi na 2000 vyrobki. Jednotlivé druhy svarovaciho drétu,
to znamena nedokoncena vyroba, jsou navijeny na civky o konecné hmotnosti  péti
nebo osmnacti kilogramech, na rozety, do marathon packt apod. Mohou byt narezany
do tubusi o délce jednoho metru. Takto navinuté nebo nafezané svarovaci dréty znaci
jiz findni vyrobek. Jinymi slovy, jedna skupina svarovaciho drétu je rozdélena
podle typu uloZeni, napr. skupina 209 zahrnuje dva kone¢né vyrobky (svarovaci drat
na civkach arozetach).
Navrhnout eSeni pro tento faktor je velmi slozZité. Musi se respektovat jednotlivé druhy
vyrobki, ale i vyska vyrobkt a atypicky rozmér palet. Palety jsou bud’ mensi (800 x 800
mm) nebo vétSi (1200 x 1200 mm) neZ je EURO paleta (800 x 1200 mm).
V textu byly pouzity terminy rozeta a Marathon pack (MP), které je nutné vysvétlit.
Rozeta je lehka, sto dvacet centimetri vysoka kovova konstrukce, na kterou se naviji
svarovaci drét. Nékdy se pouziva nespravny termin panna. Naopak Marathon pack je
sud vyrobeny z kartonového papiru, do kterého se svarovaci drat smotava
Zde se vybizi zavedeni metody ABC. Cilem metody je rozdéleni vyrobkt podle obratu
do skupin. Vyrobkim snejvysSim obratem oznacené velkym pismenem A je nutné
vénovat VétSi pozornost, protoZe prinasi nejvétsi trzby. Neznamend to, Ze ostatni
vyrobky skupiny B a C budou sledovany minimalné, jen ve vyrobcich skupiny A je
drZzen nemaly obnos pen¢z, ktery je nutny kontrolovat.
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Zatim co u vyrobka skupiny C bude inventarizace probihat napt. jednou do roka,
u skupiny B napi. dvakrat do roka, u skupiny A se bude inventarizace provadét
nejcastéji, napt. kazdy mesic. U draZSich vyrobkia je mozné provadét inventarizaci
kazdy den. Z toho vyplyva, Ze cilem je eliminace finan¢nich ztrét.

Prikladné rozdéleni vyrobku do skupin podle obratu je uvedeno v tabulce 5 uvedené
pod timto textem.

Tab. 5: Prodgj vyrobki za ro¢ni obdobi prosinec 2005 — listopad 2006

Cido | Skupin . .| K&t |Cek.prod.| Rog. obrat | Obrat | - . .
poloz. vyrogkﬁ Typ ulozeni | isy | (v tun%ch) (iis K& | voe |Poradi
207 |MAG tubusy 32,43 1289 41810 1,87 11
207 |MAG | civky 4357 333 14510| 0,65 17
208 |FCW  |MP 62,62 1053 65939| 2,95 8
208 |FCW  |civky 60,58 10086| 611061| 27,35 1
209 |SAW/L |civky 27,56 5675| 156423| 7,00 5
209 |SAW/1 |rozety 17,33 1476 25586 1,15 13
210 |SAW/2 |civky 45,56 959 43699| 1,9 10
210 |SAW/2 |rozety 38,11 314 11967| 0,54 20
211 |Sw civky 215,89 378 81610| 3,65 7
211 |Sw MP 403,00 10 4030| 0,18 24
212 |FF EURO 43,16 77 3324| 0,15 27
212 |FF 1200/ 1200 | 23,89 576 13548 0,61 18
212 |FF vys. pal. 40,76 230 9377| 042 21
221 |MAG | tubusy 57,02 214 12397 0,55 19
222 |[Sw civky 198,84 1584| 314977| 14,10 2
222 |SwW tubusy 22515 541| 121811 545 6
222 |SW MP 151,20 1745| 263861| 11,81 4
223 |FCW  |MP 136,13 22 2995 0,13 28
223 |FCW | civky 154,71 110 17019 0,76 15
225 [sw tubusy 677,60 5 3388 0,15 26
226 |FCW | civky 340,00 109 37060| 1,66 12
227 |AF EURO 4413 1284 56 663| 2,54 9
227 |AF 1200/ 1200 | 37,00 111 4107| 0,18 23
227 |AF vys. pal. 40,42 539 21785| 0,98 14
230 |TIG tubusy 56,64 61 3455 0,16 25
233 | Ned. vyr. | EURO 15,73 928 14593 0,65 16
233 |Ned.vyr. | 1200/ 1200 | 15,73 512 8051| 0,36 22
236 | Ned. wyr. | civky 167,16 1609| 268962| 12,04 3
Celkem 33140 2234008] 100

Zdrgj: Vlagni zpracovani
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Po vypoéti obrati u jednotlivych skupin vyrobki je nutné rozdéleni vyrobkt do skupin
A, B, C v pomeéru 20 %, 30 %, 50 %. Poté je z toho patrné, Ze napi. 20 % vyrobk
skupiny A piinasi takika 80 % obrat.

Tab. 6: Vytvoreni skupin podle metody ABC

Cido % podil na
Poradi losk obratu Skupina % polozek | % zobratu
POIOZKY | kumulativng
1 208 27,35 A
2 222 41,45 A
3 236 53,49 A
4 222 65,30 A
5 209 72,30 A
6 222 77,75 A 21 77,75
7 211 81,40 B
8 208 84,35 B
9 227 86,89 B
10 210 88,85 B
11 207 90,72 B
12 226 92,38 B
13 209 93,53 B
14 227 94,51 B 29 16,76
15 223 95,27 C
16 233 95,92 C
17 207 96,57 C
18 212 97,18 C
19 221 97,73 C
20 210 98,27 C
21 212 98,69 C
22 233 99,05 C
23 227 99,23 C
24 211 99,41 C
25 230 99,57 C
26 225 99,72 C
27 212 99,87 C
28 223 100 C 50 5,49

Zdrgj: Vlasni zpracovani

Rozdéleni vyrobkt do skupin prehledné poukazuje na rozdilnou délku vyrobniho
procesu. U kategorie A aB se vyroba vysokoobrétkovych vyrobkt pléanuje pro naplnéni
skladu. Zakézky se vétSinou vyiizuji do dvou tydni. Do kategorie C patii vyrobky,
které se redizuji na zékladé objednavky od zékaznika. Pricemz doba vytizeni je delSi
a pohybuje se do 30 dn.
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bé&zna zasobaprim = %208(”) =1117004000,- K ¢

BéZna prameérna zasoba na jeden rok pro 33 140 tun je ve vysi 1 117 004 000,- K.
Pokud zndme procenta jednotlivych skupin a pramérnou béznou zésobu, mizeme si
dopocitat hodnotu pramérné bézné zésoby dané skupiny. Skupina vyrobka A mé
pramérnou béZnou zésobu ve vysi 868 470 610,- K¢&. Pramérna bézna zésoba
u skupiny vyrobkt B je v hodnoté 187 209 870,40 K¢. U skupiny vyrobka C pramérnd
bé¢Zné zésoba je ve vysi 61 323 519,60 K¢. Financni prostiedky véazany v jednotlivych
skupinéach vyrobki jsou jednoduse vypogcitany troj¢lenkou.

Ve skladu hotovych vyrobkt se spravné maji vyskytovat pouze vyrobky vyhotovené
ve spolecnosti ESAB Vamberk Ve skutecnosti je zde umisténo zboZi ze tietich stran,
ktery je spravovan BCZ (obchodni divizi). Toto zboZi je umisténo ve étyiech regalech
uréenych pro vyrobky. U dolniho zavodu je prodejna svarovaciho zatizeni a pomuacek.
Bylo by vhodné toto dodévané zboZi umistit do jednoho mista. Pokud se vedeni
spole¢nosti ESAB Vamberk za souhlasi majitelt rozhodne k vystavbé nového skladu
hotovych vyrobku na dolnim zavodg, nedilnou souc¢asti by se mohl stét sklad zbozi.

Pri ukladani palet s vyrobky do regalu ve skladu hotovych vyrobka je nutné respektovat
rozmery bunky v regdlu i v zakladaci a velikost vyrobka véetné palety.

Tab. 7: Podminky uloZeni palet do regdli a zakladact

Typ uloZeni Regal Zaklada¢ | Pozndmka
Givky ano ano vyrobky jsou vhodné k zaskladnéni do
zakladace
tubusy ano ne
marathon pack ano ano rozmeér odpovida EURO paleté, ale jsou
(sudy) vySSi nez je buika, do nejvysSich pater
rozety upravena ne vysoka kovova konstrukce upravena
vyska regalt vyska regalt
'gl/g:/a EURO ano ne
Lil/:;l)l/a vysoke ano ne jen do nejvysSich pater
tavidla ve skladu pro atypickt,é rozrpérné palety,
1200 x 1200 ne ne nebo na zem do kazdeé sudé buﬁky (dve
velke palety se vedle sebe nevejdou)
velké civky upravena ne jedna velka civka na paleté uloZzena
vyska regalt nalezato nebo na stojato

Zdrgj: Vlagni zpracovani




Ve skladu hotovych vyrobka se nachézi 6 300 mist k zaskladnéni.

Tab. 8: Zarazeni vyrobki podle skupin do jednotlivych regéli

Poradi pgéﬁy \%b(;ggéﬁ ?\?t‘ﬁnrg;]d)- Typ uloZeni | UloZeni v regalu | Skupina
1 208 15 10086 | civky regd A, B A
2 222 49 1584 | civky regd |, J A
3 236 27 1609 | civky regdl C A
4 222 31 1745 MP regdl J K, L A
5 209 16 5675 | civky rega J, K, L A
6 222 46 541 | tubusy regal C A
7 211 71 378| civky zakladac O B
8 208 10 1053| MP zakladat O, P, V B
9 227 12 1284 | EURO regdl B B

10 210 28 959 | civky zakladac P B
11 207 51 1289 | tubusy regdl N B
12 226 50 109 | civky zakladat V B
13 209 6 1476 | rozety plocha u rampy B
14 227 20 539 vys. pal. regal J B
15 223 6 110| civky zakladac W C
16 233 23 928 | EURO regal O C
17 207 27 333 civky zakladac W C
18 212 46 576|1200/ 1200 |regd Q, H C
19 221 40 214 | tubusy regdl O C
20 210 0 314 | rozety M, P, plocha C
21 212 46 230 | vys. pal. rega H C
22 233 23 5121200/ 1200 |rega R C
23 227 0 111/1200/ 1200 |regd R C
24 211 358 10| MP zakladac W C
25 230 183 61| tubusy rega H C
26 225 70 5| tubusy regdl H C
27 212 150 77| EURO zakladac W C
28 223 31 22| MP zaklada¢ W C

Zdrgj: Vlagni zpracovani

Prikladem je zde uvedeno, kolik mist (bunék) v jednotlivych regalech je volnych.
U regdlu B je trinact bunék volnych. U regdlu oznaceny H jsou vyuzity tii fady bunek,
navic je upraven pro nizsi palety smaximalni vy3kou 50 cm. Regd oznateny O je

vyuZzit z 50 %. Regdly u zakladact oznacenych S, T, U, X, Y nebyly viibec vyuZity.
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3. Nedostateény prostor pro vyskladnéni

Priprava palet pro expedici je velmi problematickou zaleZitosti. Vezmeme-li fakt,
Ze palety jsou pripraveny, nakladka kamionu trva priblizné 20 minut. Pokud se palety
pri expedici stle nachézeji v regdlech, naloZeni kamionu se prodlouZi o dalSich dvacet
minut.

V prostoru pro vyskladnéni se nachazeji dvoupatrové regaly pro devét palet, pokud jsou
palety typu EURO, na zem do regalu se vejde dalSi paleta. To znamend, Ze se do regalu
vejde deset palet.

V blizkosti vychystavaciho prostoru je prirucni sklad stiemi vjezdy. Pokud by se jeden
vjezd zazdil, vznikla by tak sténa, ke které by se mohly postavit dalSi regély pro vyuziti
k vyskladnéni. DalSi regal je navrhovan ke schodiéti, kam by se mohly ukladat palety se
zboZim a po pripravé zaskladinovacich listi je umistit do prislusné bunky. Nékres je
uveden v priloze 12.

4. Poruchovost techniky pouZivané ve skladu hotovych vyrobki

Technika pouzivana k manipulaci palet shotovymi vyrobky je mnohdy zatizena
poruchovosti vysokozdviznych vozika. Konkrétné vybitim baterie. Jen dva
vysokozdvizny voziky maji jednu nahradni baterii. Kazda baterie vydrZi zhruba Sest
aZz osm hodin. Sména se dtfidad vzdy po osmi hodindch. Ve skladu se pouZivaji
vysokozdvizné voziky, které nemaji vymeénitelnou baterii. Takovy vozik se musi
odgtavit na osm hodin pro opétovné nabiti. Z toho vyplyvd, Ze treti sméné klesne
produktivita préce.

Vysokozdvizny vozik BT RT 1351 byl odstaven pravé kvali baterii. Dodani baterie
trvalo 32 dni. Tak tomu bylo i u vysokozdvizného voziku OPT 1000. U ruénich voziku
BT je velmi ¢asta poruchovost, kterd se tyka piedevsSim elektrospinact nebo loZisek
v motoru. U vysokozdvizného voziku Still R 50-15 se ¢ekalo na nahradni dil. Dalsi
poruchy jsou napi. prasklé hadice na zdvih, u zakladact praskly fetéz u vidlic atd. Roéni
néklady na opravy vysokozdviznych vozika se pohybuji do 100 000,- K¢. Skladnik,
ktery ma porouchany vozik ajiny neni dostupny si musi hledat jinou préci, ktera nemusi
odpovidat jeho pracovni ngplni.

Skladnik ve skladu hotovych vyrobka pracuje sedm a pual hodin, tomu odpovida 150
hodina za mésic. Podle odhadu si muZe vydélat 95 K¢ na hodinu, coz je 712,50 K¢
zaden.
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Pokud je vysokozdvizny vozik porouchany, a skladnik nema k dispozici jiny, naklady
se zvyduji i o mzdu skladnika, ktery nemuaZe vykonavat svoji ¢innost. Za pét dni
spolecnost zaplati zaméstnanci 3 562,50 K& na hrubé mzdg. Vysokozdvizné voziky méli
celkovou poruchovost 158 dni, to znamend, Ze spole¢nost na hrubou mzdu vydala
112 575,- K¢.

Nyni je otézkou, zda se nevyplati koupit novy vysokozdvizny vozik.
Diky uvedenému piehledu v tabulce 3, kterd se nachazi v kapitole 5.3 by se hlavné
jednalo o vozik uréeny k vyskladiovani. Vzhledem ke skutecnosti, Ze navrhuji vyuzit
regaly pro pripravu palet svyrobky na expedici, bylo by vhodné k tomu smétovat
budouci nakupovanou manipulacni techniku. Je nutné respektovat poZadavky
spolecnosti ESAB VVamberk na vysokozdvizné voziky a podle toho je i vybirat.
Vysokozdvizny vozik ve spolecnosti ESAB Vamberk musi byt v provozu osm hodin.
To znamend, Ze vysokozdvizny vozik musi mit baterii o kapacité 700 — 800 Ah. Pokud
by baterie méla vétSi kapacitu, byla by t&Z8i, a o to by sniZila prepravni hmotnost
vysokozdvizného voziku. Ceny vysokozdviznych vozikt pouZivanych ve skladu
hotovych vyrobki se pohybuje kolem hodnoty 750 000,- K¢ (Lindel402). Baterie podle
kapacity stoji od 55 000,- K& do 120 000,- K¢&. Zivotnost jednotlivych baterii je 1 100
az 1 200 nabiti, tomu odpovidaji 3 az 4 roky.

Zivotnost vysokozdvizného voziku se odviji od podminek v provozu v daném skladu.
Zivotnost se pohybuje do dvaceti let, ale efektivni je sedm az osm let. Po uplynuti této
doby se vysokozdvizny vozik musi opravovat (generdlkovat), coZz miaze byt
neekonomické.

Dalsi moznost je prongem vysokozdvizného voziku prostiednictvim leasingu.
Na z&kladé podminek uvedené ve smlouveé, napt. pronajimatel ruc¢i za technicky stav
voziku, bezporuchovost, servis do dvaceti ¢ty hodin apod.

Do skladu hotovych vyrobka by bylo vhodné pouZivat vysokozdvizné voziky jedné
znacky. Duavodu je nékolik, pricemz mezi hlavni divody patii fakt, Ze kazda znacka
vysokozdvizného voziku ma rozlisné usporadani ovladacich prvka véetné pedala.
Skladnik je zbytecné zatéZzovan znalosti ovladacich prvki vSech pouzivanych znacek.
Snadno muaZe dojit k nehod¢, pokud skladnik opomene, Ze jiz sedi v jiném
vysokozdviZzném voziku, ktery mé odlidné ovladace.

Znackou voziku je zvolen STILL. Vyhodou vysokozdviZznych vozikt znacky STILL je
niZsi poruchovost oproti jinym pouZivanym znack@m ve spolec¢nosti ESAB a piedevsim
se tato znacka osveédéila. Jak jiz bylo uvedeno, ve spolecnosti ESAB Vamberk je
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dvacetictyt hodinovy provoz. To znamend, Ze na techniku pouZivanou ve skladu
hotovych vyrobku jsou kladeny vysoké naroky viz. piiloha 13.

NiZe jsou uvedeny dva typy vysokozdviznych voziki. V souc¢asné dobé vykazuje
nejvétsi poruchovost rueni vozik. Z toho plyne, Ze bude, v prabéhu nékolika malo let,
nahrazen jinym. Postupem c¢asu se budou muset vymenit dalSi vysoce poruchové

vysokozdviZzné voziky.

Navrhované vysokozdvizné voziky po konzultaci sprodecem vysokozdviznych

voziki spoleénosti Still

V &eobecné podminky
- tifkolovy vysokozdvizny vozik

minimalni nosnost 1 200 kg
baterie o kapacit¢ 550 — 800 Ah

- snadna vyména baterie

maximalni zdvih u vysokozdvizného voziku: ve skladu 7 m, pri vykladani a nakladani
4m

- Servis

1. Vysokozdvizny vozik uréeny pro nakladani, vykladani vyrobka a zboZzi

Still, typ RX 50-13

- max. vy3ka zdvihu 6,4 m pomoci stoZaru — Triplex

- nosnost 1 250 kg,

- tiikolovy - 24 V

- baterie 24V - 750 Ah

- baterie 1ze ménit bokem pomoci vestavéné a jedné externi véleckové drahy
zapriplatek ve vysi cca 50 000,- K¢

Zakladni cena bez DPH je cca 500 000,- K¢ (véetné baterie a nabijecky), cena za baterii

navic je cca: 55 000,- K¢.

2. Vysokozdvizny vozik do skladu hotovych vyrobki
Still typ RX 20-15
- splfivje vySku zdvihu 7 m - stoZar Triplex
- nosnost 1 500 kg
- tiikolovy - 48 V
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- baterie 48 V - 575 Ah

- baterii 1ze ménit bokem pomoci klasického paletového vysokozdvizného voziku
Zakladni cenabez DPH je cca 650 000,- K¢ (véetné baterie a nabijecky), cena za baterii
navic cca: 85 000,- K¢ .

Co se ty¢e servisu, spolecnost Still garantuje zésah do 24 hodin v pripadé, Ze jde
o nahradni dily, které jsou skladem v Praze. Pokud se museji objednavat z Hamburgu,
dodaci termin je poté individudni.

Tab. 9: Vypoéty vyhodnosti v K¢ (bez DPH)

Baterie | Bateriovy vysokozdviZzny vozik Najem
Linde Still Still
1402 RX 50-13 RX 20-15
Pofizovaci cena | 80000| 750000 500 000 650 000 | 16 000 (1 mesic)
Roéni splatka 80000| 140583 93722 121 839 192 000

Zdrgj: Vlasni zpracovani

Pro vypocty byla pouZita irokova sazba ve vysi 8% a dobou splatnosti 8 |et.

Z vySe uvedené tabulky je patrné, Ze se vyplati vysokozdvizny vozik si koupit,
nez pronajmout.

Celkoveé néklady na opravy vysokozdviznych vozika véetné hrubé mzdy byly ve vysi
212 575,- K¢ za obdobi ¢tyF mésica. V pripadé, Ze by se ndklady pohybovaly za kazdé
Ctyfi mésice vzdy v této vysi, celkové rocni néklady by se pohybovaly ve vysi
637 725,- K¢.

Po zaméteni vyhradné na ru¢ni vysokozdvizny vozik BT, odhadované ro¢ni naklady na
hrubou mzdu by byly v hodnot¢ 87 637,- K¢&. Skutetné vynaloZené penézni prostredky
na opravy mi nejsou zndmi. Proto mohu pouze konstatovat, Ze v pripadé, kdy celkové
néklady na GdrZzbu a provoz ru¢niho vysokozdvizného voziku véetné oprav prevysi
ro¢ni hodnotu 100 000,- K¢, je vhodny ¢as uvaZzovat o nakupu nového vysokozdvizného

voziku.

5. §ednoceni vychystavacich seznami s p¥ijezdem néakladniho vozidla

K této problematice dochézi asi tak jednou za tyden. Pokud neni kamion v¢as nalozZen,
nestihne celni kontrolu a zdrZi se se zbozim na tizemi CR do nésledujiciho dne.

Je nutné naléhat na zakazniky, aby neprodlené informovali referenty o vyzvednuti
pripravenych vyrobkt ze spolecnosti ESAB Vamberk. Pri potvrzeni objednavky,
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by meli referenti informovat zékaznici o podminkéch pievzeti objednanych vyrobkd,
véetné upozornéni na delSi ¢ekaci dobu pri neohl&Seni prijezdu.

Zéaroven je nutné si uvédomit, Ze lidsky faktor neni neomylny a bezchybny. Proto zalezi
na firme, konkrétné na vedoucich prislusSnych oddéleni, aby stanovili urcita kritéria

s cilem minimalizovat opoZdéni vychystavéani.

6. Malo G¢inné osvétleni

Ve skladu by bylo dobré pouzit halogenové Zarovky o vétsi vykonnosti. Je nutné
respektovat normy, pro umisténi svitilen ve skladu, aby nedochézelo k ohroZovani
bezpe¢nosti zaméstnanci skladu napt. pii manipulaci palet v poslednim regalovym
patie, kde hrozi strzeni svitilny.
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6. Diskuse

Nevhodny tok vyrobki zvyrobny do skladu hotovych vyrobki je mozné feSit
vystavbou nového vyrobniho zavodu na dolnim z&vodg, ale to by zbytecné finanéné
zatizilo spolecnost. Problém, ktery se tam vyskytuje, je preprava hotovych vyrobki
do skladu hotovych vyrobki. MoZznym redlnym feSenim je vyuZiti jiného piepravniho
progtiedku s mén¢ nékladnym provozem.

Nedostatecna kapacita skladu pro rozety Uzce souvisi sneusporadanym zakladanim
vyrobki do regéli a siednoceni rozméra vyrobki s regaly.

Nedostatecnou kapacitu skladu Ize #eSit o néco Iépe neZ predchozi faktor. Pokusila jsem
se zavést metodu ABC. Pozitivem této metody je piehlednost finan¢nich prostiedki
drZzenych ve skladu a vyrobka prinaSejici nejvétsi obrat. S pouzitim metody Kanban,
by se tento problém znatné minimalizoval. Navic zavedeni metody je miniméné
nakladné.

Neuspoiadanost vyrobka vramci jednotlivych regdli a jejich vySka je castecné
vyieSena metodou ABC. Ale presto je nutné vysku vyrobkt a vysku jednotlivych regélt
prabézné sledovat a hlavné se navzgem informovat o pripravovanych inovacich
ve vyrobg, aby se tomuto problému v¢as predchazelo.

Znatn¢ poruchova technika pouzivana ve skladu hotovych vyrobku je dosti sloZitym
faktorem. Patii mezi nejvice finanén¢ zatéZujici faktor. Vysokozdvizné voziky prozatim
slouzi svému Ucelu a poruchy nejsou tak zavazné. Kazdopadné je nutné pocditat s tim,
Ze v prubéhu nekolika let se budou muset vymeénit ruéni vysokozdvizné voziky.
Pokud tomu tak bude, ke sniZeni potizovaci ceny vysokozdviZznych vozika by mohly
napomoci slevy v pripadé vétSiho odbéru. DalSi moZnosti je takové vysokozdvizné
voziky si osobn¢ prohlédnout na veletrzich, kde prodejci nabizeji zajimavé ceny.

Faktor dadéni vychystavacich seznami s piijezdem nakladnich vozidel je zdlezitosti,
ktera je postavena na komunikaci. MiZe se tykat vztahti mezi spole¢nosti ESAB
Vamberk a zakaznikem, tak i uvnitt spolec¢nosti. Jadro problému tvori zékaznici, ktefi
neinformuji o tom, Ze vysilaji nakladni vozidlo pro vyrobky.

ReSenim nedostateéného prostoru pro vyskladnéni je instalace regdli, které jsou
nggméne financné zatéZujici investici. Uprednostnila bych jiz pouzité regaly
v jiném skladu. PredevSim potizovaci cena bude o hodné niZsi nez u novych. Problém je

v nalezeni pouzitych regdlti zjinych provozoven, které se naptr. rusi, inovuji.
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U nedostatecné kapacity vyrobka jsem navrhovala vystavbu nového skladu v dolnim
zavodé. Premisténim palet s vyrobky do tohoto skladu by problém s vychystavacim
prostorem byl vyiesen.

Podedni faktor tykajici se osvétleni je okrajovou zalezitosti, ale velmi dulezitou

pro bezpecnost prace.

Vystavba nového skladu by vyieSila nekolik kritickych faktora. Tykajici se dostatecné
kapacity skladu pro rozety, neusporadaného zakladani vyrobku v ramci jednoho regélu,
Uzce spojenou s problematikou vySky vyrobkt a regdli a nedostatecnym prostorem
pro vyskladnéni. Bohuzel investice by byla dosti vysoka kolem sta miliona.
Proto realizace tohoto reSeni bude souc¢asti dalSich jednani vedeni spolecnosti ESAB
Vamberk.
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7. Zaveér

Z hlediska nevhodného toku vyrobka z vyrobny do skladu hotovych vyrobki se nabizi
nékolik moznosti pro FeSeni. Prvni vybizenou moznosti je zpétny odkup objektu
od spolecnosti Pewag. To je vSak nerealné, z davoda rozmisténi vyroby spole¢nosti
Pewag v téchto objektech. DalSim feSenim je vyuziti vliecky. Vlecka je nevyhodna
z hlediska vysokych nékladii na provoz, protoZe pouze pro nastartovani vlecky se
spotiebuje az 100 litra nafty, tomu odpovida 2 622,- K¢&. DalSi moznosti je piemisténi
vyrobny do novych prostor. Tato moznost je neredlna z diavoda vysokych investic.
NejrednéjSim a nejvhodnéjsim teSenim je stévagjici preprava. Spolecnost ESAB
by u&etiila finanéni prostredky vyuzitim nékladniho vozidla ndhradou za pouzivany
traktor. Nakladni vozidlo pouZivané pro prepravu vyrobka zvyrobny do skladu
hotovych vyrobki a pro piepravu nedokonéené vyroby mezi vyrobnimi zavody
by prineslo levnéjSi provoz o 713 184 K¢E. Je tieba pocitat snaklady na porizeni
nebo prongjem.

Nedostatecna kapacita skladu pro rozety, zéroven vyrobky jsou zaskladiiovany
neuspoiddané a vyska jednotlivych regdlti ve skladu neodpovida vysce vyrobku, je
vyieSeno pouZitim metody ABC. Zména nepiindSi néklady na investici.
Pro zaméstnance to znamena, Ze jiz budou postupné zaskladnovat podle metody ABC.
Zaméstnanci budou veédét, jaké a vekterém daném misté jsou nejvice obréatkové
vyrobky. Pomoci metody ABC se zjednodusi inventarizace diky prehlednosti.
Nedostatecny prostor pro vyskladnéni by byl vyieSen pouZzitim regdlt, coz by bylo
nejefektivnéjSi a ngméné nakladnou investici oproti napt. vystavbé nového skladu.
Pokud se tato moznost feSeni pouzije, je nutné pocitat stim, Zze manipula¢ni technika
bude muset byt k tomu prizptisobena. To znamend, Ze se jiZ nebudou noci pouZivat
ruéni vysokozdvizné voziky.

Poruchovost techniky pouZivané ve skladu hotovych vyrobka neni v souc¢asné dobg
tak zévaznym faktorem, i presto, Ze celkové ndklady na opravy vysokozdviznych
voziku veéetné hrubé mzdy byly ve vysi 212 575,- K¢ za obdobi ¢tyt mésica. V pripade,
Ze by se néklady pohybovaly za kazdé ¢tyti mésice vzdy v této vysSi, celkové roéni
néklady by se pohybovaly ve vysi 637 725,- K¢&. Nejvice poruchovou technikou je rueni
vysokozdvizny vozik BT. Odhadované ro¢ni naklady na hrubou mzdu by byly
v hodnoté 87 637,- K¢&. Skutetné vynalozené penézni prostiedky na opravy tohoto
vysokozdviZzného voziku mi nejsou znami. Proto Ize pouze konstatovat, Ze v pripadg,
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kdy celkove naklady na UdrZbu a provoz ru¢niho vysokozdviZzného voziku véetné oprav
pievySi ro¢ni hodnotu 100 000,- K&, je vhodny ¢as uvaZzovat o nakupu nového
vysokozdvizného voziku.

Sjednoceni vychystavacich seznami s prijezdem nékladniho vozidla nepiinasi Zadnou
investici. Pouze je nutné, aby referenti pri potvrzeni objednévky informovat zékazniky
o podminkach pievzeti objednanych vyrobki, véetné upozornéni na delsi ¢ekaci dobu
pii neohl&Seni prijezdu ndkladniho automobilu.

Na Gcinngjsi osvétleni ve skladu hotovych vyrobki by bylo dobré pouzit halogenové
Zarovky o veétSi vykonnosti. V soucasné dobé se ve skladu hotovych vyrobkt provadi
zkuSebni provoz novych svitilen. Pokud se svitilny osvéd¢i, budou rozmistény po celé

ploSe skladu hotovych vyrobka.



8. Summary

The analysis of thelogistics system in the company ESAB Vamberk

Logistics is defined as a business planning framework for the management of material,
service, information and capital flows. It includes the increasingly complex information,
communication and control systems required in today's business environment. Logistic,
this term originated in a military context, referring to how personnel acquire, transport
and store supplies and equipment. In the business community, the term is used to refer
to how resources are acquired, transported and stored along the supply chain. By having
an efficient supply chain and proper logistical procedures, a company can cut Costs
and increase efficiency.

Project goa was the analysis of the logistics system in the company ESAB Vamberk
from the viewpoint of information and materials streams and proposal of problem
solving. Interim aim was the analysis of stock control.

Method of controlled discussion was applied for acquiring of data. | visited
the department of logistics, staff department etc.

Application of auto carrier brings cheaper operation about 713 184 Czech crowns.
Method ABC simplifies stock-taking and products will be well-arranged
in the warehouse. Stock shelves would be the smallest capital costs i the dispatch of
goods area. In the future it would be important invest to fork lift. The investment into
fork lift would be around one hundred thousand Czech crowns every year for eight
years. For consolidation of pisking list with arrival of vehicle with goods it is necessary
give a notice to purchasers about specifications for acceptance of products. Lamps
in the warehouse are in testing period. If investor is pleased, lamps will be instaled
in the all warehouse.

Key words: logistic, distribution, warehouse, welding commodities
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Priloha 1: Sortiment vyrobku dle technologie svarovani

MMA principle
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Obr. 1: Ruéni obloukové
svarovani obalenou elektrodou.

1. Ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou
(MMA, SMAW)

Ru¢ni obloukoveé svarovani obalenou elektrodou je nejstarsi
a negjuniverzalnéjSi metoda z obloukového svarovani.
Vyrébgji se stovky riaznych elektrod, ¢asto jsou legované,
aby se prodlouzila trvanlivost, pevnost a taznost svaru.
Tato metoda se nejcastéji pouziva pri bézném svarovani
v8ech druht svaritelnych oceli i nezeleznych kovi
a pro navarovani. | kdyZ je to metoda relativné pomala
z divodu vymeény elektrod a odstranovani strusky, zustava
jednou z nejflexibilngjSich a jeji vyhody vynikaji v obtizné
piistupnych oblastech. V soucasné dobé se elektrody

ve Vamberku nevyrdbi, ale vyrabi se v jiné vyrobni jednotce v Evropé, ato v Mad’arsku

a Svédsku. Lzetici, Ze vyroba elektrod mirné klesa.

MIG Metal Inert Gas Welding
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Obr. 2: Svarovani v ochranné
atmosfére

2. Svarovani v ochranné atmosfére (M1G, MAG)

P svarovani v ochranné atmosfére plynu (GMAW —-Gas
Metal Arc Welding, MIG — Metal Inert Gas, MAG — Metal
Active Gas) vznika oblouk mezi nepretrzitym svarovacim
dréem a svarencem. Oblouk a svarové lazen jsou chranény
proudem interniho nebo aktivniho plynu. Tato metoda se
hodi pro vétSinu materidli a pridavné materidly jsou
k dispozici pro Siroky sortiment kovi.
MIG/MAG je podstatné
nez MMA, kde se produktivita ztréci pokazdé, kdyz svarec
zastavi, aby vymeénil spotiebovanou elektrodu. Pii MMA

Svarovéni produktivngjsi

vznikaji také materidlni ztréty pii vyhazovani nedopalka. Z kazdého kilogramu prodané

obalené elektrody se asi jen 65% stane soucéasti svaru (a zbytek se vyhodi). Pouzivanim

svarovaciho a trubickového dratu se U¢innost zvySila na 80 — 95 %. Svarovani

MIG/MAG je univerzalni metoda, kterou je mozno ukladat svarovy kov ve vétSim

mnozstvi a ve viech svarovacich polohéch. Pouziva se pro svarovani velmi lehkych



az stiredné téZkych ocelovych konstrukci, pro svarovani dlitin hliniku a zvlasté tam,

kde se vyZaduje vysoky podil ru¢ni préce svarece.

3. Obloukové svairovani plnénou (trubic¢kovou)
elektrodou (FCW)

Pokud jde o préci a zarizeni, je svarovani trubickovym
dr&em (FCAW — Flux Cored Arc Welding, dle normy

sprévnéji svarovani plnénou elektrodou) velmi podobné

svarovani MIG/ MAG. Nesvaiuje se vSak plnym dratem

Obr. 3: Obloukové svarovani ) . ] )
plnénou (trubickovou) nebo elektrodou, ale je to kovovy plast vyplneny tavidlem.
elektrodou

Na zacatku vyroby plnéné elektrody (trubickového drétu) je
obvykle paska, ktera se nejdrive tvaruje do tvaru pismene ,,U“, do ni se potom uklada
tavidlo a legujici materiadly a nakonec se paska v sérii formovacich kladek uzavira
Jako u svarovani MIG/MAG zavisi i tato metoda na ochranném plynu, ktery chrani
svarovou oblast roztaveného kovu. Plyn se dodava bud® samostatné (trubickovy drét
je ur¢en pro svarovani v ochranné atmosfére) nebo vznika rozkladem piisad z néplné
(trubi¢kovy drét s vlastni atmosférou). Krom¢ ochranného plynu produkuje trubickovy
drét strusku, kterd douzi jako dalSi ochrana pii chladnuti svarového kovu a poté se
z jeho povrchu odstrani.

4. Obloukové svarovani wolfamovou elektrodou

TIG transfer mode v internim plynu (TIG)

_ rpngstan (GTAW — Gas Tunsten Arc Welding, TIG — Tungsten I nert
. j—oom e Gas Welding, WIG — Wolfram Inert Gas Welding).
suepng’ 0\ == | Je to metoda, pri které oblouk hoti mezi zakladnim

Seieis®? | materidlem a wolframovou elektrodou v ochrang inertniho
]

plynu a ptidavny materidl je do oblouku podéavan

w i[?l%tl.'li:i E{Ldrﬁlix%a n

samostatné. Svarovani TIG zgjistuje vyjimeene cisté
Obr. 4: Obloukové svarovani
wolfamovou € ektrodou

v internim plynu snizeno na minimum riziko vméstkti ve svarovém kovu

a vysoce kvalitni svary. ProtoZe nevznika Zadna struska, je

a hotové svary nevyZaduji Zadné ¢idteéni. Metodu TIG Ize pouzit témet pro vechny
kovy a hodi se jak pro ru¢ni, tak pro automatizované svarovani. Nejvice se uziva
na svarovani hliniku a nerezav¢jicich oceli, kde je absolutné nejdulezitéjsi celistvost



svaru. Téo metody se Siroce pouziva k vysoce kvalitnim spoja v nuklearnim, leteckém,

chemickém a potravinarském pramyslu.

SAW transfer mode

Mode:Flux wall guided

Obr. 5: Svarovéani pod
tavidlem

5. Svarovani pod tavidlem (SAW)

(SAW — Submarged Arc Welding). U svarovéani
pod tavidlem je oblouk zapalovdn mezi svarencem
a koncem svarovaciho drétu ¢i pésky, pricemz oboji je
pokryto vrstvou taveného nebo aglomerovaného tavidla
(odtud nézev ,pod tavidlem"). Oblouk je proto schovan.
Zbytek tavidla se odsava a pouziva znovu.

Cést tavidla se roztavi a vytvori ochranny struskovy kryt
nad tavnou lazni. Svarovani pod tavidlem probiha zasadné
na mechanizovaném svarovacim zatizeni. Pro zvySeni

produktivity je mozné uspoiadani i s nékolika elektrodami.

Vzhledem k vysoké vytéZnosti je tato metoda zvl&sté vhodné ke zhotoveni dlouhych
rovnych spoji v norméni poloze. Pouziva se hlavné ke svarovani tlakovych nadob,
chemickych zarizeni, v téZkém strojirenstvi a pri opravach a stavbach lodi.

Tavidla se vyrébi ve firm¢ ESAB, ktery je meziproduktem pro dalSi vyrobu. Zaroven
zarazen mezi nabizenym sortimentem jako zboZi k prodeji.

6. Nerezy (SW, AWE, AW)

Nerezy se vyrab¢ji oddélené, ale jsou soucasti vySe uvedenych technologii
napr. pouzivaji se pri vyrobé nerezovych trubicek a dréu. Tak jako tavidla, i nerezy
patti do sortimentu zboZi nabizeného k prodeji.



=
hﬂﬁﬂw h_._ﬁ.__ﬂ_ﬁﬁ.g

Pfiloha 2: Organizadni struktura
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Priloha 4: Fotografie ze skladu hotovych vyrobki

Obr. 8: Jednatlivé vyrobky zaskladnény Obr. 9: Atypicka velikost palet o veikosti
v regdlech 800 x 800 mm

Obr. 10: Atypické palety o velikosti
1200 x 1200 mm

Obr. 12: Zakladace Obr. 13: Vyskladiovaci prostor veetné ramp
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Priloha 5: Rozp
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Pfiloha 6: Uty skladu — schéma skladii v§robki a zboZi
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Priloha 7: Vybrané normy

CSN 77 0000 Stanovuije zékladni nézvy pro obaly, obalové prostiedky a baleni a popis
struktury obalu

CSN EN 1757 Bezpegnost manipulagnich voziki

CSN IS0 445 Palety pro manipulaci s materidlem

CSN 26 9017 Skladovani. Nazvoslovi plocha a prostort

CSN IS0 1503 Geometricka orientace a sméry pohybi

CSN EN 528 Regélové zakladace

CSN EN 12665 Svétlo aosvétleni



Priloha 8;: Nakladni list

Nakladni list se nachézi na nésledujici strance.
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Priloha 9: Mapa horniho zavodu




Priloha 10: Harmonogram provozu traktoru

Pozadavky na vnitropodnikové a mezi-zavodové prevozy  hotové vyroby a
rozpracovanych materiali ESAB Vamberk s.r.o.

Se stdym nérastem vyroby vznika vétsi potieba prevozi ato mezi pracovnimi
operacemi i smérem vyroba — sklady HV.

Do dnedni doby zgjist'uje pievozy Traktor Z 77.11 + dva vleky o nosnosti 9t (1.

v provedeni valnik, vyuziti cca 6 hodin a 2.se spacidlni nastavbou na dréténé kruhy
vyuZiti cca 2hod/den)

Priblizny ¢asovy snimek :
6,00 — 7,00 - pievoz vyroby do skladu HV cca 25 palet (valnik, oto¢ka cca 300m)
7,15 — 8,30 — pievoz mezi zavody, cca 10 palet (valnik, otocka cca 4 km)
8,30 — 10,00 — prevoz kruhit 6 — 8 x po 6 ks/ 1,5t (spec.viek, otocka cca 500m)
10,00 — 12,30 - prevozy mezi zavody, cca 20 palet (valnik, otocka cca 4 km)
12,30 — 13,15 — pievoz kleci mezi zavody 4 ks (valnik, oto¢ka cca 4 km)
13,15 - 14,00 - prevoz vyroby do skladu HV cca 15 palet (valnik, otocka cca 300m)
(odpoledni vyrobu prevézi kolem 19.hod pracovnici vyroby naVVZV cca 15 palet)
Obcas — dopoledni pievozy SAW — Dréovny Vamberk

Sobota + nedéle (a svatky)
7 —8hod - Prevozy mezi SAW — sklad HV (do budoucna i odpoledne asi 1 hod)
8 — 9 hod — pievoz kleci s civkami mezi zavody

Hlavni cil poptavky

SniZeni nakladti a omezeni prestast,

ReSeni zaji&eni vrastajici potieby prevozi

Z ¢&dti i vyuziti jako docasného skladu, pii kumulaci no¢ni vyroby

Prepravované materialy

Mezi zavody — hmotnost od 100 kg do 1.000kg (prazdné/plné civky) a palety kolem
750 kg,

kontejnery s H2SO4 cca 800kg na hosné europalete,
Do skladu HV - europalety, atyp.palety, minipalety o hmotnosti od 500 — 1.000kg

Zpuasob nakladky
Mozno z boku, provadi VZV. VyloZeni je stgné.

Ochrana pied nepiizni pocéasi — nutna

Savaji kapacita
naplnéna a zacin byt nedostatecna

PoZadovana (optimalni) nosnost nastavby 9 — 12t = 10 — 14 palet



Priloha 11: Umisténi atypickych palet

e 2 -l

Obr. 14 a15: Umigéni Wrobkﬁ v prostorach, kde neprekazi provozu vysokozdviznych voziki



Priloha 12: M apa dolniho zavodu
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