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1 Uvod

Logistika pati k mladym ¥dnim disciplinam. P&atky logistiky jako takoveé Ize datovat
do 60. let minulého stoleti, kdy koncentrace vyiichrkapacit diky prmyslové revoluce
predstihla moznosti dosavadnich metod distribuceJyoto vyrobki. Pokusy o uplatni
komplexniho teSeni problémn vSak naradZzely na nedostatek technickych pedki,
modernich technologii a vypetni techniky. V poslednich letech dochazi k rozptjé
integrovanych logistickych systémzahrnujicich jednani se zakazniky a dodavateli,
fyzickou distribuci vyrobk, podporu a planovani vyroby a nakup surovin.

Naristajici konkurence spdle¢ se stoupajici slozitosti a globalizaci dodavatelsk
odkeratelskychiettzci vytvari stale narongjsSi obchodni prosédi a zvyra#tuje potebu
integrovanych a flexibilnichieSeni protizeni dodavatelsko-odkatelskych fetzca,
jejichz nasazeni by vedlo ke sniZeni logistickydkladi a ke zvySeni spokojenosti
zakaznik.

Logistika je v sotiasné dob velmi sklaiovanym pojmem, protoze logistika je strategii,
ktera ridi cely dodavatelskyettzec, a to, zjednodus&nod [ijeti objednavky podané
konginym zakaznikem, ips pdizeni materidlu nebo zboZi, po dodani a uspokojeni
koneného zakaznika s pozadavky na kvalitu a na minimaéklady. Progednictvim
logistiky sefidi a kontroluji informani a materialové toky.

Pfi optimalizaci je nutné posuzovat problematiku sbigdy jako celek, protoze je kKibvou
sourasti strategie podniku. Optimalizace je vhodnyntrogsm pro hledani nejvhodj$iho

a nejefektivijSiho logistického systému. Pro @Spou optimalizaci logistického systému
je spravna analyzy, kterd zachycuje fémbst logistiky a zarowe Uzka mista,

kterd omezuji vykonnost systému.



2 Literarni piehled

2.1 Pojem logistika a jeji definice

Vzhledem ke skutmosti, Ze logistika je mladou¢eni disciplinou stale se rozvijejici,
existuje mnoho definic, které jsou vigiemére sok& podobné. Obecna definice neni dosud

stanovena, proto je mozné pojem logistikblZit nize uvedenymi definicemi.

.Logistika je charakterizovana jak@da o koordinaci aktivnich a pasivnich piyiodniku
smefujici k nejniz§im nakladn v ¢ase, ke zlepSeni flexibility afippasobivosti podniku
na nenici se obecné hospdagdké podminky a gmici se trh* (Kortschak, 1994).

.Proces planovani, realizacei&zeni efektivniho, vykonného toku a skladovani poz
sluzeb a souvisejicich informaci z mista vznikunteta pateby, jehoZ cilem je uspokojit
pozadavky zakaznik* (Lambert, 2005).

.Logistika je disciplina, ktera se zabyva celkowaptimalizaci, koordinaci a synchronizaci
vSechc¢innosti, jejichZetzce jsou nezbytné k pruznému a hospodarnému ddsdemeého
konaného (synergiského) efektu” (Pernica, 1994).

.Logistika je integrované planovani, formovani, ydni a kontrolovani hmotnych
a snimi spojenych inforntaich toki od dodavatele do podniku, uunhipodniku
a od podniku k oddyateli“ (Schulte, 1994).

.Logistika je charakterizovana jako usmovani materialového a s nim souvisejiciho
informaniho toku od dodavatele surovirfep vyrobce az ke kotieému spdebiteli

s cilem maximalg uspokojit zakaznika fp vynaloZeni pimétenych naklad”
(Varecek, 2003).

»Organizace, planovantjzeni a vykon tok zbozi vyvojem a nakupem §oaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky finalniho zakaznilkande tak, aby byly spkny vSechny
pozadavky trhu # minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovyatydajich®

(Ceska logisticka asociace).



2.2 Vznik a vyvoj logistiky

Zvlastnosti logistiky jako pojmu je fakt, ze sambdtsiovo ,logistika” je uz davno Siroce
rozSiené a pouzivané wbném slovniku. Toto Siroké pouzivani je ale takéodem,
pro¢ se historicky obsah tohoto pojn#asto spojuje s jeho dneSnim — &nficim se —
obsahem. Zaklad terminu logistika — ,logos”,fgckého fivodu a znamena slovaex,
ale téz poitani. Ve francouzstihpak ,logis* znamena byt, obydli &q@levsim zde jed¢ba
hledat mivod slova logistika ve vyznamu zabezgei ubytovani pro vojaky (Vatek,
2003).

VeétSi a soustavna pozornost se logistic&ir@ wnovat po druhé stové valce,
neba’ efektivnimuieSeni logistickych operaci séigsoval vyznamny podil na witstvi
spojenych vojsk. Stegntomu bylo v pipact valky v Perském zalivu v letech 1990 - 91,
kdy efektivni, vykonna distribuce a zasobovanihakotnych dodavek, tak personalu byly
klicovymi faktory asgchu americkych ozbrojenych sil (Lambert, 2005).

Logistika ziska v budoucnosti strategicky vyznanebai se pedpoklada, ze faktory
jako servis, hospodeani se zasobami a snizovani nakléddidou mit ¥tSi vahu nez vyvoj
nebo inovace ve vyr@b ZkuSeni manaZeproto od svych nastuficpozaduji fundované
znalosti logistickych technologii a logistickycHanmasnich systéra (Pernica, 1994).

2.3 Logisticky retézec

Logisticky fettzec chapeme jako jednotu hmotné a nehmotné strguiigmz hmotna
stranka sp&ivd v gemig’ovani \ci (surovin, zékladniho a pomocného materiélu,
nakupovanych dil, nedokodenych a hotovych vyroliik obali a odpadu), pdfpac
energie nebo osob a nehmotna strankatispov gremis’ovani informaci pdebnych

k tomu, aby se iemistni wci, energiec¢i osob mohlo uskutmit. Dale spoiva

v ptemig'ovani penz (zpravidla v bezhotovostni foiy fizeném v zajmu udrzeni
likvidity podniku (Pernica, 1994).

2.3.1 Informacni tok

Informace maji pro logistiku Klovy vyznam. Je nemyslitelné, Ze by se jakykoliv yiph



materialu ¢ vyrobki mohl uskuténit bez pedchazejiciho pohybu informaci,
(Pernica, 1994).
Hlavnim cilem informaniho zabezp&eni logistického procesu je planovani a koordinace
jednotlivych operaci. Jde o to, aby byl k dispoziostatek informaci pro sladi rozpof,
které mohou mezi velikosti objednavek, dostupnasisob a naléhavosti @i
jednotlivych poZzadavkvzniknout. Management se saediuje predevsim na:

» predpowdi poptavky zadkaznikna jednotlivé vyrobky,

* zpracovani objednavky,

* planovani vyroby,

» planovani paeby zasob a kapacity (Vatek, 2003).

Aby mohl informa&ni tok plnit svoji funkci, musi byt k dispozictinny vypaetni systém,
s aktualni databazi, poskytujidiepled o objednavkach oéfateli, stavu zasob hotovych
vyrobki, planu vyroby a jeho p#mi, zasobach surovin a nedokené vyroby
(Vangcek, 2003).

2.3.2 Materialovy tok

Materialovy tok je sotasti logistickéhdettzce — dynamické propojeni trhu sfatty s trhy
surovin, materid a dili vjeho hmotném a nehmotném aspektu, ktem@nd vychazi
od poptavky (objednavky) koteeho zakaznika (kupujiciho spetitele), resp. které se
vaze na konkrétni zakazku, vyrobek, diilskupinu vyrobk. Materialovy tok je potom
ozna&ovan jako pohyb materialu ve vyrobnim procesu nelobchu, provadny pomoci
aktivnich prvki (negastji pomoci manipulénich dopravnich, figpravnich a pomocnych
prostedki) cilewdome tak, aby material byl k dispozici na daném gisgtv potebném
mnoZstvi, neposkozeny v pozadovaném okamziku, s gedem u&enou spolehlivosti
(Stosek, 2005).

Podle Steka (2005) pi navrhovani schématu materidlového toku je bré&ater
na nasledujictinitele, kterého ovlixiuji: vn¢jSi dopravu, objem vyroby, pet sowasti
nebo druhu materialu, pet operaci na sdasti nebo na material, pet uzhi nebo
montéznich skupin, tvar mista (prostor), které jelidpozici, tok mezi pracovisti
(mezioperani doprava).

Pro materiadlové toky platfada ekonomickych zavislosti, z nichZkteré se projevu;ji



i na drovni celého logistickéhiettzce. Napiklad jednicové néklady na materidlovy tok
jsou ovlivreny nésledujicimiciniteli: povahou materiadlu, mnozstvim materidluasou,
drovnitizeni,cas (Stéek, 2005).

Od vstupu materialu do podnikiigs jeho zpracovani po vystup hotovych vyriopkpada
az 95 % casu na pemigovani a tzna zdrZzeni, kdy materiateka ged dalSim
technologickym zpracovanim.

Zkracenicasu trvani logistickycktinnosti a proces umoziuje zkracovat dodaci iiu

vyrobki zakaznikm a tim zkrétit obratku zasob v podniku (HorvatbQ?2).

2.4 Aktivni a pasivni prvky

2.4.1 Aktivni prvky

Poslanim aktivnich prekv logistickém systému je fyzicky realizovat logike funkce,
tj. uskuté&novat posloupnosti netechnologickych operaci s pasiv prvky — operaci
baleni, tvorby a rozebirani maniptdch a pepravnich jednotek, nakladkyjgpravy,
piekladky, vykladky, usklatbvani, vyskladovani, rozdlovani, konsolidace, kompletace,
kontroly, sledovanti identifikace, dale siru, zpracovani, fgnosu a uchovani informaci
atd. (Pernica, 1998).

Manipulaéni prostiredky

Manipulani jednotka je jakykoliv druh materialu (baleny, bateny, volg lozeny
na grepravnim progedku nebo svazkovany aj.), ktery vyitveahodnou jednotku, schopnou

manipulace. S manipulai jednotkou se manipuluje jako s jednim kusem @Zek, 2004).

2.4.2 Pasivni prvky

Podle Varcka (2004) se s pasivnimi prvky manipuluje, jsdapgpavovany a skladovany.
Tyto operace jsou vytin¢ netechnologického charakteru, protoZé mich nedochazi
ke znmendm jejich fyzikalnich, chemickych nebo jinych wfassti. Za pasivni prvky
povaZzujeme: zakladni a pomocny material, neddéoé@ vyrobky, dily pro montaz

vyrobki a obaly a odpady.



Prepravni jednotky
Do piepravnich jednotek piat ukladaci bedny aippravky, palety, roltejnery fepravniky,
kontejnery, vyminné nastavby, richtery (Vagek, 2004).

Oznateni pasivnich prvki

Aby mohly byt pasivni prvky ve stanovenych mistémtistickéhoretézce bez problém
identifikovany, musi byt odpovidajicim &mbem ozng&ny. Nosiem oznéeni mize byt
piimo vyrobek, dil nebo obal, vislea, etiketa, magneticka paska, Stitek atd. Nenosic
totozny s objektem, musi kmu byt fyzicky vazan. Ozganim rozumime zaznam v kédu
(nag. vcarovém koédu), napis cielny okem nebo identifikovatelny automaticky,
nag. v pismu OCR) nebo grafickou ztk@u nag. manipul&ni (Pernica, 1994).

1. Carové kody
automatickou identifikaci na optickém principu. Riiim carového kédu je zaji&h
automaticky penos dat do nadzeného vypeetniho systému. Tim se Zimg zvySuje

kontrola nad vyrobky, materialem, &tem dokumerit aj. (Varécek, 2004).

Kéd EAN (European Article Numbering)

Zaznam kodu EAN je roztkn na d¥ casti, pravou a levou. Uprdet je stedovy znak se
dvémacarkami s nejmensi tlotkou. Na zdatku a na konci kazdého zaznamu se pouziva
pocateni a koncovy znak, @p se déma tenkymicarkami. V levécasti se uvadéiselné
ozna&eni systémuwislovani acislo kédu vyrobce, pravéast je rezervovana na kédové
¢islo vyrobku a kontrolniislice. Kazdy vyrobce dostaneigleno své kddove&islo
od Narodniho sediska EAN. Naproti tomu si vyrobce stanovuje séisio vyrobku
(Vangcek, 2004).

Koéd EAN je zaveden ve dvou délkach zadznamu: se rdkyz (s pedsunutoucislici

a se d¥ma polovinami zaznamového pole po 6 znacich) akvacené verzi s 8 znaky
(po 4 znacich v kazdé polo¥irzaznamového pole).fidavny zaznam v kodu je dan
pro data, ktera séas odcasu n&ni, jakocislo partie islo vyrobni linky nebo balici linky,
¢islo sngény apod.), datum vyroby, datum baleni, dogena lhita spoteby, Ihita
pro prodej, varianta vyrobku, dale data&ema pro vnitni potebu uzZivatele a kokaé

sériovy kod pro distribtni obaly (Pernica, 1994).



2. Radiofrekven¢ni kody (RFID)

RFID je zkratka pro Radio Frequency IdentificatigRadiofrekveini identifikace).
Je to bezdratova identifikace #epos dat na bazi elektromagnetickyctidstvych poli.
Systém RFID se sklada z transportéru s anténkou éiztivni Stitek a pasivni Stitek)
a zecteci (zapisovaci) jednotky, ktera je zpravidla spdjs péitacem (Varécek, 2004).
Automaticka identifikace na radiofrekwarim principu vyuziva jako nasi dat
identifikacnich Stitki, a to bd’ pasivnich (pouzeipdavajicich jednou zaznamenana data)
nebo aktivnich (s mozZnosti 2my zaznamu dat, tj. datdijpmajici, ukladajici a vysilajici).
Moznost mgnit (aktualizovat) data zprasidkovana nogem, ktery se pohybuje spolu
s identifikovanym objektem (n&sgji paletou, kontejnerem, sikmim nebo Zeleztnim
vozidlem) je velkou vyhodou. DalSitgrnosti je velka pa#dova kapacita nosi,
umozAiujici zaznamenat ztiaé mnoZstvi dat. Vlastni #pob kodovani je podobny
jako napiklad ucarového kodu (Pernica, 1994).

3. Vyuzivani satelitni navigace

Tato navigace dovoluje finéZnou kontrolu nékladnich igprav nafiklad po silnici,
na lodi nebo po Zeleznici, tébez mezer. Dnes jiada dopravnich a speédich podniki
vybavila své dopravni prastdky satelitnim navigamim systémem. Satelitni navigace
vyZzaduje, aby byl objekt soéasré zantien z rgkolika sateliti. Krom¢ stanoveni fesného
mista niize satelitni navigacer@davat dispg&erovi do centra Udaje o tepdov prostoru,
kde je uskladéno zbozi, o spoeb: PHM a dalSi Udaje. Zaroveumoziuje vyuzZivat fax

v kabirg fidice dopravniho prostdku, kterému tak lze zaslat objednavky od novych
klienti apod., aniz by se pr@&musel vracet dofn

Zatim se pouzivd americky druZicovy nawigl systtm GPS, ktery ma& 24 druzic
a vzdy 4 z nich slouzi k zatifeni pozadovaného objektuteBnost se pohybuje od 4,8 — 2,8
m. Evropsky systém Galileo, zaloZzeny ré¥ma 24 druzicich, by #h zait fungovat
od roku 2008 (Va#tek, 2004).

2.5 Rizeni dodavatelského ietézce

V kazdé spolénosti, bez ohledu na miru jeji industrializace, netné zbozi fyzicky

piemig’ovat mezi mistem, kde se produkuje, a mistem, &dgpstebovava.



2.5.1 Supply chain

Rizeni dodavatelskéhietézce redstavuje integraci obchodnich procesd koncového
uzivatele az po prvotni dodavatele, iktgposkytuji vyrobky, sluzby a informace,
jez predavaji hodnotu (Lambert, 2005).

Dodavatelsky rettzec (Supply chain) je integrovany procesni logdisticietzec,
(posloupnost krok), urcenych k uspokojeni zékaziiik Tyto kroky mohou zahrnovat
opatovani zdroj, vyrobu, distribuci a disponovani odpadyeire pridruzené dopravy,

skladovani a informanich technologii (Vagtek, 2003).

2.5.2 CMR - Customer Relationschip Management

Customer relationship management (téZ CRM nélzeni vztali se zakazniky) je
databazovou technologii podporovany proces shrdmamni, zpracovani a vyuziti
informaci o zakaznicich firmy. Umtdje tak poznat, pochopit aqulvidat pateby, gani
a nakupni zvyklosti zakaznika podporuje oboustrannou komunikaci mezi firmou
a jejimi zakazniky viz floha 1. Jako CRM v fgneseném smyslu se téz odarea
softwarové, hardwarové a persondlni vybaveni firkigré je vykoneméthto funkci
powteno (www.wikipedia.oeg).
Nektefi dodavatelé téZ pouzivagichto definic CRM:

- systémy podporujidizeni celého cyklu kontaktu se zdkaznikem;

- systémy podporujici efektivni koordinaci vazeb akaznika;

« systémy podporujici géo zakaznika (www.wikipedia.org).

Typy CRM

Operativni CRM

Operativni CRM je fedevSim podporou business prdacgso ,front office”, zahrnujici
prodej, marketing a sluzby. VSechna komunikaced@aznikem je sledovana a uchovana
v databazi a v ffpad potreby je efektiv poskytnuta uzivatém. Jednim z hlavnich
piinogl pro zakaznika i pro spaleost je diky sledovani historie moznost komunikace

s rozdilnymi osobami a pomodiznych kontaktnich kan&l(www.wikipedia.org).



Analytické CRM
Analytické CRM analyzuje zakaznicka data k dosaterdilnych cit:
« optimalizace efektivhosti marketingovych kampaipdjech vyhodnocovani;
« hledani potencialnich prodejnich kahal cross-selling, up-selling, udrzeni
zékaznika atd.;
« analyza chovani zakaziik tvorba cen, vyvoj novych vyrobk
+ podpora pro rozhodovani #gupovidani a analyzovani zakaznickeé rentability atd

(www.wikipedia.org).

Kolaborativni CRM (Collaborative CRM)

Zahrnuje specialni funkcionalitu, ktera umaje komunikaci spolmosti a jeho zakaznik
prostednictvim fiznorodych kand@l za &elem dosazeni vySSi kvality interakce
se zékazniky. Operativni CRM nabizi u&ité informace, které vznikajitipinterakci
se zakaznikem, jednotlivym obchodnim &édim, jako je prodej, technicka podpora
a marketing. Jedna se rtglad o poskytnuti informaci o specifickych zakakyich
pozadavcichti dotazi na nové sluzby z technické podpory prodeje mangati Cilem
Kolaborativniho CRM je sdilenéthto informaci ziskanych ze vSech &kai pro zvy3eni
kvality poskytovanych sluzeb zékaztik (www.wikipedia.org).

2.5.3 EDI

Jiz v roce 1960 vznikla v ramci Spojenych Naropracovni skupina, ktera zavedla
standardizéni a zjednoduSujici pravidla pro mezinarodni obcdhatyk, tzv. trade data
interchange. 1975 se pozadavky na standardizagkitpo poZzadavky na automatizovany
pienos a zpracovanéahto obchodnich dokument na nezavislost na pouzitych médiich
a technologiich. V roce 1986 schvdlilo spoleé konsorcium evropskych a americkych
¢lenma spoleény standard UN/EDIFACT (Electronic Data Intercharige Administration,
Commerce and Transport) (www.cz.02.com).

EDI (Electronic Data Interchange) je elektronickdn¢na strukturovanych standardnich
zprav mezi déma aplikacemi dvou nezavislych subjekV systémech EDI spolutimno
komunikuji p&itacové aplikace nebo informai systémy obchodnich partdea mohou si
tak automatizovah nebo s minimem lidskych zasalpredavat obchodni dokumenty,
jako jsou faktury a objednavky, dvac#yii hodin deng. Hlavnim cilem ¢chto systér



je postupné nahrazovani papirovych dokurineekektronickymi, které maji nakonec
stejnou pravni vahu jako dokumenty klasické. Js8akvdaleko bezgegjsi a jejich
piedavani je efektiv)Si a levrgjSi. EDI se nasazuje vSude tam, kde se prawdeln
piedavaji standardni doklady (Pospisil, 2009).

Princip EDI komunikace sgiva v posilani standardnich obchodnich dokuihent
(objednavky, faktury, aviza, dodaci listy atd.) whddnuté elektronické pod®htak,
aby bylo mozné tyto dokumenty automaticky (hap objednavacim nebocétnim
systému) generovat a zpracovavat. Rfastina EDI komunikaci musi kazdy partner byt
jednozné&né identifikovatelny (pes EAN code) a musi byttipojen k EDI siti
(VAN - Value Added Network), kde ma uloZzenou schrarpro své EDI zpravy.
Dale musi mit k dispozici programové vybaveni pidem a odesilani EDI zprav
ze svého podniku do této schranky, kde je kontimav a posilana dal Kigmci
(www.cz.02.com).

Pro komunikace Ize vyuzitizné formy spojeni - sittypu VDS Nextel, IBM IGN,
telefonni linky, Internet, radiové nebo satelitnpogni. Elektronickd vygna dat
je Wwtsinou neinteraktivni, to znamena, Ze je nejprvizalen kompletni blok dat, ktery je
odeslan najednou. Odesilani neprobiha zd@revwgorbou dat (Pospisil, 2009).

Pro EDI komunikaci je nutné stanoveni tvaru disgbu usptadani pedavanych dat,
coz potom zajifuje celos¥tovou jednotnost a nezavislost EDI komunikace. f&latou
EDI jsou mezinarodni i narodni standardy. Mezinafod formatem pro dokumenty je
EDIFACT (standardCSN/ISO 9735), ktery popisuje syntaktickd pravidlangtrukce
zprav, kodifikuje schvélené standardni zpravy, sagmzprav, datove prvky &selniky.
Komunikace EDI, jejimz @lezitym prvkem je nahrazeni dosud nezbytnych ,fiyyah”
razitek a podpis digitalnim podpisem, je vyuzivanarad oblasti jako bankovnictvi,
obchod apod. (www.cz.02.com).

Pro EDI komunikaci bylo do dnesSni doby definovanmoimo narodnich a oborovych
standard, jako je ODETTE v automobilovém jpnyslu nebo SWIFT v bankovnictvi.
Tyto standardy jsou vSak vzajetnmekompatibilni a z toho adodu vznikl jediny
mezinarodni standard pro elektronickiepos dat — UN/EDIFACT. Otazky zabezpei
dat genaSenych cestou EDI jséeSeny jednak softwaré\piimo v systémech EDI, jednak
pouzitim kryptografickych metod (Sifrovani, &ai, digitalni podpis) pro komunikaci mezi
jednotlivymi systémy a v neposledradé implementaci digitalniho podpisu a Sifrovani

piimo do zprav EDIFACT, (www.ccv.cz).



Nejlepsi je si praci EDI priblizit na praktickém p rikladé:

Objednani zbozi tradiénim zpisobem — bez vyuziti EDI

1.
2.

Odkeratel pdidi objednavku ve svém infor@m systému (napNavision, SAP).
Odbkiratel objednavku ze systému vytiskne a odeSle faxem,pSine gipac
emailem.

Dodavatelpiijme objednavku faxem nebo emailem (v todfippcE si ji obvykle
vytiskne).

Dodavatel si objednavku z papirové podobyfepiSe do svého informiaiho
systému (naip Money, K2, Navision)

Dale probiha zpracovani objednavky, vyskkadn dodavka zbozi, fakturace atd.,
(EdiZone, 2008).

Objednani zbozi s pouzitim EDI

1.

Odbératel poridi objednavku ve svém infor@im systému (napNavision, SAP).
Paizena objednavka odchazep EDI v elektronické podeéldodavateli.
Dodavatelptijme EDI objednavku do svého systému (haponey, K2, Navision).
Objednavka dorazi elektronicky #jpti vypada tak, Ze objednavka automaticky
"vznikne" v informa&nim systému.

Dale probih&a zpracovani objednavky, vyskkadn dodavka zbozi, fakturace atd.
Vymeéna vSech dalSich dokladdodaci list, fijemka, faktura) mize probihat také
pies EDI (www.edizone.cz).

Hlavni vyhody EDI

Z uvedenéhoifkladu jsou patrné i hlavni vyhody EDI:

je rychlejsi, Set cas (snizuje prodlevy vipdani dokumeiit odpada fepisovani
zpravy do systémuifjemce);

je spolehliwjsi, zvySuje kvalitu — odpadaji chybyippiepisovani doklail (fax

muze byt neitelny, preklepy obsluhy);

je levrejSi, Seli penize - Uspora pracovni sily i nakiagpoplatky za telefon,

faxovy papir, poStovné atd.) (www.edizone.cz).



2.5.4 Teorie omezeni

Autorem podnikatelské filosofie Teorie omezeni (@tye of Constraints - TOC)
je dr. E. M. Goldratt. Teorie omezeni popisujeétspratoku”. MiZzeme si tak podnikani
piedstavit jako jakysi proud, sifujici k naSemu podnikatelskému vysledku. Kazdy ¥stko
proud ma sva mista, kteraupsk omezuji a zfisobuji, Ze proud se zpomaluje i&ti.
Omezeni si fizeme pedstavit jako Uzké misto v potrubi. Budeme-li rowmozSiovat
nékde jinde, nepoii¥e to, protoZze f@itok bude limitovan nejuzsim jchodem. Nasim
cilem je tedy vzdy najit ten nejuzsi profil (wwwtditivnimarketing.cz).
Podle této teorie ma kazdy podnikatelsky systémoswézeni. Kdyby je ne¢h dosahoval
by nekonénych vysledk, v podnikatelském igpad tedy nekonéného zisku.
To samoejm¢ neni mozné, ale v kazdéntipadt se odstraiovanim "lUzkych mist"
dostdvame ke zlepSeni fungovani organizace a zay$owisku. Teorie omezeni se
newnuje jenom gkterym castem firmy, nafiklad ekonomice, ale zabyva se prakticky
celym jejim chodem, logistikou, vyrobou, persor#ésu, fizenim, marketingem. Proces
jeji aplikace je prakticky nekotey a sestava 2¢hto kroki:

* nalezeni omezeni systému;

 rozhodnuti, jak omezenésit;

* postavenireSeni omezeni na prvni misto a fipeni vSeho ostatniho rozhodovani

tomutofeSent;
* zvySeni piitoku v misé omezent;

o v pripact Usgsnosti ndvrat k prvnimu kroku.

NejznangjSi aplikaci teorie omezeni je igob planovani afizeni vyroby nazvany
drum-buffer-rope (DBR). Podivejme se na praktick@iiikladu z oblasti logistiky,
jak tento systém funguje: Vyrobni sp&test ma problém s manipulaci ve skladu.
Dodavky jsou vykladany zdlouh&ava vtéto dob se prodluZzuje i reakce na vydej
ze skladu. Jindy zase maji maniguapracovnici prostoje (www.intuitivnimarketing.cz)
Prvnim krokem je tedy zji&i Uzkého mista. Jako neéjgi brzda se ukazaly
vysokozdvizné voziky. V dah kdy prijde kamion, nestd vykladat a vzajemnse pletou
do cesty. Mimo tuto dobu zasasto stoji. Nejtlve tedy bylo iteba hledat lepSi #Zpob
vytizeni (druhy krok) a zejména mit jistotu, Ze budnit co dlat. Je tedyitba vytvdit
néraznik (buffer), zasobu prace. Naraznik byl vkgnotak, Ze $ skladani kamionu oba
voziky skladaji zboZi na nejblizSi plochu, nevaziedy az na misto ve skladu. Tim se



vytvori zdsoba — po odjezdu kamionucmau voziky rozvazet zbozi do skladu
(Www.intuitivnimarketing.cz).

DalSim krokem je vytvieni rytmu (drum, tedy buben). Ten saif@pae udava prace
voziki a vSichni ostatni pracovnici Einnosti skladu se ji musi figpasobit.
Timto zpisobem se zabrani ,rozpracovanosti (filklpd pracovnik zéne rozbalovat zbozi
na palet, ale odihne k dalSi atd.). Tim se dosahne plynulosti, jakakj byl tazen na
lar¢ - rope (nizete si ho fedstavit jako lanovku, kde jsou kabinky stale stejpdaleny).
Pracovnik tedy zae rozbalovat zbozi az poté, co je ugristve skladu, ngeba, kdyz ma

cas, jest venku apod. (www.intuitivnimarketing.cz).

2.5.5 Distribuc¢ni systém

Distribu¢ni logistika pedstavuje spojovactlanek mezi vyrobou a odbytovotasti
podniku. Zahrnuje veSkeré skladové a dopravni ppladozi k odbrateli (zakaznikovi)

a s tim spojené inforndai, fidici a kontrolninnosti (Schulte, 1994).

V pribéhu pohybu zboZi distrilimim fettzcem je teba u zboZi zajistit 5 zakladnich
funkci, které by neily byt vykonavany duplicité, aby se nezvySovaly logistické naklady.
Jedna se o nasledujici funkce: kompletace zbégprava, skladovani, manipuid prace,
komunikani funkce. Pohyb zbozi v distriboim fetzci musi byt witym zpisobemtizen,
jinak by zde wvznikaly dzné duplicity a logistické néklady by se zvySovaly
(Varecek, 2003).

2.6 Rizenizasob

Problematika volby spravnych rozhodnuti v oblagsab paf k nejriskantgjSim oblastem
logistiky (Gros, 1996).

Zasobou rozumime tw@ast uzitnych hodnot, které byly vyrobeny, ale Jesiebyly
spotebovany. Cilemiizeni zasob je jejich udrzovani na takoveufmirné) udrovni
a vtakovém sloZzeni, aby byla zabemyea rytmickA a népruSovana vyroba,
jakoz i pohotovost a Uplnost dodavek &dtbelim, pricemz celkové néklady s tim spojené
otazky, kdy a kolik objednati zadat do vyroby pro dopini zasoby.Rizeni zasob

piedstavuje komplexcinnosti, které spfivaji v progndzovani, analyzach, planovani,



operativnich ¢innostech a kontrolnich operacich vramci jedngdiv skupin zésob
i vramci zasob jako celku, a které wyitgp podminky pro pléni stanovenych
podnikovych cili s optimalnim vynaloZzenim nakkadh s optimalni vazanosti finamch

prostedki v zasobach (Horakova, 1998).

2.6.1 Druhy a funkce zasob

Dle funkce zasob v logistickéiattzci Vanséek (2003) rozliSuje tyto druhy zasob:
* béznou zasobu;
* pojistnou zasobu;

» technologickou zasobu.

Zasoba ¥zna

BéZzna zasoba kryje v danych podminkach pitom dobu pémérnou zasobu. Vytua se
proto, Ze je vyhod)Si objednavat vyrobky po &itych davkach nez po jednotlivych
kusech, coz bydtSinou ani nebylo realné (Vatek, 2003).

Z4asoba pojistna

Pojistna zasoba ma vyrovnavat vykyvy jednak v poma jednak v kolisani iy

v obdobi, kdy zasoba jiz klesla pod objednaci Giowokud k&mto vykywim dochazi
v dokg, kdy zasoba je8tnedosahla objednaci uUraynpiredpoklada se, Ze se vykyvy
vzajemr vyrovnaji, protoze toto obdobi byva delSi (¥&ek, 2003).

Zasoba technologicka
1. zéasobu pro dodrZeni pozadované kvality zboZzi,
2. zasobu nedoka@ené vyroby,
3. zasobu dopravni (Va&dek, 2003).

Jsou to suroviny, rozpracované vyrobky nebo hotoyéobky, které jsou na cest
z jednoho mista v logistickénetézci na nésledujici misto (jak int&nve vyrobnim

podniku, tak exterfy pii rozvozu hotovych vyrobk k odkerateli). VySe dopravni zasoby
zavisi na velikosti dopravni davky a na dopravri@se. Jin&lenéni rozliSuje zasobu
na okamzitou, gimeérnou, disponibilni (Va&tek, 2003).



2.6.2 Naklady na zasoby

Naklady na zasobovani se rékgi do ti nasledujicich skupin:
1. objednaci naklady (gizovaci) na dopléni zasob;
2. naklady na skladovani;
3. naklady vznikajici fi nedostatku zasob (Vatek, 2003).

1. Objednaci naklady (parizovaci) na doplréni zasob

Objednaci naklady povazujeme za fixni.rPs¢m:
* néklady na administrativu, spojenou s ueavm gislusné smlouvy;
* néaklady spojené sfgmem zbozi, vetre kvalitni kontroly;
* néklady spojené s likvidaci faktur;

» dopravni naklady (pokud si podnik zbozi sam nedi\&arccek, 2003).

Jejich charakteristickym rysem je, Ze celkova vy&ehto naklad za utité obdobi
(zpravidla 1 rok) zavisi na tom, kolikrat byla zBaodophovana. Zji$uji se tak, Zze se
podle zkuSenosti v podnikudimekolik tiid obtiznosti pro vizeni objednavky a u kazdé
této skupiny se u nahodného vzorku tyto nakladstinjie a vydliime paitem objednavek.
Jestlize se jedna o interniho dodavatele, &inae naklady souvisejici s touto zakazkou
jak paizovaci nebo festavovaci. Naklady piaovaci (festavovaci) vznikaji ve vyréb

v disledku vyroby v davkach.iPvyrobé poZzadované davky vyrobku tak vznika naklad,
souvisejici se z#mou organizaceffsunu materialu, $izenim a rozmighim stroji apod.
(Vangcek, 2003).

2. Néklady na skladovani

Tyto naklady rostou se zvySovanim zasoby. Do téupisy zahrnujeme naklady:

a) naklady vzniklé v diisledku naroku na urok
Paitd se urok z kapitélu, vdzaného v zasobach. Jef$e wavisi na urokové nei
Tyto naklady vyplyvajici z naroku na urok jela pdaitat jak v gfipadech, kdy si podnik
nakup financuje z vlastnich prestiki, tak v @ipadech, kdy si na jejich nakupijpi
od banky. Na investice do zasob jeéeba klast stejny pozadavek rentability,
jako na investice do ostatnich vyrobnich pedii. Kazdé sniZzeni zasob vede k uvoin



kapitalu, ktery niZze byt pouZit v jinych oblastech nez v zadsobacmgyek, 2003).

b) skladovaci naklady jsou nezavislé na hodnét zasob. Do této skupiny
zahrnujeme:
* naklady na budovy (najem, odpisy, udrzbu);
* naklady na technologické idaeni budov a jeho udrzbu;
* néaklady na pracovniky (mzdy);
e naklady na ostrahu, pojistné proti kradezi, po&jsu
e naklady na inventuru (Va&gek, 2003).

V praxi je vhodné skladovaci nakladydisiit celkem za 1 rok a z toho potom porovnanim
s plochou skladu v fnskladovacim objemem vimebo celkovym obratem skladovaného
mnoZstvi zboZi v K za rok vypditat podil skladovacich naklddna 1nf, 1n?
nebo procenticky podil skladovacich nakiath 1 000 K skladovaného zbozZi (Vatek,
2003).

3. Néklady vznikajici p¥i nedostatku zasob

Pole Var¢ka (2003) to jsou takové naklady, které vznikndusguaci, Zze Zzadané zbozi
nemame na skl&a nentizeme zakaznika uspokojit. \isledku toho vzniknou dv
moznostireSeni:

a) Podnik nesplénou objednavku dale eviduje aridi ji dodaténg, po grichodu
dalSi dodavky do skladu anebastiji tak, Ze chybjici zbozi seZzene urychlen
za zvySenych administrativnich a dopravnich naklad

b) Neuspokojeny zdkaznik se se svym pozadavkem ofadkionkrétni podnik.
Dochazi ke ztrétobratu, ke ztrétzakaznika. Tyto naklady se daji jen obtizn

odhadnout.

Zadny sklad nefize mit takové zasoby, aby mohl uspokojit vdechnyatiods vzniklé
pozadavky zékaznik Cilem by n&¢lo byt dosazeni vysoké, nikoliv vS8ak 100% Uurévn
sluzeb, a to progdnictvim pojistné zasoby (Vatek, 2003).



2.6.3 Systém rizeni zasob

Planovani

Rizeni zasob poptavkou

Podle Gros (1996) dopbvani zasob se iniciuje az v okamziku, kdy dispibmillstav zasob
na sklaéd poklesne podigdem stanovenou minimalni mezt§inou je tato mez na Grovni
pramérné poptavky Bhem cyklu dopiovani zasoby v distridmim mis€. Dophovani
zasob sice vychazi Zzjaké pedpowdi, ale do distribuce je vyrobek vtazen,

az kdyZ se objevi poZzadavky z&kaZnita existujici zasoby.

Planoveérizeni zasob

Vychodiskem tohoto systému je detailni znalost dax&i zakaznik. Vyrobky jsou
Jaceny” do logistickéhdetézce v fedtuSe budouci poptavky (proto ozeai jako ,push”
systémy). Podstatou systému je podrobny plan pekadaa distribuci, ktery poskytuje
detailni gehled o poZadavcich na zasoby v jednotlivgalBovych Usecich planovaciho

horizontu.

Adaptivni metoda¥izeni zasob
Jeji podstatou je pruzna reakce naéj$h podminky na trhu. V jednom obdobi
nebo segmentu trhu bude vyhodnéitlayrobky do distribéniho kanalu, v jiném vtahovat
vyrobky do distribuce aZz po vzniku konkrétnich paehddi. Vyznamna jsou rozhodovaci
pravidla, ktera umatuji efektivni vykEr vhodné strategie. Rak nim:

» rentabilita segmeittrhu a jejich stalost;

» zavislost nebo nezavislost poptavky;

* rizika a nejistoty v distribtnimfetzci;

» kapacita z&izeni v distribdnim retezci.
Optimalizace
Praktické pojeti optimalniho materidlového toku hg§zi z velkého ptu omezeni.

Ackoliv je pod optimalizaci obeé&nrozuntno nalezeni optimélni situace — nejlepsiho

stavu \¥ci, jednalo by se spiSe o vazani optimum — nejlspp8ace dosazitelna v ramci



existujicich omezeni. V praxi byva pohlizeno nairoptizaci jako na vyér variant
z technicky moznych realizovatelnyé¢bSeni, kdy je # vybéru posuzovan a bran ohled
na finarkni naklady realizovani jednotlivycteSeni. JednotlivéeSeni pitom vychazi jiz

z ustalenych, ijpadré v sowasnosti pouzivanych manipuatdch z&izeni na stejné
konstrukni bazi (nap. jsou utité standardizované pohonné jednotky docilujiciité@r
rychlosti). V kon€ném disledku to znamena, Ze vybrand varianta nemusi fityinalni,
ale v ramci nadefinovanych omezeni se k vagiapgtimalni giblizuje - je tedy nejlepsi
(optimalni) z moznych uvazovanych variant &g 2005).

Problematika optimalizace materialového toku jeiztqtii tomto charakteru vyroby
specificka, neb® dochazi k nefetrzité ¢i znainé opakované vyra@bvelkého mnozZstvi
stejnych nebo podobnych vyrabl vznika zde nebezgiezvySenych dopravnich nakiad
Zvysené naklady zarppravu mohou byt Zigobeny nevhodnym usfamlanim pracovnich
mist, stroji a zd&izeni, gipadre i Spatnou volbou a technickym navrZzenim dopravniho
systému (dopravniky, voziky, apod.), skladovacifisténu (regélové zaklatka apod.)
nebo volbou druhug¢i velikosti manipulani jednotky (palety, kontejnery, obaly, atd.).
V piipact jiz zminované hromadné nebo velkosériové vyroby je kazdgewy naklad
¢i zvySena ¢asova narénost multiplikovdna vysokym mnozstvim vyedych kusi
(Stosek, 2005).

2.7 Skladovy systém

Skladovani mZeme definovat jako twast podnikového logistického systému, ktera
zabezpéuje uskladeni produkfi (surovin, diti, zbozi ve vyrob, hotovych vyrobk)

v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a enstjejich spaeby, a poskytuje
managementu informace o stavu, podminkach a rosmhistkladovych produkt
(Lambert, 2005).

Sklad je objektglanek logistickéhaetézece, popipads prostor pouzivany ke skladovani,
vybaveny skladovaci technikou aiza&nim, ktery poskytuje managementu informace
o podminkach a rozmisti skladovanych produkt V ramci skladovaniijchazeji v vahu
tyto hlavni rozhodovaci akcerybavenost skladucetrg spravy atizeni skladurozsah

a centralizace skladwlastni nebo cizi skladovangtanovis¢ skladu, Grover zasob
udrzovanych ve skladu (Véatek, 2003).

Podle Grose (1996) podnikatelsky subjekt, kterygimije vyuzivat skladovaci kapacity,



stoji @i rozhodovani fed hledanim odpadi na @t hlavnich otazek: Jak velky sklad je
potrebny? Mit vlastni sklad, nebo sklad pronajmout?ZR@i centralni sklad, nebo sklady

dislokované? Kam sklad lokalizovat? Jaky typ sklpduzit?

2.7.1 Vyznam skladovani

Dle Grose (1996) skladovani hraje vyznamnou rofhaterialovém toku, tauz jde
o skladovani surovin a dil polotovati, nebo finalnich vyrobk
e zabezpeéuje udrZzovani vyrobnich zasob a jejich snadnou upwsist
v okamziku pateby;
e umo#uje plynulou organizaci vyrobniho procesu vys@Eim zasob
nedokorené vyroby mezi vyrobnimi operacemi;
* je predpokladem pro optimalni vyuziti pracovii zd&izeni;
e omezuje ztraty materidl vyrobka;

» zaji¥uje dokonaly pehled o skladovych polozkach aj.

2.7.2 Funkce a druhy skladu

Funkce skladu

Podle Vagcka (2003) funkce skladu je schopnogijimat zasoby, uchovavat, popact
vytvaret nebo dotvit jejich uzitné hodnoty, vydavat poZadované zasabgrovadt
potrebné skladové manipulace. Dale sentipat
* racionaliz&ni funkce — sklad umaiije dosadhnout za &itych podminek uspor
ve vyrolg, v preprag, nag. pri vétSim nakupu se ziskaji mnozstevni slevy;
* informani funkce — sklad umakije nejen uskladnit zboZzi, ale skladové
informace slouzi dale k daglvani zbozi a k vytu@ni doslych objednavek;
» ekologicka funkce — d@sné uskladmi materialu, které maji byt zlikvidovany
nebo recyklovany (tzv. 2né logistika u obalu).

Podle Lamberta (2005) ma skladovanzékladni funkce:
e presun produkt;



» uskladréni produk;

» pienos informaci o skladovych produktech.

Zasady vykgru skladovacich kapacit
Pokud se podnik rozhodne vybudovat vlastni skladiokapacitu, jeitba specifikovat
dodavateli pozadavky na skladovaci systém. Prvotkiokem je analyza toku zboZzZi
skladem, pi niz je feba udit:

* pocet druhi skladovaciho zboZzi;

» zpasob baleni zboZzi;

* objem transportnich ohal

» obratkovost jednotlivych skladovanych poloZek, atlpaimérného stavu zasob

jednotlivych polozek;

« specifickou hmotnost;

» pozadavky na baleni kusového zboZi;
pozadavky na podminky skladovani (vihkost, tepaith) (Varcek, 2003).

Druhy sklada

Konsigna¢ni sklady
Tyto sklady se #zuje zakaznik u dodavatele. ZboZi je skladovanolUket a riziko
dodavatele, odivatel ma pravo si zbozi odebirat podletpby a v utitém casovém

odstupu zboZi plati,ffpadré upozonuje na nutnost sklad doplnit (Varek, 2003).

Zasobovaci sklad
Pati do oblasti pimyslové logistiky a jsou budovany ve vygohy tovarnach (Vagtek,
2003).

2.7.3 Zpisob uskladnéni

Podnik skladuje hromadn zpracovavané suroviny ve velkych mnoZstvich vedle
nahradnich dil, jejichz spoteba nepekraii za skladované obdobékolik kusi. Z toho je
ziejmé, Ze na vy¥ zpisobu skladovaniisobi gedevSim: skladované mnoZstvi, obrat

skladovych polozek, skupenstvi a skladovaci podyn{@kos, 1996).



Podle Grose (1996) kazdy skladovaci systém ma:
e statickou ¢ast, tvdenou nap budovou a vnihim regalovym vybavenim,
skladovaci plochou, soustavou nadrzi;
e dynamickou sloZkou, ktera zaji§e vlastni manipulaci s materialem ve skladu
(ptijem zboZzi, jeho uloZeni, vysklaghi, kompletace, expedice);
o informani subsystém, zabezpgici v jednoduchych ifjpadech evidenci
skladovanych polozek a administrativni prace spojemijmem a vydejem,

u modernich skladovacich systévlastnitizeni pohybu zbozi ve skladu.

Skladovaci systém

1. Blokové aradkové sklady
Pri aplikaci blokového skladovani se skladované sabstuskladuji na podlaze
ve velkoprostorovych blocich. Pokud je zboZi nalgoel viadkové formd, jednéa se
o radkové skladovani. Blokové skladovani je vhodné, tkde se jedna o mensSi rozsah
sortimentu a velkd mnozZstvfipadajici na jeden druh sortimentu, ktera se nidgidevat,
protoZe existuje ifmy pristup pouze k hornim skladovym jednotkdm v rFeipsjSi fack
bloku (Schulte, 1994).

2. Paletové regalové sklady

Paletové regalové sklady jsouceny pro skladovani paletového zboZzi. V zavislosti
na konstrukci skladovych redgalie mozno do jedné paletové&ilprady ukladat jednu
nebo vice loznych jednotek. U jednotlivého systesauozna jednotka uskladie na d¢
konzole (¥tSinou z profilovych Uhelni®) pro jednu rovinu pole. ProtoZze jsou konzole
vySkow nastavitelné, je mozné&ipptisobeni konkrétni paletové vysky. U vicemistnych
systénii je mozno vedle sebe ukladat vice palet nasazea@@lipych traverz. Vzdy podle
vysSky skladu s paletizaimi regaly je mozno rozliSovat:

» sklady s paletovymi plochymi regaly (stavebni vyakado 7 m);

e stredrg vysoké paletoveé regélové sklady (stavebni vySkenagi 7 a 15 m);

o sklady se zakladacimi regaly, vysoke paletové é&fiav vySka asi od 15

do 45 m)(Schulte, 1994).



2.8 Metody pouZzivané v logistice

Zanxiuje se zpravidla na konkrétrilanek fetzce, protoze vramci celéhtettzce
se prochazejici material post@pmeni ze surovingasti, diti, pripadré moduli v hotovy
vyrobek, takZze sledovani Ize proeédjen podle uZSiho, konkrétniho zadani
(Varecek, 2008).

Zakladni metodou logistiky je systémové mysSleniysté@movy pistup kieSeni problérin
Striené Ize charakterizovat systéemovyigtup kieSeni problérn jako @istup, ktery dava
nejvyssi prioritu celostnimu chapantegseni problémuiptrvalém sledovani cile systému
jako celku. Lokalni optimalizace pruksysténi maji nizsi prioritu a jsou pétteny cili
systému jako celku. Postup hled&eseni podle systémovéhéigiupu spoiva v nalezeni
takové zmény systému, kterd bude mit za néasledek takovownamprovoznich
charakteristik systému, ktera umozni Iépe nez dadoshhovat cile systémuigeho
puasobeni na své podstatné okoli (Horvath, 2007).

2.8.1 Analyza materialového toku

Zde zélezi na technickém a technologickém vybapeminiku, které std pro poteby
analyzy jen stréné popsat. ¥tSi pozornost jeféba ¥novat misim, kde se vyskytuje
pouze rdni ¢i ¢ast&né mechanizovana prace, né€btam dochazicastji k preruseni
plynulosti proudu (sklady, mezisklady), zb¥ytému pemig’ovani, manipulaci

a tim i zbyténé fyzické praci. V takovychifpadech je vhodné analyzovat (zakreslit
a komentovat) pohyb materialovéeho toku podnikemvddéam, dilnou), striné
charakterizovat zasahy, které na prochazejicimmahtigrovadi strofi pracovnik. Cilem
by meélo byt zamySleni nad moZnostmi racionalizace,dptaréni zbyt&nych skladovani,
prostoji, doprav (Vascek, 2008).

Analyza stavajiciho logistického systému

Cilem je zmapovani toku materialu v prostortaae ve zkoumaném logistickém systému
s vygislenim celkové hodnotyigpravniho vykonu v systému za zvolef@sové obdobi
(Horvéth, 2007).



Metoda stového diagramu

Z&kladem metod dvého diagramu je matematicky model zaloZzeny naiitepafu.
Tento model ma mnoho vyhod, nébge prostedkem zobrazeni narazného slozitého
procesu a jako graficky model vyhovuje nejlépe émipidi a je prosedkem pro studium
modelovaného procesu s moznosti tvorby variant.nRownam tento model umaodje
provadt zmeny zavedenim novych parametr Sitovy diagram Ize definovat
jako orientovany, souvisly, nezapérrhrano¥ (uzlow) ohodnoceny. Graf ma &y
pocateni a koncovy uzel (z vystupniho uzdinnosti jen vystupuji, do vstupniho uzlu

pouze vstupuiji) (Vaculik, 2006).

Parametrické metody

Parametrické metody jsouelow zantiené nareSeni daného problému Zié stranky,
jejiz podstata je vyjdena parametrgasu, prostoru, pohybéi Usili. Tyto metody byly
vyvijeny kEhem dlouhé doby ¥adé modifikaci a uplatuji se @i nich rizné techniky.
Vzhledem k jejich jednostrannosti byvé peSeni kombinovano zpravidl&kolik metod.
Na tomto mist je ftreba upozornit f@devSim nacasové, prostoroveé, pohybové

a ergonomické studie (Pernica, 1998).

Casova studie se provadi jako:

» snimkovani pracovniho dne, repzité pozorovani, zaznamenavanigiemi
a hodnoceni vesSkeré peby casu pracovnika (tymuiety apod.) v pibéhu celé
smeny;

* snimkovani operace z{i§jici skut€énou potebu c¢asu prace u vybranych operaci
nebo jejich¢asti;

« momentkové pozorovani, sfwa v ukeni podilu @znych druli poteby
pracovnihaiasu pomoci nahodnych pozorovani;

e shkirny zaznam fotoaparatemc¢i videokamerou, pidzovany [FeruSovag

v intervalech podle charakteru sledované prac&ehi{Pernica, 1998).

Casova analyza procesu

Tato metoda analyzuje jednotlivé dilprocesy &innosti, které tvéi zkoumany proces
z hlediska mnoZstvEasu, ktery se spibuje na realizaci dilch proces a ¢innosti.
Na z&klad zjiStenych skuténosti je mozné navrhnout takoveé &my logistického systému,



které zpisobi zkracenéasu trvani zkoumaného procesu (Pernica, 1998).

2.8.2 JUST IN TIME

Just in time sp@iva v uspokojovani peeby po utitém materidlu (dilu, komponentu)
ve vyrol® nebo po ufitém hotovém vyrobku (zbozi) v distribnim ¢lanku jeho dodavani
.pravé véas“, ti. vpgesrt dohodnutych a dodrzovanych terminech podleighyt
odebirajicihoélanku. Dodavaji se mald mnozstvi, vco mozna neijéim okamziku,
dodavky jsou velmicasté, teba i desetkrat v pbcéhu dne. Diky tomu mohou
na sebelanky v logistickémretézci navazovat jen s minimalni pojistnou zasobospbg
se udrzuji na dobu i jen¢kolika hodin a jsou znamyiipady, kdy pojistna zasoba
pieklenuje pouhych 20-30 minut. Idedlni piesli pro technologii JIT je tam, kde jsou
minimalni nédklady na z#my vystupi, kde je relativé stabilni charakter poptavky
a kde odbratel ma vyznamné&i pifimo dominantni postaveni na trhu ve srovnani
s dodavateli (Pernica, 1998).

2.8.3 KANBAN

Tato technologie umaiije harmonizaci materialovych tobkve vyrol#, zjednodusSuje
informani toky a cely systéntizeni, redukuje zasoby a zlepSuje &pin termini.
Technologie vznikla z principu zasobovani modernsipermarketu s déd fungujicim
informanim systémem (Daik, 2006).
Podle Grose (1996) systém aplikovany poprvé v Jepoie zaloZzen na zavedeni vztahu
zdkaznik - dodavatel do vyrobniho procesu. Kazdsolnyi stupg nebo pracovist je
zaroven zakaznikem, ktery ipdava své pozadavky na polotovary nebo suroviny
piedchozimu stupni vyroby a stéjrtak dodavatelem pro stupenavazujici, jehoz
pozadavky plni. ”edavané objednavky, které plni zamvenkci ,dodacich lisi“ maiji
podobu kartiek (japonsky KANBAN). Kazdé pracoviSimusi dodrzet tyto zasady:
e odebrat objednané mnoZstvi spolu s kartou, kterdadgo dodavateli
jako objednéavku;
* v pottebném pedstihu daném pbéZnou dobou vyroby kartu vratit jako dalSi
objednavku;

e navazujici  pracovist objednané mnozstvi c¢as edat  spolu



s jeho objednavkou;

e nevyralgt na sklad a vyral jen na zaklaglkarty, objednavky.

2.8.4 KAIZEN

Tato racionalizéni technologie je produktem japonskych snah o cdnaonej¢tSi
efektivitu vyrobniho procesu. Vychazi z mySlenkg, izdokonaly projektanti technolog
nemize vzdy zcela do detéilzvladnout technologii. #&na, zpravidla drobna zlepSeni
mohou navrhnout pracovnici, kiese na fisluSné operaci nebo procesu bezpeokt
podileji. Tento fistup vyZzaduje neustalé kontinualni zlepSovani lv&senosti vSemi.
Kazdy zjiS&ny nedostatek (problém) :

e je co moZna detaithpopsan;

* jsou analyzovany jehoiginy;

* jsou naplanovana ogani k jeho odstrami;

e opafeni jsou realizovana a vyhodnocena (8ar2006).

K uplatréni tchto princigh je nutno vytvéit piiznivé podminky a splnit nasledujici
piedpoklady: decentralizovat pravomoci, pracovat mdgh, stanovit transparentni cile
a informace (Datk, 2006).

2.8.5 Metoda ABC

Zakladem této metody je Paretova zakonitost, Zes&tginé piipadi je 80% disledku
vyvolana pouze 20% vSech moznyditim (Vanscéek, 2003).

Prvnim krokem ABC analyzy je #eni produki podle hodnot jejich prodeje
anebo — coz je jeSvhodrejSi — podle jejich fispévku k zisku podniku, pokud jsou ovSsem
takové udaje k dispozici. V dalSim kroku se pak wrkaji rozdily mezi polozkami
s vysokym a nizkym objemem prodeje, které mohownaitz jaka by se a zvolit
politika fizeni jejich zdsob (Lambert, 2005).

Aplikace metody ABC p tizeni zasob vyzaduje:
* rozclit vSechny skladové polozky doc¢kolika kategorii, nejmén do fi

(A, B, C), ale pokud je to vhodnéitre byt €chto skupin vice;



» kazdou skupinu polozeikdit odliSnym zfisobem (tj. stanovit pro ni n&flad

razné velikosti objednacich davektane velké pojistné zasoby).

Vytvori se skupina A, B, C, tak, Ze skupina A bylanzahrnovat zhruba 80 %damho
obratu, skupina B asi 15 % a skupina C asi 5 %o obcentické rozleni je pouze
informativni (Vargcek, 2003).

2.8.6 Systém OPT (Optimalized Produton Technology)

OPT (optimalizovana vyrobni technologie) vznikl pgelomu 70. a 80. let v Izraeli
a pronikl do mnoha vyspych zapadnich zemi. Je v podstabzvinutim filozofie JIT
s uplatnim nového principu Uzkych mist. V podniku existoj&olik Uzkych mist (strdj,
zaizeni aj. vyrobnich faktér které uéitym zpisobem brzdi vyrobu) a velky et dalSich
¢lanka vyrobnihoretézce (Kongny, 2006).

Podle Konéného (2006) z&kladnim poZzadavkem OPT je :
» vyrobni faktory — Gzké& mista musi byt vyuZita n® 26,

» ostatni zdroje, vyrobni faktory tuto podminkou neimezdy sphovat.

Uzka mista (mohou to byt #iaeni, pracovni mista, material, energie attbtrg ¥izeni)

se n&ni, a proto musi byt trvale sledovany pomoci specanalyzy (Konény, 2006).



3 Metodika a cil prace

3.1 Cil prace

Cilem této diplomové prace je optimalizace loglsdito systému ve spdieosti ESAB
Vamberk s.r.o. D8im cilem je komparace inforriaich a materiadlovych tagkvybranych
vyrobki.

3.2 Metody sbéru dat

Pro zisk&ni dat byla pouZita metofizeného rozhovoru, pozorovani a metgdaového

snimkovani.

3.3 Metodicky postup

Pro vypracovani diplomové prace byl pouzit nasledupetodicky postup:

1. Studium literarnich pramérzantienych na problematiku logistického systému.

2. Ziskani informaci ve spaieosti ESAB Vamberk, s.r.o.

Pro ziskani informaci byla vyuzita metoti@aeného rozhovoru. Provéld jsemiizené
rozhovory se zagstnanci z logistického odteni, ktégi mi poskytovali informace
pro vyhotoveni diplomové prace. Navstivila jsemamgstnance z personalniho atkehi,
ktefi mi poskytli informace z vnitropodnikové evidenocewvékové struktie a vzdlani
technickohospodékych pracovnik a cInikia atd. Sfové diagramy mapujici logisticky
systém byly sestaveny na zakigabzorovani. Podkladova data pro vypracovani agalyz
logistického systému byla ziskana pomdaeisového snimkovani. Metoda ABC byla

uplatrena @i optimalizaci skladu hotovych vyrolik

3. Charakteristika stavajiciho logistického systému.

Sledovani bylo zasteno na materialovy tok a inforiva tok.

4. Stanoveni kritickych faktd@ra navrh optimalizace logistického systému..



4 Charakteristika zkoumaného subjektu

4.1 Vyvoj podniku

ESAB Vamberk, s. r. 0., je sdéésti koncernu neftSiho s¥tového vyrobce rozsahlého
sortimentu sviovacich materiél ESAB Group se sidlem v anglickém LondyiESAB
Vamberk je nej#tSi vyrobni jednotkou vramci ESAB Group néasledgvaPolskem

a Finskem. Zarowe vyrabi pro cely sit, pricemz prodej je zprostdkovany pes
distribwni centra neboifimo se zakaznikem.

Historie firmy saha do roku 1938, kdy i&ka a hutni odkoupila prazdné objekty byvalé
textilky ve Vamberku viz filoha 2. Resthovala sem stroje a své zé&tmance

z Bohumina, Malé Moravky &eské Vsi. V tomto roce zahéjila vyrobu tazenychtidra
z veSkerych ko, vyroburettzi a jejich gisluSenstvi, kovaného a lisovaného zbozi.
Pozoruhodné je, Ze jiz v patcich této vyroby navazali pracovniciiB&é a hutni a. s.
Uzkou spolupraci se Svédskou firmou ESAB, zaloZem@odteborgu v roce 1904. Diky
licencim ESAB a s vyuzitim jejich suchych obalovyohot byla zah4jena vyroba prvnich
osmi typi m&enych sveovacich elektrod. PoZzadavky na stakSi mnozstvi elektrod
vedly kvyrol# m&enych kandlik pro vyrobu elektrod a elektrickych peci
a k vyvoji vlastnich typ elektrodiady BH. V roce 1940 byla zahgjena vyroba elektrod
Panter pro swavani material vysSich pevnosti.

K dalSimu rozvoiji firmy dosSlo po valce roku 1945d @ubna 1946 dostava zavod novy
nadzev Béska a hutni, n. p., tovarna na elektrody Vamberbzdah a kvalita natoé
vyroby, spolu s personalni Urovni v podniku vyl podminky k tomu, aby se Bska

a hutni, n. p. stal monopolnim vyrobcemiswvacich materidél v Ceskoslovensku.

Vroce 1949, podle tehdejSi ideologie, s&ejmenovali na Dratovny a Sroubarny
a pozdji na Zelezarny A. Zapotockého, ve zkratce ZAZ. Ryzinvesttnich akci

a nakup novych technologitipravil v roce 1952 podminky pro zahajeni vyrobyidal
pro automatické swavani. Zarové podnik geruSuje spolupraci se zahramimi vyrobci
na zapad od nasich hranic.

K zahajeni vyroby dratu pro stavani v ochranné atmosgé kyslicniku uhlitého doslo
vroce 1965. Vyrobni sortimentigustavoval tégi 300 tym svaovacich materidl,
vesmnés vyvinuté ve Vamberku &steng ve VUZ Bratislava.

Také 70. léta finesla podniku dalSi investii zdroje zejména ve stavimaranych

provozi na vyrobu sviévacich material pro jadernou energetiku. Postdpee stalo



pravidlem, Ze progedky statu viozené do ZAZ Vamberk byly Gplayuzity a ginesly
dalSi technicky pokrok v oblasti vyvoje a vyrobyvgoh typi svaovacich materidl
Dosud chyBjici vyroba Zadanych matenalpro svd@ovani v ochrannych atmosférach
plynu byla zahdjena v roce 1992 v 8qostaveném zavodu, ktery se staxd roku 1985
na kraji nésta Vamberk.

Po revoluci podnik zenil nazev na Zelezarny Vamberk, s. p., a posléz&elazarny
Vamberk, a.s.. Z8na se setkavat s kvalitni zahrarii konkurenci, usdomuje si, Zze mu
chybi opravdu nové technologie a vhaédmpraveny pistup na vSechny trhy. Diky arovni
podniku si mohli vybrat vhodného partnera k daidstenci, kterym se stal ESAB Group
se sidlem v Goéteborku. ESAB jako transfoémigpartner byl viddou schvalen 17. 3. 1993.
Vstupem spoknosti ziskaly Zelezarnkadu licenci na moderni vyrobni technologie, pravo
vyuZivat znaku, know-how, gkterd vyrobni z#izeni atd. Od roku 1993 je smsny
ESAB Vamberk drzitelem Certifikatu kvality ISO 9001V roce 2005 ESAB Vamberk
ziskavé dalsi Enviromentalni certifikat ISO 14001.

Od 4. dubna 1997 sp@leost ESAB Vamberk, s.r.o., vlastni firma Exelvidehmational
Holdings B. V. se sidlem v Hengelu (Nizozemi), &tefe jedinym vlastnikem.
Registrovany zakladni kapitél sp&esti je ve vysi 130 100 000¢K a byl zapséan

k datu 27. srpna 2002.

Spole&nost ESAB Vamberk, s. r. 0. je s@sti seskupeni, ve kterém je ovladaci osobou
spol&nost Charter plc. se sidlem v Londy(Velka Britanie). Spoknost Charter plc.
ovladda ESAB Vamberk pragdnictvim spolénosti Exelvia International Holdings B. V.

4.2 Predmét podnikani

Hlavnim gednmétem podnikani je vyroba tazeného dratu a vybobldrati a gridavnych
svaovacich materidl fyzikalni a chemické analyzy kovovych matekialako vedlejSi
predmeét podnik&ni pro zajighi chodu hlavni vyroby je provoz skladu, provozdvan
Zeleznéni drahy - vieky ,Vlecka ESAB Vamberk® a drazni dopravy na Zelénnidraze -
vlecce ,Vlecka ESAB Vamberk®.

Firma ESAB Vamberk s.r.o. je roddna na dv divize, z nichZ jedna je vyrobni divizi

ozna&enou PCZ a druh&a obchodni divize, téz disthitiyednotka, ozngena BCZ. Resto,



Ze se tyto divize nachazeji v jedné fénmaji odliSné vedeni a strukturu. Tytoéddivize

jsou zavislé z hlediska pouzivani spolého skladu.

V této diplomové praci se vzdy bude jednat o vyiabwizi s ozngenim PCZ

4.3 Sortiment vyrobki

Aby se kovy mohly spoijit, vyZadujeitdina svéovacich metod vytv@ni vysoké lokalni
teploty. Typ zdroje olevu oznéuje ¢asto svéovaci metodu, ndp svaovani plamenem
nebo obloukové swavani. Jednim z hlavnich problémii svaovani je, Ze kovy reaguji
s atmosférou rychleji, kdyz stoupd jejich teplokéetoda, jak chranit horky kovied
atakem atmosféry, je druhym néjezit¢jSim rozliSujicim znakem. Technika saha
od svaovani pod tavidlem, které vytiidochrannou strusku, az po gw@ani v ochranné

atmosfée.

Sortiment vyrobki dle technologie svBovani

Rwni obloukové svilmvani obalenou elektrodou (MMA, SMAW)
Svaovani v ochranné atmos&(MIG, MAG)

Obloukoveé sviovani plrgnou (trubékovou) elektrodou (FCW)
Obloukoveé sviovani wolfamovou elektrodou v inertnim plynu (TIG)
Svaovani pod tavidlem (SAW)

Tavidla (FF, AF)

Nerezy (SW, AWE, AW)

N o o bk wbdRE

Popis technologie siavani se nachazi wioze 3.

4.4 Zameéstnanci

Ve spolénosti ESAB Vamberk pracuje 734 zé&stnhand. 572 pracovnik je zangstnano
praw v clnické profesi. 162 zadstnand@ jsou na technicko-hospod&é pozici, viz

piiloha 4.



Organizad¢ni struktura spoleénosti ESAB Vamberk

Organiz&ni struktura je funkcionalni, zaroveje jednoducha a logicka. Organina

struktura spolénosti ESAB Vamberk se nachaziilpze 5.

Vliv ekonomické krize na spol€nost

Vzhledem k tomu, Ze klesa poptavka po fevacich dratech a ostatnich vyrobcich,
potazmo klesa i vyroba, spofeost je nucena ukdér pracovni pomdr s rekterymi
zanestnanci. V sotasné dob ze spolénosti odchazi zasstnanci, kterym uplynula doba
uvedend v dohad o pracovni ¢innosti. Spolénost planuje propustit celkem
75 zamstnand@. Ostatnim zawstnan@m byl upraven pracovni pain z 37,5 hodin

na 33 hodin tyd&iv negetrzitém provozu. Vyroba v néldbyla zruSena.

4.5 Financ¢ni udaje

Hospoda&eni spolénosti je exteré ovlivnéno vyvojem kurzuteské koruny atistem cen
materialu. Rstem objemu vyroby a trZzeb aisnou kontrolou naklad se ¢aste&ne

vyrovnava vyse uvedeny negativni vliv.

Tab. 1: Finartni udaje

Rok 2007 2006 2005

Aktiva celkem 1615 272 00(¢ 1 706 020 00(¢ 1 539 353 00(¢
Vlastni kapital 855 596 000 907 794 000 744 770 000
Cizi zdroje 759 676 00Q 798 226 00Q 794 583 000
Trzby resp. vykony 5379 417 00( 4716 703 00( 4 034 540 00(
Obrat resp. vynosy 5 493 140 00( 4 817 947 00( 4 120 229 00(
Naklady 4 927 782 00( 4 194 923 00( 3 723 832 00(
Hospoda‘sky

\éﬁ@lggiek za @etni 565 358 000 623 024 000 396 397 000

Zdroj: www.ipoint.cz

Veskeré statistické Udaje pouzité vyhradmro zpracovani této diplomové prace jsou
zakazany publikovatétimi osobami.



5 Vysledky

5.1 Analyza informacniho a materialového toku

Ve spolénosti ESAB Vamberk je uplabvan jak pull, tak push systém. Pull systém je
tzv. tazny systém, coZ znamena, Ze infamhaok predchazi toku materialovému. V ramci
pull systému spolmost ESAB Vamberk zae vyralit na zaklad objednavky podanou
zakaznikem.

Puch systém se uptatjie u vysokoobratkovych vyrolik Je to tlény systém, to znamena,
Ze spolénost vyrabi na sklad. Diky tomuto systému s@ubst niZze vychystat zboZi
do 2 dri.

Spole&nost ESAB Vamberk sleduje tzv. LEAD TIME. Lead tineecelkovycas potebny
pro uskopokojeni zékaznikaCas se p&itd od gijeti objednavky, pes vyrobu
az po expedici ze skladu hotovych vyrébkead time u vysokoobratkovych vyrabke

v sowasné dob dva dny, ale u nizkoobratkovych vyrdbke doba vyizeni delSi
a pohybuje se dditeti dni.

Zamestnanci pracuji s programem MAX. Kazdému #Zamanci je program MAX
piistupny v takovém rozsahu, ktery odpovida jejicplmigorace.

U jednotlivych vyrobk se ntizeme setkat s evidémim ¢islem GIN (Goods Identification
Number), ktery Ize definovat jak#islo, které udava vyrobni postup. Kazdglo GIN ma
n¢kolik predchidca. Od surovin, pes polotovary az po hotovy vyrobek. Koncatiélo
GIN o 10 znacich je roZteno na 3asti. Prvni 4 znaky udavaji kvalitu dratu, pod 6 a
znakem se skryva pmér dratu a z poslednihdtyic¢isli znaku Ize v§ist typ baleni. GIN
zahrnuje i dalSi data o vyrobku rfappkym zpgisobem ma byt balen, mnozstvi na palet

vaha jednoho baleni, rozmezi chemického slozemngst dratu, pevnost svaru, atd.

Obr. 1: Analyza toki
Objednavka
zakaznika

Zdroj: Vlastni vyzkum
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5.1.1 Analyza zakazniki

Spole&nost ESAB Vamberk uspokojuje pozadavky zakakmikelého séta. ESAB Group
mé 268 distribtnich center, z toho 1 distriboi centrum se nachaziGeské republice.
Toto centrum dodava vyrobky zéakazinik poCeské republice a po Slovensku. Na tzemi
Ceské republiky distribini jednotka ESAB Vamberk za rok 2008 uspokojilat@70
zékaznik.

Distribucni jednotky prodavaji vyrobky kotieym zakaznitm ve neéng, jakou pouzivaji

v daném st&f nag. zakaznikm ze Slovenska distrilbni jednotka fakturuje vyrobky
v Eurech (dive ve Slovenské korgh

Spoleénost ESAB Vamberk ma 35iimych zakaznik Primymi zakazniky jsou
automobilovy a lodni @mysl.

Za rok 2008 spolmost gijala 30 668 objednavek pouze na vyrobky vyrobené
v tzv. hornim zavo#] z toho na 18 500 objednévek bylo wddku. To znamena, Ze byly
splreny veskeré poZzadavky ze strany zakaianelkem 970 zakédzek bylo vyexpedovano
se zpozdnim. Zpozdni bylo zapic¢inéno: vyrobni kapacitou strdj poZzadavky zakaznik
zpozdni dodavky vstupniho materialu, kvétami (mnozstexmezeni pro expedici daného
vyrobku pro jednoho zakaznika, které bylo iZ&péno vyznamnym fevisem poptavky

nad nabidkou), problém ve vyrglvyéerpana pojistna zasoba, apod.

Obr. 2: Piehled objednavek za rok 2008

Objednavky za rok 2008

11198

|V poradku
M Se zpozdénim

Ostatni
18500

970

Zdroj: Interni evidence ESAB Vamberk



U ostatnich objednavek (1 198) se posunul termidadb do nasledujiciho roku,
nebo objednavky byly zruSeny ze strany zakaznikauRuti terminu dochazi u vyrabk
které paiti, podle metoda ABC, do skupiny C. Vyroba se regdizv tiznych kampanich.
Nejprve zakaznické odteni provede siy objednavek, které fpdavaji planowaim,
kdyZ je splgn pozadavek na mnoZstvi pro vyrobu minimalni davdaine se vyraét.
Planovai zpétné potvrdi zdkaznickému odidni termin dodani.

Spole&nost ESAB Vamberk se snazi néeginostiovat zakazniky. Vfipact, Ze dochazi
ke zpozdni vyrizeni zakazek, z vySe uvedenychivadi, dochazi k upednostovani
klicovych zédkaznik. Uprednostiuji se gimi zakaznici, ktd odebiraji velké mnoZstvi
vyrobki a hlavig distribwini centra, ktera prodavaji vyrobky kdngm zakaznikm.
Na distrib&nich centrech je zavislych mnohem vice zakagnfkoto musi dodrZzovat
pojistnou zasobu ve skladu, aby mohla uspokojovaagavky zakaznik

DalSi skupina zékaznik kterd se ufednosiiuje, jsou zakaznici ze zemi Evropy,
bez ohlednu naclenstvi v Evropské unii. VzZdy se tgunostuje objednavka
pied poptavkou. V okamziku, kdy se zakaznik poptédaray vyrobek, zakaznické ogdni
mu mize g@islibit urcité datum dodani, ktery je platny, pokud si zaklaotijedna vyrobky
jeS€ vten samy den. Vifpad, Ze zakaznik bude s objednavkou otalet 1 a vide dn
zékaznické od#leni nema povinnost zakaznikovi tento datum reaev@ upednostni

jiného zakaznika, ktery si vyrobky objedna.

5.1.2 Analyza informacniho toku

Informaéni tok prochazi spotmosti po jednotlivych krocich od objednavkyep zadavani

poZadavk do vyroby po expedici vizifloha 6.

Objednavka vyrobki (zbozi)

Diive si obchodni jednotky v Evrdpobjednavaly zbozi pomoci e-maihebo fax.
Tyto objednavky zakaznické o#ldni spolénosti ESAB Vamberk dale zpracovavalo.
V sowtasné dob obchodni jednotky pouZivaji komunikd kanél EDI, ktery odboural
zadavani informaci do systému fyzicky. Ve fdrBSAB byl EDI (elektronicka vymna
dat) zavedenied 6 roky. Zakladnim cilem bylo sjednoceni pracgsijem objednavek
a jejich vytizeni, dodavky atd.) implementované ve vSech jédubt firmy ESAB Group
po celém s#té.



Obchodni jednotka v soasné dob nefunguje ve Spatsku a Portugalsku,
a proto odbratelé nadale objednavaiji klasickymigpbem, pomoci mdila faxi.

pomoci EDI zprav, ojediébe pomoci faxu nebo e-mailu. Tyto objednavky seedal
individualn® zpracovavaiji.

Objednavka ma své nalezitostislo objednavky, adresa dodavatele, adresaratiie,
GIN, nazev materialu a dalSi specifikace (nagpisob baleni, poZzadavek na dodani,
mnoZstvi, popis materialu, objednavané mnoZstvingkovou cenu za kilogram

nebo kus) se nachazi v programu EIC. Na&zée uvedou podminky nagplatebni.

Za rok 2008 spolmost ESAB Vamberk obdrZzela 30 668 objednavek. 4 tbh 652 bylo
piijato prostednictvim systéemu EDI. Ostatnich 11 016 objednavglo prijato faxem
(5 706) a elektronickou postou (5 310), viz obr.Chjednani vyrobk prostednictvim

klasické posty a telefonem zakaznici nevyuzili.

Obr. 3: Zpusob [Fijeti objednavek za rok 2008

Zpusob pfrijeti objednavek za rok 2008
12000 11016
10000
8000
6000 5706 5310
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2000
0 T T 1
EDI FAX E-mail

Zdroj: Vnitropodnikova evidence ESAB Vamberk

Postup od obdrzeni objednavky od zakaznik po potvrzeni objednavky

1. Zakaznik si u obchodni jednotky kdekoliv v Ewapecha zadat do systému EDI svoji
objednavku, ktera se sama automatickgnese do firmy ESAB Vamberk. Referent
zé&kaznického oddeni vidi, jaké vyrobky, kdo objednavé, mnozZstdkse vyrobky maji



dodat, dopravni podminky a datum dodani. Musi bydan interni kéd
nap. XC2200EN10. Vyznam kédu je uveden v tabulce 2.

Tab. 2: Priklad interniho kédu a jeho vyznam.

Znak | Popis znaku

X Urcity druh vyrobku.

C Druh certifikatu (atesty, napchemicka analyza, mechanické zkousky).

2200 | Typ certifikatu. ESAB disponuje 5 druhy cekét.

EN | Jazyk certifikatu (EN — anglicky jazyk).

10 Zpisob dorgni a poZzadavky na dofeni.

Zdroj: Interni evidence spataosti

2. Objednéavka zaslana do firmy ESAB Vamberk pontmchunikaniho kanalu EDI se
posila do CENTIRA a do programu MAX.

CENTIRO je samostatny program, ktery pkednictvim EDI komunikuje se vSemi
systémy ve spotmosti ESAB Group po celé EvrépProgram je propojen s jednotlivymi
odctlenimi, ale i se sklady. CENTIRO shrondafe veSkeré dokumenty pati jednomu
zakaznikovi. Zamgstnanci spolénosti jsou schopny z programu CENTIRO vytisknout
Stitky, dodaci listy, pajpad certifikat 1SO. Stitky se lepi nd&ipravenou paletu.

VeSkeré certifikaty jsou ulozeny v ECS bazi (Evigpertifikacni systém), ktery je
naplrén daty ze vSechiznych vyroben firmy ESAB po Evrép

3. Order desk — zakaznické atkehi

Do zakaznického odteni prichazi objednavky prosdnictvim EDI. Nové objednavky se
poznaji podle mailu, ktery informuje o novych zdakd#czh. Tento mail se posila
automaticky kazdoutp hodinu. EDI se pouZziva v obchodnich jednotkacltgié Evrog.

Z mimoevropskych zemi se objednavky zasilaji dolesposti mailem nebo faxem.

Tuto objednévku referenti zakaznického &ddi musi zadat do programu MAXE.

4. Zakaznické odileni posle zakaznikn prostednictvim e-mailu nebo komuni&aiho

kanalu EDI potvrzeni oifjeti objednavky a termin dodani zbozi.



Planovani vyroby

Planovani vyroby se provadi na zakladani zakazek do programu MAX. Zakazky jsou
do systému zadany referentkami zakaznickéhciledd K realnému sestaveni planu je
nutné, aby pozadavky zékaznického @ddi byly dorgovany was s ohledem na dodaci
lhaty jednotlivych vyrobk. Planovéi potvrzuji mnozstvi a termin expediceaimo
do programu MAX. Potvrzovani poZaddvkzakaznikm pres zakaznické odteni
se provadi neprodlén

Planov&i maji rozéleny poloZzky do dvou skupin. Prvni skupinu itveysokoobratkové
poloZzky ozn&eny A a B u ghozZ se planuje ndkup a vyroba na napirskladu. Druhou
skupinu tvdi nizkoobratkové polozky ozteny C.

U nizkoobratkovych polozek se nakup a naslednabayrealizuje na zaklgdbjednavky
od zédkaznika. Zakédzky setSinou vyizuji do 2 dri. Jen nizkoobratkové zakazky se
naplanuji do vyroby az pdieti objednavky.

Zasoba materidlu se udrZuje na takové urovni, abym®hlo do 1 tydne vyréh
Pokud, nap planovai doplni sklad 120 tunami materialu na zakladbjednavek,
ale vyrobni kapacita je pouze itagd00 tun, opofuje se termin vyroby. iP preplneni
vyrobni kapacity se potvrzuje nejblizSi mozny ternpro vyrobu, potazmo datum
expedice. Tento termin u vyroby se v &sné dob pohybuje do 3 tydin

Zasobovani

Veskery sortiment materidlebr¢ sleduje oddleni zasobovani a fioézrné ho dophuije.
Planov& vtomto sndru sleduje a objednava u atiehi zasobovani pouzeckieré
specialni suroviny a komponenty pro zakazkovou tmro

Planov&i na zaklad pottu zakdzek uvedenych v programu MAX, které jsdenpseny
z EDI, déle vysi zasob ve skladu a toho, co je diimo, vypoitaji potebnou vySi zasob

pro vyrobu. K sestaveni navrhu na objednavku nateseridi pomoci predikce.

Rizeni zasob

Material se nachazi v konsigmam skladu nebo ve skladu matetiave vlastnictvi
spole&nosti ESAB Vamberk. Oba vySe uvedené sklady seazcharealu spobmosti.

Rizeni zasob se nevztahuje na konsighasklad. Obratka materialu je v pravidelném
mnozstvi. Prosednictvim pditace zandstnanec vidi poZzadavek na dany material.
Planov&i prostednictvim systému MAX informuji zasobaysa o objedndvce na dané



mnoZstvi vyrobl. Zasobové zpracuji danou objednavku a objednajiipbhé mnozstvi
materialu pro vyrobu. Zasobatiazpétné davaji planov&aim na ¥domi dobu dodani
a poté pesny termin dodani na konkrétni pozadavek (objddnavwokud to nejsou
materialy, které se pravidélnopakuji, zasobowa dostavaji od planova navrhy
objednavek na zaklggredikce (pedpowdi).

Operacni zasoba

VétSina materialu se nachazi na konstgrian skladu. Konsignmi sklad se nachazi
v aredlu spoknosti ESAB Vamberk. Sklad je ve vlastnictvi dodalat ktery sleduje
pohyb materialu a podle geby jej dophuje. Dodavatel rsicné zasila spoknosti
tzv. vyhled za odebrany material z konsigmao skladu, na jehoz zakkadodavatel zasila
fakturu.

Ostatni material deny pro nizkoobratkové vyrobky se nakupuje u dotdva
a uskladuje se ve skladech ve vlastnictvi sgolesti ESAB Vamberk. U tohoto materialu
se nevypoitava pojistna zasoba, ale udrZuje se optimalnolmasSklad se dojmlije
podle historie a s@asné poptavky. Zde zasobowvadi, kolik materialu bylo v minulosti
potieba, aby se mohla 100 % pokryt poZzadovana vyroba.

U zasob se sleduje obratka a vySe skladovanéhoridlatenag. zasobova nevi
0 objednavce, ale na zaktadhistorie zna spéebované mnoZzstvi materialu zacité
obdobi. U nerezovych dfatje dodaci lita ctyii mésice. S planova zkonzultuji
pravdpodobné objednavky, které by mohli obdrzet od zakdz Na tomto zakla#l
zasobova objedna pimérné mnozstvi materidlu. Zasob@vanesmi opomenout,
Ze spolénost ESAB Vamberk ma s dodavateletedem sepsanou smlouvu di@rtleti
nebo pololeti. Kazdy dodavatel ma jinou dodaadituh kterou zasobovamusi brat

pii objednavani materialu naetel.

Objednavka materialu

Prostednictvim internetovych stranek sp@iesti ESAB Group za#sstnanci
této spolénosti maji povoleny ipstup k intranetu. V intranetu je unisa databaze EIC,
ktera slouzi zagstnan@ém v takovém rozsahu, ktery odpovida jejich pravoemoc
Vtéto databazi se naAp zasobovatel dozvi informace o kvalit materialu,
v jakém minimélnim mnoZstvi dodavatel dodavd a ceayzaklad ceniki stanovené

product managerem.



V databazi EIC jsou uvedeny veSkerérsvaci vyrobky a zbozi, které ESAB Vamberk
vyrébi. Kazdy vyrobek mé svoje identifikd ¢islo GIN.

Pokud se specifikace 2Zmi, nag. dojde ke zréin¢ dodavaného mnozstvi, dodavatel zasila
e-mail do vSech vyrobnich jednotek. Product manametnu upravi v databazi EIC
a poSle informéni mail o znéné dodavateal zasobovaim.

Po odeslani objednavky dodavateli, dodavatel zkbng objednavku, iedevSim

mnozZstvi, cenu a spravnou specifikaci. Pokud jews@adku, objednavku zpné potvrdi.

Obratka vyrobk @ (zbozi) ve sladu hotovych vyrob#

Sklad hotovych vyrohk se nachazi v areélu spétesti ESAB Vamberk aifmo navazuje
na vyrobu.

Pohyb vyrobk ve skladu hotovych vyrolikprobih& podle pravidla ,Prvni do - prvni ven®“.
Tato obratka je kontrolovana gtacovym programem, ktery zaznamenava datuijetp
vyrobku a jeho umishi. Fi expedici ze skladu tento program zvoli vyrobkyligozasady

»Prvni do — prvni ven*.

Planovani (objednavka) dopravy
Planovani dopravy provadi referentka dopravy nejgiozdlen pged expedici, vipact,

Ze se vyrobky na paletach se navic bali do bedgiotieba az tydenipdem.

Vystaveni faktury za vyrobky

Na zaklad dodacich list odeslanych na tiskarnu fakturace fakturantka kgessestavu
expedice naipslusny den. Dodaci listy rdzdi podle zakazek a v programu MAX vystavi
faktury. Faktura obsahuje jméno a kéd zakaznilentiikaci, kcemu se faktura vztahuije,
¢islo objednavky, podpis, ¢tovanou hodnotu, kdo a kdyiikaz k fakturaci vystavil.
Vytvorené faktury vytiskne vei@ch kopiich, z nichz jedna jefq@ana referentkam
zakaznického odideni k zalozeni, druha kopie je odeslana zakazmikoweti kopie se
predava k archivaci. Datum fakturace musi odpovidairdu tisku dodacich list

Pokud se jedna o expedici do zemi EU, fakturanéi&ezelektronicky informaci o zasilce
na expedici do Rychnova nad &mou. K e-mailu fipoji vSechny souvisejici faktury
a spedice na zakladaktur zpracuje hldSeni INTRASTAT (systém ke sil&dd vyvozu

a dovozu zboZi po EURIdi¢ na dispéinku dopravy obdrzi dodaci list a vystaveny CMR
(Mezinarodni nakladaci list).



V piipack, Ze se jedna o zasilku dietich zemi a ndeni EU, vystavi fakturantka celni
faktury, které odeSle e-mailem na celnici do Ryalnoad KrZnou. Na zéklad téchto
faktur celnice zpracuje Vyvozni doprovodny dokladadsi celni dokumenty. Celni faktura
v 6 vyhotovenich je odeslana kuryrni sluzbouin@HL k zakaznikovi. Na disgenku
dopravy obdrzitidi¢ celni fakturu, dodaci list afipadreé jiné doklady poZadované
zakaznikem. Na celni sprawbdrzi Vyvozni doprovodny doklad, CMR a podle mist
destinace pak CarNet (mezinarodni dokument, ktepynieSen ddasny dovoz zbozi

do zen®) nebo tranzitni dokument T1.

5.1.3 Analyza materialového toku

Dodavatelé material

Dodavatelé jednotlivych materialjsou uvedeni v seznamu, kteryigravuje product
manager. Tento seznam se @fioje pravideld kazdé i mésice. Jednotlivi dodavatelé
schvaluji vedouci oddeni zasobovani, product manager adel fizeni jakosti. Nutnou
podminkou pro schvaleni dodavatele je dodrzovardag@avki na chemické slozeni
materiali vydanych spoknosti ESAB Vamberk a ESAB GROUP. Informace
o jednotlivych dodavatelich jsou uloZeny v programlC, coZ je databaze umisa
na intranetu spotmosti ESAB Group.

Product manager uzavira s vybranymi dodavateli smylove kterych jsou sjednané ceny
za dané mnozstvi &itého materialu. Ceny jsou sjednané dtartleti nebo na fl roku
dopredu.

Zasobovatel s vedoucim zasobovaciho ¢td ze seznamu schvalenych dodavatel
vybiraji dodavatelé na zakkagiirazeného preferéniho kédu. Prefergmi kéd je tvden

z kritérii, ktera jsou bod@wohodnocena zatstnanci pravidekakazdéctvrtleti.

Kritérii jsou: certifikace (ISO 9000), vlastnictkionsign&niho skladu, certifikace EMS
(enviroment management system), doba splatnostedupsiiuje se delSi doba splatnosti),
reklamace a pkni dodavek (v terminu, nebo mimo termin.). #indodavek je vice
obséahlé, proto je rozpracované v tabulce daik&d kédem se skryvaiji kritéria obchodni,
kvalitativni a ekologicka, n&pjméno dodavatele, kdyda byt dodavka dodana, skaiey
datum dodani, pbni termini, kvalita dodaného materialu. Mezi rozhodujici duiga pati
cena a kvalita.

Certifikace jednotlivych dodavateke sleduji zvl&S PredevSim se sleduje druh certifikace



(ISO 9000, I1ISO14000, EMS, atd.) a jeji platnost.

Po bodovém ohodnoceni se jednotlivé bodyctae a stanovi se hranice,
podle které se jednotlivi dodavatel&agl vzestup® od nejlepsSiho k horSimu abecédn
(a, b, ¢) nebaiselre (1, 2, 3). Kategorie A zahrnuje nejlepSi dodaléatenejvice body,

naopak kategorie C zahrnuje nejhorsi dodavatetgmnsém body.

Tab. 3: Hodnoceni dodavatiel

Poradi Body Hodnoceni dodavatele
l. 14 -18 Nejlepsi

1. 10-13 Dobry

[l 3-9 Vyhovuijici

V. 2 a mer Nevyhovujici

Zdroj: Interni zdroj ESAB Vamberk

Tab. 4: Rozdsleni dodavatei do kategorii

Kategorie | Poradi
A l.

B ., Hl.
C V.

Zdroj: Interni zdroj ESAB Vamberk

Hodnoceni dodavatiel je sodasti systému jakosti, ktery je touto formadizen.
Za loisky rok spolénost ESAB Vamberk registrovala na 180 dodavatdPaiet
dodavatel je pronenny a stale se vyviji, napvalcovany drat dodavaémecka firma
Saarstahl AG, finecké Zelezarny nebo americka firma Ovaco se spojpakou
v Némecku.

Spol&nost ESAB Vamberk vyhodnocuje a uzavirda smlouvu oslagateli ¢tvrtletne
popipad: pololetrg, proto spolénost mize v pabéhu roku zngnit nékolikrat dodavatele.

Dodani surovin (materialu)
Do spol€nosti ESAB Vamberk dodavatelé dodavaji materialymobu do skladu surovin
nebo zbozi do skladu, ktery je sasti skladu hotovych vyrolik

Pro vyrobu jsou zajivany dodavky valcovaného dratu, pasek pro vyraobidky,



chemikalii pro chemické procesy ve vyéplsnmesi pro vyrobu tavidel a balici material
pro hotové vyrobky nappalety, civky, Stitky.

Dodani materiadlu zajiiji dodavatelé nebo vyzvou aithtele (ESAB Vamberk)
k odebrani materialuRidi¢ dodavky pedlozi skladnikovi dodaci list a atest. Atest je
dokument, ktery uvadi vlastnosti materidlu ihaphemickou analyzu, pevnost apod.
Fakturu a atest dodavatel zasila poStou.

Na zaklad dodaciho listu skladnik provede vizualni kontrdtde posuzuje a hodnoti,
zda material (surovinou) umésty na palet neni poskozen. Vifpad nesrovnalosti,
nag. materidl na paletach je poSkozen, skladnik prevedpis do dodaciho listu,
ktery podepiSe 8dicem nakladniho automobilu, ktery materidl dovezl w@vpde
fotodokumentace. Kfe se stat, Ze je poSkozeno vice materialu nagehlet dodavce,
v tom okamziku zavisi na Usudku a zkuSenosti skkajrzda zasilkuigvezme.

Po fyzické kontrole skladnik zkontroluje e palet a vystavi ifjemku do skladu.
Skladnik podle fjemky zkontroluje GIN, druh materialu, mnoZstvid.atSkladnik
zodpovida fyzicky zaifjem materialu v plném rozsahu.

Zasobova zodpovida za faktury, které musi zkontrolovat dadom zbozi. Pokud neni
dodavka v ptadku (nap. nastaly rozdily), zasobo¥ana zaklad nesouladu musi
informovat dodavatele, ktery je povinen chybu najrazarovei zasobova informuje
fakturantku o takovém nesouladu.

Po @ijmu materidlu na sklad, se hodnoti kvalita surgviizdy se kontroluje na zaklad
chemické analyzy prvni a posledni svitek z dodésdmpviny. Pokud je chemicka analyza
v parddku, material se e pouZzit pro vyrobu.iBd vlastnim zpracovanim suroviny se

provadi chemicka analyza u kazdého svitku.

Reklamace

Odctleni kvality kontroluje chemické sloZeni surovirBro zjiSéni zavad se vystavuje
report (zprava) o neshéd

ReklamaciteSi product manageriimo s dodavatelem. Proces napravy, fnaymenu

materialu, vraceni pém atd., zajisuje zdsobovatel.

Dodani zbozi
Do skladu hotovych vyrolik jsou dodany vyrobky (zbozi) tzv. ,3rd party”, kéer
spol&nost ESAB Vamberk nevyrabi, ale pi@sinictvim svych obchodnich jednotek



prodava zakaznikn na jejich pani nap. niklovy, titanovy nebo gdény dréat. ,3rd party”
znamena dodani zbozi od dodavatelkietich stran (od jinych vyrolic ale i od ostatnich
vyroben spolénosti ESAB Group po Evr@émapt. z Polska nebo Svédska).

Sklad hotovych vyrobki
Sklad hotovych vyrobk je sowasti vyrobniho zavodu spdleosti ESAB Vamberk.

Do skladu se zaskl#dji jak vyrobky zde vyrobené, tak dodané zbozi.

Zaskladnéni vyrobki

Hotové vyrobky jsou v balishukladany na palety. Pracovnik balirny zanese méme
o zaskladani vyrobku do programu MAX a kazdou paletu dgpaaskladovacim listem,
ktery obsahuje GIN, LOT¢(slo dodavky), vahu aipsny popis biky skladu, do které ma
byt paleta zaskladnma. Na zakla& zaskladovaciho listu provede skladnik zaskladn
palety. V gipac, Ze nesouhlasi uskklovaci list s vyrobkem na patetcoz se zjisti
pii vyskladréni vyrobki podle vychystavaciho seznamu, kde pracovnik skiaadiroluje
GIN a LOT na paleét zapsany na zaskladvacim listu, skladnik to oznami mistrovi
skladu. Mistr skladu provede inventuru a nesrowstaldohleda. Poté o této skéesti
informuje pracovnika ve vyr@bktery vytiskne nove uskladvaci listy se spravnymi udaji

a nalepi je naijislusné palety. Za spravnost Udpg zodpo¥dny mistr skladu.

Zaskladnéni zbozi

Zbozim jsou vyrobky vyrobené v jiné vyrobni jedretspolénosti ESAB GROUP
nebo vyrobky z jinych spotaosti utenych k obchodnima@lim. Fijem zbozZi provadi
mistr expedice na zaklagievodky. RPevodku vytvdi v programu MAX na zakladfaktur
referent logistického odteni. Po vytvéeni ji poSle na tiskarnu do skladu hotovych
vyrobka.

Mistr skladu pijme zboZi, na zakladpievodky zapiSe zboZi pro zaskladhdo programu
MAX. Poté mistr vytiskne usklagbvaci list, na jehoz zaklade zbozi zaskladni. Pokud je
na palet stejny druh zboZzi, p&vi mistr skladu skladnika, aby zboZi zaskladnil.
V opainém gFipadt je skladnik povinen zboZi na paletoztidit na palety a spra¥n

ji zaskladnit.



Vychystani (vyskladréni)

Vychystani palet se provadi denfeg naloZzenim na zakladreferenty zasilanych
vychystavacich sezndmpro jednotlivé pepravy Rhem dne. Skladnici fpravuji
tyto palety po skupinach nebo celcich na vychystivaisto u nakladajicich ramp.
Vtomto mis¢, podle poteby nebo fani zakaznika, se palety ohat Stitky,
nag. palety se Stitky ozgany velkym pismenem E nejsou objednavky ziskané
a zpracovaneé prastnictvim EDI. Zatimco Stitky s velkym pismenem Znamena,
7e objednavka byla ifjata prostednictvim komunik&niho kanalu EDI. Stitky jsou
vybavenyéarovym kddem pro usnadni identifikace.

Nakladka

Dispeerka zasila mistrovi skladu hotovych vyrdbizdy jeden den pZedem planovani
dopravy tzv. plan nakladky, na jehoz zakiag mistr skladu informovan o pw
piichozich nékladnich automoiijlo terminu nakladky a o mistu vykladky.

Plan nakladky vyhotovuje disperka dopravniho odteni a rozesila ho na expeédi
tiskarnu mistrovi skladu hotovych vyrolbk do fakturace, vedoucimu skladového
hospodéstvi a jedna kopieistava v oddeni dopravy. Ptadi nakladky utuje dispéerka
podle @ijezdu jednotlivych nakladnich automabil

Po @ijezdu sefidi¢ nahlasi na oddeni dopravy, kdeidi¢ obdrzi nakladaci list, ktery
vyhotovuje oddleni dopravy ve spotmosti ESAB Vamberk, Udaje o vykladce a odevzda
CMR (mezinarodni nakladaci list).

Na recepci spolmosti ESAB Vamberk sédici prokazou nakladacim listem a re¢ep
ho navede semem sklad hotovych vyrolik kde se okamiitpo gijezdu nahlasi mistrovi
skladu, ktery mu feda potebné dokumenty. Mistr expedice did fidi¢i pokyny
pro nakladku. Za spravné nalozeni nakladniho aubdmaodpovida skladnik nebo mistr
skladu, ktery je podepsany na nakladnim listku.

Po naloZeni vyrohkna paletach odjedédi¢ nakladniho automobilu na o#ldni dopravy,
kde obdrzi veSkeré pefné celni doklady a instrukce a podepiSe CMR (maeadni

nakladni list).

Doprava
ESAB Vamberk zajiuje transport palet svyrobky (zbozi) svym zaka@mk

prostednictvim nakladni kamionové dopravy a Zeléahnakladni dopravy.



1. Nakladni kamionovéa doprava

Pro vS8echny jednotky firmy ESAB by dih fungovat autodopravci, kie maji se
spole&nosti uzavenou smlouvu. Mimo Evropu funguje jiny systém. Doar objednaného
zboZzi si zajiBuje zakaznik sam.

Po potvrzeni objednavky se planuje doprava. Skkadnivytiskne den daedu sestavu
a zboZi se zme ipravovat.

Referentka zakaznického adleni musi pro skladnika vygenerovat ESAB shipment
number, coz jetislo dodavky unikatni pro ten jeden den, jednohkazaika a jedno
nakladni vozidlo. Pomoci shipment number zakaznikZzem sledovat pohyb auta
s dodavkou zboZzi prastdnictvim internetovych stranek autodopravce.

Zarove referentka posila zpravu tzv. booking requestgtmjednani dopravy. Pokud jedou
dvé nakladni auta, musi se drubislo shipment number vygenerovat, aby bylo unikatni
pro kazdé vozidlo v rdmci systému Track&Trace. Poimgystému Track&Trace iwme
zé&kaznik sledovat svoji zasilku kdekoliv p@&v

ESAB Vamberk vyuziva dopravnich sluzeb autodopraSchenker a Smidl, ptipad
dalSich autodopravc Autodopravce Schenker zajige dopravu do distrikimich sklad

po celé Evrop. Prostednictvim dopravni spalaosti Smidl se zaji%lji dodavky pimo
jednotlivym z&kaznikm. Autodopravce Schenker po obdrzeni booking rague®jdéle
do tinacti hodin od referenta prastinictvim e-mailu, sam naplanuje dopravu.

Booking request obsahuje: kod dopravce (VAM je éenapro autodopravce Schenker, E
odkud vozidlo vyjede, datum expedice, priorita dddél — musi byt nasledujici den
vyloZzeny a nesmi se zpozdit, 2 -ade dojit k jednodennimu zpodd, 3 - jsou pimé
dodavky pro autodopravu Smidl, 4 — DHL- rychlo-esgni dodavky, 9 — auto zakaznika),
poStovni smrovaci ¢islo, brutto hmotnost¢islo objednavky, p&et palet, typ a rozum
palet.

Po naplanovani dopravy, vSak nejdéle do patnadinhautodopravce Schenker musétzp
poslat loadplan (plan nakladky), ktery obsahujestmivyjezdu, datum, zemi deni,
prioritu dodani a trip number (ozfeni auta).

Koneiny zakaznik, ktery odmitargpravu zboZzi autodopravcem, ktery je sjednany se
spol&nosti ESAB Vamberk, musi wgdstihu informovat zdkaznické odeni o dni
pievzeti zbozi. Zakaznické o&ldni da na ¥domi dispéerovi dopravy o fjezdu
nakladniho automobilu.

Ridi¢ do skladu fichazi s nakladnim listem, ktery dostane od dispe planujici dopravu.



Tento nakladni list jefiedan mistrovi nebotpdakovi skladu. V nakladnim listu je uvedeno
¢islo prepravy, poet palet, kde se naklada. Mistr neldegak si vyhledaifsluSny dodaci
list, ktery je vytisknut z programu MAX. Poté zallje skladnika k naloZeni palet

na nakladni automobil.

2. Zeleznini doprava

Spole&nost ESAB Vamberk v devadesatych letediespala vyuzivat Zelezini vlecky

i Zeleznéni dopravy jako takové. Ale jiz v roce 2005 spolest zaujala environmentalni
piistup s cilem omezit ndkladni kamionovou dopraviwobamovit Zeleznini dopravu.
Zeleznini prepravu zajituje spolénost Schenker. Zelezmi doprava se vyuZiva
piedevsim pro zakazniky do Svédska. i&graw¥ zboZi jsou vyuzivany velkokapacitni
vozy tidy HABBINS, které vlastni soukromamecka spolénost TRANSWAGGON
GMBH se sidlem v Hamburku.

Vozy jsou do spoknosti ESAB Vamberk dopraveny 2 az 3 dnyeg expedici.
Po naloZeni zbozZi a zaplombovani vag@ zbozi odeslanores Nemecko k Baltickému
moti do prekladiSé. Zde Zelezrini souprava najizdi na specialni trajekt¢emy
pro Zeleznini dopravu. Zbozi ze Svédskéhtispavu putuje dél po Zeleznici do nadrazi
v Malmo, kde jsou paletyiplozeny na kamionové soupravy priegravu zbozi z nadrazi
do Svédské firmy. Kamionovou dopravu ve Svédskiagit'uje zakaznik samostaitn
Zarovei se zbozim odchazi nakladni list, vizlpha 7. Na nakladnim listu je uvedencpb
naloZzenych paletisla plomb ¢islo vagonu, vaha palet se zboZim aj.

Pro &tSi vyuziti Zelezrini dopravy mluvi skutaost, Ze jeden Zelezmi vagén odveze
ze spolénosti ESAB Vamberk (co do mnozstvi palet a do vabgZzi) to, co odvezou dva
nakladni automobily. Diky tomu naklady na@epravu jsou nizSi v pofru Zeleznini

dopravy ku kamionové dopraa,5 : 2.

V roce 2008 bylo realizovano na 6 842 zasilek. dsilku je povazovana jedna nebo vice
zakazek (viizené objednavky) gené do jedné destinace. Jeden nakladni automakig m
a nemusi veést gkolik zasilek. Nejvice zasilek (3 241) bylorfgpraveno nakladnimi
automobily, nasledovanymi ZeleZni prepravou (2 631), coz odpovida 82 Zelémimn
vagorim. Pouze 970 zakaziiilsi zajistilo Fepravu vyrobk samo.



Obr. 4: Zpisob zajisni dopravy

Zpusob zajisténi dopravy

m Nakladniautomobilova doprava
W Zelezni¢ni pFeprava
Doprava zajisténa zakazniky

2631

Zdroj: Interni evidence ESAB Vamberk

5.1.4 Logisticky systém vybranych vyrobki

Logisticky systém se tyka trutkiového dratu a taZzeného dratu. Tekbwvy drat, podle
metody ABC, paf do skupiny A, coZ jsou vysokoobratkové polozkgtithco tazeny drat
pati do nizkoobratkovych polozek, coz je skupina ¢en& pismenem C.

Pri analyze logistického procesu je pouZita mettmsove analyzy procés

Trubi ¢kovy drat

Technologie

Zakladem trukikového dratu je ocelova paska 13,6 mm Siroka, eeelde formuje profil
ve tvaru V. Paska je nekafi@, to znamena, Ze se pasky na sebefopva

Do korytka se nasype s Sntgs je smichan& z mineralnich a chemickych latekkdéas
smési se formovanim valcuje, uzavira se a valcujes#o&kruhoveho fitezu.

Hotovy trubtkovy drat se necha vainchladit, a pak se dratigviji na civky. Drét
na civkach se zafixuje a civky se vkladaji do krabimotnost truldikového dratu na civce
je 16 kg.

Krabice jsou rovnany na paletu, na které je poléZeodloZzka. Mezi jednotlivé vrstvy se
vkladaji prolozky. Kazda civka, krabice a paletavjdavena Stitky a etiketami. Stitek

obsahuje informace o materialu. Etiketa upéaf@ nebo varuje, ndppalety se nesmi



stohovat, na zdravotni Skodlivost apod. Nakonecpdeta zabalena st@vou folii

a na vrch palety se dava kryci folie.

Pro sestrojeni 8dvého diagramu pro trutkovy drat byla zvolena navazena 1 davk&sm

(10 t), cca 54 t dratu. Rivy diagram je sestaven na zakiagthto ¢innosti:

a) Prevzeti materialu z konsigéiaiho skladu a ze skladu matetialo vyroby (12
hod.)
b) Priprava snisi (1 den) — 1 stroj
c) Vyroba
- cl) PIreni (1 den) — 2 stroje (max. 4 stroje)
- ¢2) Revalcovani (1 den) — 2 stroje (max. 4 stroje)
- ¢3) Mezisklad (0,5 dne)
- c4) Revijeni (1,5 dne) — 2 stroje (max. 4 stroje)
- ¢5) Mezisklad (0,5 dne)
- c6) Baleni (0,5 dne) - 1 stroj
d) Uskladréni do skladu hotovych vyrolikK8 hod)
e) Expedice (4 tydny)

Obr. 5: Technologie vyroby trubkového dréatu

Zdroj: Vlastni vyzkum

Béhem jednoho dne setibe namichat az 20 tun 8sn. AZ 4 stroje davkuji siés na pasky,
které maji tvar U a pasku uzaviraji. Na plnici limavazuji 4 stroje nafgvalcovani dréatu,
to znamena, Ze pasku jestice uzaviraji a valcuji do kruhovéhoiafzu. Uvalcovana
paska sei@viji na 4 strojich na mensi civky o poZadovanéthosdi, zde se zjevuje prvni
Uzké misto, kde vznikaji mezisklady, a vyroba sedjpzuje na 1,5 dne. Poté se uz takto

navinuté civky se na batie bali do félie, nasledrdo krabic a skladaji se na peletu.



Tab. 5: Rozklad trubikového dratu

Smér rozkladu | Polozka | Charakteristika
1 Dratna civka s dratem, baleni (11 ks obalového matgrial
2 Previjeni trubtkového dratu na dré&é civky (16 kg)
3 Vélcovani
4 Sypani sisi na pasku a jeji formovani
5 Smichani sisi s 9 druhy chemickych latek
6 Smes (4 druhy mineralnich latky)

Zdroj: Interni zdroj ESAB Vamberk

Planovani
Planovai sleduji vydaje zboZi ze skladu hotovych vyrdbKasoba trultkového dratu
ve skladu hotovych vyrolikie maximalg na 4 tydny dojfedu. V okamziku poklesu zasob,

se z&ne vyralst. Suroviny do vyroby zajifije oddleni zasobovani.

Zasobovani
VétSina surovin pro vyrobu trudkového dratu je uskladna v konsignénim skladu a&ést
surovin ve skladu materidlu. Podle imity se suroviny ztohoto skladu odebiraji

do vyroby. Navezeni suroviny do vyrobni haly trvaz12 hodiny.

Vyroba

Trubickovy drat se vyrabi dvaceétyii hodin deng v negetrzitém provozu. Ve vyrab
dochéazi kasovému prostoji, v okamzikuigstavby straj. Zalezi na slozitosti vyroby
daneho produktu a na kapgcjednotlivych straj. Samotna vyroba trutkoveho dratu
trva 5 dni.

Hotové vyrobky jsou baleny na palety. Pracovnikrbgl zanese informace o zaskladh
vyrobku do systému MAX a kaZdou paletu dpabskladovacim listem, ktery obsahuje
GIN (Cislo vyrobku), LOT (sériovécislo), vahu a fesny popis biky skladu,
do které ma byt paleta zaskl&da.



Sklad hotovych vyrobki

Na zaklad zaskladovaciho listu provede skladnik zaskladn palety. Mize se stat,
Ze nesouhlasi zaskl@mbvaci list svyrobkem na patet coz zjisti skladnik
az @i vyskladiovani vyrobku z butk podle vychystavaciho seznamu. Skladnik kontroluje
GIN a LOT vyrobku na palétzapsany na zaskladvacim listu s Udaji na vychystavacim
seznamu, oznami toto mistrovi skladu. Mistr bezjmad provede inventuru vyrolik

a nesrovnalost dohleda. O této skatesi informuje pracovnika vyroby, ktery vytiskne
nové uskladovaci list se spravnymi (daji a nalepi je ndislpSné palety.

Za spravnost udajje zodpo¥dny mistr.

Vyskladnéni

Referentky zé&kaznického o#ldni vytvai na zaklad objednavky, potvrzeni zakazky
a rezervace objednavaného zbozi ve sklagchystavaci seznam, ktery slouZzi
jako dokument pro skladniky na vychystavani vyfobKento seznam je pak hned
po vytvaeni referentkami zdkaznického @&tihi odeslan na tiskarnu do expsadho
skladu a do odfleni dopravy. Mistr skladu vytiskne a odevzda hdadkikovi,

ktery vyrobky na jeho zakl&dsychysta.

Nakladka

Pracovnik oddeni dopravy posila mistrovi skladu vZzdy 1 déedem planovani dopravy,
tzv. plan nakladky, na jehoz zaktage mistr informovan o pau prichozich nakladnich
automobili, terminu nakladky a terminu vykladky.

Plan nakladky vyhotovuje disperka dopravy a rozesila ho na tiskarnu mistrovad)
do fakturace, vedoucimu skladového hospedi a jedna kopie tstava v oddeni
dopravy. Péadi nakladky utuje oddleni dopravy podleifjezdu jednotlivych nakladnich
automobit.

Po fijezdu seridi¢ nahlasi na oddeni dopravy, kde obdrzi nakladni list. Na recepci
spole&nosti fidi¢ prokaze nakladaci list a reémp ho nesmruje do skladu,
kde se po fjezdu okamzit nahlasi mistrovi skladu, ktery mugola potebné dokumenty.
Mistr expedice udi fidi¢i pokyn pro nakladku. Po nalozeni odjetidic na oddleni

dopravy, kde obdrzi veSkeré petiné celni doklady a instrukce a podepiSe CMR.



Kontrola kvality

Kontrola vyrakkného materialu prochazi celym vyrobnim procesemniPkontrola se
provadi @i prevzeti surovin do vyroby. Provadi se chemicky rozidsky a jednotlivych
chemickych a mineralnich latek.

DalSi chemick&a analyza se provadeéeg gevijenim jedné davky (54 tun) tazeného dréatu
na civky. Rozbor je&Sinou hotov ve fazi baleni. Vyrobky nepravi do skladu hotovych
vyrobki, kde jsou po obdrzeni vyhovujiciho chemického ooahuvolrény pro expedici.
Pokud se zjisti odliSnost od pozadovanych parameggtné se zji¥uje, kde k chyb
doSlo, a provat)i se opakované zkousSky. Podle zavaznosti a &tksvi chyby se
piehodnoti, zdali se vyrobek uvolni k expedici, nebopaném gipac je vyrobek

seSrotovan.

Obr. 6: Analyza materialového toku trutkiového dratu
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Tazeny dréat

Technologie

Konetnym produktem je paletaiitaného tazeného draturigany tazeny drat je balen
do tubus. Celkovd hmotnost 8haného dratu v jednom tubusu je 5 kg.

Z&kladem taZzeného dréatu je valcovany dratiorgru 5,5 mm, ktery je chemicky upraven
tzv. prochazi procesem soleni. Po soleni navazugens dratu. Poté je drat tazen
pies @etahy, coZz znamena, ze se redukuje jetiongr z 5,5 mm na 1,9 mm. V kotee
fazi se tazeny drat ziha a kalibruje, coz je tadeaiu za mokra v oleji najomér 1.6 mm.
Nakonec se drati$ha na jeden metr a bali do tubuyso cca 312 kusech. Tubusy jsou

rovnany na podlozku umistou na palét Mezi jednotlivé vrstvy tubusse vkladaji dva



kartonové bebeny, které brani odvaleni tubu&azdy tubus je op#n Stitky s varovanim
a dalSimi etikety, které obsahuji informace o danémobku. Pro lepsi stabilitu se
vytvoiena paleta zajfsije paskou. Paleta s tubusy se fixujecstveu félii a na vrch palety

se poklada kryci folie.

Sitovy diagram byl sestaven na zakigedné dodavky (20t) tazeného dratu.
a) Objednavka materialu (1dsic)

b) Prevzeti materialu na sklad (1hodina)
c) Vyroba
- ¢l) Soleni a suSeni (12 hod. + 12 hod.) — 1 stroj
- c2) Mezisklad (0,5 dne)
- ¢3) TaZeni dratuipes getah (3 dny) — 1 stroj (max. 2 stroje)
- c4) Mezisklad (0,5 dne)
- ¢b5) Zihani a pasovani (Gprava povrchu) (3 dny) strdj (4 phitahy ze 30
pratah)
- ¢6) Mezisklad (4 dny)
- ¢7) Stihani na 1 metr (7 dni) — 7 stigjmax. 14 straj)
- ¢8) Mezisklad (1 den)
- ¢9) Baleni (5 dni) — 4 zaretnanci = max. pget zangdstnang
d) Uskladréni do skladu hotovych vyrolik0,5 hod.)
e) Expedice (1 tyden)

Obr. 7: Technologie vyroby tazeného dratu

Zdroj: Vlastni zpracovani

Procesem soleni a suSeniza projit dohromady 40 tun dratu za den. AlietaZzeni dratu
pies @etahy, coz trva 3 dny, se mohou pouzit max. 2etidfle se nachazi uzké misto,
které omezuje vyrobu tazeného dratu na 40 tun.Upravu povrchu je zap@tbi pouze 1

stroj, ktery ma 30 jednotlivych flahi, to znamena, pokud by jedna civka s dratem vazila



1 tunu, tento stroj by v jednom okamZziku zpracova@atun dratu. Pro zpracovani 40 tun
taZzeného dratu by bylo zapebi 24 jednotlivych gitahi. PouZziti 24 jednotlivych fitaht

by zkratilo vyrobu o 2 dny. DalSim Uzkym mistemsjghani dratu na délku 1 metru. 14
stroju je schopno zpracovat 40 tun tazeného dratu zai.7 ¥nbalirre mohou pracovat
vV negetrzitém provozu max. 4 zastnanci. Kazdy zagstnanec zabali 1 tunu taZzeného

dratu za sriénu, kterd mé 12 hod. V tomto miste nachézi dalSi uzky bod.

Tab. 6: Rozklad tazeného dréatu

Smér rozkladu | Polozka | Charakteristika
1 Stihani dratu (1 m), 9 druihobalového materialu
2 Zihani a kalibrace tazeného dratu
3 TaZeni dratu (zéma pameru)
4 Chemicka uprava valcovaného dratu
5 Valcovany drat

Zdroj: Interni zdroj ESAB Vamberk

Planovani

Na zaklad historie planové& stanovuji pravépodobné objednavky tazeného drétu,
na jejichz podklaglse objednava materidl.

Planovani vyroby se provadi, az po zadani zakaak&znickym odélenim do systému
MAX. Zakazky jsou do systému zadavany referentkamdikaznického oddeni.

K realnému sestaveni planu je nutné, aby pozadadiaznického oddeni byly
dorwovany ¥as s ohledem na dodaciti vyrobku. Zakazka je vyhotovena do 28 dni.
Zpétné planovai potvrzuji mnozstvi a termin expedicémpo do systému MAX.

Zasobovani

Veskery sortiment materialubhné sleduje oddeni zasobovani a fioézZné ho dophuiji.

Na z&klad konzultace s planova zasobovatelé objednaji material, ktery se umisti
do skladu vstupnich materiave viastnictvi spoknosti ESAB Vamberk. Materialem jsou
kruhy o piméru cca 1,2 metru s namotanym dratem éngru 5,5 mm a celkové

hmotnosti 1 tuny.



Vyroba

Vyroba dvaceti tun tazeného dratu trva 28 dni. Dobani zavisi na mnoha faktorech.
Nejdéle trva gthani dratu ve vyraba poté baleni dratu do tuliusiyto dw ¢innosti jsou
manualni, a proto zavislé na g zangstnand, ktefi v daném okamziku uvoiny

a danoucinnost mohou vykonavat. Hotové vyrobky jsou v balibaleny na palety.
Jednotlivé palety jsou vybaveny zaskiadacim listem.

Sklad hotovych vyrobki

Jak jiz bylo uvedeno u trutkoveho dratu, i zde na zakkadaskladovaciho listu provede
skladnik zaskladmi palety. Pokud je zji&ho, Ze na palétje jiny vyrobek nez ten,
ktery udava jeho popis na paetnformuje o tom mistra skladu. Mistr skladu néste
provede kontrolu a odstrani nesrovnalosti. Potégifbapracovnika balirny, aby paletu

ozn&il zaskladiovacim listem se spravnymi udaji.

Vyskladnéni

Referent zakaznického o#ldni vytvai na zaklad prijeti objednavky, potvrzeni zakazky

a rezervace objednanych vyrgbke skladu vychystavaci seznam. Tento seznam je
hned po jeho vytv@ni referentkami zakaznického @tihi odeslan na tiskarnu do skladu
hotovych vyrobki. Vyrobky se vychystavajiipdem na prostory, které jsou k tomteli

vyhrazeny.

Nakladka

Pracovnik odd&eni dopravy posila mistrovi skladu vzdy 1 az 2 giigdem planovani
dopravy, tzv. plan nakladky.

Po fijezdu seidi¢ nahlasi dispgerce dopravy, od které obdrzi nakladaci list. Nddtam

listem sefidi¢ prokaze pracovnici na recepci spwlesti, ktera ho nastruje do skladu.
Po fijezdu ke skladu sidi¢ neprodler nahlasi mistrovi skladu, ktery migola potebné

dokumenty a udi fidi¢i pokyn pro nakladku. Po naloZeni odjetldi¢c na oddleni

dopravy, kde obdrzi celni dokumenty a instrukcedepise CMR.

Kontrola kvality

Kontrola prochazi celym vyrobnim procesem. Ke kalestrchemického sloZeni dratu
jiz dochézi pi prevzeti materialu na sklad ve vlastnictvi spotesti ESAB Vamberk.



Poté se provadi kontrola chemického sloZeni po émz#roku ve vyrob. Po Zihani

a kalibraci se provadi navic kontrola zbytkovychistet na povrchu dratu.

Obr. 8: Analyzy materidlového toku tazeného dréatu
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5.1.5 Analyza skladového hospodéeni

Firma ESAB Vamberk vlastni dva vyrobni zavody, ohii jsou sklady. Jeden, tzv. horni
zavod, se nachazi v arealu firmy a druhy, tzv. idodivod, se nachazi ve vzdalenosti kolem
¢yt kilometrii od spolénosti ESAB Vamberk simem na Doudleby nad Orlici.

Dolni zavod vyrabi swavaci draty MAG, MIG &ast dral pro svdovani pod tavidlem
tzv. SAW. Horni zavod vyrabi draty pro $gaani pod tavidlem. Analyza skladového

hospodéstvi je zamfena na horni zavod.

Dispoziéni ¥eSeni skladu

Ve spolé€nosti ESAB se nachaziietire vysoké (7 m) paletové regalové sklady, které jsou
uréeny pro skladovani paletového zbozi. Do kazdé pateiihradky lze ukladat jednu
az ti palety, gicemz pdet uskladgnych palet se odviji od konstrukce daného
skladovaciho regalu. Tyto palety jsou zpravidlaadiény na d¥ konzole. Na konzolach
jsou umistné dv¥ az ti podélné traverzy, které kopiruji spodek paletyddtys skladu se
nachazi v filoze 8.

Zabalené vyrobky na paletach vstupuji do skladewnhath vyrobki dvema cestami. Prvni
cestu tvei dva dopravniky, které dopravuji zabalené paletyskladu hotovych vyrolik



Témito dopravniky jefetzovy dopravnik vedouci do regélového skladu a ckaley
dopravnik vedouci k zakladiam. Druhou cestu tud piredavaci misto, které se nachazi
ve skladu hotovych vyrolik Toto pedavaci misto je tené pro SAW draty,
jejichz vyroba neni v bezprdstni blizkosti skladu, ale uskdilje se na jiZ zniovaném
dolnim zavod.

Palety svyrobky se mohou zaskiagat do UloZznych mist regéla zaklad&n

o kapaci¢ 6300 mist, viz filoha 9.

Ve skladu je Sest zaklattarych drah po sedmi patrech a o 210 uloZznych ntistec
To znamend, Ze na jednu drahtippda 24 aloZznych mist. Sklad s ndzvem pata lo
slouzi pro ukladani atypickych rozni palet (zpravidla roz#rové vétSich nez je rozer
EURO palety).

Technika pouzivana ve skladu

Palety pepravuje deset vysokozdviznych vokilk ptimérné nosnosti 1,5 tuny. Nakladani
palet do kontejnér nebo nakladnich aut obsluhufi hizkozdvizné voziky. Ve skladu,
zcela vyjimeénge, se pouziva jeden vozik pokkag na plyn. Uzakeny prostor je tvodem
pro jeho mim#adné pouZzivani.

Mezi vysokozdviznymi voziky pé#tLinde 14A, Jungeheindrich o nosnosti 1500 kg, dva
kusy BT Retrack s limi kabinou o nosnosti 1300 kg, dale dva kusy BTirkdedh

ale i Desta 12 MB, Still RX 50-15. Prodni manipulaci slouzi dva ¢ni paletové voziky.

Personal skladu

Sklad je obsluhovan sedmnacti skladniky a jednistrem. Skladnici mimo mistra pracuji
na t smeny. Mistr pracuje pouze na jednu &m denni. Noni sntna mistra
je zaji¥ovana pedakem. V dopoledni sim¢ ve skladu pracuje nanejvys sedm sklatinik
odpoledne se stav skladiiilsniZzuje nactyii a nani snénu zaji§uji tiéi zamgstnanci
skladu. Ctyfi skladnici pracuji v negtrzitém provozu (v sobotu a v ri)l po dobu

dvacetictyi hodin. Stidaji se vzdy po dvanacti hodinach.

Uéty skladu

Veskery pohyb materialu¢i vyrobki na tech (skladovy systém) je sledovan

prostednictvim programu MAX viz filoha 10.



Tento skladovy systém je postaven rigedh, ktery vede ze skladu materialiegp sklad
polotovafi do skladu hotovych vyrolik Ve skladu se fizeme setkat s¢fy stavovymi
a kumulativnimi. Na stavovychétech jsou zaznamenany pohyby matéridébo vyrobk
fyzicky. Na kumulativnich &tech se material nebo vyrobky dfi@ji nebo nuluji
podle &etniho pohybu, ndpna &tu Zakaznik se nejprve zaznamena vyhotoveni faktury
s dodanim zbozi a poté se nuluje s Uhradou tétarfaka zbozi.

Sklad ma ptimistnécislo &tu nag. 10820. Pod timtgislem se nachazi trufkiovy drat
FCW, nerezy a tavidla. Totdislo zahrnuje cestu z vyroby naell Vyrobek na prode;.
Pokud je zboZi rezervovano pro zakaznikaspne se zafu Vyrobek na prodej nacét
Rezervace. V okamziku vytisknuti dodaciho listu, @esouvd na det Vychystani.
Z tohoto @&tu je dal peveden nadet Zakaznik.

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

Rezervace — vyrobky se rezervuji pro chemickou vyamwal (zjiS€ni kvality)
nebo pro zakaznika.

Po rezervaci vyrobky (zboZiYechazi na &et Vychystani.

Vychystani — na tentoc¢ét vyrobek pechazi den ied expedici. R vychystani jsou
vyrobky baleny ve skladu hotovych vyrabk(pokud se nejednd o plnou paletu,
ktera je vzdy zabalena ve vyg)b Poté je vyrobek figmisén na vychystavaci plochu.
Po fyzickém vychystani skladnici potvrdi v prograMAX vychystani. Na jehoz zaklad
se vytvdi dodaci list, ktery je podkladem pro vystavenitdiak Po vychystani vyrobky
na paletachigchazi na et Zakaznik.

Zakaznik — nétaji se trzby za prodané vyrobky (zbozi) ZdéslpSny nésic. Nulovani
nastava p zawrce.

Inventura — vyrovnavajicicet. Z tohoto Gtu se @tuji inventariz&ni rozdily.

Jednotlivé Gty jsou propojené scétnictvim. Proto se setkavame s dalSity1

Potateni stav — poateini stav vyrobk ¢i zbozZi na prodej. Pouziva sefi prorbé nového
skladu, zrndn ve skladu apod.

Ostatni @ty — presouvani zasob ztin Zasoby na jiné dily nagF. pro otestovani kvality
(atest), pro poskytnuti vzaikzdarma, dary, ale i &ené pro Srot.

Reklamace — nalezneme v kumulativninttul Zakaz., z ghoz se zasoby ipsouvaji
na (et Reklo, ktery nema ulozeni. Pracovnik &ddi fizeni jakosti rozhodne, zda je
zasoba v piadku ¢i nikoliv. Pokud zasoba je v padku, gesouva se zp na ket ZNP

nebo VNP. B posSkozeni zasoby ségsouva na det NZNP nebo NVNP (neshodné zbozi



na prodej nebo neshodny vyrobek na prodej), kt&yméa Glozné mistoCeka se
na rozhodnuti pracovnika o#ldni jakosti, zda zboZi nebo vyrobky se vrati dooby

na (Eet Zasob, nebo sé¢gsune nadet Srot.

Pokyny a normy dodrZzované skladniky i praci ve skladu

Kazdy zamdstnanec je povinen dodrzovat pokyny vydané v internpgedpisech.
Tyto pokyny jsou vytahem toho néjézitéjSiho z norem, které provedl bezZpestni
technik. Normy jsou uvedeny ¥ifpze 11.

Zaméstnanci jsou povinni se pravidélnucastnit Skoleni o bezpeosti prace
a dale Skoleni, ktera se odviji od vykonavéin@osti v této spoknosti.

Predpisy se tykaji bezpeosti prace, manipulace s materialem, regalovydtladai,
obsluhy transportnich #aeni apod. P&t sem i bezp#ostni barvy, které maji rychle
upozornit na fednety a situace, které maji vliv na beZpest nebo zdravotni stav

pracovnika.

Bezp&na manipulace s materialem

Nejvice Urak ve spolénosti ESAB vznika P manipulaci s materidlem. Nevhodnou
manipulaci dochazi ¥znuti, pichnuti, skacenitdmen, pad materialu, figaceni,
prasknuti, Slehnuti, vym#&ti, zachyceni, odlétnuti drobnyclicy apod. Pro sniZeni rizika
je nutné dsledré dodrZzovat pokyny.

Veskeré nehody, i kdyZz nedoSlo k urazu, se hlasku® k Urazu dojde, vSichni
zamestnanci jsou feSkoleni. Jak hlaSeni nehody, takegkoleni zamstnand slouzi

k prevenci, aby k Urdmm nedochéazelo.

Pracovné technologické pokyny pro skladovani

Kazdy skladnik je povinen dodrzovat pokynycemé pro skladovani. Tyto pokyny
se mohou tykat ndp maximalni nosnosti palety, kontejneru, dale paoubki
pro stohovani palet apod. Pokyny se tykaji i zakaag. lezeni po regale. Ukladaci

prostedky musi byt tak skladovany, aby nedoslo k jefieBunu.



5.2 Optimalizace a navrh reseni

5.2.1 Optimalizace informac¢niho toku

Cilem holdingu ESAB Group je sjednoceni pouzivangchgranti na stejnou verzi.
Jednotlivé programy se pipovaly véasovych prodlevach,iigemz dochazelo k dalSimu
vyvoji programi. | kdyZ jsou programy stejné, starSi verze nejevladai a dalSimi

moznostmi vybaveny tak, jako programy zakoupenédéamné do&

5.2.2 Optimalizace skladu hotovych vyrobku

ESAB Vamberk vyrabi na 2000 vyrolbk Jednotlivé druhy swavaciho dratu
(nedokoriena vyroba) jsou navijeny na civky o kéné hmotnosti 5 nebo 16 kilogramech,
na rozety, do marathon paclapod. Mohou byt razany do tubus o délce 1 metru.
Takto navinuté nebo bezané svi@vaci draty zné iz finalni vyrobek. Z toho plyne,
Ze 1 skupina swavaciho dratu je roztena podle typu uloZeni, nagkupina 209 zahrnuje
dva kon€né vyrobky (svEovaci drat navinuty na civkach je ulozen na EUR(@tpah

a svdovaci drat navinut na rozetach je uloZen na atyjjgickpaletach). Marathon pack je
sud vyrobeny z kartonového papiru, do kterého siogaci drat smotava. Rozeta je lehka,
120 centimeit vysoka kovova konstrukce, na kterou se navijimsxaci drat. Nkdy se
pouziva nespravny termin panna.

Zavedenim metody ABC se vyrobky spmiiesti ESAB Vamberk rozidi do ti skupin
podle obratu. Vyrobkm s nejvy$Sim obratem oziemé velkym pismenem A je nutné
vénovat \tSi pozornost, protozetipdSi nejétsi trzby a zarouve maji vysoké naklady.
Neznamena to, Ze ostatni vyrobky skupiny B a C budtedovany minimaky
jen v zasobéach skupiny A je drzen nemaly obnosépektery je nutny kontrolovat.
Zatim co u vyrobk skupiny C bude inventarizace probihat inagdnou do roka,
u skupiny B nap dvakrat do roka, u skupiny A se bude inventaezamvadt negastiji,
treba kazdy msic. U drazSich vyrolik je mozné provafl inventarizaci kazdy den.
Z toho vyplyva, ze cilem je eliminace finamch ztrét.

Prikladné rozdleni vyrobku do skupin podle obratu je uvedeno bulee 5
pod timto textem. Vys. pal. v nize uvedené tabule&i vysokou paletu, to znamena,

Ze na palet jsou ulozeny vyrobky, kterér@vysuji standardni vysSku pro uloZzeni 1 metr.



Tab. 7: Prodej vyrobk za obdobi prosinec 2007 — listopad 2008

(vlislq Skupin Typ ulozeni Ké{t Celk. prod. Vni_tr. Cevny Obrat |5 o 40
poloz. |vyrobki (v tis.) | (vtunach) |(vtis. K& |V %

207/1 | MAG Tubusy 32,43 1289 4181, 1,87 11
207/2 | MAG Civky 43,57 333 1451,0 0,65 17
208/1 | FCW MP 62,62 1053 6593,9 2,95 8
208/2 | FCW Civky 60,58 10086 611 06,1 27,35

209/1 | SAW/1 Civky 27,56 5675 156 42,3 7,00 5
209/2 | SAW/1 Rozety 17,33 1476 2558, 1,15 13
210/1 | SAW/2 Civky 45,56 959 4369,9 1,96 10
210/2 | SAW/2 Rozety 38,11 314 1196,7 0,54 20
211/1 | SW Civky 215,80 378 8161,0 3,65 7
211/2 | SW MP 403,00 10 403,00 0,18 24
212/1 | FF EURO 43,16 77 3324 0,15 27
212/2 | FF 1200/ 1200 23,89 576 1354, 0,61 18
212/3 | FF vys. pal. 40,76 230 937,7 0,42 21
221 MAG Tubusy 57,92 214 12 39,7 0,55 19
222/1 | SW Civky 198,84 1584 314 97,1 14,10

222/2 | SW Tubusy 225,15 541 121 81,1 5,45

222/3 | SW MP 151,20 1745 263 86,1 11,81

223/1 | FCW MP 136,13 22 299,5 0,13 28
223/2 | FCW Civky 154,71 110 1701,9 0,76 15
225 SW Tubusy 677,60 5 338,88 0,15 26
226 FCW Civky 340,00 109 3706,0 1,66 12
227/1 | AF EURO 44,18 1284 56 66,3 2,54 9
22712 | AF 1200/ 1200 37,00 111 410,77 0,18 23
22713 | AF vys. pal. 40,42 539 21785 0,98 14
230 TIG Tubusy 56,64 61 345,5 0,16 25
233/1 | Ned. vyr.| EURO 15,73 928 1459,3 0,65 16
233/2 | Ned. vyr.| 1200 / 120( 15,73 512 805,11 0,36 22
236 Ned. vyr.| Civky 167,16 1609 268 96,4 12,04 3
Celkem 33140, 2234 00,9 100

Zdroj: Vlastni vyzkum




Po vypatech obrai u jednotlivych skupin vyrobkje nutné rozéleni vyrobki do skupin
A, B, C v pongru 20 %, 30 %, 50 %.

Tab. 8: Vytvoieni skupin podle metody ABC

] Cislo % podil na : .
Poiradi polozky (lzbratu o Skupina % polozek | % z obratu
umulativn é

1 208/2 27,35A

2 222/1 41,45A

3 236 53,49A

4 222/3 65,30A

5 209/1 72,30A

6 222/2 77, 75A 21 77,75
7 211/1 81,40B

8 208/1 84,3%5B

9 227/1 86,89B

10 210/1 88,85B

11 207/1 90,72B

12 226 92,38B

13 209/2 93,53B

14 22713 94,51B 29 16,76
15 223/2 95,2YC

16 233/1 95,92C

17 207/2 96,57C

18 212/2 97,18C

19 221 97,73C

20 210/2 98,27C

21 212/3 98,69C

22 233/2 99,05C

23 22712 99,23C

24 211/2 99,41C

25 230 99,57C

26 225 99,72C

27 212/1 99,87C

28 223/1 100C 50 5,49

Zdroj: Vlastni vyzkum



Rozckleni vyrobki do skupin pehledré poukazuje na rozdilnou délku vyrobniho procesu.
U kategorie A a B se vyroba vysokoobratkovych violplanuje pro napkni skladu.
Zakazky se #Sinou vyizuji do dvou tydhd. Do kategorie C pét vyrobky, které se
realizuji na zaklaglobjednavky od zakaznikaiiBemz doba viizeni je delSi a pohybuje se

do 30 drd.

. 223 400 800 .
béfna zasoba (prum) = — - 111 700 400,— K¢

Bézna pimeérna zasoba na jeden rok pro 33 140 tun je ve Vi/&i 700 400,- K. Pokud
zname procenta jednotlivych skupin aipérnou kEZnou zasobu, GZeme si dopéitat
hodnotu piimérné EZné zasoby dané skupiny. Skupina vylipBkma pfimérnou Eznou
zdsobu ve vySi 868 470 610,-¢KB&Zna zasoba pmérna je u skupiny vyrobk B
v hodnot 187 209 870,40 K U skupiny vyrobk C je Zna zasoba pmérna ve vysi 61
323 519,60 K. Jednotlivé finatni prostedky vazany v jednotlivych skupinach vyrdibk

jsou jednoduse vyggitany troglenkou.

Logisticky systém je zaéilen na dva vyrobky. Prvni vyrobek je trékovy drét, ktery pat
do skupiny vysokoobratkovych poloZzek s caram A. Druhym vyrobkem je tazeny drat,
ktery je zahrnut do skupiny nizkoobratkovych pologZezngenim C.

Konetny vyrobek ma s§ vlastni kusovnik. Kusovnik obsahuje seznam suravpolozek,
které jsou nezbythnutné pro vyrobu, montaz jedné ureévriKusovnik udava pétbny
pocet Urovni, kterych je zap@bi pro vyrobeni dané jednotky.

Ve skladu hotovych vyrolik se spravé maji vyskytovat pouze vyrobky vyhotovené
ve spolénosti ESAB Vamberk Ve skutrosti je zde umisho zboZzi zetetich stran, ktery
je spravovan BCZ (obchodni divizi). Toto zboZi jaistno vectyiech regalech denych
pro vyrobky. U dolniho zavodu je prodejna weaciho z#zeni a ponicek.
Bylo by vhodné toto dodavané zbozi umistit do jéunamista. Pokud se vedeni
spole&nosti ESAB Vamberk za souhfasnajiteli rozhodne k vystavb nového skladu
hotovych vyrobk na dolnim zavo#l nedilnou sotasti by se mohl stat sklad zbozi.

Pfi ukladani palet s vyrobky do regalu ve skladu tapth vyrobki je nutné respektovat

rozmeéry buiky v regélu i v zaklada a velikost vyrobk véetrg palety.



Tab. 9: Podminky ulozeni palet do re§a zaklada

Typ uloZeni Regal Zaklad& | Poznamka
. vyrobky jsou vhodné k zasklagm
Civky ano Ano do zakladae
tubusy ano Ne
rozmer odpovida EURO palet
marathon pack (sudy) ano Ano |ale jsou vySSi, nez je bida,
do nejvysSich pater
Rozety upravena | v¥§oka koyova konstrukce upravena
vysSka regal vysSka regal
tavidla EURO palety | ano Ne
tavidla vysoké palety| ano Ne jen do nejvysSichmpate
' ve skladu pro atypické rozimé
tavidla ne Ne palety, nebo na zem do kazdé sudé
1200 x 1200 bunky (dvé velké palety se vedle sebe
nevejdou)
Lo upravena jedna velka civka na patetlozena
velké civky sy « | Ne - .
vySka regal nalezato nebo nastojato

Zdroj: Vlastni vyzkum

Ve skladu hotovych vyrolikse nachazi 6 300 mist k zasklaginvyrobka.



Tab. 10:Zarazeni vyrobk podle skupin do jednotlivych regal

Poradi p(():li)szkl)(y \C/)ebcrjiﬂe(gh C(Z\(/e[[lfj.n%r:r%. Typ uloZeni | UloZeni v regéluf Skupina
1]208/2 15 10086 civky regal A, B A
21222/1 49 1584 civky regal I, J A
3236 27 1609 civky regal C A
41222/3 31 1745 MP regal J, K, L A
5/209/1 16 5675| civky regal J, K, L A
6222/2 46 541|tubusy regal C A
71211/1 71 378| civky zaklada O B
8(208/1 10 1053 MP zakladd O, P, V B
9(227/1 12 1284 EURO regal B B

10/210/1 28 959 civky zaklada P B
11,207/1 51 1289| tubusy regal N B
12(226 50 109| civky zaklada Vv B
13/209/2 6 1476| rozety plocha u rampy B
141227/3 20 539| vys. pal. regal J B
15|223/2 6 110| civky zaklada W C
16|233/1 23 928/ EURO regal O C
17|207/2 27 333| civky zaklada W C
18]212/2 46 5761200/ 1200 | regél Q, H C
19| 221 40 214|tubusy regal O C
20| 210/2 0 314|rozety M, P, plocha C
21/212/3 46 230| vys. pal. regal H C
22(233/2 23 5121200/ 1200 | regal R C
23|227/2 0 111/1200/ 1200 | regal R C
24(211/2 358 10| MP zaklada W C
25]230 183 61| tubusy regal H C
26|225 70 5|tubusy regal H C
27|212/1 150 77|EURO zakladaw C
28|223/1 31 22| MP zaklada W C

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prikladem je zde uvedeno, kolik mist (l&lh v jednotlivych regalech je volnych.

U regalu B je tinact burtk volnych. U regélu ozrgny H jsou vyuzityii fady burk,




s

navic je upraven pro nizsi palety s maximalni vysk0 cm. Regal ozgany O je vyuZit
z 50 %. Regaly u zaklad&oznaenych S, T, U, X, Y nebylydbec vyuZity.

5.2.3 Optimalizace logistického systému vybranych vyrobki na zakladé ¢asové

analyzy

Casova analyza procesu je podkladem pro navrzernimalace trubikové dréatu

a tazeného dratu.

Optimalizace trubié¢kového dratu

Z analyzy vyplynulo, Ze kritickymi misty je vyroka sklad hotovych vyrolik FPricemz
vyroba je zavisla na technologii a proto ji nelpptimalizovat. Tato problematika podléha
technologm, ktefi musi hledat nejlepsSi #pob vyroby trubikového dratu a na kapatit

a patu stroji.

Obr. 9: Analyza materialového toku trutkiového dratu

Distribucni Koneény
centra zalkaznilk

Koneény
zakaznik
/4 1 tyden [ 1 tyden

* 1 tyden

Expedice
vyroblku
(sklad
hotovich
rirobldd)

Yyroha

Objednavka I I I|Konsigna€ni| ||Zésobovéni
Planovani skelad viroby

lden —» 1den [ 1lden [ 1den [ 5dni [ 4tydny

Zdroj: Vlastni zpracovani

Sklad hotovych vyrobki

Ve skladu hotovych vyrolikjsou palety s vyrobky drzeny az 4 tydny. Drzersaby je
vyhodné pro okamzitou expedici gepevsim pro okamzité uspokojeni zaka#nik
Nevyhodou tak velké zasoby jsoitimé naklady (naklady souvisitipmo s vyrobkem)
a nepimé naklady (néklady na o&tleni, vytagni, atd.) na drzeni zdsob ve skladu.
Podle tabulky 5 za obdobi prosinec 2007 az listd}@@B se prodalo 10 086 tun vyrdbk

trubickového dratu. 1 tuna vyrobku je rovna jedné gatetyrobky. Vnitropodnikova cena



trubickového dratu je ve vySi 61 106 10Q&.KPojistna zasoba je stanovena vnitropod-

nikovymi normami na 15 %.

Priklad na souwtasnou vysSi zasoby ve skladu hotovych vyrolik

Z(prum) — vySe pimérné zasoby
Q — vySe dodavky = 1 547 ks palet

Z(prum) = 2 =2 _ 773 ks

2 2

t(obr) - Doba obratu imérné zasoby
T —rok = 365 dni

D — rani poptavka po daném zbozi = 10086 ks palet

t(0br) = —5— = —rvezs = 27,97 = 28 dni = 4 tydny
(Q=2) (1657:2)

Obrat pfimérné zasoby je po 28 kalerfd&ch dni, tomu odpovidaji 4 tydny. Obrat
dané zasoby je ve vySi 4 683 226. K/ypocet byl stanoven pomoci tkdgnky. DelSi doba
obratu zasob ve skladu finak za€zuje firmu, ale umaiuje rist Urovie zakaznickych

sluzeb.

Navrh na optimalni vySi zasoby ve skladu hotovychywobk @
Q — vySe dodavky = 773 ks palet

Z(prum) = 2 =72 — 386 ks

2 2

t(obr) - Doba obratu imérné zasoby
T —rok = 365 dni

D — rani poptavka po daném zbozi = 10086 ks palet



363

t(0br) = —5— = eees = 13,97 = 14 dni= 2 tydny

(Q:=2) (773:2)

Snizenim pimérné zasoby se doba obratu snizi na 2 tydny. Pajisisoba se tak snizi na
7,66 %.

Spole&nost ESAB Vamberk sniZzenimuonérné zasoby o polovinu ve skladu hotovych
vyrobki je schopna usit 2 338 583 K. Doba obratu zasob je 2 tydenni, coz je do&tdte
doba na fipadné vykyvy v poptavce, potazmo je dostateku na vyrobu trubkového
dratu, ktera trva 5 dni.

DalSi snizeni doby obratu zasoby by vedlo k rizilkeschopnosti das vyrakit a dodavat
vyrobky a tim ke sniZeni uro¥mlodavatelskych sluzeb.

Optimalizace tazeného dratu

Problémem taZzeného dratu je, jak tomu bylo ifedphoziho vyrobku, vyroba. DalSim
problémem je dodani materialu. Vyrobu lze ovlivyoittem zapojenych vyrobnich stioj

a predevsim pétem zandstnand, ktefi tento tazeny dratishaji.

Obr. 10: Analyzy materidlového toku tazeného dratu

Expedice
vyroblku
(sklad
hotovich
riroblkdd)

Distribuéni Konedny
centra zakaznilk
Koneény
zalkaznilk

Objednavka . - Dodavatel Zasobovani
Planovam]—b' raterial |—->| wiroby I—b[ Yyroha

1 tyden

~h

lden I 1den —» 1mésic P 1lden (» 28dni (¥ 1tyden 1 tyden

&

1 tyden

Zdroj: Vlastni zpracovani



Dodavatel materialu

Varianta I: Sdileni vyrobniho planu

Tazeny drat se vyrabi z dratu, ktery je sloZzen zécmych kou. S €mito kovy se
obchoduje na komoditni burze, proto je velndledité sledovat vyvoj cen jednotlivych
kovi a podle toho volit vhodného dodavatele.

Material mize dodavat nespet dodavateél, ale jen gktefi jsou vhodnymi dodavateli.
Vychodiskem vybru vhodnych dodavatljsou kritéria. Kritéria by @y byt sestaveny
na zaklad vlastnictvi certifikatu, kvality materidlu, doddbiity, ceny, splatnost dodaného
materialu a p&u reklamaci.

Veskeré nesrovnalosti $e$i pomoci reklamaofim mér reklamaci dodavatel ma, tim je
dodavatel spolehlySi. i dodani materidlu se musi brat v ivahu minimakmiavané
mnozstvi materidlu a snaha o plné vyuziti kapacigkladniho automobilu
nebo Zelezrniho vagonu. Cilem je sniZeni naklacha gepravu. V konéné fazi
rozhodujicim kritériem je cena.

Spole&nost ESAB Vamberk by si #a vybrat ti dodavatele, se kterymi bude sdilet
vyrobni plan na 3 #sice dopedu, ficemz nap. kazdy ngsic by se pravk tomu danému
zvolenému dodavateli materidlu zasilal aktuélniobwi plan. Dodavatel by Wt kolik
daného materialu bude spti@st ESAB Vamberk p&tbovat pro vyrobu tazeného dratu,
na jehoz podklatlby dodaval material podle geby. Disledkem by bylo snizeni doby
procesu od objednavky materidlu po dodani tohotdemd&@u do skladu materialu
a potazmo zkraceni doby dodani vyrolldon&nému zékaznikovi.

Varianta Il: Outsourcing

Outsourcing je proces, diky kterému sgaolest deleguje svotinnost a praci na externi
spol&nost specializovanou na prowdd téchto operaci. Cilem outsourcingu je sniZzeni
nakladi a (nebo) se spalrost zamiii na dilezitejSi ¢innosti ve vyrobnim procesu,
potazmo ke zvySeni konkurenceschopnosti.

Spole&nosti, které poskytuji outsourcing, jsou proskolam@aji nenahraditelné zkuSenosti
a velmi dobrou orientaci v dané problematice. Odpowst za danodinnost nese jiny
subjekt a spolost se tak iive wnovat svym kkovym cinnostem. Naklady jsou

pii uplatréni outsourcingu o0 mnoho nizZsi.



Spoleénost ESAB Vamberk by si stanovila poZadované patigmgro dany materidl,
které by outsourcingova spolost respektovala. Outsourcingova spotst by sdilela
vyrobni plan nap na 1 rok dofedu, ktery by se v danych intervalech aktualizoRallSim
poZzadavkem pro outsourcingovou sgolest je sledovani cen vzacnych kawa komoditni
burze.

Na zaklad parameti na material a poZadark na dodané mnozstvi materialu
by outsourcingova spairost vybirala nejvhodii§iho dodavatele a zafidvala dopravu

materiat.

Z vySe uvedenych variant je vhodna varianta |, jpodutsourcing. Pro outsourcing mluvi
skute&nost, Ze v dnesni dobspole&nosti hledaji mista, kde ust Prevedenim skladu

s materialem jiné spalaosti docili firma ESAB Vamberk uspor.



6 Zaver

Na zaklad analyzy logistického systému a vybranych vyroldyly stanoveny kritické
faktory, které byly podkladem pro optimalizaci Istitkého systému.

V informatnim toku, diky systému EDI, nebyly zgéty Zadné nedostatky. Spohest
ESAB GROUP planuje sjednoceni pouzivanych program stejnou verzi. ivodem je
porizovani jednotlivych progratv ¢asovych prodlevach, kdy dochazelo k dalSimu vyvoji
programii, coZz zapicinilo, Ze starSi verze programmejsou vybaveny ovladaa dalSimi
moznostmi tak, jak je tomu u verzi progriagakoupenych v nedavné dob

Z hlediska materialového toku se nedostatky vygkutldodavani materi@éla u skladu
hotovych vyrobk.

Slabym mistem v logistickém systému bylo dodavaatemal, kdy tento proces trval 4
tydny. U této problematiky nastaly &vmoZnostifeSeni. Jednou variantou je sdileni
vyrobniho planu s vybranou skupinou dodavatetaterial. Davodem pro sestaveni
skupiny dodavatél je vyroba tazeného dratu ze vzacnychikamse kterymi se obchoduje
na burze. Vychodiskem pro Wb vhodnych dodavatel jsou kritéria, jimiZz jsou:
vlastnictvi certifikatu, kvality materialu, doddbiity, ceny, splatnost dodaného materialu a
poctu reklamaci. Spot@ost ESAB Vamberk by #ha vybrat ti dodavatele, se kterymi by
sdilela vyrobni plan na 3 ¢wice dopedu, icemz by kazdy msic tento vyrobni plan
aktualizoval podle péeby a pro daného dodavatele. Vybrany dodavatelit$l, kolik
daného dratu bude spoi®st potebovat pro vyrobu tazeného dratu a na zaklad
vyrobniho planu by materidl dodaval.ufdedkem by bylo sniZzeni doby procesu
od objednavky materidlu po dodani tohoto materiddu skladu materialu a potazmo
zkraceni doby dodéani vyrobkonenému zakaznikovi.

Druhou variantou je outsourcing, jehoz cilem jezeni naklad a (nebo) zawieni se
spole&nosti na dlezitéjSi ¢cinnosti ve vyrobnim procesu. Outsourcingove sfmdsti maji
proskolené zagstnance a velmi dobrou orientaci v dané probleraa#ctoho plyne, Ze za
danou¢innost nese odpe@dnost jiny subjekt a spalrost se tak five wnovat svym
klicovym ¢innostem. Spolmost ESAB Vamberk by si stanovila poZzadované patigme
pro dany material, které by outsourcingova spmdst respektovala. Outsourcingova
spole&nost by sdilela vyrobni plan, ktery by spwlest ESAB Vamberk v danych
intervalech aktualizovala. DalSim pozadavkem prés@urcingovou spot@most by bylo
sledovani cen vzacnych kibvna komoditni burze. Na zakkadpoZzadavik vydanych



spol&nosti ESAB Vamberk by outsourcingova sgolest vybirala nejvhodfgiho
dodavatele a zajidvala dopravu material

V sowasné ekonomické situaci se vybizi uplatnit outsagyc ktery snizi naklady
na skladovani material

DalSim slabym mistem byl sklad hotovych vyrébliSpol&énost ESAB Vamberk ma
roz&leny vyrobky podle obratu pouze do dvou skuping ald skupiny A a C. Polozky
s ozngenim B jsou zahrnuty ve skuginA, proto pomoci aplikace metody ABC
tyto vyrobky byly rozdleny do 3 skupin podle obratu. Zarévéyl sestaven navrh
na umisini vyrobki ve skaldu hotovych vyrolik protoZe vyrobky jsou uloZeny
na atypizovanych paletéach.

V sowasné dob se u vyrobku, tazeného dratu, ktery spada do skupi drzi vysoka
praimérna zasoba ve vysSi 4 683 225 K pojistna zasoba je ve vysSi 15 %. Proto byl
sestaven navrh na snizeni zasoby o 50 %. SnizeimEmé zasoby o polovinu ve skladu
hotovych vyrobk spol&nost ESAB Vamberk je schopna snizit vazanost Kapita
v zasobach az o 2 338 583.KHDoba obratu zasob se snizi na 2 tydenni, copgat€na
doba na fipadné vykyvy v poptavce, potazmo je dostateku na vyrobu trubkového
dratu, ktera trva 5 dni. Pojistna zasoba se taki @i 7,66 %. DalSi sniZzeni doby obratu
zasoby by vedlo k riziku neschopnostiag vyrakst a dodavat vyrobky a tim ke snizeni

arovre dodavatelskych sluzeb.



7 Summary

The optimization of the logistic system in the comgmny ESAB Vamberk

The purpose of thesis was optimizing logistic systie the company ESAB Vamberk,

S. r. 0. This objective includes comparison of infational and material flows of chosen
products.

The weak part of the logistic system was deliverragy materials. My intention was

to come up with optimal solution. The first opti@ras sharing of production plan with
suppliers of raw materials. The second option wasaurcing. In the present economic
situation it is better to use outsourcing whichrdases storing costs.

Another weak part of the logistic system was theristy of the finished goods.

The company ESAB Vamberk, s. r. o. divided its picid into two groups A and C

according to the turnover. The items with couldcbeed B are included in the group A.
| have used the ABC method and | have dividedhalitems into three groups according
mentioned turnover. | have also came up with changeplacing the products in the
storage of finished goods because some producfdared on the atypical pallets.

In the present time the company ESAB Vamberk, s. holds high safety stock for drawn
wire which is in the group A. The safety stock keépe financial resources, which could
company use for decreasing impacts of economicaisson. This is why | came up with
suggestion to decrease the safety stock by 50 %.

On the other hand the information flow was very @joBecause of using the EDI system
and follow-up programs the data flows through tbenpany continuously. The material

flow has got shortcomings, which were mentionedvabo

Key words: logistic, distribution, welding wire
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15) Pernica, PLogisticky management — teorie a podnikova prdxesyd. Praha : Radix,
s.r.o., 1998. 664 s. ISBN 80-86031-13-6

16) Schulte Ch. Logistika. 1. vyd. Praha : Victoria Publishing, 1994. 301 s.
ISBN 80-85605-87-2

17) Stosek, J.Optimalizace materialového toku ve vybranémnpyslovém zaved Brno :
Vysoké weni technické v B Fakulta strojniho inzenyrstvi, Ustav dopravni
techniky. Edice PhD heisis, sv. 302. 2005. 26 BN$0-214-2885-6

18) Vaculik, J., Berta, A., Kuimka, M. Rizeni zrin (Implementace zn). 1. vyd.
Pardubice : Univerzita Pardubice, 2006. 89s. Fakekonomicko-spravni Univerzity
Pardubice. ISBN 80-7194-834-9

19) Vans¢ek, D. a Kalab DLogistika (Uvod,7izeni zasob a skladovani). vyd. Ceské
Budjovice : Jih@eska univerzita Ceskych Budjovicich, 2003. 146 s. &kbni texty
vysokych 3kol: Jihteska univerzita Ceskych Budjovicich - zengdglska fakulta JU.
ISBN 80-7040-652-6



20) Vanséek, D. a Kalab DLogistika Rizeni dodavatelskéh@tezce, doprava)l. vyd.
Ceské Budjovice : Jih@eska univerzita Ceskych Budjovicich, 2004. 132 s.
Ucebni texty vysokych 3$kol: Jideska univerzita €eskych Budjovicich -
zemedélska fakulta JU. ISBN 80-7040-653-4

21) Vang¢ek, D. Rizeni dodavatelskéheetézce 1. vyd. Ceské Budjovice : Jih@eska
univerzita vCeskych Budjovicich, 2008. 150s. &kbni texty vysokych 3kol:

Jihaseska univerzita Ceskych Budjovicich - zenddglska fakulta JU.

22) CCV- Informani systémy.Co je EDI?[cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World Wide

Web: <http://www.ccv.cz/elektronicka-komunikace/edije-edi/>.

23) Ceska logisticka asociaceUvod do logistiky [cit. 18. 4. 2006]. Dostupné
na World Wide Web: <http://www.logistika.cz/indekg?menu=31>.

24) EdiZone.Stru'ny Uuvod do sita EDI. [cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World Wide Web:
<http://www.edizone.cz/1-strucny-uvod-do-sveta-edi/

25) Encyklopedie.Sankeyv diagram [cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World Wide Web:

<http://encyklopedie.seznam.cz/search?s=samég0diagram>.

26) Intuitivni marketing.Co je to: teorie omezenfcit. 16. 3. 2009] Dostupné na World
Wide Web: <http://www.intuitivnimarketing.cz/viephp?cisloclanku=2007110022>.

27) Telefénica Q@ Czech RepublicEDI v kostce [cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World
Wide Web: <http://www.edi.cz/web/cz/edi_v_kostcdAr.html>.

28) PospiSil, R.EDI v kostce [cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World Wide Web:

<http://www.shopfinder.cz/svet/clanek.asp?ID=2>.

29) Wikipedia. CRM [cit. 16. 3. 2009] Dostupné na World Wide Web:
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Priloha 1: Schéma CRM

Analytické CRM
pracovniki zakaznika

e
AkamG

Méfenikontribuce

Analyza
ziskufprimil

zakazn ik

Analjza
kanali
Modelovanitendencim

k dalsimundkupu  Ztrata zékazniki

~ analjzaapredikce

 Analyza
sekvence nakupl

Zdroj: www.wikipedia.c:



Priloha 2: Mapa horniho a dolniho zavodu

Mapa horniho zavodu




Piiloha 3: Sortiment vyrobki dle technologie svéovani

MMA principle _ L, ;.
Fa__..._@ 1. Ruéni obloukové svd&ovani obalenou elektrodou

(MMA, SMAW)

Rwni obloukové sviamvani obalenou elektrodou je nejstarSi

Electrode
holder

Coated electrode | |

! a nejuniverzal§si metoda z obloukového feaéni. Vyralsji
{
se stovky i#iznych elektrod, ¢asto jsou legované,

Arc

shieldinggas | Tato metoda se ngstji pouziva i bézném sviéovani vSech

Metal
transfer

1
I . : g
\]Z aby se prodlouzila trvanlivost, pevnost a taznogars

i Work o L . L
i prece ' druhi svaitelnych oceli i nezeleznych kdwa pro navéovani.

i, et
Weidzone —iead’ | | kdyZ je to metoda relatien pomala z dvodu vymeny
Obr. 1: Rwni obloukové

svaovani obalenou elektrodou

elektrod a odstfeovani  strusky, w@stava jednou
z nejflexibilngjSich  a  jeji vyhody vynikaji v obtiZn
piistupnych oblastech. V séasné dob se elektrody ve Vamberku nevyrabi, ale vyrabi se
v jiné vyrobni jednotce v Evrépa to v Ma’arsku a Svédsku. Lzéci, Ze vyroba elektrod

mirne klesa.

2. Svarovani v ochranné atmosfée (MIG, MAG)

Pfi svaovani v ochranné atmosé plynu (GMAW - Gas
Metal Metal Arc Welding, MIG — Metal Inert Gas, MAG — Mzt
antact

ube'tve | Active Gas) vznika oblouk mezi nigirzitym svaovacim
Inert gas

MIG Metal Inert Gas Welding

-
-I=

-

dratem a sv@ncem. Oblouk a svarova ld@z¢gsou chragny

-
-
Sl Tt

proudem interniho nebo aktivniho plynu. Tato metsedodi

pro WtSinu materidl a pidavné materidly jsou k dispozici

pro Siroky sortiment kav.

Otbf- Z;éSVafOVéniVOChfa””é Svaovani MIG/MAG je podstath produktivrejsi nez MMA,
atmosiee

kde se produktivita ztraci pokazdé, kdyZz isvazastavi,
aby vynenil spotebovanou elektrodu. iP MMA vznikaji také materidlni ztraty
pii vyhazovani nedopaik Z kazdého kilogramu prodané obalené elektrodyssgen 65 %
stane sotasti svaru (a zbytek se vyhodi). Pouzivanintaxeciho a truldkového dratu se
acinnost zvysSila na 80 — 95 %. Seaani MIG/MAG je univerzalni metoda, kterou je
mozno ukladat svarovy kov ve&tgim mnoZstvi a ve vSech $waacich polohdch. Pouziva
se pro sviovani velmi lehkych aZ wtdre té¢Zkych ocelovych konstrukci, pro sexani

slitin hliniku a zvla&t tam, kde se vyZaduje vysoky poditmilprace svi&ce.



3. Obloukové svaovani pinénou (trubi ¢kovou)
elektrodou (FCW)

Pokud jde o préaci a #aeni, je sviovani trubékovym dratem

(FCAW — Flux Cored Arc Welding, dle normy spré&jn

svaovani plnou elektrodou) velmi podobné gomani

Obr. 3: Obloukové sviovani

pInénou (trubékovou) MIG/MAG. Nesvduje se vSak plnym dratem nebo elektrodou,
elektrodou

ale je to kovovy pl&Svyplnény tavidlem. Na z&tku vyroby
pInéné elektrody (truldkového dratu) je obvykle paska, ktera se fiegltvaruje do tvaru
pismene ,U“, do ni se potom uklada tavidlo a legjujhateriadly a nakonec se paska v sérii
formovacich kladek uzavira.
Jako u sviovani MIG/MAG zavisi i tato metoda na ochrannémnply ktery chrani
svarovou oblast roztaveného kovu. Plyn se dodavh damostat® (trubickovy drat je
uréen pro sveovani v ochranné atmo$& nebo vznika rozklademfiipad z naplé
(trubickovy drat s vlastni atmosférou). Krérachranného plynu produkuje trdkovy drat
strusku, ktera slouzi jako dalsi ochran#& phladnuti svarového kovu a poté se
Z jeho povrchu odstrani.

TIG transfer mode

4. Obloukové sva&ovani  wolfamovou elektrodou

Ihngstan v internim plynu (TIG)

e Gas cup

(GTAW — Gas Tunsten Arc Welding, TIG — Tungstenrine

sati ! g rod Gas Welding, WIG - Wolfram Inert Gas Welding).

P _-i&gim Je to metoda,ipkteré oblouk h&i mezi zdkladnim materidlem
willeds  Bridsinfon a wolframovou elektrodou v ochraninertniho plynu

a pidavny material je do oblouku podavan samostatn
Obr. 4: Obloukové sviovani .. N e e v ur s Lo
wolfamovou elektrodou Svaovani TIG zajiuje vyjimeneé ciste a vysoce kvalitni

vinternim plynu svary. ProtoZe nevznika Zadna struska, je snizerminimum
riziko vmestkii ve svarovém kovu a hotové svary nevyzaduji zaikt&ni. Metodu TIG
lze pouzit téns pro vSechny kovy a hodi se jak procmiy tak pro automatizované
svaovani. Nejvice se uziva na sgaani hliniku a nerezajicich oceli, kde je absoluin

Mrivriw s

v nuklearnim, leteckém, chemickém a potrakském pamysilu.



SAW transfer mode 5. Svarovani pod tavidlem (SAW)
wire from | (SAW — Submarged Arc Welding). U seaani pod tavidlem
Spo0!

je oblouk zapalovan mezi s@mcem a koncem sk@vaciho
dratu ¢i pasky, picemz oboji je pokryto vrstvou taveneho
nebo aglomerovaného tavidla (odtud nézev ,pod temit).
Oblouk je proto schovan. Zbytek tavidla se odsaypb@Ziva
znovu.

Cast tavidla se roztavi a vyttioochranny struskovy kryt

Mode:Flux wall guided nad tavnou lazni. Syavani pod tavidlem probiha zas&dn

na mechanizovaném dwewacim zé#&zeni. Pro zvySeni
Obr. 5: Svarovani pod tavidlem o _ L s . .
produktivity je mozné usgédani i s Bkolika elektrodami.
Vzhledem k vysoké vg#nosti je tato metoda zvl&thodna ke zhotoveni dlouhych
rovnych spaj} v normalni poloze. PouZivd se hlavke svaovani tlakovych nédob,
chemickych z#izeni, v €Zkém strojirenstvi afpopravach a stavbach lodi.
Tavidla se vyrabi ve firth ESAB, ktery je meziproduktem pro dalSi vyrobu. Qéa

zarazen mezi nabizenym sortimentem jako zbozi k prodej

6. Nerezy (SW, AWE, AW)
Nerezy se vyrahi oddcklere, ale jsou sotasti vySe uvedenych technologii, hape
pouzivaji @i vyrob¢ nerezovych trulsek a drai. Tak jako tavidla, i nerezy pat

do sortimentu zboZi nabizeného k prodeji.



Piiloha 4: Struktura zaméstnanai (stav k 11. 2. 2009)

THP Délnici
Stupei vzdélani Potet Sérlilmémy Potet Cgfmémy
NeuUplIné z&kladni D 0,00 2 52,00
Zakladni 1 49,000 61 43,28
NizSi stedni 1 48,00, 241 41,95
NizSi stedni odborné P 33,000 61 34,59
Stredni odborné s vyenim 94 35,48 81 33,41
Uplné stedni vieobecné 8 36,25 5 39,00
Uplné stedni odborné s vyenim a maturitou b 40,200 30 34,97
Uplné stedni odborné s maturitou 84 44,60, 85 38,14
VysSi odborné 1p 32,58 4 28,25
Bakal&ské 5 31,00 1 25,00
Vysokoskolské 44 40,52 1 34,00
VysokoSkolské doktorské 2 43,00 0 0,00
Nevyplnino. 0 0,00 1 27,00
Celkem 174 42,24 571 38,99

Zdroj: Interni evidence ESAB Vamberk
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Piiloha 6: Dokumenty
1) Objednavka
2) Vychystavaci seznam
3) Dodaci list
4) Faktura

5) Nakladni list pro nakladni kamionovobepravu



1) Objednavka

MAX program Uvdpl4a wsro - MAX+ ESAB VAMBERK, s.r.o. L

Opis objedndvek

Trading Partner Code : 00000489 ( EGBDEEEUR)

RDC - Buyers Purchase Or.N. : 94597394 Cislo zakdzky:32808749
Order date : 19/05/2008

Order Code : DR

Complet Delivery Order Code : N

Transport Method : 210

Packing Instruction Code

Sales Company Code : 00211

Buyer Identity

BX - Sales Order Number : 94597394

End Customer Name : Feldbinder Spezialfahrzeugwerke Gmb

Delivery Point Address Line 1: Werk Wittenberge
Line 2: Belzigerstr. 1
Line 3: * Lief.-Nr.: 74408 *
Adress City: Reinsdorf
Country: DE Postal code: 06896
Kéd dodaci adresy MAX: EGBDE0499D FELDBINDER SPEZIALFAHRZEUGWERKE GMBH
BELZIGERSTR. 1

REINSDORF
DEUTSCHLAND 06896
Proces Date : 20/05/2008
Time : 083622
LINE Item Quantity UOM Reqg.Date
1 1631089820 1500.00 KGM (KG ) 04/06/2008 13482 .30EUR 32808749
OK Autrod 318Si 0,8 mm 98-2 LOT: QA Cert: Sh:3
2 163124R150 200.00 KGM (KG ) 04/06/2008 1635.24EUR 32808749

OK Tigrod 3188i 2,4x1000 LOT: QA Cert: Sh:3



2) Vychystavaci seznam

MAX - Program: xo031 * Uxo31rl07 * wsro - MAX+ ESAB VAMBERK, s.r.o. VYCHYSTAVACT SEZNAM Dne: 26/03/09 Strana: 1

sktad: 10820 T .
DR Dod.instr. spec.instr.: REINSDORF
Seznam: 232719
&is.obj: 94597394 BEETHOVENSTRASSE 135 SOLINGEN
fs.poloZky  Atest Pofadové Sislo WnoZetvi HZB  Balent 1 Baiemi 3 melent 3 2oy
OK AUTROD 318Si 0.8 MIG 840.000( 15.00 ) 1 raver 0 cvka 0
X19D 1631089820 p PV8107732040
¥.zak 10 05038318 VAMBRU82331SCH ) DE
77777777 OK TIGROD 318Si 2.4/1000 W 200.000( s.00) O saer 40 xmas o
B30C 163124r150 p PV8198720510
¥.zak 20 05038318 VAMBRU82331SCH DE
_________ OK AUTROD 318Si 0.8 MIG  ass.000( 15.00) O e 23 era o 777
U1l3D 1631089820 p PV8107732040
¥.zak 10 05038318 VAMBRU82331SCH DE
XXHXXXAREA KA AR AKX KX **%** KONEC TISKU, poZet vychystivangch dodavek < 3 S kR R Rk R Rk ok ko kR Ak KK KKk

**%% KONEC TISKU ****



3) Dodaci list

ESAB VAMBERK, s.r.o. * PACKING LIST * vo: DL815549
Purchase order: 94597394 Contract No: 32808749 Print date: 26/03/2009 Page: 1
Desp. date: 04/06/2008

FELDBINDER SPEZIALFAHRZEUGWERKE GMBH

Seller: ESAB VAMBERK, s.r.o. Buyer: E¢
ST BELZIGERSTR. 1

Smetanovo nab¥eZi 334
517 54 VAMBERK

25268023 06896 REINSDORF
€225268023 DEUTSCHLAND
DE811147391
DE811147391 Deliv.instr:
Delivery term: EXW Spec.instr: REINSDORF
Line Quantity UoM Item number Title - Description ™ 210 Shipment
10 1185.000 KG 1631089820 OK AUTROD 318Si 0.8 MIG (VYR ) 05038318
Tariff: 72230019 00 Pallet= 2 Brutto= _ 1306.00 VAMBRU82331SCH
840.00 Bin X19D serial PV8107732040
345.00 Bin U13D serial PV8107732040
20 200.000 KG  163124R150 OK TIGROD 318Si 2.4/1000 WIG (VYR ) 05038318
Tariff: 72222031 00 Pallet= 0 Brutto= 200.00 VAMBRU82331SCH
200.00 Bin B30C serial PV8198720510
Nett weight: 1385.00 «xc Pallet = 2 Brutto = 1506.00




4) Faktura

WSYo PCz 61838 Sales company : PROEE Constant symbol = 0008 Page: _1
_______________ B R 2 Tt T L T T T Ty
SELLER : ESAB VAMBERK, s.r.o. Order No : 32808749 * BUYER :
Smetanovo ndb¥efi 334 *
517 54 VAMBERK Our Order No : 94597394 *
ICO: 25268023 *
DIC: C225268023 * DE811147391
Telephone: 494 501 111 Delivery : EXW * EGBDEEEUR VAT: DE811147391
Consignee; FELDBINDER SPEZIALFAHRZE R e T Y TSR I
Bank connection: BELZIGERSTR. 1 Delivery date 04/06/2008
BU _ABN AMRO EUR 06896 REINSDORF Date of invoice 04/06/2008
IBAN: CZ93 5400 0000 0000 0016 7505 DEUTSCHLAND
SWIFT: ABNACZPPXXX ( EGBDE0499D ) Payment date : 29/06/2008
Line Qty Unit Item - Description Price per unit Packing 1lis
10 1185.000 KG 1631089820 OK AUTROD 318Si 0.8 MIG 4,089.00 T =AS)DL81554
netto = 1185.00 KG Customs tarriff: 72230019 00 VAMBRU823315CH EGBDE
Origin: C2z Serial: PV8107732040
Origin: Cz Serial: PV8107732040
20 200.000 KG 163124R150 OK TIGROD 318Si 2.4/1000 3,277.00 T AS)DL81554
netto 200.00 XG Customs tarriff: 72222031 00 VAMBRUS82 33150 EGBDE
Origin: Cz Serial: PV8198720510
Total netto: 1385.00 KG

* Ja,niZe podepsany,prohlasuji,%e zbo%i uvedené v tomto dokladu bylo vyrobeno v Ceské republice a vyhovuje pravidlum puvodu,ktery

* se ¥idi preferenéni obchod s EU.$ 34 ods. 3k) a $ 64

plnéni osvobozené od dan&.Selling inside EU,the VAT is subject of recepien

VAT Analysis Total
Code Description % for vam VAT Invoice discount : 0.00
EPZ EU prodej zboZi e g S O S
Price without VAT:
Rounded: v.uu
Tax base:
VAT: 0.00
Delay interest : 0.0000 % Payment date : 29/06/2008 ( Al days) Total invoice :

Payment terms :

25 Days after date of invoice NETT CASH

R L L L L R PR R P P R PP



5) Nakladni list pro nakladni kamionovou pfepravu

AWV Bon de livraison / Despatch Note Page
®

ESAB Date / Print Date Traitee par / Our Contact Téléphone / Phone Fax / Fax
2009-01-13 PARDUYNS S.A. 069/669555 069669578
Date commande / Your Date  Numéro client / Customer No Adresse E-mail
2008-12-11 70002968 jerome@parduyns.com

Adresse de livraison / Delivery address Adresse de facturation / Invoice address

Parduyns s.a. PARDUYNS S.A.

14, Bid P.-H. Spaak
BOULEVARD PAUL HENRI SPAAK 14

7900 LEUZE-EN-HAINAUT 7900 LEUZE-EN-HAINAUT
Belgium Belgium

Numeéro de note d'envoi / Shipment Number

1130 BRUXELLES BRUSSEL (HAREN)
Belgium

05042555
Conditions de livraison / Terms of delivery 040055047
DELIVERED DUTY PAID
0000PAL X 1
Specification de commande / Item Order Specification
Numéro de 1 Votre
Our order Your order No
15301105 812036/Transmis le 111208
Commandée / Livré / Poids net /
Position / Line no  Numéro d'article / item No Qty Ordered Despatched Net weight
29.000 1321322800 3 ]
OK AUTROD 13.21 3.2 mm 28-0
Lot No/Serial No: PV902245158
- VPVdicris net/ Nét wéight kg I
SAESABNV  Phone  (+32)27451100 vaBTW NG
Avenue de la Métrologie 10 b2 Fax: (+32) 2726 80 05 BE 400 630 685 310-0129056-35



Priloha 7: Nakladni list pro Zeleznéni prepravu

Nakladni list se nachazi na nasledujici strance.
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Zahiung der Kosten
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Celni zaznamy
Zollamtliche Varmarke
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53.862 kg
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Priloha 8: Pidorys skladu

dwunwey

§§ OVAMId

‘oL AH QVDIS




Priloha 9: Fotografie ze skladu hotovych vyrobi

Obr. &: : Atypicka velikost palet o velikosti

v regalech 800 x 800 mm
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Priloha 10: Wty skladu — schéma sklad vyrobk a zboZzi
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Piiloha 11: Vybrané normy

CSN EN 528 Regalové zaklata

CSN EN 1757 Bezpmost manipulénich voziki

CSN EN 12665 Sitlo a oswtleni

CSN ISO 445 Palety pro manipulaci s materialem

CSN ISO 1503 Geometricka orientace asgnpohyhi

CSN 26 9017 Skladovani. Nazvoslovi plocha a préstor

CSN 77 0000 Stanovuje zékladni nazvy pro obaly, aEalprostedky a baleni a popis
struktury obalu



