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ANOTACE

Prace se zamétuje na logistické procesy ve spolecnosti Koenig & Bauer Grafitec. Zabyva se
problémy s logistickymi procesy a piesnéji je zaméfena na skladovaci procesy a jejich ¢innosti.
Tato prace je délena do tii kapitol. Prvni kapitola je zaméfena na teorii tykajici se logistiky a
logistickych procesti. V druhé kapitole bude provedena analyza vybranych logistickych procest
ve spolecnosti. Z analyzy budou identifikovany mozné nedostatky a nasledné ve tieti kapitole

navrzeno piipadné feSeni téchto nedostatkd.

KLICOVA SLOVA

Logistika, logistické procesy, logistické ¢innosti, skladovani

TITLE

Modification of Logistics Processes within the Company Koenig & Bauer Grafitec

ANNOTATION

The thesis focuses on logistics processes in the company Koenig & Bauer Grafitec. It deals with
problems with logistics processes and is more precisely focused on warehousing processes and
their activities. The thesis is divided into three chapters. The first chapter focuses on the theory
of logistics and logistics processes. The second chapter will analyze selected logistics processes
in the company. The analysis will identify possible shortcomings and then in the third chapter,
a possible solution to these shortcomings will be proposed.
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Logistics, logistics processes, logistics activities, stocking
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UVvOoD

Logistiku a jeji procesy miizeme povazovat za nedilnou soucést nasich zivoti. Diky
témto procesim se k nam dennodenn¢ dostavaji vyrobky a zbozi, které potfebujeme nebo
chceme. Dalo by se fici, ze kdyZ tyto procesy nebudou dobie nastaveny a nebudou plynule
navazovat na sebe, vyvstanou problémy, které se projevi ve firemnim prostiedi. Mize se to
odrazit na zisku, povésti spole¢nosti, anebo pravé u finalnich spotiebitelll. Nase spole¢nost se
vydala timto smérem, a to smérem masové produkce. Zde neexistuje prostor pro neefektivitu ¢i
nedobfe nastaveny systém procesti a pokud ano, firma se blizi ke svému zaniku. Nejvétsi rozvoj
logistiky byl zaznamendn v obou svétovych valkach. Na téchto taktikach z tohoto obdobi je
vybudovano mnoho novodobich teorii a zasad, které se povazuji za velmi diilezité.

Cilem této bakalaiské prace je zanalyzovat logistické procesy ve spolecnosti Koenig &
Bauer Grafitec se zaméfenim na vyhledavani procest, které umozni zlepSeni situace navrhem
zakladniho feSeni. N&které Casti logistického procesu funguji dobie, nékteré méné a na tyto
nedostatky bude tato bakalaiska prace zaméfena. Koenig & Bauer Grafitec sidli
v Kralovehradeckém kraji ve mésté Dobruska. Tato spole¢nost ptisobi na tuzemském i
svétovém trhu vice nez 50 let, ma tedy bohaté zkusenosti a prosla si osobitym vyvojem. Firma
se zabyva vyrobou tiskovych ofsetovych strojii a ptisluSenstvim pro tyto stoje.

Prvni Cast je vénovéna teoretické Casti, ve které budou popsany pojmy tykajici se
logistiky, logistickych procest, Cinnosti ¢i technologii. Ve druhé c¢asti bude ptiblizena
spole¢nost, jeji historie, organizacni struktura, vize a cile, a predevS§im analyza procest, ze
kterych muze byt identifikovan né&jaky potencialni problém. Tteti ¢ast bude zaméfena na

navrhnuti zdkladniho feSeni tohoto mozného problému.



1 CHARAKTERISTIKA LOGISTICKYCH PROCESU

Tato kapitola pojednava o zakladnim vyznamu logistiky. Nejprve se zaméfim na vyvoj
logistiky, vymezim vyznamné definice logistiky a jeji cile, dale na Cinnosti a procesy.

V neposledni fadé budou vymezeny nejznaméjsi logistické technologie.

1.1 Historicky vyvoj logistiky

Puivod slova logistika je odvozen od slov z antického Recka, kde ho feéti filozofové
pouzivali jako ,,logistikon* ve vyznamu dimysl, rozum nebo ,,logos®, jakoZto slovo, myslenka
¢i fe¢. Logistika se vice uplatnila az v 9. stoleti ve vojenstvi za vlady byzantského cisaie
Leontose. Naplni logistiky byla organizace pohybu lidi, vojakli nebo materidlu podle potieby
na urité misto a v potiebném cCase. Také bylo velmi dilezité vojaky patficné vybavit a
Vv neposledni fade spravné vyhodnotit pozici v terénu v pfipravé na bitvu. (Sixta, Macat, 2005)

Piivodni vyznam pro slovo logistika pochazi z nau¢ného slovniku z roku 19311, kde se
pise: ,,Ve staroveku az do 1600 praktické pocitani cislicemi, na rozdil od aritmetiky, védecké
nauky o cislech. Vieta zavedl 1591 vyraz logistica numerosa pro pocitani cislicemi a l. speciosa

¢

na pocitani pomoci pismen. Kromé toho nazyva se tak i algoritmicka neb algebraicka logika. *
(Pernica, 2004, s. 17)

Dikladnégji byla logistika popsana v 19. stoleti a vyznam slova se opé&t vratil k vojenstvi.
Vroce 1837 napsal §vycarsky general Antoine-Henri Jomini knihu?, kterd pojednava o
dastojnicich a jejich povinnostech. Veskeré operace spojené s pochody nebo ptfesuny oddild,
prisun zasob a dalSiho materidlu vyzadovaly podrobné a piesné propocty. AvSak v Evrop¢ se
tato tvrzeni plné neuchytila, zato v USA bylo toto dilo pieloZzeno v roce 1862. Tyto metody
byly hlavné realizovany ve vojenském ndmotnictvu, a to z divodu vytvoteni pravidelnych a
bezpe¢nych ptepravnich siti pro pfepravu zasob se zbranémi a munici pfevazné do zdmofi.
Nejveétsi rozvoj logistiky je viditelny za dob I. a II. svétové valky, kdy bylo vyZzadovano
dopliiovani enormniho mnoZzstvi materialu a zdsob do vojenskych stanovist. (Sixta, Macat,
2005)

Pernica (2004) uvadi, ze nejen u vojenské, ale i u hospodarské logistiky se stala potieba
zajistovani materialovych tokli nejveétsi prioritou. Problémy se zasobovanim pfispivaly

k vynalézani novych matematickych metod pro feSeni zasobovacich problému. Tyto metody

! Novy velky ilustrovany slovnik nauény, sv. XII. Gutenberg, Praha 1931
2 Nacrt vojenského uméni
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byly pievzaty po valce v hospodaiské logistice na izemi USA. V roce 1964 vznikla prvni
definice logistiky. Diky tomu se na pocatku 60. let 20 stoleti zacal vytvaiet samostatny obor,

Na pocatku 70. let 20. stoleti se tyto principy zacaly vyuzivat i na evropském kontinentu.
V této dob¢ zacala vzristat konkurence mezi podniky, které se snazily o zvyseni produktivity
za vyuziti logistickych zasad. Nastavaly Casté problémy s dostateCnym propojenim vyroby,
distribuce, a to vedlo pouze k dosazeni ¢aste¢ného efektu zlepSeni.

Do konce 80. let 20 stoleti je na logistiku nahliZeno pouze jako na fizeni materialu
Vv prostoru a Case. Informacéni tok nabyval na dulezitosti, kladl diraz na penézni stranku
logistiky. (Oudova, 2016) Od roku 1985 se zacal uplatiiovat systém integrované logistiky.
Tento systém je postaven na informacénich tocich podél celého informacniho kanélu.
Uspokojeni potieb a pfani zdkaznika se stdva prioritou. Logisti¢ti odbornici se snazili najit
optimalni feSeni systému jako celku. (Cempirek, 2010)

V 90. letech 20. stoleti se zacaly sjednocovat vesker¢ aktivity — zdsobovani, distribuce,
vyroba — do jednoho systému, coz napomahalo podnikim k vys$si konkurenceschopnosti a také
mnohem vétsi diiraz se kladl na spokojenost zdkaznikt a jejich zpétnou vazbu.

Ve 21. stoleti se v logistice rozviji strategické fizeni podniku. Diky tomuto zakladnimu
prvku je podnik schopen dosdhnout konkurenceschopné pozice na trhu. Toho dosdhne také

vyuzitim pokrocilych informac¢nich a komunikac¢nich technologii. (Oudova, 2016)

1.2 Definice logistiky

V této podkapitole jsou sepsany definice autord, ktefi ¢erpali védomosti z minulosti
z véale¢ného i povalecného obdobi a nechali se inspirovat Gspéchy i neuspéchy nasich predk.

Podle Grose: ,,Logistiku si Ize predstavit jako posloupnost cinnosti zahrnujicich rizeni
a vlastni realizaci pohybu a skladovani materialu, polotovarii a finalnich vyrobkii. Jde
V podstaté o sled obchodnich a fyzickych operaci koncicich dopravou vyrobkii k odberateli.*
(Gros, 1993 cit. dle Sixty, Macata, 2005, s. 22)

Pernica piSe: ,,Hospodarska logistika je disciplina, ktera se zabyva vizenim toku
materialu v case a prostoru, a to v komplexu se souvisejicimi toky informaci a v pojeti, které
zahrnuje fyzickou i hodnotovou stranku pohybu materialu (zbozi).*“ (Pernica, 1991, cit. dle
Sixty, Macata, 2005, s. 23)

European Logistics Association uvadi: ,,organizace, planovani, rizeni a uskuteciiovani
toku zbozi, pocinaje vyvojem a nakupem a konce vyrobou a distribuci objednavky finalniho

zdkaznika tak, aby byly splnény vsechny pozadavky trhu pri minimalnich nakladech a
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minimdlnich kapitalovych vydajich.© (European Logistics Association, 1991, cit. dle Cempirka,
2010, s. 13)

Kirch pise: ,,souhrn vsech technickych a organizacnich ¢innosti, pomoci nichz se planuji
operace souvisejici s materialovym tokem. Zahrnuje nejen tok materidlu, ale i tok informaci
mezi vSemi objekty a casové preklenuje nejriznejsi procesy v primyslu i v obchode.* (Kirch,
1971, cit. dle Pernicy, 2004, s. 33)

Jak je mozné se docist v definicich nad timto textem, tak hlavnim cilem obecné definice
logistiky je pieprava pozadovaného zbozi v pozadovaném case na pozadované misto za
smluvenou cenu v pozadovaném mnozstvi. To znamena, Ze logistiku lze charakterizovat jako
védu, kterd se zabyva celkovou optimalizaci a koordinaci vSech Cinnosti, jejichz fetézce jsou

potiebné k flexibilnimu a hospodarnému dosazeni finalniho efektu.

1.3 Cile logistiky

Logistika se dé uplatnit v nejriiznéjsich, na sebe navazujicich oblastech lidské ¢innosti.
Nejdiive je nutné upozornit na dvé velmi dilezité¢ skutecnosti pfed tim, nez rozebereme
jednotliveé cile. Zaprvé, musi vychéazet z celopodnikové strategie a pomahat dosdhnout cile
podniku. Zadruh¢, klade si za cil zabezpecit zdkaznikovo ptani na vyrobky a sluzby, a to
S pozadovanou Urovni, pii minimalizaci celkovych naklad® podniku.

V minulosti bylo fizeni vétSiny oblasti logistiky v podniku feseno samostatné, tudiz bez
jakychkoliv Sir§ich souvislosti. AZ komplexni ptistup, uplatnéni modernich technologii a metod
tfizeni pomohl zformovat novy védni obor.

Jednim z nejzakladnéjSich cilt logistiky je optimalné uspokojit potfeby a piani

vvvvvv

~vrow

fetézec, ktery konéi dopravenim pozadovaného zbozi &i sluzby. (Sixta, Zizka, 2009)

Cile logistiky je mozné délit podle urCitych kritérii. Tato kritéria zahrnuji oblast
cile logistiky, jsou vnéjsi a vykonové. Do vnéjSich logistickych cilt patfi uspokojeni piani
zakaznika. Déle do této skupiny lze zatadit zvySovani objemu prodeje a také zlepSovani
jednotlivé ¢lanky logistického fetézce na sebe musi perfektné navazovat a diky tomu se podniku
snizi narok na skladovéani.

Zabezpecovat pozadovanou Uroven sluzeb maji za ukol vykonové ¢i technické cile
logistiky. Snazi se najit optimum, protoze neni dulezité dosahovat maximalni trovné pro

zakaznika. Zabezpecuji, aby mnozstvi zbozi a materialu bylo v poZzadovaném mnozstvi, jakosti,
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druhu, a také na spravném misté ve spravny okamzik. Konkrétné predstavuji zajisténi kvalitnich
sluzeb, diky kterym je podnik schopen uspokojovat potfeby zbozi, které ma své urcité
vlastnosti.

Vnitini logistické cile se orientuji hlavné na snizovani nakladi pii splnéni vSech
vnéjsich cili. Do téchto nékladi se zahrnuji néklady na zasoby, dopravu, vyrobu, fizeni,
manipulaci a skladovani atd.

Ekonomické cile logistiky maji za kol zabezpecit sluzby s pfimérenymi naklady, pti
dodrzeni likvidity podniku. Vzhledem K urovni sluzeb dosahuje vykonového cile s co
nejnizS§imi naklady. Pfedevsim se snazi, aby logistické sluzby byly zabezpeceny s optimalnimi
naklady a tyto naklady poté udavaji cenu, kterou je zédkaznik jesté ochotny zaplatit pii vysoké
kvalité. (Sixta, Macat, 2005)

Na obr. 1 jsou znazornény cile podnikové logistiky.

CiLE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni
VNEJSI VNITRNI
CiLE CiLE
SLOZKA SLOZKA
VYKONOVA EKONOMICKA

Obrazek 1 Cile podnikové logistiky (Sixta, Macat, 2005)

1.4 Logistické procesy

V kazdodennim Zivoté se setkavame se slovem ,proces®, takZe si jeho vyznam a
pfitomnost neuvédomujeme. Jednd se o sled cinnosti, pfi kterych je pouzito plsobeni
obsluhujiciho persondlu. Jedna se jak o intelektudlni, tak manualni ptsobeni, diky kterému
postupné vznika urCity predmét nebo sluzba, jezZ mé za kol obohatit a ptinést uréitou hodnotu
pro zékaznika procesu.

Alena Svozilova (2011, s. 14) uvadi definici procesu takto: ,, Proces je série logicky
souvisejicich ¢innosti nebo tikol, jejichz prostiednictvim — JSOU-1i postupné vykondny — ma byt

vytvoren predem definovany soubor vysledkii. “
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Drahotsky (2003) tvrdi, ze obsahem logistiky ob&éhovych procest je integralni fizeni
vSech ¢innosti procesu. Témito ¢innostmi je myslena doprava, manipulace s materidlem, fizeni
zasob, skladovani, baleni, distribuce a informacni a fidici systémy.

Celkovy pocet cinnosti ve velkych spolecnostech se muze vysSplhat az k tisicim
¢innostem/operacim. Top management musi realizovat mnoho velkych rozhodnuti, které
vedou od naskladnéni materialu, pfes vyrobu vyrobku az po koupi produktu finalnim
zakaznikem. Naplanovat tyto jednotlivé ¢innosti procesu je casové velmi naro¢né a muize trvat
dlouhou dobu, nez se proces ustali. (Gros, 1996)

Logisticky proces je slozeny z n¢kolika dil¢ich logistickych procesii, napt. proces
skladovani, proces toku materialu ¢i proces nakupu surovin. Jak je ziejmé z definice od
Svozilové, proces se sklada z jednotlivych €innosti, které na sebe musi vzdjemné navazovat.
Pro nazornou ukazku je v nésledujici tabulce zminén proces skladovéni a rozepsan do nékolika
¢innosti, které tvoti uceleny proces skladovani. Nékteré publikace uvadéji napt. vyskladitovani
jako proces, jiné zase jako Cinnost. Pro ucely této bakalarské prace jsou nasledujici terminy
(naskladiiovani, skladovani, vyskladiiovdni) brany jako ¢innosti skladovaciho procesu a jsou

zjednoduSeny. V tab. 1 jsou vypsany dil¢i ¢innosti procesu skladovani.

Tabulka 1 Dil¢i ¢innosti tykajici se procesu skladovani

Dil¢i ¢innosti tykajici se procesu skladovani

Naskladiiovani Pfesun materialu z mista ptijeti do skladu, uskladnéni a dalsi presuny

Skladovani UloZeni materialu na nezbytné dlouhou dobu, ktery zde vyckava, az

bude potiebny ve vyrob&/montazi

Vyskladiiovani Pfesun materidlu do vyroby/montaze

Zdroj: Drahotsky, Rezni¢ek (2003), upraveno autorem

V této tabulce jsou zminény hlavni €innosti ve skladovacim procesu. Bez téchto ¢innosti
nebude tento proces kompletni a funkéni. Samoziejmé, Ze mezi tyto ¢innosti by se daly zahrnout

1 dal$i ¢innosti, napf. presun zboZi.

1.5 Cinnosti logistického procesu

Nize popsané logistické ¢innosti jsou potfebné pro uskutecnéni plynulého toku urcitych
produktli z mista, kde vznikly do mista, kde se spotiebovavaji. Do logistickych ¢innosti se fadi
naptiklad skladovéni, doprava, manipulace s materidlem ¢i baleni. Tyto ¢innosti a mnoho

dalSich ovliviiuji celkovy logisticky proces.
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1.5.1 Sklady a skladovani

Skladovani je velmi dilezity spojovaci prvek mezi vyrobcem a zakaznikem. Ma na
starosti uskladnéni zbozi a poskytuje informace o stavu a umisténi produkta ve skladu. Pro
zabezpeceni hotovych vyrobki se vyuziva uskladnéni danych vyrobkl v misté jejich vyrobeni,
ale i v misté spotfeby. Na stavu zasob ve skladech zavisi plynuly chod vyroby. Na obr. 2 je

znazornén skladovaci proces a jeho dil¢i ¢innosti. (Sixta, Macat, 2005)

—_— Vstup N Identifikaéni Uskladnéuni’ Kompletace Vystup zbot
zbo#i bod Vyskladnéni } >

Obrazek 2 Jednotlivé ¢innosti procesu skladovani (Sixta, Macat, 2005, upraveno autorem)

Ve své publikaci Lambert, Stock a Ellram (2000), ze se odhaduje na 750 000
skladovacich zafizeni, které¢ existuji po celém svéte. Je to brano od garazi, drobnych prodejnich
skladti az po moderni podnikové sklady.

Skladovani se zasluhuje o zabezpecCovani produktl, které jsou bezpeéné uskladnény.
Podnik potiebuje uskladnit predev§im dva typy zasob. Prvnim z nich jsou suroviny, soucastky
a dily, kde se jednd o vstupni material. Druhym jsou vyrobky hotové, které se distribuuji
k zakaznikim, jsou tedy vystupnim materidlem. Dal§im typem zasob, ktery je oproti dvéma
zminénym minimalni, co se ty€e podilu celkovych zdsob, jsou zasoby ve vyrob& a zasoby
uréené k likvidaci ¢i recyklaci. VétSina podniki je v dne$ni dobé velmi peclivé sleduje. (Sixta,
Magcat, 2005)

Dulvody, které Lambert, Stock a Ellram (2000) popisuji, pro¢ udrzovat zasoby ve
skladech:

e sniZeni ndkladd na pfepravu materialu,

e zvySeni Uspor ve vyrobg,

e podpofteni firemni strategie v zdkaznickém servisu,

e piekondni prostorovych i ¢asovych rozdilti mezi vyrobcem a zdkaznikem,

e snaha podnikli o poskytnuti uceleného sortimentu zbozi, nejen jednotlivych
vyrobkd.

Pokud podnik neumistuje materidl pfimo do vyroby, ¢ehoz se vyuziva pii pouZiti
metody Just in time, pak podnik potfebuje material n€kde uskladnit. Obecné feceno je sklad
prostor pro uchovani materialu a zbozi. Pro rizné druhy materidlti se vyuzivaji jiné zptusoby

skladovani, dale také rtzné skladovaci technologie a technické prosttedky pro snadnou
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manipulaci s materialem. Sklady maji vSak pfirozené vice funkci nez uchovavat material a
zbozi. (Oudova, 2016)

Funkce skladu

vyrovnavaci — vyuziva se, kdyz ve skladu nastane kvantitativni nebo casovy
nesoulad v materidlovém toku a spotieb¢,

zabezpecovaci — je dulezita, jelikoz ve vyrobnim procesti dochazi k ¢astym
vykyvim kvili kolisani potieb na odbytovém trhu a také k ¢asovym posuntim
dodavek zasob,

spekulacni — souvisi k o¢ekavanim zvySovani cen materiald a zbozi,
kompletacni — vyplyva z toho, Ze material na trhu obvykle neodpovida pfesnym
technickym pozadavkim zakaznika, a proto sklad zajiSt'uje rtizné sortimentni
druhy v souladu s potifebami provozu,

zuslecht'ovaci — je potfebna proto, Ze nékteré vyrobky jesté musi projit riznymi

jakostnimi zménami, napf. zrani vina ¢i syru.

Mezi zékladni druhy skladt se tadi vstupni sklady, mezisklady a odbytové sklady. Vstupni

sklady jsou ur€eny pro sdruzovani zdsob materialu, mezisklady se vyuZzivaji k pfedzasobeni

mezi rdznymi stupni vyrobniho procesu a odbytové sklady jsou urcené k tomu, aby

vyrovnavaly ¢asové nepoméry mezi vyrobou a odbytem.

Druhy skladi

Sklady se rozliSuji dle Siroké skaly kritérii. Tato kritéria jsou:

faze hodnototvorného procesu — tato faze se d€li na vstupni sklady (vyuzivaji se
pro sdruzovani zasob), mezisklady (zasobovaci sklady) a odbytové sklady
(forma obchodniho skladu),

kompletace —u téchto skladu zalezi, zdali jsou to sklady orientované na material
nebo na spotiebu,

pocet moznych nositell potieb — jsou to sklady vSeobecné, ptipravné a ptirucni,
ochrana pied vnéj$imi vlivy — z divodu vné&jsich vlivli pocasi, které by mohly
nepiiznivé ohrozit, popt. degradovat skladované polozky, kviili tomu se toto
skladovani rozdé€luje na skladovani v budovach a nekryté sklady,

stanovisté — do této kategorie 1ze zaradit vné€jsi a vnitini sklady,

sprava skladu — rozd¢€luji se na vlastni a cizi, kdy vlastni znamena ve vlastnictvi
daného podniku, a cizi si Ize ptedstavit bud’to jako pronajaty ¢i externi sklad atd.

(Oudov, 2016) (Sixta, Magat, 2005)
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1.5.2 Skladovaci systémy

V této podkapitole je vysvétlena problematika a rozdéleni regdlovych systémi. Jedna se

0 nejvice zastoupenou skupinou pro skladovani, které jsou umistény v budovach. Pro ucely této

bakalarské prace se zde budou rozebirat pouze regalové systémy, jelikoZ jsou nejrozsifenéjsi

skupinou a nejvice se vyuzivaji. Na nasledujicim obrazku je mozné vidét, ze do regalovych

systému se fadi napt. policové, paletové, karuselové a dalsi systémy. Na obr. 3 je vyobrazeno

rozdéleni regalovych systému.

Regdlove

systémy

Obrazek 3 Rozdé¢leni regalovych systému (Gros, 2016, zpracovano autorem)

Policovy regal

Policové
regaly

Paletove
regaly

Viezdawy
regal

Automatizované

regaly nadrobné

zhoiiv bednach

Spadové
regaly

Maobilni
regaly

Horiz. a vertik.
karuselove,
zasobniky

Zavézné
skladovaci
systémy

Stromeckove
regaly

Systémy s pevnymi

pojezdowymi

drahami

Tento typ regalu je ureny pro skladovani zbozi o mensich rozmérech a hmotnosti, které

je uklddano po kusech, nebo pro skladovani drobnéjSich soucasti napt. spojovaci material, které
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jsou ulozeny v obalech ur¢enych pro manipulaci, skladovani apod. Za nejvétsi pozitivum je
brana moznost variabilniho, a hlavné snadného pfizptisobeni podle danych potieb, které se
odviji od seskupeni polozek ve skladu. U tohoto systému neni zapotfebi vyuziti
vysokozdvizného manipula¢niho prostfedku, jez byvaji drahou polozkou ve skladovacich
vydajich. Rozméry polic se pifimo odvijeji od velikosti obalového materialu anebo velikosti
dané skladované polozky. Vyuziti pro tento typ regalu je napt. v prodejnach, kde je nutna nizka

vyska regalového systému. Na obr. 4 je vyobrazen policovy regal.

Obrazek 4 Policovy regal (Pematros, 2020)

Paletovy regalovy systém

Paletovy regalovy systém je nejvice rozsifenym typem regall, ktery je situovan jak pro
interiér — budovy, tak i1 pro exteriér — volnd plocha. U tohoto systému je paleta ur¢ena jako
hlavni manipulaéni jednotka. Vyska paletového regalu je od 7 do 45 metrii. Sitka ulidek je
odvozena od pouzivaného manipulacniho prosttedku a pohybuje se v rozmezi od 1 do 3 metra.
Hloubka regalu je urCena podle rozméru pouzivanych palet, pohybuje se od jednoho metru
vyse. Oproti policovym regdliim jsou paletové regaly efektivnéjsi z pohledu produktivity prace,
a to z divodu pouziti automatizacnich ¢i mechaniza¢nich prostiedkii. Naklady na pofizeni
vlastniho paletového regalu nejsou vysoké, tudiz je dostupny i pro mensi podniky. Na obr. 5 je

vyobrazen paletovy regal.
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Obrizek 5 Paletovy regal (Ceské regaly, 2020)

Stromeckové regaly

Stromeckovy regal nalezne své uplatnéni u predméti, které jsou dlouhé a neni je mozno
ulozit na paletu. Jedna se napf. o podlouhlé dily, roury, kabely, profily atd. Stojany jsou
vybaveny konzolemi, které vycnivaji do prostoru a slouzi k uloZeni materiadlu. Konstrukce
regalu mize byt piikotvena k podlaze, nebo je naopak pohybliva. Velikost stromeckového
regalu se odviji od velikosti uklddaného materidlu. Vyhodou tohoto typu je ptehlednost
skladovaného materidlu, a také fadné uskladnéni materidlu, ktery je prostorové naro¢ny, a jeho
skladovani by muselo byt feSeno pro kazdy material individualné. Néklady na poftizeni jsou

pomérné nizké. Na obr. 6 je vyobrazen stromeckovy regal.

&

Obrazek 6 Stromeckovy regal (Enprag, 2020)
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Horizontalni a vertikalni karuselové zasobniky

Vyuzivaji se pro drahé soucastky a jejich mnozstvi je omezené. Material je ulozen
Vv krabicich raznych velikosti. Princip tohoto systému je zalozen na horizontadlnim nebo
vertikalnim dopravci, na kterych jsou umistény police. Podobny zptsob se vyuziva i v bankach
¢i na ufadech. Rozdil je v ukladani rozdilnych polozek. Systémy horizontdlnich ¢i vertikalnich
karuselovych zasobnikl pomahaji ke zlepSeni ergonomie pracovisté. Vyhodou tohoto systému
je uspora skladové plochy, nevyhodou muze byt pro nékteré podniky vysoka cena. (Gros, 2016)

Horizontalni karuselové zasobniky jsou zaloZeny na principu polic a ptihradek, které
jsou libovoln¢ nastavitelné podle velikosti skladovaného materialu ¢i obalu, ve kterém se
material nachazi (krabicka). Tyto police jsou pohanény motorem, ktery umoziuje policim se
posouvat v horizontalnim sméru.

Vertikalni karuselovy zasobnik funguje na stejném principu jako horizontalni, rozdil je

vSak v tom, Ze se otaci kolem vertikalni osy. Na obr. 7 je mozné vidét karuselovy zasobnik.

Obrazek 7 Karuselovy zasobnik (Jungheinrich, 2020b)

1.5.3 Manipulacni jednotky

Material, zbozi a dal$i suroviny jsou nejcastéji skladovany v manipulacnich jednotkéch.
Pernica definuje manipulacni jednotku takto: , Manipulacni jednotka je jakykoliv material
(baleny i nebaleny, ulozeny na prepravnim prostredku nebo i bez ného, svazkovy apod.), ktery

tvori jednotku schopnou manipulace, aniz by bylo nutno dale ji upravovat. *“ (Pernica, 1994, cit.
dle Oudové, s. 48)
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S manipulaéni jednotkou se v podniku manipuluje jako sjednim kusem. Obdobou

manipulacni jednotky je jednotka piepravni. Ta je zptisobila k piepravé bez dalsich uprav. Déle

je nutné piepravni prostfedek ve vztahu k manipula¢nim a pfepravnim jednotkdm. Jedna se o

technicky prostiedek, naptiklad kontejner nebo paleta. Jeho hlavni funkci je usnadnit

manipulaci nebo piepravu.

Nastroj, ktery standardizuje manipulacni a pfepravni jednotky, se nazyva skladebny

systétm rozmeérové unifikovanych jednotek. Zakladnim odliSujicim znakem fadi je typ

prostfedkll uzivanych pro manipulaci a maximalni nosnost. Obecné plati, ze manipulacni

jednotky vyssiho fadu jsou vytvaieny z jednotek nizsiho fadu.

Jednotlivé fady manipulaénich jednotek:

Manipulac¢ni jednotka 1. fddu — jednd se o jednotku zékladni. Je s ni
manipulovano rucné nebo s pouzitim dopravniki ¢i plosinovych voziki. Jsou
ukladany do beden a ptepravek, coz ptredstavuje pfepravni prostfedek. Jednotka
také byva tvotfena jen obalem, v tomto pfipadé€ se jedna napt. o sud, pytel ¢i
karton. Ptedstavuji minimalni objednaci, dodaci a odbérné mnozstvi. Jejich
maximalni hranice hmotnosti je 15 kg z divodu ru¢ni manipulace.

Manipula¢ni jednotka 2. fddu — je pfizpisobena k automatizované nebo
mechanizované manipulaci, piepravé, skladovani. D4 se cClenit na skladovou
jednotku, ktera je stanovena jen k vnitini manipulaci, a na distribu¢ni jednotku.
Ta je urcend k nasledovné distribuci, az opusti sklad. Byva nékdy oznacena jako
expedi¢ni jednotka. Pfepravnimi prostiedky v tomto ptipad€ jsou roltejnery,
palety, pfepravniky nebo kontejnery. K manipulaci se vyuzivaji nizkozdvizné a
vysokozdvizné voziky, regalové zakladace apod. Je slozena z 16-64 jednotek
fadu 1. a jeji hmotnost je pohybuje nékde mezi 250 a 1 000 kg. Maximalné mlize
dosahovat hmotnosti 5 000 kg.

Manipulac¢ni jednotka 3. fadu — slouzi pouze k uskutecnéni dalkové prepravy
uvnitf podniku v rdmci nékladni kombinované dopravy. Je slozena z 10-44
jednotek 2. fadu a jeji maximalni hmotnost dosahuje 30 500 kg. K manipulaci
se vyuzivaji jefaby nebo specialni vysokozdvizné voziky.

Manipula¢ni jednotka 4. fadu — je vyuzivana pro dalkovou kombinovanou vodni
a namoini vnitrozemskou dopravu. Jeji hmotnost je v rozmezi 400 az 2 000 t.

Ptepravnimi prostfedky pro tyto tcely jsou pouzivany barky nebo lichtery. Pro
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manipulaci se pouzivaji zdvizné ploSiny a palubni portalové jetaby. (Oudova,
2016)

Prepravni prostiedky

Do ptepravnich prostiedkii se fadi palety, piepravniky, ukladaci bedny, kontejnery,

roltejnery atd. Nekteré z nich jsou zde rozepsany:

Piepravky

Prepravka je zékladni manipulacni jednotka, kterd je uréena pro rozvoz
materidlu. Vyuzivaji se pro rozvoz k loznym, kompletacnim, skladovym ¢i
pfepravnym operacim. Jejich konstrukce je uzplisobena pro stohovani, a také
ruéni manipulaci. V dne$ni dobé jsou nejcastéji vyrabény z plastu, a to
Vv riiznych provedenich. Vyhodou je jejich opakovatelné pouziti a jejich relativné
mala hmotnost. Nevyhodou miize byt omezena hmotnost.

Palety

Paleta je manipulacni jednotkou druhého tadu a je jednou z nejvice vyuzivanych
manipulacnich jednotek. VyuZziva se napfi€ celym spektrem logistického
fetézce, a to od skladovych operaci aZ po vnéjsi prepravu. Palety se rozliSuji na
prosté, ohradove, skiiiové, sloupkové a specialni. Nejvice vyuzivany typ palety
je prosta paleta. Nejcastéji jsou vyrabeény ze dieva a jejich konstrukce umozituje
manipulaci za pomoci vysokozdviznych vozikl. Jsou vratné a rozméry prosté
palety jsou 800 x 1200 milimetrt. (Sixta, Macat, 2005)

Kontejnery

Objem této piepravni jednotky musi byt vyssi nez 1 m®. Kontejner je mozné
piekladat z jednoho druhu dopravniho prostfedku na druhy, aniz by se
pfepravovany material musel ptekladat. Tento typ je navrzen tak, aby se
kontejnery daly stohovat, a tim se uSetfilo misto. Za velkou pfednost kontejnert
se da povazovat, ze plni ochranou funkci proti povétrnostnim vliviim, a tak
chrani pfepravovany material. TaktéZ velkou vyhodou je ochrana
ptepravovaného zboZi proti kradeZi a mechanickému poskozeni, které mize byt

zplisobeno nesetrnou piepravou. (Rezni¢ek, 1999)

1.5.4 Manipulaéni technika

V této podkapitole budou pfiblizeny nejpouzivanéjsi druhy manipulacni techniky —

pohéanéné a bezmotorové voziky, manipulacni voziky a jejich rozd¢€leni a jetaby.
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Pohanéné a bezmotorové voziky

Tato skupina vozikl je hojné zastoupena v podnicich, ve kterych je potieba presouvat
material, zbozi atp. Diivodem pro pouziti mize byt velka vaha nebo rozméry. Dalsim kritériem
pro vybrani téchto typt voziki mize byt naptiklad to, ze firma ma nedostate¢né misto ve skladu
nebo odbyt neni tak velky.

Mezi nejzakladnéjsi voziky bez motoru se fadi dvoukolovy vozik neboli rudl. Jeho
vyuziti lze uplatit pfi manipulaci s kartony, prepravkami, sudy, pytli atd. Maximalni nalozeni
muze byt az 150 kg. Dal$im z velmi pouzivanych voziki je ploSinovy vozik, jehoz konstrukce
je bez oje, a vétSinou ma plnou piedni ¢i zadni stranu, na které je rukojet, diky které se
manipuluje s celym vozikem. Jeho uzite¢na hmotnost se pohybuje v rozmezi 250 az 500 kg,
vyrabéji se samoziejmé 1 pro nizs§i hmotnosti, naptiklad pro spojovaci materil.

Manipulaéni voziky s motorovym pohonem

Tato skupina je povazovana za nejrozsitenéjsi, a to z divodu zna¢ného urychleni celého
manipula¢niho procesu. Nekteré skladové polozky jsou natolik tézké ¢i rozmérné, ze je
nemozné je presunout v horizontalnim nebo vertikdlnim sméru za pomoci lidské sily, a proto
zde nalezne uplatnéni jiz zminény manipula¢ni vozik. Pohonna jednotka téchto vozikl se mlize
lisit, ale nejcastéjsi zastoupeni je benzinové, naftoveé nebo plynové. Tyto pohonné jednotky se
vyuzivaji ve venkovnich prostorech, kde se spaliny z motoru uvoliuji do ovzdusi. VétSinou
jsou vyuzivany diky jejich vétsi nosnosti.

Ve vyrobnich halach, kde pracuji zaméstnanci, se vyuZivaji manipula¢ni voziky
pohanéné elektromotory nebo plynové motory na kapalny nebo stlaceny plyn. Mezi
jednotlivymi sklady tyto voziky zabezpeCuji pohyb mezi piijmem zbozi, kompleta¢nimi
jednotkami, ukladanim materidlu na své skladovaci misto v regalovém systému, expedici aj.
Manipulacni jednotky s motorovym pohonem se rozd€luji na tyto skupiny: vysokozdvizné
voziky a vychystavaci voziky.

e Vysokozdvizné voziky

Poznévacim znakem vysokozdviznych vozikli je na pfedni strané¢ voziku
nainstalované zdvihaci zafizeni. Toto zdvihaci zafizeni se skladd z dvojitého
teleskopického stozaru, ktery obsahuje dva (v nékterych ptipadech tfi) vysuvné
teleskopické prvky. Na téchto prvcich je ulozen nosi¢ s manipulaénimi vidlicemi
nebo s plosinou.

Vidlice maji rozméry od 800 az po 18 000 mm a Siika je od 80 az po 150 mm.
Nosnost vidlic je v rozmezi od 88 do 9 000 kg. Rozte¢ se da upravit za pomoci

polohovace, ktery je ovladatelny zmista fidiCe. Vidlice jsou nejcastéji
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pouzivany pro manipulaci s ndkladem umisténym na paletach. Pro potieby
presunu sudt, civek (na kterych jsou namotany draty, kabely, plechy atd.) se
pouzivaji chapadla pro lepsi uchopeni daného materialu a jednodussi
manipulaci. Vysokozdvizné voziky se rozd€luji také podle poctu kol na tii nebo
ctytkolové. Voziky, které maji ttikolové uspotadani, maji vyssi pohyblivost. Tti
kola se pouzivaji u vozikl s niz§i nosnosti. U n¢kterych konstrukci se vozik musi
doplnit protizavazim, aby se vozik nepievazil a nezpiisobil Skodu na majetku
nebo zranéni manipulanta. U vozikl s elektropohonem je misto protizavaZzi
umisténa baterie, kterd vozik pohani.

Pokud je vozik zkonstruovan tak, aby fidi¢ mohl sedét (jako u vétSiny voziki),
musi byt vozik opatfen ochrannym rdmem. U mén¢ Casto poZivanych variant
fidi¢ vyuziva ploSinu, na které stoji (vozik mize byt i bez ploSiny a fidi¢ chodi
za vozikem) a ze které vozik fidi. Na obr. 8 je mozné vidét vysokozdvizny vozik

od spolec¢nosti Toyota.

| D
§
3
[

Obrazek 8 Vysokozdvizny vozik (Toyota Material Handling, 2020)

Vychystavaci voziky

Vychystavaci vozik, mliZeme jej nazvat i jako kompletacni, tvoii urCitou
kategorii vozikli pouzivanych pro piimou kompletaci ze skladovych mist.
Nejvétsi rozdil mezi vysokozdviznym a vychystavacim vozikem je upevnéni
kabiny. U vychystavaciho voziku je kabina umisténa na nosné ¢asti zdvihového
zatizeni na rozdil od vysokozdvizného voziku, kde je kabina pfipevnéna k rdmu
voziku. Pfi vychystavani se obsluha voziku ptimo dostane do ptislusné vysky a
pfimo z kabiny voziky bere dané zbozi. Uzpiisobeni toho typu voziku je ¢elni.

Pro wurcité uzplsobeni skladi je vyhodnéjsi pouzit variantu s celnim
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vychystavanim s kolmou instalaci zvedaciho mechanizmu. Na obr. 9 je

vyobrazen vychystavaci vozik. (Gros, 2016)

Obrazek 9 Vychystavaci vozik (Jungheinrich, 2020c)

Jeiraby

Pouziti pro manipulaci s tézkymi a rozmérnymi polozkami, svazky, nebo ve vyjimecné

situaci pro pfemistovani sypkého materialu ve vertikdlnim 1 horizontalnim sméru. VyuZivaji

se mostové, konzolové nebo stohové jetaby. (Gros, 2016)

Mostové jeiraby

Mostové jetaby pouzivaji k pojezdu mostovou drahu. Jejich prednosti je vysoka
nosnost a efektivni pokryti celé skladové plochy. Pojizdéni je vétSinou
umoznéno po délce celé skladové haly, a to diky zminéné pojezdové dréze. Diky
upevnéni pojezdu vysoko pod stropem je umoznéno zvedat ndklad vysoko.
Pohon tohoto typu jefabu je zajistén elektrickym motorem, ktery je schopen
pohybovat jefabem cca 1,7 m/s o hmotnosti az 300 tun.

Konzolové jeraby

Tento typ jefabu vyuziva jefabovou drahu. Jefabové kolejnice jsou upevnény na
sténu haly, kde mu je umoZnéno pojizdéni. V nekterych piipadech se pouZzivaji
spolu s mostovym jefabem, ktery je uzptsobeny k pfemisténi predmétt s veétsi
hmotnosti. V Castych ptipadech jsou nahrazovany klasickymi mostovymi jefaby

Konzolové jetaby maji pracovni dosah zhruba 5 az 10 metrii. (Pernica, 1994)
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e Portalové jeraby
Tento typ jetabu je vyuzivam ve skladech kontejnert, které se skladuji na
volnych plochach. Pohybuji se pomoci podvozki, které maji nékolik pneumatik,
diky tomu je jefdb schopny jizdy v obloucich. Pneumatické podvozky jsou
pouzivany pro nizsi zatizeni. Pro vyssi zatizeni se vyuZzivaji kolejové podvozky.
Mezi vyhody patii rychlost piekladu materialu z kamiont a Zelezni¢nich vozu
nebo v pristavech z lodi. Diky skvélé vySce jefabu je mozné stohovat kontejnery.
Kabina je umisténa na podélném nosniku tak, aby obsluha jetdbu dobte vidéla

na pohyb neseného materialu. (Gros, 2016)

1.5.5 Doprava

Existuje Siroké mnozstvi dopravnich prostiedk, které se vyuzivaji pro dopravu vyrobki
a surovin. Podnikatel miize vyuzivat k pfepravé vlastni dopravni prostiedky, mize vyuzit
sluzby dopravni firmy nebo rtiznych ptepravcti. Typt dopravy je nespocet, podnikatel ma
k dispozici automobily, zeleznici, leteckou, lodni, potrubni dopravu nebo kombinaci téchto
dopravy, je délka dopravni cesty, rychlost pfepravy, druh zbozi, pfepravované zbozi, naklady
spojen¢ s piepravou aj.

Automobilovd doprava se zacala rozvijet hlavné po II. svétové valce. Pomoci
automobilové dopravy se nejvice prevazi stavebni material, rizné zésilky, obilniny, tuha paliva
a zvitata. Nejvétsi vyhodou této dopravy je, Ze silni¢ni sit€ jsou husté a sjizdné pro dopravni
prostiedky. Vysoké naklady jsou na palivo, mzdy tidi¢t a ndklady na manipulaci se zasilkami
pfi nakladdni a vykladani. Dal§i nevyhodou je zavislost na pocasi, na hustém provozu
prosttedkli ve méstech, také riiznd omezeni provozu a dopravni nehody. I piesto je
automobilové doprava ekonomicky vyhodna a je mozné prevazet celkem malé zésilky na velké
vzdalenosti.

Dalsi, druhou nejvyuzivangj$i dopravou, je doprava Zelezni¢ni. Obecné je vyuziti
zelezni¢ni dopravy vyhodné hlavné pro prepravu velkého mnozstvi a na velkou vzdalenost. Ma
1jisté nevyhody, napf. je velmi ndro€na na investice do prepravnich cest, lokomotiv, terminali
apod. K nejvice piepravovanym komoditam se fadi palivo, ruda a stavebni material. Vyuziva
se také pro prepravovani rizného zbozi, u kterého nezalezi na rychlosti ptepravy. U Zeleznic je
nutnd kombinace s dalSimi druhy doprav, jelikoz Zeleznice nevedou do vSech koutl republiky.

Letecka pieprava ndkladl patfi k nejmodernéj$i piepravé. Nejvétsi prednosti této

dopravy je rychlost. Diky vyuziti letadla pro pfepravu nakladt se dodaci lhiita zkrati ze dnti na
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par hodin. Tato doprava ma vsak nejvyssi pomérové naklady na mzdy, palivo a udrzbu. (Gros,

2016)

1.5.6 Rizeni zasob

Za cil této logistické Cinnosti mizeme oznacit udrzovani zasob na urcité trovni, ktera
zajistuje vysokou uroven zakaznického servisu. Snahou je snizit cenu nakladli na co nejnizsi
moznou hranici na udrzovani stavu zasob. (Hyblova, 2006)

Pojem zasoba predstavuje jednu z nejzakladnéjSich surovin, kterd zajistuje realizaci
vyroby. Do zasob fadime materidl, vyrobky, nedokoncené vyrobky, zbozi, polotovary a
nahradni dily. Podnik musi vénovat pozornost zasobam, jelikoz piedstavuji velmi velkou a
nakladnou investici. Podnik zajist'uje, aby zasoby potiebné pro vyrobu byly vzdy ve spravném
mnozstvi, ¢ase, na spravném misté a ve spravném case za cenu, ktera je pro podnik pftijatelna.
(Oudova, 2016)

Zasoby maji pro podnik negativni a pozitivni vyznam. Negativni vyznam spociva v tom,
ze se k nim vaze kapital, nesou riziko urcitého znehodnoceni, neprodejnosti a nevyuzitelnosti.
Na druhou stranu diky zdsobam ma podnik zajisténou plynulost vyrobniho procesu a fesi
vznikly nesoulad mezi vyrobou a spotiebou. Diilezité u zasob je minimalizovat ¢as necinnosti
zasob.

Pro logisticky proces je velmi dilezitd oblast fizeni materialu. Ackoliv se nedotyka
pfimo koncovych zdkaznikl, pfijeti ur€itych rozhodnuti v této €asti velmi ovlivni Groven
zakaznického servisu. Cilem fizeni zasob je predevSim zvysit rentabilitu podniku a u€inné
minimalizovat celkové ndklady logistickych ¢innosti. Rentabilitu se podnik snazi zvySovat
snizovanim nékladii nebo zvySovanim prodeje.

Vétsina podniki si udrzuje pojistnou zasobu z divodu v€asného a plynulého zajistovani
vyfizeni zékaznickych poZadavkl. Tato zasoba minimalizuje riziko, Ze zékaznik nebude

patiicn€ uspokojen. (Hyblova, 2006)

1.5.7 Baleni

Baleni zboZi je neodmyslitelnou cinnosti v manipulaci a skladovani materidlu.
Ovliviiyje efektivnost skladovani a celkovou vykonnost. Diky vhodné zvolenému zptsobu
baleni a jeho kvalité se mlize vyznamné zvysit uroven zakaznického servisu. Naopak se muze
docilit snizeni nakladt, poptipadé lepSi manipulaci se zbozim. Pozitivni dopad to ma jak na
Casové vytizeni skladu, tak i na celkovou produktivitu ve skladu. (Lambert, Stock, Ellram,
2000)
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Je dulezité také uvést a definovat obal jako takovy. Pernica uvadi: ,, obal jako prostiedek
nebo soubor prostredkii chranici material pred ztratou a pred poskozenim, které by béhem
manipulace prepraveny, skladovani ci prodeje (predvedeni, nabidky) mohl utrpét nebo
zpuisobit . (Pernica, 2004, cit. dle Grose, 2016, s. 373)

K hlavnim funkcim obalii patii ochranna a manipulacni funkce. V pribéhu cesty od
vyrobce ke spotiebiteli musi obal ochraiovat vyrobek pted poskozenim. To miiZze nastat
naptiklad vibraci pti dopravé a neopatrné manipulaci, riznym proraZzenim ci stlacenim obalu.
Kdyz zbozi ptepravuje podnikatel vlastnim dopravnim prostiedkem, ru¢i sam za poskozeni.
V piipad¢ najmu externi piepravni firmy podnikatel ztraci kontrolu nad vyrobkem, proto se
podniky tidi jednoduchym pravidlem. Toto pravidlo fika, ze ¢im mensi kontrolu podnik ma,
tim musi zvysit ochranu zbozi.

Dalsi faktory, které ovliviiuji zbozi zabalené v obalu, je napt. vlhkost nebo teplota. Neni
vSak obvyklé, Ze by tyto faktory jako dést’, mraz, vysoké teploty néjak ovlivnily stav zbozi,
jelikoz samotny spottebitelsky obal by mél proti nim vyrobek chranit. Mohou v$ak v danych
ptipadech snizit stabilitu nebo zplsobit deformaci. Vysoké teploty mohou zptlisobit zkaZeni
zboZi v ptipad€ potravin, rozpusténi, ztratu barvy, popraskani apod.

Pozadavky, které by mély obaly spliovat:

e cstetickd a marketingova funkce,

e snadno oteviratelny obal,

e piepravni obal m4 jednu vrstvu,

e hmotnost manipula¢nich baleni nepiesahne 12-15 kg,
e vhodna barevnost,

e pfedni strana obalu je nejuZzsi,

e (itelna, dobfe umisténa doba trvanlivosti atd. (Gros, 2016)

1.5.8 Informacni systém

Zakladni funkei logistickych informacnich systému (LIS) v logistice je vyfizovani
objednavek. Impuls, diky kterému se c¢innost systému nastartuje, je pravé zékaznicka
objednavka. Nespolehlivda a pomald komunikace zplsobuje vysoké a zbyte¢né ndklady,
V horS§im piipad€ i1 ztratu zakaznika, proto kvalita a rychlost fungovani systému hraje velmi
dulezitou roli. (Hyblova, 2006)

Systém musi byt vysoce automatizovany, protoze je urcen k podporovani celého
procesu logistiky v podniku. Jadrem vSech podnikatelskych aktivit jsou data a algoritmy, které

musi LIS poskytovat pro u¢inné fizeni tokl a zbozi. Existuji ur¢ité pozadavky, které jsou
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kladeny na LIS. PfedevSim musi zahrnovat tfi Grovné fizeni, a to strategické, taktické a
operativni. Dale sem patii kompletni logistické fetézce a zobrazeni zmén v realném Case. (Sixta,

Magat, 2005)

1.5.9 Zakaznicky servis

Definici zakaznického servisu uvedl La Londe (1988): ,, ...proces, ktery probiha mezi
kupujicim, prodavajicim a treti stranou. Vysledkem tohoto procesu je pridana hodnota, ktera
zvySuje hodnotu vyrobku nebo sluzby, které jsou predmétem smeny. Tato hodnota, kterd se
pridava v ramci procesu smeény, miize mit charakter krdtkodobi nebo dlouhodobi. *“ (La Londe,
1988, cit. dle Lambert, Stock, Ellram, 2000, s. 41)

Ptidand hodnota ma za cil, aby kazdy z Gcastniki smlouvy na tom byl 1épe po ukonceni
nez pted zahdjenim. Pro podnik je velmi dilezité, aby neustale ziskaval nové zakazniky, ale
také aby byl schopen udrzet si své stavajici zdkazniky. V prvni fad¢ ziistava hlavni cil podniku
tvorba zisku, ze vSeho nejdiive vSak musi vytvofit takové programy a strategie sluzeb, aby
zakaznikovi potfeby byly uspokojeny a realizovany nakladové efektivnim zpisobem — kvalitni
zakaznicky servis. (Lambert, Stock, Ellram, 2000)

Aby spolecnost dosahla stavu, kdy podle predstav zakaznika uspokoji jeho poZzadavek,
musi podnik vyvinout mnoho aktivit. Tyto aktivity musi byt v dodavatelském systému
koordinované uskutecnény. DéEli se do tii skupin:

1. pfedprodejni neboli predbéZné, které informuji zdkaznika o vyrobcich a
sluzbach, které podnik nabizi. Jedna se o tyto ¢innosti:
o zavedeny systém pro poskytovani informaci o vyrobcich a sluzbach,
zakaznikovi je umoznéno sledovat stav pozadovaného vyrobku apod.,
o fungujici systém pro piijem a zpracovani objednavek,
o stala online komunikace se stavajicimi, ale 1 potencidlnimi zédkazniky,
moznost informovani zédkaznikl o stavu zasob dané¢ho vyrobku,
o systém, ktery neustale kontroluje nabizené zbozi nebo sluzby a
vyhledava problémy v kompletaci objednavek.
2. prodejni, které souvisi s realizaci objednavky jako takové, predevSim je
zamé&fena na tyto aktivity:
o potvrzovani, realizaci a kompletaci pfijatych objednavek, dale také
zahrnuje baleni 1 dopravu,

o lokalizace zadsob a monitoring objednavek,
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o plnéni pfijatych objednévek je realizovan na prioritnim principu, tzn.

podle efektivnosti jednotlivych zdkazniki pro firmu.
3. poprodejni, realizované pro objednavky, které jsou jiz splnéné:

o zfizeni systému pro rychlé vyfizovani reklamaci, pfipadn€ vraceni
vyrobkd,

o dostate¢né mnozstvi nahradnich dild,

o opravy a piipadné Gpravy po skonceni zaru¢ni doby,

o ziizeni husté a vhodné rozmisténé opravny a poradenské pobocek, které
tvofi sit’ na daném uzemi. (Gros, 2016)

Na obr. 10 je vyobrazeno rozdé¢leni zakaznického servisu.

PREDPRODEJNI SLOZKY:

Pisemné prohlaseni politiky zadkaznického servisu
Pfedani prohlaseni o zakaznickém servisu zakaznikovi
Organizaéni struktura

Pruznost systému

ManaZerské sluzby

PRODEJNI SLOZKY
Uroven vy&erpani zasob

ZAKAZNICKY Informace o stavu objednavky
SERVIS Slozky cyklu objednavky
»{ Urychleni dodavek
Pfesuny zboZi

Pfesnost systému
Snadnost objednavani
Zastupitelnost produktu

POPRODEJNI SLOZKY

Instalace, zaruka, Gpravy, nahradni dily
Sledovani produktd

Vyfizovani reklamaci, stizZnosti, vraceni zbo2i
Docasna nahrada produktu

Obrazek 10 Rozd¢leni zakaznického servisu (Sixta, Macat, 2005)

1.6 Logistické technologie

Pro ptepravu zbozi k zdkaznikovi se uskutecnuji jednotlivé operace, které na sebe
navazuji a které by mély optimaln¢ fungovat. Jde o uspokojeni zdkaznikovych potieb a
pozadavkll s co mozna nejniz§imi naklady. Logistické technologie tedy piedstavuji sled
procesti, operaci a ukont, které jsou uspofadany do ustalenych dil¢ich logistickych procest.
Mezi nejvyznamnéjsi logistické technologie se fadi systém Kanban, Just in time (JIT), Hub and
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spoke atd. Na tyto tii technologie se zaméfim v nasledujicich podkapitolach. (Sixta, Macat,
2005)
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1.6.1 Systém Kanban

Nazev tohoto systému je zndmi i pod jménem TPS — Toyota Production Systems, ktery
vznikl mezi 50. a 60 lety minulého stoleti. (Drahotsky, Rezni¢ek, 2003)

Hlavni myslenkou systému Kanban je, ze pozadované dily, soucastky a materialy by
mély byt doddvany do vyrobniho procesu v pozadovany ¢as, na pozadované pracovisté. Tento
systém muze byt uplatnén pokazdé, kdyz ve vyrobnim procesu probiha opakujici se kolobéh
operaci a postupt procest. (Hyblova, 2006)

Princip spocivd v zavedeni vztahu mezi odbératelem a dodavatelem ve vyrobnim
procesu. Kazdy vyrobni tisek nebo pracovisté se stava odbératelem, ktery ma pozadavky na
polotovary ¢i suroviny a predava své pozadavky predchozimu useku ve vyrobnim procesu.
Zaroven je tentyz vyrobni usek dodavatelem pro usek, ktery navazuje na vyrobni proces tohoto
pracovisté¢ a jehoz pozadavky musi spliiovat. Pfeddni i pozadovani objedndvky probihd za
pomoci Kanban karet, které plni funkci dodacich listt. (Gros, 1996)

Odbeératel posle dodavateli prazdny prostiedek k prepravé, ktery ma na sob¢ pridélany
Stitek (,,Kanban* karticka). Tato operace plni funkci objedndvky. Jakmile prazdny ptepravni
prostiedek dorazi k dodavateli, dodavatel zahaji vyrobu. Vyrobenou davku uloZi ve vyrobé do
daného prostredku, ke kterému je pfiloZzena privodka. Tato priivodka slouzi jako impuls
k odeslani odbérateli. Odbératel prevezme zasilku, zkontroluje druh doruc¢enych kust a pocet.
Vyuzitim systému Kanban odbérateli ani dodavateli nevznikaji zadné zasoby. Jedna se o

optimalni strategii, pfedevsim z nakladového hlediska podniku. (Drahotsky, Rezniek, 2003)

1.6.2 Justin Time

Tento systém byl poprvé vyuzit v japonskou firmou Toyota Motor Company (TMC)3.
o sniZeni zasob polotovari a omezila produkci montaZze jen na mnoZzstvi, které je nutné pro
splnéni planu vyroby nebo uspokojeni potieb zakaznika. Vysledkem je tedy minimalizace
skladovych zasob, ktery ptedstavuji vazany kapital. Vyhodou je minimalizace pozadavki na
skladovaci kapacitu, ke kterym se vaze napft. niz8i naklady na skladovéni, pracovniky ve skladu
a energie. Pii pouziti Just in Time (JIT) je velmi dilezité vybrat spolehlivé dopravce a navazat
s nimi velmi tizkou spolupréci. Tento proces je velmi naro¢ny, tudiz musi byt velmi dikladné

promyslen. (Sixta, Macat, 2005), (Oudova, 2016)

3 Yasukiro Monden: Adaptable Kanban Systems Help Toyota Mantain Just-in-Time Producions. Industrial
Ingeneering, May 1981, pp.29-45.
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1.6.3 Hub and Spoke

Tato technologie se pouziva u dopravy zasilek na vétsi vzdalenosti. Jednotlivé zésilky
jsou seskupovany na jeden vymezeny dopravni prostiedek s velkou kapacitou jako jsou
kontejnery, které mohou byt nalozeny na kontejnerovou lod’. Nésledné jsou pfevazeny na jedno
konkrétni misto, kde se rozd¢€li na jednotlivé zasilky a nésledné prepravi k zakaznikovi. Tato

technologie je hojn& vyuzivana pro pfepravu v potravinaiském fetézci. (Sixta, Zizka, 2009)

1.6.4 Kombinovana preprava

Nejzékladnéj$im ukolem nékladni dopravy je uspokojeni zédkaznikovych potieb. Pro
spolehlivé fungovani dopravy je potieba vytvofit a usmérnit fungujici dopravni systémy
v ramci kazdého oboru dopravy a koordinovat rozvoj dopravniho systému jako celek. Na
prednich pozicich se nachéazi intermodalni nebo kombinovany druh dopravy. Diky tomuto
zpisobu feSeni jsme schopni vyuzit ptfednosti a vyhody téchto dopravnich zpiisobii dopravy.
Pii vyuziti kombinovaného zpiisobu dopravy se uskuteciiuje nejpodstatnéjSi Cast trasy po
zelezni¢nich tratich, vnitrozemskych vodnich cestach nebo ndmoini dopravou. Nejméné je
vyuZita silni¢ni doprava, ktera se vyuziva pro svoz a rozvoz nékladu.

Unifikovana pfepravni jednotka se d4 povazovat za zakladni prvek v kombinované

dopravé, kterymi jsou kontejnery a vymeénné nastavby. (Drahotsky, Reznigek, 2003)

1.6.5 Benchmarking

Rudolf Kampf (2009, s. 24) definoval benchmarking jako: ,, neustdly a systematicky
proces, vV némz podniky hodnoti viastni vykony a porovnavaji je s vykony jinych organizaci
podobné velikosti nebo podobného zaméreni. “

Pomoci benchmarkingu mohou podniky vice pochopit své silné a slabé stranky a podle
toho nastavit cile nebo strategie, které¢ jim dopomohou upevnit své postaveni na trhu a stat se
konkurenceschopnymi. V dnesni dobé se benchmarking stava vice popularnim a jeho vyuziti je
uplatnovano celosvétove diky globalizaci.

Jedna se o metodu fizeni kvality. Je to nekoncici proces, kdy se podnik snaZzi zlepSovat
se za pomoci uceni se od konkurentd. Také se snazi o nalezeni nejlepStho mozného postupu
feSeni uvnitt firmy. Tento proces v podstaté nikdy nekonci, jelikoz se firma stdle snazi
dosahnout lepSich vykonu. Také se d4 oznacit za techniku trvalé optimalizace.

Podstatou benchmarkingu je srovnani spolecnosti mezi konkurenci, pfedevsim jde o

vysledky zakaznického servisu, dale zjisténi informaci o tom, jak si firma vede z pohledu

financi a dalSich riznych zdroju a také poznani toho, jak urcité véci délaji jini. (Kampf, 2009)
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2 ANALYZA VYBRANYCH LOGISTICKYCH PROCESU VE
SPOLECNOSTI KOENIG & BAUER GRAFITEC

Tato kapitola je zaméfena na spole¢nost Koenig & Bauer Grafitec se sidlem v Dobrusce.
Zde budou uvedeny nekteré ze zakladnich informaci o spolecnosti, historie firmy, kam smétuje
a jaké ma cile a také jsou zde uvedeny obdrzené certifikaty firmy. Dale zde bude uvedena
organiza¢ni struktura, vyrobni program podniku, informace o skladovani a skladovacich

prostorech véetné analyzy skladovani.

2.1 Historie spolecnosti

Na misté, kde se dnes spoleénost KB Grafitec nachazi, staval Zajezdni hostinec
Zastavilka. Ten byl toku 1886 pfestavén na parni pilu a mlyn na tfislo. Pozdé&ji se zde rozjela
textilni vyroba, ktera ¢itala dvanact stroji.

Majitelé se postupem let stiidali, ale textilni pramysl vydrzel az do roku 1941. V dubnu
tohoto roku zapocala strojirenskéd valecna vyroba. Na konci druhé svétové valky byl zadvod
zabran sovétskou armadou a firma byla vyhlaSena nédrodni spravou. Nérodni sprava byla
zruSena roku 1948 a zavod byl zaclenén do Povazskych strojiren.

Az roku 1956 byla zahajena vyroba polygrafickych strojt. 1. kvétna roku 1992 vznikla
samostatna akciova spolecnost DobruSské strojirny a ve vyrobnim programu nadéle zlstava
vyroba polygrafickych stroji. V roce 2005 se spolec¢nost stdva soucasti némecké spolecnosti
Koenig & Bauer Aktiengesellschaft (KBA). Tento nazev se jesté ve stejném roce zménil na

KBA-Grafitec s.r.o. Dobruska. V roce 2018 byl zménén nazev na Koenig & Bauer Grafitec.

2.2 O spolecnosti

Spole¢nost Koenig & Bauer Grafitec se uz vice nez 60 let specializuje na vyrobu
tiskovych stroji. Firma je soucasti koncernu Koenig & Bauer Grafitec AG, jehoz hlavni sidlo
je v Némecku. Cely koncern patii k nejvétsim svétovym vyrobctim tiskové techniky. Hlavnim
vyrobnim programem spolecnosti je vyroba tiskafskych stroji a ofsetovych stroja pro tisk
formatu B2. Spole¢nost vyvazi tiskové stroje do vSech svétadila.

V tab. 2 jsou vypsany informace o spolec¢nosti.

Tabulka 2 Informace o spolecnosti

Datum vzniku a zapisu | 10. ledna 1991
Sidlo Opocenska 83, 518 01 Dobruska

Pravni forma spole¢nost s ru¢enim omezenym
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vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3

zivnostenského zakona

zamecnictvi, nastrojatstvi

Pifedmét podnikani obrabécstvi

kovarstvi, podkovarstvi

galvanizérstvi, smaltérstvi

klempifstvi
Ziakladni kapital 91 187 000,- K¢
KOENIG & BAUER AG, Wirzburg, Spolkova republika

Spole¢nik
Némecko

Zdroj: (Justice.cz, 2017, upraveno autorem)

Na obr. 11 je vyobrazeno logo spolec¢nosti.
KOENIG & BAUER

Obrazek 11 Logo spole¢nosti (Koenig & Bauer Grafitec, 2018a)

Na obr. 12 je mozné vidét aredl spolecnosti.

— — G > T 1 AR AT T T S ]

.......

Obrazek 12 Areal spolecnosti z leteckého snimku (Koenig & Bauer Grafitec, 2020)

2.3 Vize a cile

Spole¢nost Koenig & Bauer Grafitec si pro rok 2020 stanovila spoustu dualezitych cili,
které se bude pokouset naplnit s pomoci vSech svych zaméstnancti. Cile pro rok 2020 se nelisi
od cila 2019. Prvni z cilt a pravdépodobné ten nejdulezitéjsi je zaméteni se na optimalizaci
vyrobnich néklad nové fady tiskafskych strojii Rapida 76. Timto opatienim je mozné usetfit

spoustu finan¢nich prostfedki, které mohou byt vyuzity pro jiné projekty, a napomoct tak
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zrychleni k jejich realizaci. Dal§im dalezitym cilem je navazat vétSi spolupraci s mateiskou
spoleCnosti a prevzeti casti montaze. Toto prevzeti by mélo obsahovat cca 8000 krabicek
s komponenty, které¢ bude potieba uskladnit v centralnim skladu. Nesmi se opomijet dodatecné
vzdélani stftedniho managementu. To by mohlo mit pfiznivy Gc¢inek na zefektivnéni pracovni
vykonosti a utuzeni pracovniho kolektivu mezi zaméstnanci. Spolecnost se bude snazit
poskytovat vyukové kurzy pro zaméstnance, ktefi se chtéji v jazycich zdokonalit, a také potadat
adaptivni kurzy pro nové ¢leny tymu véetné teambuildingti. Velmi dulezité je také zajistit pfisun
novych zaméstnancii a toho chce firma dosahnout za pomoci trvalé spoluprace se zakladnimi a
sttednimi §kolami. Diky tomu se také podpofi technické vzdélani v tomto okrese a v okresech
sousednich. Nabor novych zaméstnanct a jejich nasledné proskoleni je nedilnou soucasti pro
plynuly béh vSech pracovnich oddéleni i na nove otevienych pracovnich pozicich. V neposledni
fad¢ firma kazdoro¢né provadi kontroly pracovist podniku a v ptipad€ nalezeni nedostatkll se

pracuje na jejich odstranéni.

2.4 Certifikace
Koenig & Bauer Grafitec je drzitelem certifikatd ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001.
Tyto certifikaty byly vydany firmou 3EC International s.r.0.
Certifikaty, kterymi firma disponuje:
o (SN OHSAS 18001:2008
o Vyroba ofsetovych stroji a dili a technologickych celkli vcetné
souvisejici vyroby ovladacich rozvadé&ch.
e CSNENISO 14001:2016
o Vyroba tiskovych ofsetovych strojl, dili a technologickych celkl véetné
souvisejici vyroby ovladacich rozvadéci.
e CSNENISO 9001:2016
o Vyroba tiskovych ofsetovych strojii, dilti a technologickych celki véetné
souvisejici vyroby ovladacich rozvadéct
Tyto certifikace jsou platné od roku 4. biezna 2018 do 4. biezna 2021 (Koenig & Bauer
Grafitec, 2018a)

2.5 Organizacni struktura
Na nésledujicim obrazku je mozné vidét zékladni organizacni strukturu spolec¢nosti. Na

obr. 13 je vyobrazena organizacni struktura spolec¢nosti.

35



Koenig & Bauer Grafitec s.r.o.
Sidlo spolecnosti
Opocenska 83
Dobruska

Jednatel spole¢nosti

|

Finanéni a persondlni feditel
(Prokurista spole¢nosti) l
Provozni oddéleni
l Vyvoj
Finance — controlling Nakup a logistika montaZze
IT oddé&leni Servis
Persondlni oddéleni Zahrani¢ni prodej

Obrazek 13 Organizacéni struktura (Koenig & Bauer Grafitec, 2020)

Zde je mozné vidét, ze za firmu odpovida jednatel spoleCnosti, a dale se organizacni
struktura rozdé€luje na financni ¢ast, do které spada prace finan¢niho a personalniho feditele,
controllingu, IT oddé€leni a personalniho oddéleni a provozni ¢ast, kam patii provozni oddélent,
vyvoj, nakup a logistika montéaze, servis a zahrani¢ni prodej. Tato bakalafska prace je zamétena
na logistiku, kterd spadd pod provozni ¢ast, proto je na nasledujicim obrazku mozné vidét
podrobné&jsi rozdéleni této Casti. Na obr. 14 je vyobrazena podrobnéjsi organizacni struktura

spole¢nosti.

Koenig & Bauer Grafitec s.r. 0.

CEO
]
Technology
CFO
1 T 1
Assistant
Quality control
T 1
Finance & Controlling
T Plant Services
IT department
LT 1 Foreign Sales — Project
Machining shop Management
HR department T 1
C T 1 C T 1

T 1

Procurement & Logistic| Assembly

LT 1

Sales Back Office
R&D
“ Production Planing

Obrazek 14 Organizacni struktura spolecnosti (Koenig & Bauer Grafitec, 2020)
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2.6 Vyrobni program

Spolec¢nost nabizi dvé fady tiskovych ofsetovych stroji, se kterymi je mozné tisknout

wevr

Rapida 75 Pro

Jedna se o archovy ofsetovy stroj, ktery vyuziva principu ofsetového tisku, tzn. pozitivni
obraz z tiskové formy je pfijiman na potah ofsetového valce a nasledné z potahu pfenasen na
arch, ktery je neseny tlakovym valcem dvojnasobného primeéru. Tento postup se provadi na
vSech tiskovych jednotkdch. Ve vybavé stroje Rapida 75 Pro se nachazi pult ErgoTronic a
ovladani TouchTronic.

Rapidu 75 Pro je mozné obsluhovat za pomoci dotykového displeje, pii dokoupeni
volitelného prislusenstvi je mozné vyuzit také nasténny displej. Spolecnost se snazi o co
nejjednodussi ovladéani, z toho diivodu lze dosdhnout veskerych funkci maximélné ve dvou
kliknutich. Funkci, které stroj nabizi, je n€kolik, napt. zobrazeni barvovych zon na displeji
ColorTronic, aktudlni obraz prichodu archu, kontrola kvality tisku atd. Stroj dokaze vytisknout
15 000 az 16 000 stranek za hodinu ve formatu papiru B2. Na obr. 15 je vyobrazena Rapida 75

Pro.

Obrazek 15 Rapida 75 Pro (Koenig & Bauer, 2018b)

Rapida 76

Jednd se o moderngjsi, archovy ofsetovy stroj, ktery je velmi efektivni pro rtizné
moznosti vyuziti. Stroj vyuziva osvé€dcenych technologii a nabizi nové funkce automatizace,
diky kterym je mozné produkovat nejmodernéjsi poloformatovy tisk na trhu. Tiskovy stroj
Rapida 76 spojuje Spickovy komfort pfi obsluze s technologii samostatnych frikénich pohonti
DriveTronic. Bezprostfedni vyhodou je mimotadné plynuly chod a pfeprava archi bez rizika
znehodnoceni. Za vedeni archu bez jakéhokoliv poskozeni ¢i znehodnoceni z jedné tiskové

jednotky do dalsi ruci systém Venturi.
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Stroj také vyuziva mycich procesit WashTronic nebo QualiTronic, ktery slouzi pro
regulaci barevnosti, a to pfimo v tiskovém stroji. Zalezi na zédkaznikovi a jeho pozadavcich,
jaky material nebo povrchovou upravu preferuje. Moznosti je mnoho a Rapida 76 je schopna
pfednastavit tak, jak je individualni potfeba struktury tkolil, tzn. umoznuje nejkratsi dobu
vymeén zakéazek. Tiskova rychlost stroje Rapida 76 je 18 000 list za hodinu. Pro takto vytizené
a vykonné tiskové jednotky je velmi dulezité, aby inkoustové jednotky byly v idedlnim stavu

pfipravené na dalsi tisk. Na obr. 16 je mozné vidét vyrobek Rapida 76.

Obrazek 16 Rapida 76 (Koenig & Bauer, 2018c)

Mycky velkoformatové

Mycky velkoformatové jsou ve spole¢nosti Koenig & Bauer Grafitec s.r.0. zab&hnuta
sériova vyroba. Jedna se o montazni sestavu uréenou pro namontovani do tiskového stroje.

Mycky stiedoformatové

Od roku 2018 je vyroba mycek stfedoformatovych presunuta z matetské spolenosti
Vv Némecku v Radebeulu do dobrusské pobocky, kde se nové zrekonstruovala hala pro tyto
Gicely, ktera ¢itd 1000 m? V této chvili se jesté jednd o prototyp, ktery se stile upravuje a
sefizuje, aby byl co nejpreciznéji vyrobeny a bezproblémové fungoval. To ale vede k neustalym
zméndm v dokumentaci, méni se 1 technologie nebo pouzZivané¢ komponenty. To znamena, ze
materidly, které byly pouzity, ale ted’ jiz nejsou potfebné, zabiraji zbytecné misto, v jiz tak
plném skladu, které by mohlo byt vyuzito jinak.

Kviili ptevzeti takto slozité vyroby bylo nutné, aby se ¢ast zaméstnancti spole¢nosti na
par tydnti pfesunula do matei'ské spolecnosti v Némecku a ziskali potfebné informace a znalosti

pro plynuly a bezpecny béh celé vyroby mycek.
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Obrobna

Obrobna je misto, kde se vyrabéji komponenty pro vyrobu a stroje spole¢nosti. V roce
2019 firma plnila svoje ro¢ni cile a nahradila tfi staré stroje za nové, které jsou vykonnéjsi.
Timto krokem se zna¢né€ zvysila efektivnost a pfesnost vyroby. I v letoSnim roce se pracuje na
inovacich a obméng strojii na obrobné¢. Obrobna je pln¢ vytizenym pracovistém, které dodava
komponenty na montdz. Obcas je poptdvka tak vysokd, Ze obrobna nestiha produkovat
pozadované zbozi. Kvili tomu neni mozné vyrabét zbozi 1 pro jiné spolecnosti, které by mély

zajem. (Koenig & Bauer Grafitec, 2020)

2.7 Skladovaci prostory
Ve skladu materidlu firma skladuje primérné mezi 11 az 12 tisici polozek. Jedna se
napiiklad o kryty, senzory, ¢idla, vselijaké kovové soucastky, spojovaci material, hadice ¢i
papir. Déle je umisténo ve skladu nahradnich dila okolo 3800 polozek. Hlavnim diivodem, pro¢
je sortiment firmy tak Siroky, je pfedevsim to, Ze firma vyrabi na zakdzku a obrat jednotlivych
komponentt neni tak velky.
Je vhodné zminit, ze pro rizné pracovisté je zalozeno nckolik skladd specidlné pro
potieby téchto stanovist. Mezi nejhlavnéjsi sklady patii:
e 1100 - Obrobna
e 1300 — Centralni sklad
e 1330 - Montaz
e 1580 — Mycky
e 1650 — Néhradni dily
Hlavnim divodem, pro¢ je téchto sklada tolik je, Ze v kazdém skladu jsou ulozeny
specifické dily a materidly pro dané stanovisté. Jednoduseji se rozpoznava, kde se dany material
nachazi a kde je vyskladnény. Bez tohoto systému by vyskladiiovani materidlu bylo velmi
zmate¢né a byl by zde velky prostor pro chybovani. Dal§im dilezitym divodem je snadnéjsi
inventura. Pro kazdy sklad se provadi zvlast, tudiz v menSim meéfitku a zbozi je 1épe
dohledatelné. Inventura se provadi kazdy rok pfed Véanocemi, kdy se na cely tyden zastavi
kompletni vyroba a vSichni zaméstnanci spolecnosti fyzicky pocitaji zbozi a kontroluji aktualni
stav zbozi se stavem v systému SAP. Nasledn¢ se rovna stav skladu.
Velké cast skladovaného materidlu je uloZena v krabickach. V tab. 3 jsou vypsany

velikosti krabicek. Tyto krabi¢ky maji Ctyti velikosti:
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Tabulka 3 Rozméry pouzivanych krabicek

Sitka cm | délka cm vyska cm lozna plocha cm?
mala krabicka 10 15 7 150
stfedni krabicka |15 20 13 300
velka krabicka 20 30 14 600
maxi krabicka 30 40 16 1200

Zdroj: (Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)

Na konci minulého roku pii inventarizaci skladi méli zaméstnanci za kol spocitat
celkovy stav téchto krabi¢ek ve vSech regalovych systémech Vv centradlnim skladu. Zde se
nachazi sedm regald po osmi patrech. Velka ¢ast materidlu je praveé ulozena v téchto krabickéach
a umisténa v regalovém systému, a to neni nejefektivnéjsi zptisob ulozeni. Zde dochazi
K plytvani mistem, které by mohlo byt vyuzito pro jiné, rozmérnéj$i komponenty. V tab. 4 je
mozné vidét celkovy pocet krabi¢ek uloZenych v centralnim skladu a pocet regalovych polic,

na kterych jsou tyto krabicky uloZeny:

Tabulka 4 Celkovy pocet krabi¢ek v centralnim skladu

typ kusy pocet polic

malé 4184 37
sttedni | 2400 38
velké 1201 51
maxi 463 29
celkem |8248 pocet polic celkem: 155

Zdroj: (Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)

Z tabulky lze vycist, Ze malé krabicky jsou nejvice vyuZzivany a tvoii polovinu
celkového mnozstvi krabicek. Jak uz bylo vySe uvedeno, tyto krabicky jsou ulozeny
v regalovém systému na paletach, a to neni nejoptimalné;si zpiisob ulozeni. Misto ulozeni neni
pln€ vyuzito tak, jak by mohlo byt. Také zde klesa efektivnost prace, jelikoZ tyto krabicky se
mohou nachazet i v nejvyssich patrech, a proto kvalifikovany skladnik musi za pomoci
vychystavaciho voziku vyjet do uréeného patra k pozadovanému zbozi a bud’'to ho ve vysce
Z palety ptfimo vzit, anebo snést celou paletu dolit na zem do vychystavaciho prostoru, kde se
vezme potfebné mnozstvi, a znovu se paleta vynese na svoje misto v regalu. Tato operace je
casové 1 finanéné narocnd. Aby se tento proces alesponi trochu zefektivnil, ceka se na vice

pozadavki z montazni haly na pozadované komponenty. Tyto pozadavky na material se rozttidi

40



na priblizné¢ stejné umisténi ve stejnych regalech (alespon stejna ulicka ¢i police), aby se
nasledné pfi jedné jizd€ vychystaly. Jako negativni dopad této akce se da povazovat relativné
dlouha (zélezi na situaci a na objemu pozadavki) ¢ekaci lhlita. To ma za nasledek prodlevu
montazniho procesu na daném pracovisti a snizeni efektivnosti prace.

Z manipula¢ni techniky firma vyuzivé jeden vychystavaci (kompleta¢ni) vozik od firmy
Jungheinrich, ktery je schopen obslouzit vS§ech osm pater regalii s materidlem. Zakladac je
opatien bezpe¢nostnim systémem, ktery je ulozen do podlahy skladu. Tento prostor je vymezen,
jen pro potfeby manipulace se zakladacem mezi regdly. Po vyjeti z této zOny se zaklada¢ vypne
diky zminénému systému a znemozni tak dal$i manipulaci s nim. Spole¢nost Koenig & Bauer
Grafitec mé v centradlnim skladu jesté jeden maly vychystavaci vozik, ktery vSak dosahne jen
do ¢tvrtého patra regélii. Nevyhodou je nizs$i nosnost, a to z ditvodu vyzvednuti samotného
manipulanta. Vyhodou jsou mensi rozmery, vyssi pohyblivost a nizsi kvalifikace. Nejmensi a
nejdrobnéjsi materidl v krabickach, ze kterych si skladnici mohou material brat bez pouziti
jakékoliv manipulacni techniky, se nachazi v nejniz§im patie anebo na zemi. Rozmérngjsi a
téz81 komponenty, které neni mozné dopravit na montdzni stanovist¢ za pomoci ruc¢niho
paletového voziku, se pfepravuji celnim vysokozdviznym vozikem, ktery slouZi pro piepravu

materidlu mezi obrobnou, ostatnimi sklady, centralnim skladem a montaznimi halami.

2.8 SWOT analyza skladovaciho procesu

Po konzultaci s vedenim firmy, bude tato analyza zamé&fena na procesy skladovani.
Cilem této analyzy bude zhodnotit skladovani ve firmé Koenig & Bauer. Pro tyto tcely byla
vybrana SWOT analyza. Informace pro vyplnéni analyzy byly zajiStény z internich dokladf a
zkonzultovany s poveéfenymi pracovniky spolecnosti. Je potieba se zaméfit na mozné
piileZitosti firmy, které by mohly pozitivn€ podpoftit skladovani ve spolecnosti.

Prvnim krokem pro zanalyzovani situace je zapotiebi vytvofit analyzu, kterd ma dvé
¢asti — vnitini SW a vnéjsi OT. Tato analyza byla doporu¢ena firmou pro identifikovani silnych

a slabych stranek, pfileZitosti a hrozeb. V tab. 5 je provedena SW a OT analyza.
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Tabulka5 SW a OT analyza skladovaciho procesu

silné stranky slabé stranky

e Vlastni skladovaci prostor e Malo prostoru ve skladu

e PouZiti pistolovych ctecek e Spatna piistupnost do

e SAP systém montaZznich hal

e Dostatecné velky firemni e Monotdénnost prace ve skladu
pozemek e Casté ztraty spojovaciho

e Pevna pozice na trhu (mala materialu
konkurence) e Rozlozeni skladil po celém

arealu
prilezitosti hrozby

o Zefektivnéni toku spojovaciho e Kvili mozné nepriznivé situaci
materialu po montazni hale a na trhu propousténi skladnikt
plynulosti prace zaméstnanim e Mala atraktivnost prace pro
manipulanta/skladnika potencialni nové uchazece o

e Spoluprace s materskou firmou praci ve skladu
v Némecku e Konkurence s matei'skou firmou

e Porizeni vertikalniho v Némecku - boj o zakazniky
karuselového systému

e Prestavba/pristavba skladovaci
haly

e Vpripadé zajmu prode;j
nevyuzitého materialu

Zdroj: Autor

Silné stranky spolecnosti ohledné skladovani jsou rozhodné vlastni skladovaci prostory
a dostatek mista v aredlu. Firma se snazi svym zaméstnanciim usnadiiovat praci, proto vyuziva
moderni pistolové ¢tecky, které zrychluji ¢innost vyskladiiovani nebo naskladiiovéni. Jsou
propojeny se systémem SAP, ktery eviduje stav materialu a pohyb materialu.

Co se tycCe slabych stranek, pozemek firmy je sice velky, ale skladovaci prostory jsou
rozmistény neefektivn€ po celém aredlu a velikostné jsou jiZz nedostacujici. Klicovym
problémem se stdva nedostatek mista v centralnim skladu. Jak uz bylo zminéno v pfedchozi
podkapitole (Mycky stfedoformatové), sklad ma omezenou kapacitu skladovanych polozek.
Mnoho polozek na skladu je bez svého vyuZiti a jen zabiraji misto pro nové komponenty, které
neni kam uskladnit. Také zde neni misto pro nové projekty. Vzhledem k tomu, Ze ze skladu do
vyrobnich hal vede pouze jedna cesta, je pfistupnost do skladovacich prostor nevhodna.
V minulosti funkénost za jisté miry byla dostacujici, nyni vSak ptestava byt. Pro nckteré

zaméstnance muze byt prace ve skladu monotéonni a Casem mulze byt zaméstnanec
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demotivovan, tudiz nebude podédvat stoprocentni vysledky. Dal$im problémem je sklad
spojovacitho materidlu na montdzni hale. Z divodu rychlého pfistupu zaméstnanct
k pozadovanému materialu je sklad spojovaciho materialu umistén na vyrobni hale, avSak neni
zde zadna kontrola ubytku materialu.

Prilezitosti pro firmu je napiiklad pofizeni vertikdlniho karuselového systému.
Nepotiebny material, ktery jiz nema vyuziti, by firma mohla odprodat nebo v horsim ptipadé
nechat seSrotovat. Problém se ztracenim a neefektivnim vyuzitim spojovaciho materialu by
firma mohla naptiklad vyfeSit zaméstnanim manipulanta, ktery by mél sklad na spojovaci
material na starosti. Dale by firma mohla vice spolupracovat s matef'skou firmou, jako v ptipadé
sttedoformatovych mycek. Jelikoz ma firma velké a rozsahlé pozemky, ma také moznost
vybudovat nové skladovaci prostory bez koupé nového pozemku.

Mezi hrozby patti, ze firma by se v nasledujicich letech mohla potykat s nepiiznivou
situaci na trhu, kvili které by napt. musela propustit zaméstnance, aby snizila ndklady. Na
druhou stranu by se firma méla snazit poskytnout svym zaméstnanciim riizné vyhodné benefity,
aby zaméstnanci sami od sebe neodesli do jinych podnikli. Dalsi hrozbou pro dobrusskou
pobocku mize byt to, Ze némecka firma ma vetsi klientelu a mohla by teoreticky piebirat
zakazniky.

Dalsim krokem k zjisténi vhodného feseni identifikovanych problému v podniku je
nutné zdélat SWOT analyzu. V této analyze dochézi k propojeni silnych stranek a ptilezitosti,
slabych stranek a pfileZitosti, silnych stranek a hrozeb a slabych stranek a hrozeb. Cilem této
analyzy je vybrat si jednu z téchto propojenych moznosti a na tu se zaméfit.

V nasledujici tab. 6 se nachazi SWOT analyza skladovacich procest.

Tabulka 6 SWOT analyza skladovacich procest

SWOT Silné stranky Slabé stranky
analyza
Prilezitosti | SO WO
e VEtsi spoluprace s némeckou e VyfeSeni problému
firmu m0Ze upevnit pozici na S nedostateénym prostorem ve
trhu skladu porizenim vertikalniho
e Diky vlastnimu pozemku karuselového systému
moznost piistavby nového skladu | e Spatnou piistupnost do hal Ize
v budoucnu vyfesit prestavbou skladovaci haly
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¢ Spojenim SAP systému,
pistolovych ctecek a
manipulanta/skladnika pro
spojovaci material vznikne vétsi

efektivnost prace

e Casté ztraty spojovaciho materialu
by mohlo vyftesit zaméstnani
manipulanta/skladnika uréeného
pro spojovaci material

e Extra benefity pro zaméstnance
diky vétsi spolupraci s némeckou

firmou

Hrozby ST

e Diky pevné pozici na trhu ma
firma zajisténé ptijmy a diky
tomu nebude hrozit propusténi
zaméstnancu, naopak se stale
ptibiraji novi zaméstnanci

¢ Firma pouziva moderni
technologie ve skladu a diky
tomu neni prace ve skladu
stereotypni

e Pozici na ¢eském trhu si firma
udrzuje velmi pevné a diky tomu
nemusi mit obavy z konkurence

s némeckou firmou

WT

e V dnesni dobé maji nove
nastupujici zameéstnanci velké
naroky, co se tyce seberozvoje a
ruznych benefitil, proto by se méla
firma zamé&fit na teambuildingy,
firemni akce, benefity, aby novym

zamestnancum meéla co nabidnout

Zdroj: Autor

Vedeni firmy se rozhodlo, Ze nedostatek mista ve skladu dovede efektivné vyfesit

vertikdlni karuselovy zdsobnik. Pro ucely této bakalaiské prace byla vybrana cast WO, tedy

odstranéni slabych stranek vyuZitim pftilezitosti. Z této Casti analyzy bude nasledujici

4

ast

zamétena predevSim na VyfeSeni problému s nedostateCnym prostorem ve skladu potfizenim

vertikdlniho karuselového systému.
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3 NAVRH I’J;)RAV JEDNOTLIVYCH LOGISTICKYCH
CINNOSTI

Na zaklad¢ prechozi SWOT analyzy bylo zjisténo, ze se firma dlouhodobé potyka s problémem
nedostatku mista ve skladu. Pficinou toho je predevSim mensi kapacita skladu (skladovaci
plochy). Po dikladné diskuzi s povéfenymi pracovniky spole¢nosti bylo rozhodnuto, ze
problematika skladovani bude feSena za pomoci vertikalniho karuselového systému, ktery je
vhodny pro skladovani riznorodého materialu.

Na trhu je n€kolik firem, které nabizeji kvalitni karuselové zasobniky. Zde jsou popsany jedny
z nejznamgjsich firem, které jsou velkymi konkurenty.

e Kardex

o Prvni spole¢nost, ktera zde bude zminéna, se jmenuje Kardex Remstar. Historie
spole¢nosti saha do 80. let 19. stoleti v USA. Od roku 1987 byla spole¢nost
Kardex Remstar zafazena jako soucast do spole¢nosti Kardex AG s hlavnim
sidlem v Zurichu. Spolecnost se specializuje na vyvoj, vyrobu a zdokonalovani
dynamickych skladovacich a vychystavacich systémut pro mnozstvi aplikaci na
poli intralogistiky. Je to pfedni svétovy dodavatel feSeni pro automatizované
ukladani a vyhledavani. Diky témto vyrobkim se zvySuje produktivita a
efektivita pracovnich postupti. Pro kazdého zdkaznika se vymysli feSeni na miru,
diky kterému se vyrazn€ snizuje Ulozny prostor. Na svéteé bylo ptiblizné
nainstalovano 140 000 systémil spolecné se softwarovymi balicky. S touto
spoleCnosti spolupracuje matefska firma Koenig & Bauer a je velmi
pravdépodobné, Ze dobrusska ¢ast spole¢nosti bude nasledovat svou matetskou
firmu. (Kardex Remstar, 2020a, 2020b)

e Jungheinrich

o Dalsi spolecnosti, kterd zde bude popsand, je spole¢nost Junghenrich. Je to
mezinarodni poskytovatel v oblasti intralogistiky a patii k celosvétové Spicce
vV oboru. Vznik této spolecnosti se datuje na konec 19. stoleti v Némecku, kdy
tato spole¢nost byla zalozena otcem a synem. Jako rodinna firma prosperovala i
ptes té¢zké obdobi prvni pulky 20. stoleti a podafilo se ji zlstat na prednich
pfickach v tomto odvétvi. Nabizi sluzby v mnoha oblastech, od manipulacni
techniky pies regaly az po automatické systémy. Také poskytuje prondjem a
servis manipulacni techniky. Tyto sluzby jsou hojn¢ vyuZzivané po celém svété

a jméno této firmy je zarukou kvality. (Jungheinrich, 2020b)
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e SSI Schaefer
o Tato firma se specializuje na intralogistiku a poskytuje logisticka feseni, které
1ze zatadit bez problému do vSech individudlnich procesii. Firma byla zalozena
roku 1937 a jeji specializace byla vyroba plechového zbozi a postupem Casu se
pretvorila na ptedniho zastupce v oboru intralogistiky s osmi vyrobnimi zavody
po celém svéte a s vice nez 10 500 zaméstnanci. Jejich portfolio produktl a
feSeni pokryva celou §ifi vnitropodnikového materidlového toku. (SSI Schaefer,
2020)

Nejpravdépodobnéjsim (nejvyhodnéj$im) feSenim po konzultacich s vedenim firmy se
zda Kardex Remstar Shuttle XP 250/500. Diky jeho flexibilnim vlastnostem je mozné si ho
nadefinovat podle vlastnich piedstav, at’ uz se jedna o $itku, hloubku nebo vysku ¢i velikosti
ulozenych krabicek a materidlu. Diky tomu, Ze je vertikdlné uzpisoben, je mozné docilit
maximalni uspory mista. Cena Kardexu se pohybuje okolo 50 az 60 tisic EUR. Tato cena se
odviji od vybranych poZadavki firmy, kterd si Kardex chce pofidit. KB Grafitec chce mit
Kardex napojeny na SAP, aby byl jasny ptehled o toku materialu a moZném pfirastku/abytku.
Cena této ptfidané sluzby se pohybuje v rozmezi 8 az 9 tisic EUR. V tab. 9 jsou sepsany
technicka data pro Kardex Remstar Shuttle XP 250/500.

Tabulka 7 Technicka data Kardex Remstar Shuttle XP 250/500

Technicka data Kardex Remstar Shuttle XP 250/500

Sitka 1,580 mm — 4,380 mm
Hloubka 2,312 mm — 4,292 mm
Vyska 2,550 mm — 30,050 mm
Vertikalni rychlost Nastavitelna az na 2 m/s
Maximalni hruba z4téz 67/120 t

Zdroj: (Kardex Remstar, 2020c)

Upravenim nasledujicich ¢innosti dojde Kk upraveni skladovacich procest. Tyto ¢innosti
se upravi potizenim vertikalnim karuselovym zasobnikem. Timto feSenim dojde k Gispofe mista
1 Casu a celkovému urychleni procesu. Podle zdroji od firmy Kardex Remstar je mozné
dosahnout az dvou tfetinového zvyseni produktivity, coz je az 66,7 %. Vyhody, které vyplyvaji
z pouziti Kardexu, jsou velké. Hlavni vyhodou je ispora mista, ktera je v tomto piipadé velmi
zadanym kritériem. Také se zvysi pracovni bezpecnost zaméstnanct centralniho skladu. Cely

zasobnik je mozné modifikovat podle vlastnich preferenci a pozadavkd, které ma zakaznik, tzn.
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moznost ulozeni jakéhokoli materialu o jakékoliv hmotnosti, ktery se vejde do vahového limitu.

Pokud je rozlozeni skladu nevyhovujici pro standartni tvar, je zde moznost tvar poupravit podle

potieb. (Kardex Remstar, 2014)

V nasledujici tab. 7 jsou uvedeny zefektivnéné dil¢i ¢innosti tykajici se skladovacich

procesu.

Tabulka 8 Zefektivnéni dil¢ich ¢innosti tykajici se skladovacich procest

Dil¢i ¢innosti tykajici se skladovacich procest Zefektivnéni ¢innosti
Naskladniovani | Pfesun materidlu z mista pfijeti do skladu,
Az 66,7 %
uskladnéni a dalsi pfesuny
Skladovani UloZeni materialu na nezbytné dlouhou dobu,
ktery zde vyckava, az bude potiebny ve | -
vyrobé&/montazi
Vyskladiiovani | Pfesun materialu do vyroby/montaze Az 66,7 %

Zdroj: Autor

Nyni budou ¢innosti skladovacich procesti rozepsany a porovnan jejich stavajici stav a stav,

pokud by firma zakoupila vertikalni karuselovy zasobnik.

Naskladnovani

Pied — dodavatel ptiveze zésilku, kterd se nasledné zkontroluje, jestli dodané kusy
odpovidaji poctu pozadovanych. Nakupni oddé€leni pfevezme tuto zasilku a vytiskne
Stitek pro zaskladnéni. Tento Stitek se pfesune spolecné se zbozim do skladu, kde uz
znaji pozici pro zaskladnéni daného zbozi a stav materidlu musi byt nasledné upraven
Vv systému SAP. Poté manipulant zaskladni toto zbozi na svoji ptidélenou pozici.

Po — dodavatel piiveze zésilku, kterd se nasledn¢ zkontroluje, jestli dodané kusy
odpovidaji poctu pozadovanych. Nakupni oddéleni pievezme tuto zésilku a vytiskne
Stitek pro zaskladnéni. Tento Stitek se pfesune spolecné se zbozim do skladu, kde uz
znaji pozici pro zaskladnéni daného zbozi a stav materidlu se upravi v systému SAP.
Pokud se misto pro ulozeni bude vyskytovat ve vertikdlnim karuselovém zasobniku, tak
manipulant vezme toto zbozi a umisti ho na specifickou polici. Zde dojde k vyrazné
casove uspore, jelikoz manipulant nebude muset pouzit vysokozdvizny vozik. Timto se

zkrati naskladiiovaci ¢as.

Skladovani — Pokud ma materiadl pfiméfenou velikost pro malé a stfedni krabicky, a také je

Casto pozadovany pro montdz tiskarského stroje, je velka pravdépodobnost pro piesunuti tohoto
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materialu do vertikdlniho karuselového zasobniku. Toto rozhodnuti ovlivni naskladfiovani i

vyskladnovani materidlu, tudiz to ovlivni skladovaci procesy materialu.

Vyskladiovani

Pred — Pokud je materidl pozadovan na montazi jako soucast tiskarského stroje, je
vystaven dokument, na kterém je napsano, jaky material je vyzadovan a v jakém poctu.
Tento dokument se nacte do systému a podle toho se vytiskne potiebny pocet stitkt
s ¢islem dilt, mnozstvim a lokaci, kde se dany dil nachazi. Poté se dil vyskladni za
pomoci manipulanta a vysokozdvizného voziku na vyskladilovaci pozici a zaroven se
odepiSe mnoZstvi v systému SAP.

Po — Pokud je materidl poZzadovan na montazi jako soucast tiskaiského stroje, je
vystaven dokument, na kterém je napsano, jaky material je vyzadovan a v jakém poctu.
Tento dokument se nac¢te do systému a podle toho se vytiskne potiebny pocet Stitkt
s ¢islem dili, mnozstvim a lokaci, kde se dany dil nachazi. Jestli material bude umistén
ve vertikalnim karuselovém zasobniku, neni nutné ho vyskladiiovat za pomoci

vysokozdvizného voziku a odepisovat ze systému SAP.

Firma nyni ve skladu ma 8248 kust krabicek na 155 policich, jak bylo jiZ zminéno

v predeslé kapitole. V tab. 8 je mozné vidét celkovy pocet malych krabicek v centralnim

skladu.

Tabulka 9 Aktualni celkovy pocet malych krabicek v centralnim skladu

typ kusy pocet polic

malé 4184 37
sttedni | 2400 38
velké 1201 51
maxi 463 29
celkem |8248 pocet polic celkem: 155

Zdroj: (Koenig & Bauer Grafitec, 2020)

Jak je mozZné vidét z planu rozlozeni skladu (viz Pfiloha A), nejlepsi moZzné misto pro

umisténi je misto, kde se nachédzeji staré¢ ob&zné regaly Celem k paletovym regaliim, tzn. Ze

bude splyvat se sténou, ktera rozdéluje centralni sklad s chodbou (na planu skladu oznacena

jako H1.01). Toto misto je na planu oznaceno zelenym obdélnikem. Karuselovy zédsobnik musi

rozméroveé odpovidat proporcim skladu a musi se mu ptizpisobit. Také se bude muset vzit

V potaz upevnéni mostového jefabu, ktery se nachazi v centralnim skladu, a to z divodu vysky
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karuselového zasobniku, ktera by mohla sahat az ke stropu, tj. cca 10,5 m. Bude potieba udélat
patfi¢na opatieni, aby se tento jefab nemohl posunout az na samy konec, jelikoz zde bude stat
zminény karuselovy zasobnik. Hrozila by srdzka a enormni Skoda jak na jefabu, tak na
karuselovém systému. To znamena, Ze je nutné tyto specifické parametry konzultovat s danou
firmou, jelikoz to musi perfektné zapadat do jiz tak plné skladové haly. Také bude potieba
vyklidit tuto ¢ast centralniho skladu, kde by mohl stat tento karuselovy zasobnik. Neni zde
vsak zadny jiny limit, ktery by mél zamezit potizeni.

Nejlepsi moznosti je zaméfit se na malé krabicky, které ve skladu zaujimaji polovicni
pocet z celkového mnozstvi krabicek a také jsou nejvice vyuzivanym typem krabicek. Do
budoucna se situace mtize zménit, proto je vhodné myslet i na stiedni krabicky, které zaujimaji

druhé misto v poctu krabicek.

Nyni bude popsana varianta feSeni. Pro toto feSeni se bude pocitat s tim, Ze by si firma zvolila
firmu Kardex Remstar. Po konzultaci s managementem byly projednany zakladni parametry
polic, které¢ by byly pozadovany od karuselového zdsobniku: V tab. 10 se nachazi rozméry

Kardexu.

Tabulka 10 Rozméry Kardexu

Kardex Shuttle XP 250/500 - police Rozméry
Sitka cm 245
Hloubka cm 81,3
Vyska cm 5,3
LoZna plocha cm?2 19918,5
Pocet polic 7,5 cm 230
Pocet polic 20 cm 97

Zdroj: (Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)

Z tabulky je mozné vy¢ist parametry police — §Sifka, hloubka, vyska a lozné plocha (rozméry
jedné police) a také pocet polic, kdyby se pouzila vzdalenost polic 7,5 nebo 20 cm. Jsou zde
uvedeny dv¢ varianty vzdalenosti polic, a to z davodu, Ze v nyné&jsi dobé se spole¢nost zabyva
sniZzenim poc¢tu malych krabic¢ek v centralnim skladu (proto rozmezi polic 7,5 cm, jelikoz vyska
jedné malé krabicky je 7 cm), ale vyvoj situace v nadchazejicich letech se mize vyvijet i jinym
smérem. Proto je zde moznost i aplikovani vzdalenosti pro stfedni krabicky, které¢ maji vysku
13 cm. Diky tomuto feSeni zde dochazi k propojeni vyuziti dvou velikosti krabicek, které¢ Ize

Vv pribehu let bezproblémoveé ménit. Samoziejmé se do téchto rozmért polic daji ulozit velké i
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nejvetsi krabicky, jen jejich pocet je nizsi nez u predeslych. Ale tato moznost zde je, pro piipad
ulozeni rozmérnéjsi materidlti a komponentu.

Zde je mozné vidét rozlozeni malych krabicek na jedné polici, kterd mé nasledujici rozméry —
Sitka: 245 cm, vyska: 7,5 cm, hloubka: 81,3 cm.

Na obr. 17 je uvedeno vyuziti prostoru s malymi krabi¢kami v Kardexu.

Policecm  [245| 81 Pocet malych krabicek
malé krabicky 120

Obrazek 17 Vyuziti prostoru s malymi krabickami v Kardex Temstar Shuttle XP 250/500
(Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)

Zde je mozné vidét rozloZeni stfednich krabicek na jedné polici, ktera ma nasledujici rozméry
— §itka: 245 cm, vyska: 7,5 cm, hloubka: 81,3 cm. Na obr. 18 je uvedeno vyuziti prostoru se

sttednimi krabi¢kami v Kardexu.

Police cm |245| 81 Pocet strednich krabicek
stredni krabicky 64

Obrazek 18 Vyuziti prostoru se stfednimi krabi¢kami v Kardex Remstar Shuttle XP 250/500
(Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)

Pro celkové shrnuti je zde pfiloZzena celkova tabulka, ktera obsahuje malé a stfedni

krabi¢ky. V tab. 11 jsou vypsany pocty krabicek.

Tabulka 11 Pocet krabicek pfi riznych rozmérech polic

Kardex Shuttle XP 250/500 - police | Mal¢ krabicky | Stfedni krabiky
Pocet krabicek/police 120 64

Vzdalenost polic 7,5 cm 27600 -

Vzdalenost polic 20 cm 11640 6208

Zdroj: (Koenig & Bauer Grafitec, 2020, upraveno autorem)
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Z tabulky je patrné, Ze pii rozmezi polic 7,5 cm neni mozné pouzit stfedni krabicky,
jelikoz jejich vyska je 13 cm. Pocet krabicek na polici, kterd je vzdalend od dalsi police 20 cm,
je 120 malych a 64 stiednich. Jak je mozné vidét z predeslych tabulek, krabicky jsou ukladany
v fadach. Téchto fad krabicek je nckolik a odviji se to od jejich velikosti. P&t fad pro malé
krabicky a Ctyti fady pro stfedni krabicky. U kazdé varianty vznikla na pravém okraji mezera,
kam nebylo mozné vmeéstnat dals§i krabicku. Tato mezera miize byt vyuzita pro ptipadné
rozestupy mezi jednotlivymi krabickami.

Diky tomuto systému by se v centralnim skladu spole¢nosti KB Grafitec uvolnilo az na
37 polic vregalech. Bylo by mozno tedy piesunout az 4184 malych krabicek anebo je
nakombinovat i se stfednimi krabickami, kterych je 2400 a zabiraji 38 polic. S nadchazejici
situaci, kterd obnasi pfevod dalsi ¢asti vyroby z némecké firmy do dobrusské pobocky, tj. cca
dalsich 8000 krabicek, které momentdlné neni kam uskladnit, se Kardex jevi jako nejlepsi
skladu. V extrémnich piipadech, které by zahrnovaly v nadchazejicich letech velké zvysSeni
poctu krabicek, by se dalo pfistoupit k dalSimu zakoupeni Kardexu, na ktery je v centralnim
skladu stale misto. V ptipadé potfeby némecka firma mliZze dobrusské pobocce poskytnout rady

ohledné& optimalizace, jelikoZ maji n€kolikaleté zkuSenosti s timto systémem.
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ZAVER

Cilem prace bylo najit nedostatky v logistickém procesu firmy a navrhnout feseni téchto
nedostatkl. Firma se dlouhodob¢ potyka s problémem neefektivniho skladovani v centralnim
skladu. Tento problém je o to aktualnéjsi, protoze dobrusska spole¢nost v nadchazejicich letech
bude ptebirat ¢ast vyroby z matefské spolecnosti a s tim i n¢kolik tisic kusti materialu.

V prvni kapitole jsou vymezeny pojmy tykajici se logistiky a jejich procest, ¢innosti a
technologii. V druhé kapitole je zminéna a popsana spolecnost, historie spolecnosti spolu
S organizacni strukturou a v neposledni fad¢€ analyza skladovaciho procesu. V posledni kapitole
je vypracovan navrh na zlepSeni logistickych Cinnosti spolecnosti. Pro nalezeni moznych
ptilezitosti, jak se vypofadat s timto problémem neefektivniho skladovani v centralnim skladu,
byla vypracovana SWOT analyza.

Ze SWOT analyzy byly identifikovany urcité problémy, ale i piileZitosti. Pro tuto
bakaléfskou praci byl vybran problém s nedostatkem tlozného prostoru v centralnim skladu.
Po dikladné konzultaci Svedenim spolecnosti byl vybran ndvrh pofizeni vertikalniho
karuselového systému. Koenig & Bauer Grafitec se rozhodla pro vybér firmy Kardex Remstar
a stanovila rozméry zasobniku a jeho samotné umisténi. Vertikalni karuselovy zasobnik je
Z jedné strany velmi efektivni a isporné zafizeni z hlediska mista, na druhou stranu je velmi
nakladny, at’ uz na pofizeni, tak na instalaci ¢i idrzbu. Potizeni tohoto zasobniku bude pro firmu
velkym krokem kuptedu, pfedevSim z diivodu rozvoje podniku. Je zajisténa kapacita pro
skladovani materidlu do budoucna. V ptipadé, ze by kapacita zadsobniku a vSech regall byla
naplnéna, vzdy je zde moZnost zakoupeni dal§iho zasobnikll, na ktery je v centralnim skladu
dostate¢né misto.

Pro ucely této bakalatské prace bylo zapotiebi zjistit, kolik krabi¢ek je mozné uskladnit
v zasobniku a kolik paletovych mist v regalu se tim uvolni. Déle byl pohled upfen na
zefektivnéni skladovacich procest diky pouziti zasobniku, tedy urychleni naskladiovani a
vyskladinovani a celkovym zefektivnéni skladovani. Diky vertikdlnimu zdsobniku se skladovaci

procesy vyrazné urychli a zjednodusi.
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