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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou skladovani a pfidruzenych manipulac¢nich procest
ve vybrané spolecnosti. Hlavnim cilem prace je navrhnout opatieni vedouci ke zlepSeni
souCasné stavu s co nejmensim dopadem na vybranou spole¢nost a dobou navratnosti
investice do jednoho roku. Pro dosaZeni cile se v praci provadi analyza skladovani a
pridruzenych manipulac¢nich procest vcetné systému zpétného odbéru vratnych obalovych
materidli. Na zadklad¢ zjiSténych nedostatkli se navrhuje nova koncepce rozdélovani
ptepravnich jednotek mezi skladem a vyrobou. Navrhované tfeSeni se nejen hodnoti z
finan¢niho hlediska, ale také z hlediska celkového vlivu na zavod. Navrhuje se i novy layout
s cilem maximalizovat vyuzivani prostoru a optimalizovat manipulaci s vratnymi obalovymi

materialy.

Kli¢ova slova: logistika, skladovani, skladovaci procesy, layout, manipulovani, sklad

ABSTRACT

This Bachelor's thesis analyses the selected company's storage and associated handling
processes. The main objective is to propose measures leading to the improvement of the
current state with minimal impact on the selected company and a return on investment within
one year. Therefore the thesis includes an analysis of storage and associated handling
processes, including the system of returnable packaging materials. A new concept of
distributing transport units between storage and production is proposed based on identified
shortcomings. The proposed solution is evaluated not only from a financial perspective but
also in terms of its overall impact on the company. A new layout is also presented to

maximise space utilisation and optimise handling returnable packaging materials.

Keywords: logistics, storage, storage processes, layout, handling, warehouse.
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UvVOD

V soucasné dob¢ je v oblasti logistiky stale vice kladen diraz na efektivitu, rychlost a
piesnost manipulace s materidly. Jednou z kliCovych oblasti, kterda ma vyrazny vliv na
celkovou uspésnost podniku, je skladovani a s nim spojené manipulaéni procesy.
V bakalaiské praci se analyzuje soucasny stav skladovani a manipulac¢nich procest ve
vybrané spolecnosti. Téma bakalarské prace je zvoleno, tak aby poskytlo vybrané
spolecnosti navrhy na zlepSeni soucasného stavu skladovani. Je nutné uvést, Ze soucasny
stav skladovani ptimo v zdvod¢ vychazi z historického vyvoje tohoto zdvodu. V pribehu let
se v zavode ménily vyrobni linky a zvySoval se pocet vyrabénych vyrobki. Pro zajisténi této
zvySené produktivity bylo nutné upravovat systém skladovéani. Rozrlstajici se zavod ovSem
neadekvatné reagoval na zmény v umisténi a rozlozeni skladu a s tim spojenymi logistickymi
trasami. Aktudlné je tedy systém skladovani a logistickych tras sestaven na zaklade
historickych zvyklosti a urcité véci v ném funguji zpiisobem, ktery uz neodpovida aktualnim
potfebam spolecnosti. Neaktualnost systému skladovani se projevuje napt. provadénim

nadbytecnych procesi a del§imi logistickymi trasami.

Samotnym diivodem pro volbu tohoto tématu jsou ptedev§im mé piedchozi brigadni
zkuSenosti v této spole¢nosti na pozici manipula¢niho délnika a pracovnika ttizeni vratného
obalového materidlu. Béhem téchto brigdd jsem si vyzkouSel provadéni manipulacnich
operaci a také jsem byl sezndmen se systémem skladovani a se systémem zpétného odbéru
obalovych materiali. Béhem téchto brigad jsem si vSiml rznych typl plytvani, které se
vyskytovaly v menSich i vétSich méfitkach. Tyto poznatky mé inspirovaly k tomu, abych se
rozhodl pro zvoleni tohoto tématu. Zarovenn jsem také citil urCitou potiebu spojit mé
zkuSenosti z brigad se znalostmi ziskanymi studiem primyslové inZenyrstvi do jednotné
akademické prace. Touto praci zaroveinl chei navrhnout spole¢nosti mozna opatieni vedouci
ke zlepSeni soucasného stavu, kdy mym osobnim cilem je navrhnout takova opatteni, ktera

nebudou fungovat pouze v teoretické roving, ale budou redln¢ aplikovatelnd pro spolecnost.

Prace se zpracovavd v dcefiné spolecnosti némeckého koncernu, ktery pisobi v
automobilovém primyslu a zaméfuje se predevSim na vyvoj a vyrobu svétlometd pro
automobily. Hlavnim cilem prace je navrhnout opatfeni vedouci ke zlepSeni soucasného
stavu s co nejmensim dopadem na vybranou spolecnost a dobou navratnosti investice do
jednoho roku. K dosaZeni cile vyuzit analyzu soucasného stavu skladovani a ptidruZzenych

manipulacnich procesii ve vybrané spolecnosti.
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Na zacatku prace je provedena literarni reSerSe se zamétenim na aktualni poznatky v oblasti
logistiky, skladovacich systémi a manipulacnich zatfizeni a jednotek. Tato literarni reSerSe
poskytne vstupni znalosti pro spravné pochopeni praktické Casti prace. Prakticka cCast prace
je strukturovana tak, aby postupovala od Sirsi problematiky k uzsi. V uvodu praktické casti
je popséna spolecnost a zavod vcetné rozlozeni celého arealu. Déle nésleduje popis systému
skladovani vcetné pouzivanych piepravnich jednotek a manipulacnich zafizeni. Poté se
prace zamétuje na konkrétni sklad, kde se provadi analyza skladovacich procest a systému
zpétného odbéru vratnych obalii. V ramci praktické Casti je provedeno vyhodnoceni
provedenych analyz a navrzena opatieni pro zlepseni soucasného stavu. Tyto navrhy jsou
dale zhodnoceny s vyuzitim finan¢nich ukazatelti a hodnocenim jejich celkového vlivu na

zavod.

Hlavnim pfinosem této prace je optimalizace systému skladovani, redukce nadbyte¢nych
procesii a maximalizace vyuzivani prostoru. Navrhovand feSeni piispivaji k optimalizaci
odbéru a skladovani vratnych obalti a umoznuji Gsporu finanénich nakladd. Za nejvétsi
piinos této prace 1ze povazovat moznost zruseni pronajmu jedné z hal na okraji areélu. Tento
krok ptispiva k redukci ndkladl na prondjem a v dlouhodobém horizontu umoziuje Gsporu

nakladl spojenych s logistickymi toky do této vzdalené haly.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem prace je navrhnout opatieni vedouci ke zlepSeni soucasné stavu s co
nejmensim dopadem na vybranou spole¢nost a dobou navratnosti investice do jednoho roku.
K dosazeni cile vyuzit analyzu soucasného stavu skladovani a ptidruzenych manipula¢nich
procestt ve vybrané spolecnosti. VedlejSim cilem prace je navrhnout novy layout pro
skladovani a odbér vratného obalového materialu, ktery zlepsi efektivitu manipulace s
vratnymi obalovymi materidly a maximalizuje vyuzivani prostoru. Vysledky prace poslouzi
jako podklad pro rozhodovani managementu podniku v otazce zlepSeni soucasného stavu

skladovani a manipulace s materialem.

Teoretickd Cast prace je zamécfena na rozbor odbornych literdrnich zdroji z Ceského i
mezinarodniho prostiedi. Dlraz je kladen 1 na reSer$i aktualnich zahrani¢nich odbornych
¢lankd za ucelem vytvoreni komplexniho pohledu na problematiku. Cilem teoretické Casti
je priblizeni teoretickych poznatkl, které jsou nezbytnym ptedpokladem pro spravnou

interpretaci praktické ¢asti.

Praktickd ¢éast se zaméfuje na popis skladovaciho systému v celém zavodé a analyzu
vybraného skladu. V celé praktické casti jsou pouzity standardizované tabulky, aby byl
zajistén jednotny styl. V praci se dale pracuje s internimi materidly spoleCnosti, které
poskytuji pfesny pohled na danou problematiku a jsou adekvéatnim zdrojem informaci. Tyto
interni materidly jsou pouZity pro popis spolecnosti a pro vytvoreni schématického layoutu
zavodu. Layouty jsou vytvarené v programu AutoCAD. Pro ziskani rozmért do skladovych
layoutl se pouziva metoda méfeni pomoci méticiho pasma o délce 25 metri. Cilem tvorby
layoutl je poskytnout vizualni ptehled o rozloZeni skladu a identifikovat ptipadné plytvani
prostorem. Popisovani systému skladovani je zaloZzeno na informacich ziskanych vlastnim
pozorovanim, praktickymi zkuSenostmi, znalostmi zameéstnancii a internimi materidly.
Cilem popisu je piedstavit zplisob fungovani skladovaciho systému. V rdmci prace je
vyuzivana metoda pofizovani obrazovych zdznami pomoci mobilniho telefonu s cilem
vytvofit presnéjsi vizualni predstavu o zkoumané problematice. Kli¢ovym prvkem analyzy
je snimkovani a métfeni skladovacich procest, které probihalo ve dnech 2.1. az 6.1. 2023.
Cilem analyzy je prozkoumani a kvantifikovani téchto procest. Samotnd metodika méteni
je zalozena na stopovani Casu, ktery je potfebny pro dokonceni jednotlivych skladovacich
procest. Cilem méfeni je zjisténi primérného Casu potiebného pro dokonceni skladovaciho
procesu s jednou piepravni jednotkou. Tyto naméfené hodnoty jsou vychodiskem pro

navrhovani opatfeni na zlepSeni soucasné¢ho stavu. V ramci prace je dale vyuzit firemni
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informacni systém SAP, ktery poskytuje data o poctu pfijatych prepravnich jednotek v
analyzovaném skladu za mésic leden 2023. Mésic leden byl v souladu s doporucenim firmy
zvolen jako vhodny a reprezentativni mésic pro analyzu. V praci jsou pouzity grafy, které
jsou vytvoieny v programu MS Excel. Jmenovité se jednd o histogram, vysecCovy graf a
sloupcovy graf. VSechny tyto grafy jsou pouzity pro lepsi vizualizaci zkoumané
problematiky. Pro navrhovani feSeni na zlepSeni soucasného stavu je vytvoren matematicky
model, ktery disponuje péti variantami feSeni. Model je tvofen na zéklad¢é systému, ktery
rozdéluje prepravni jednotky mezi sklad a vyrobu. Cilem modelu je poskytnuti podkladt pro
vybér optimalni varianty feSeni. Samotny matematicky model je tvoien v programu MS
Excel na zéklad¢ dat ziskanych z analyzy. Z diivodu transparentnosti jsou ptiklady vypoctu
vybrané varianty doplnény pod jednotlivé tabulky. Pro ekonomické zhodnoceni je
matematicky model doplnén zvolenymi finan¢nimi ukazateli. V zavéru praktické casti
dochdzi k celkovému vyhodnoceni matematického modelu. K porovnani vyhodnosti
jednotlivych variant je pouzito pfifazeni pofadovych hodnot na zikladé¢ predem
definovanych kritérii, které umoznuji uspofadat varianty od nejvyhodné&jsich po nejméné

vyhodné. Pro optimdlni variantu se provadi vypocet doby ndvratnosti investic.

Postup prace je koncipovan takovym zpusobem, aby byl na zacatku prace proveden
komplexni pohled na zavod jako celek. V pribéhu analyzy se pak postupné zaméiuje na
detailn¢j$i problematiku skladovani a analyzu jednotlivych skladovacich procest. Pii
navrhovani opatieni je nasledné znovu aplikovan komplexni pohled, ktery zohlediiuje vliv

navrhovanych feSeni nejen na fungovani skladu, ale i na zavod jako celek.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je dle Council of Supply Chain Management Professionals (2013, s. 117) casti
fizeni dodavatelského fetézce, ve kterém dochazi k planovani, provadéni a kontrolovani
efektivniho toku a skladovani zbozi, sluzeb i dalSich informaci mezi mistem pivodu a
mistem spotfeby za ucelem splnéni pozadavki zakaznika. Chira (2014, s. 17) definuje
logistiku jako proces premistovani a manipulace se zbozim a materidly od vzniku do
ukonceni vyrobniho a prodejniho procesu, a to tak, aby se uspokojily potieby zékaznikii a
zvysila se konkurenceschopnost podniku. Cheung et al. (2013, s. 2) tvrdi, Zze logistika je
disciplina, ktera zahrnuje mentélni a behavioralni zmény, které se daji aplikovat na bézné
aktivity Zivota. Koncept logistiky poskytuje pravidla, ktera umozniuji sledovat, hodnotit a
kontrolovat v§echny prvky dodavek a distribuce, které maji vliv na spokojenost zakaznika.
V ceském prostiedi logistiku definuje Sixta (2007, s. 8): ,,Logistika je filozofie rizeni
materidalového, informacniho i financniho toku s ohledem na véasné splneni pozadavkii

‘

findlniho zdakaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku materidalu. *

S logistikou je spjat pojem dodavatelsky fetézec. Dodavatelsky fetézec definuje Gros (2016,
s. 29) jako posloupnost ¢innosti, které se nachazeji v integrovanych, vzajemné propojenych
logistickych fetézcich. Do dodavatelskych fetézci mohou spadat i aktivity spojené
s realizaci zpétnych tokl, které jsou nutné k splnéni pozadavkii konecného zakaznika

v zadaném Case, mnozstvi, kvalit¢ a v zadané cilové destinaci.

O propojeni mezi logistikou a dodavatelskym fetézcem pojednava Christopher (2016, s. 3),
ktery tvrdi, Ze logistika slouZi k vytvoteni planu pro tok produktl a informaci skrze podnik.
Rizeni dodavatelského fetézce stoji na vytvoreném logistickém planu a snaZi se o propojeni
a koordinaci mezi procesy jinych subjektl v fetézci. Za jiné subjekty se povazuji dodavatelé
a zaékaznici. Samotnym cilem fizeni dodavatelské¢ho fetézce je napfiklad sniZeni

skladovacich zasob prostiednictvim sdileni informaci o poptavce a aktudlni irovni zasob.
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Zjednoduseny dodavatelsky fetézec je vyobrazen na obrazku 1. Na obrazku lze pozorovat
dodavatelsky fetézec, ktery disponuje Sesti riznymi fazemi, mezi kterymi je nutné zajistit
optimalni logistické toky. Je nutné zminit, Ze ve skuteCnych podminkach byvaji

vvvvvv

(Hruska, 2018, s. 40)

Ziskani surovin |:L'> Dodavatel |:> V¥robce |:{>
Distributor |:Lr> Prodejce :{> Finalni zakaznik

Obrazek 1 Jednoduchy dodavatelsky fetézec (vlastni zpracovani dle Hruska,
2018, s. 40)

Christopher (2016, s. 4-5) dale tvrdi, Ze efektivni logistika a sprava dodavatelského fetézce
mohou byt klicovym zdrojem pro ziskdni konkurenéni vyhody. Lepsi logistika a fizeni
dodavatelského fetézce mohou zvySovat zdkaznické preference a vést k trvalé konkurenéni
vyhod¢. Pro ilustraci slouzi obrazek 2, ktery ukazuje troj vazbovy model vztahli mezi
spole¢nosti, zdkazniky a konkurenty. Tento model vysvétluje konkuren¢ni vyhodu pomoci
vystupovani zdkaznika, ktery hleda vyhody za ptijatelné ceny. Spolecnost a jeji konkurent
se snazi tuto pfijatelnou cenu zédkaznikovi poskytnout. V ramci tohoto teoretického modelu
se spole¢nost a jeji konkurent odlisuji pravé diky rozdilim v nakladech, které mohou byt

zpusobeny efektivni logistikou a spravou dodavatelského fetézce.

Z.akaznici

Hledani vyhod za
prijatelné ceny

Majetek a vyuziti Rozdily v ndikladech Majetek a vyuZziti

Spole¢nost Konkurent

Obrazek 2 Model konkurencni vyhody (vlastni zpracovani dle
Christopher, 2016, s. 4)
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1.1 Integrovana logistika

Integrovana logistika je souborem technik, které se pouzivaji k fizeni materidlového a
informacniho toku. Hlavnim cilem integrované logistiky je splnéni potieb zakaznikl a trhu.
Mezi tyto potieby patii zajisténi zbozi a sluzeb ve spravné kvalité, mnoZzstvi, misté a Casu.
Integrovana logistika mé dva hlavni principy, a to maximalizovani spokojenosti zdkaznika

a minimalizovani nakladt. (Cheung et al., 2013, s. 2)
Dle Cheung et al. (2013, s. 2) pro integrovanou logistiku plati nésledujici:
e Cas je povazovan za strategicky néstroj.
e Integrovana logistika obsahuje kompletn¢ cely obchodni proces.
e Klicovym prvkem celé obchodni ¢innosti je zdkaznik.
e Budoucnost integrované logistiky je v agilité, flexibilité a Stihlosti.

Cilem integrované logistiky je zajiSténi a udrZzovani plynulého toku materiali od zdroje
k zdkaznikovi. Materidlovy tok je v idedlnim ptipadé neptetrzity synchronni tok, kdy
nepfietrzity znamena, ze tok je bez preruseni, bez snizeni kvality a bez nadbytec¢né akumulace
zasob. Synchronni znamena, Ze procesy funguji bez obtizi, tedy material je dodavan vcas,
ve spravném pofadi a na pfedem urcené misto. NaruSeni idedlniho materidlové toku se
projevu nejcastéji hromadénim zdsob a pomalou odezvou na poptavku zédkaznika. (Harrison

etal., 2019, s. 14)

Harrison et al. (2019, s. 16) dale konstatuji, Ze integrovani kvalitniho informac¢niho toku
mezi dodavateli a zdkazniky umoznuje dosahnuti konkuren¢ni vyhody. Koncovy zékaznik
je zpohledu informaéniho toku klicovym prvkem, jelikoZ jeho signalizovéani poptavky
spousti reakci celého dodavatelského fetézce. Sdilenim informaci o poptavce se vytvari tzv.
poptavkovy fetézec, ktery je zaméfeny na zvySeni pfidané hodnoty pro zédkaznika. Cilem
informacniho toku je integrovani udaji o poptavce a nabidce se zaméfenim na ziskéani

pottebnych dat o procesech, trzich a koncovych zakaznicich.
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1.2 Logistické ¢innosti a naklady v logistice

Logistika z pohledu podniku miize obsahovat mnozstvi riznych oddéleni, ktera mohou
disponovat specifickym oznacenim nebo mohou byt soucasti jinych podnikovych tutvart.
Logistické ¢innosti jsou poté ovlivnény mnoha rtiznymi faktory, od samotného postaveni
logistiky ve firemni kultute, az po vnéj$i vlivy vychézejici z okoli podniku. Dal§i mozny
pohled na logistické ¢innosti vychazi z jejich Clenéni, participace na feSeni projekti nebo
z jejich hodnototvorného piinosu pro podnik. Pravé hodnototvorné pojeti logistiky, které je
vytvotreno na zdkladé procesniho pfistupu, je zobrazeno na obrazku 3, kde Ize pozorovat,
jakym zptsobem je mozné délit logistiku podniku na nizsi tvary, které na sebe navazuji.

(Jurova, 2016, s. 190)

Logistika podniku

¥ A A A J ¥

V¥robni a
Zisobovaci logistika I:> vnitropodnikovi |:> Distribuéni logistika Hl> Zpétni logistika
logistika

Obrazek 3 Hodnototvorné ¢lenéni logistiky (vlastni zpracovani dle Jurova, 2016, s. 191)
Z obrazku 3 vyplyva, Ze logistiku podniku jako celku je mozné dale €lenit do ¢tyt skupin,

kdy kazda skupina obsahuje urcité logistické ¢innosti:

e Zasobovaci logistika obsahuje predev§im Cinnosti spojené s reakci na poptavku
zakaznika. Cilem zasobovaci logistiky je zpracovat tuto poptavku a dosdhnout
koncensu mezi potteby zdkaznika a potteby podniku. Mezi typické Cinnosti patii

napiiklad rozhodnuti o cen¢ a terminu dodani, zptsobu dopravy.

e Vyrobni a vnitropodnikova logistika se zaobird naptiklad feSenim materidlovych
tokli, nastavenim informac¢niho systému, uspofadanim skladii a optimalizaci

manipulacnich procest s cilem zajistit plynuly tok materidlu.

e Distribucni logistika si klade za cil zajisténi dodéni zbozi z podniku k zédkaznikovi.

Mezi typické ¢innosti tohoto Utvaru patii baleni, expedice a zajisténi dopravy.

e Zpétnd logistika se zamétuje na sluzby a Cinnosti po dodani zbozi zakaznikovi. Miize
se jednat naptiklad o Cinnosti spojené se zpétnym tokem produktl a obald. (Jurova,

2016, s. 191-192)
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Logistickymi ¢innostmi se zabyva také Gros (2016, s. 31-32), ktery logistické ¢innosti
souhrnn¢ definuje jako soubor Cinnosti, aktivit a funkci, které se musi provadét, aby doslo
k uspokojeni pozadavka vznesenych zakazniky. Do téchto logistickych c¢innosti fadi
planovani (strategické 1 operativni), =ziskdvani zdroji, dopravu, manipulovani

(vnitropodnikové i mimopodnikové), baleni, identifikovani zbozi a pomocné operace.

Naéklady v logistice popisuji Andreji¢ et al. (2018, s. 3-4), kteti tvrdi, Ze pro urceni naklada
v logistice se pouzivd mnoho rtiznych piistupt, ovsem nejcastéji dochazi k urceni naklada
podle aktivity, podle Zivotniho cyklu produktu nebo sluzby, podle vypoctu cilovych naklada

nebo dle kalkulaci zaloZzenych na informacich z hodnotovych fetézci.

Andreji¢ et al. (2018, s. 11-14) se dale blize zaméiuji na problematiku nékladi logistickych
procest, kdy rozdé€luji ndklady do Ctyt skupin:

1. Naklady na baleni — Jedna se o naklady, které jsou vysledkem zapojeni pracovnich

sil a zdroju. Pricitaji se do nakladii na skladovani.

2. Manipulaéni naklady — Zahrnuji naklady na ptekladky a vykladky produkti,

Castokrat byvaji zahrnuty v ndkladech na dopravu nebo skladovani.

3. Transportni ndklady — Tyto naklady ptfedstavuji slozku s nejvyssim podilem na
celkovych logistickych nakladech a nejvice je ovliviiuje, zda spolecnost vyuziva

vlastni nebo externi poskytovatele dopravnich sluzeb.

4. Néklady na skladovani — Dle svétovych poznatki tyto néklady zabiraji od 15 % do
40 % na celkovych nakladech. Tyto ndklady jsou ovSem velmi rizné v jednotlivych
spolec¢nostech, protoze se na nich podili velké mnoZstvi proménnych, jako je napf.

typ produktu, velikost a pocet skladi, skladovaci technologie a dalsi.
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2 SKLADOVANI

Dle Dupal’a (2018, s.111) plni skladovani v podniku podstatnou tulohu spojujiciho ¢lanku
mezi vyrobou a spotfebou. Skladové hospodarstvi jako celek propojuje transformacni
procesy v podniku, tedy propojuje vstupy s vystupy. Z uzsiho pohledu skladovani zajistuje
plynuly tok materidlu do vyroby, uskladiiuje materialy a polotovary a zabezpecuje ochranu
hotovych vyrobku. Nekutova (2011, s. 290) definuje skladovani nasledujicim zptsobem:
“Skladovani miizeme definovat jako tu cast logistickeho vetézce, kterda zabezpecuje
uskladneni produktu, at uz v podobé surovin, dilii, zbozi ve vyrobé ¢i hotovych vyrobkii v

mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby.
Nekutova (2011, s. 290) tvrdi, ze skladovani plni tfi zdkladni funkce:

e Ptesun produktid — Jde o funkce souvisejici s piijmem zbozi, jeho pfesunem nebo
skladovanim, sbérem v souladu s objednavkou, kontrolou kvality a néaslednym

expedovanim zbozi.

e Uskladnéni produktii — Jde o funkci, kterd pomaha spole¢nosti eliminovat negativni

vlivy ve zménach poptavky.

e Pfenos informaci o skladovych produktech — Tato funkce umoziiuje spolecnosti

kvalitni fizeni skladovani.
Macurova et al. (2018, s. 221) ¢leni skladovaci funkce do péti zdkladnich, kterymi jsou:

e Vyrovnavaci funkce, kterd umoznuje kompenzovat odchylky ve vyrobég, které

mohou byt zptisobeny sezonnosti vyroby nebo jinymi faktory.

e Zabezpecovaci funkce, kterd slouzi k ochrané ptfed necekanymi udalostmi, jez by

mohly narusit plynulost vyroby.

e Komplementacni funkce, kterd umoziiuje tvofit vhodné sortimentni baleni, dle

pozadavkl zakaznikd.

e Spekulativni funkce, ktera umoziuje uskladiiovani zbozi pro pozdéjsi prodej za vyssi
ceny.
e Zuslechtovaci funkce, kterd zajistuje zménu jakosti zbozi ve spojeni s vyrobnimi

postupy.
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2.1 Skladovaci systémy

Gros (2016, s. 281) povazuje sklady za nejnadiazené€jsi ¢ast skladovacich systému. Sklad
podle n¢j patii mezi jeden z prvka logistického a dodavatelského systému. Samotnou
definici skladu se zabyva Macurova et al. (2018, s. 221), kteti definuji sklad, jako bod, ktery

dokaze pojmout nadbyte¢nou produkci a vyrovnavat odchylky mezi vyrobou a expedici.

Blizsimu popisu skladovaciho systému se vénuje Gros (2016, s. 282), ktery tento systém
rozklada na Ctyfi Casti, a to statickou, dynamickou, informac¢ni subsystém a pracovniky. Do
statické Casti se tfadi prvky jako jsou napf. volné nebo zastfeSené skladovaci plochy,
samostatné nadrze, sila ¢i budovy vybavené riznymi regaly. Za dynamické se povazuji
prvky, které slouzi k zajiStovani manipulacnich procesti napt. dopravniky nebo vytahy.
Informacni subsystém muiZe zajiStovat relativné trividlni tikony, jako je naptiklad evidence
skladovacich polozek nebo muze i tidit veskery provoz skladu. Mezi pracovniky se fadi
vSichni ucastnici na skladovych procesech, tedy napt. skladnici, manipulac¢ni délnici ¢i

¢lenové managementu.

Gros (2016, s. 282) tvrdi, ze pro vybér vhodného skladu musi nejprve dojit k identifikaci

nasledujicich prvku:
e Skladovanych poloZek, které¢ mohou ménit kompletacni pozadavky.

e Skladovacich jednotek (manipulac¢nich jednotek), které jsou ukladany piimo ve
skladu a je nutné s nimi manipulovat v prubéhu vSech skladovacich procest. Jedna

se napft. o palety, prepravky, rollcontainery.

e Skladovanych skupin prvki, které urcuji naroky na skladovaci podminky z hlediska

vyrobni technologie. Mezi tyto naroky patii napt. teplota, vlhkost.

Se skladovacimi systémy se poji i rozhodovani o velikosti, po¢tu a umisténi skladi. Na
velikost skladu ma vliv mnoZzstvi rGznych cCiniteld jako je napft. velikost skladovych zasob,
rozméry a hmotnosti uskladiiovanych komponent, druhy manipulacnich zafizeni, typu
vybaveni skladu atd. Pocet skladii mé pfimy 1 nepfimy vliv na dalsi prvky. Plati naptiklad,
ze ¢im vice skladi je k dispozici, tim kratsi byva vétSinou vzdéalenost k vyrobnim zatizenim.
Toto ma za néasledek zlepSeni celkového logistického procesu. K poctu skladl je ovSem
nutné 1 podotknout, Ze ¢im vice jich je, tim vétsi jsou poté celkové naklady na jejich stavbu

a provoz. (Macurova et al., 2018, s. 223-224)
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2.2 Skladovaci procesy

Macurova et al. (2018, s. 222) tvrdi, ze skladovaci procesy se skladaji z mnoha operaci. Mezi
tyto operaci fadi fyzické pohyby pii naskladiiovani a vyskladnovani i1 ¢innosti spojené
s fizenim skladovani. Fyzické operace se dale rozkladaji do dvou slozek, a to slozku
fyzickou, tedy samotny fyzicky ¢in a slozku zédznamovou, tedy vytvofeni zaznamu ve

skladové evidenci.

Zajistovani kvalitnich a funk¢nich skladovaci procest zacina davno piedtim, nez je material
fyzicky dodan do skladu, protoze je nutné s Casovym predstihem urcit podminky, které maji
vliv na efektivitu skladovani. Na tuto efektivity skladovani ma vyznamny vliv napft. typ
manipula¢ni jednotky nebo pocet komponent v pfepravni, ¢i manipula¢ni jednotce.

(Macurova et al., 2018, s. 222)

Pribéhem skladovani od piijmu materidlu po jeho vychystani se zabyvaji autofi Macurova
et al. (2018, s. 222), podle kterych skladovaci procesy zacinaji vykladkou dovezenych
komponent, vstupni kontrolou a zaevidovanim piijmu. Pfi vstupni kontrole se provadi tzv.
ovéfovani shody dodavek. Po pfijmu materidlu je nutné provést naskladnéni, kdy je
v idedlnim piipadé¢ dopfedu stanoveno uskladiiovaci poradi a také jsou urCeny ukoly
pracovnikiim. Pfi uskladiiovani se berou v potaz pozice, na které budou piijaté¢ komponenty
naskladnény. V poradi dalSim procesem je proces vychystdvani materidlu, ktery je
odstartovan vytvofrenim objedndvky. Pro zdarné dokonceni procesu vychystavani se tvori

potadi vychystavanych komponent.

Dalsi pohled na skladovaci procesy poskytuje Dupal’ (2018, s. 111-112), ktery se detailn&ji
zaméfuje na pfesuny materiali jako na kli¢ovou oblast skladovacich procesti. Funkci
presunu produktl ¢leni do péti ¢innosti: piijem materidlu, transfer a uskladnéni materialu,
kompletizace vyrobkl dle objednavky, piekladka vyrobkt, expedice vyrobkl. Piijem
materialu zahrnuje fyzické vyloZeni materialu, aktualizaci skladovacich zaznamt a kontrolu.
Uskladnéni materidlu znamena fyzicky pfesun materialu do skladu a nasledné uskladnéni na
pfedem stanovené pozice. Kompletace se tykd preskupovani produktli v ndvaznosti na
poptavku zakaznika. S ptekladkou vyrobki se poji pojem cross-docking, jehoz principem je
vyuzivani skladi pouze jako tzv. distribu¢nich prekladacich center, ve kterych dochézi
k rozdélovani pfijatych vyrobkli a naslednému spojeni s jinymi vyrobky, dle pifani
zakaznika. Posledni ¢innosti je expedice, kterd se sklada se zabaleni a fyzického presunu

vyrobkil do dopravniho prostiedku.
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2.3 Déleni skladu

Nejzakladnéjsim ¢lenénim skladl se zaobira Dupal’ (2018, s. 113), ktery sklady ¢leni dle
jejich typologie v podnikatelské jednotce. Celkem sklady déli do sedmi vétSich skupin, které
jsou dale ¢lenény do podskupin, jejichz celkovy pocet je Sestnact. Rozd¢€leni je graficky

zobrazeno na obrazku 4.

Vstupni sklady
Faze hodnototvorného Mezisklady
procesu
Odbytové sklady
Centralizované
——— Stupen centralizace
Decentralizované

Orientace na material
— Kompletace
Orientace na spotirebu

Vseobecné sklady

o Po¢ znych nositelu » )
[Druhy skladu ]7_ ocet moznych nositelu Pripravné sklady

potieb

Priruéni sklady

Skladovani v budovach
— Ochrana pred pocasim
Skladovani nekryté

AN AN NN /N

Vnitini
— Stanovisté
Vnéjsi
Vlastni sklady
— Sprava skladu
Cizi sklady

Obrazek 4 Typologie skladi (vlastni zpracovani dle Dupal’, 2018, s. 113)
Gros (2016, s. 295) rozdéluje sklady na zakladé pouzivané skladovaci technologie, coz
zahrnuje jak technické prostfedky, tak skladovaci jednotky pouZzivané pro uskutecniovani
skladovacich operaci. Skladovaci technologie obsahuji hlavni statickou slozku, kterd se

dopliiuje vhodné zvolenou slozkou dynamickou.
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2.3.1 Statické ¢asti sklada

Zakladni rozdéleni statickych ¢asti skladu je zobrazeno na obrazku 5. Statické ¢asti sklada

se v ném d¢li na Ctyfi skupiny.

[ Statické ¢éasti skladu J

| | |

Skladovaci nadrzZe a sila Podzemni ziasobniky Regilové systémy

Skladovani na volné
plose

Obrazek 5 Statické ¢asti skladu (vlastni zpracovani dle Gros, 2016, s. 295-305)
Skladovani na volné plose definuji Macurova et al. (2018, s. 227) jako volné nasypani, ¢i
uloZeni materialu na podlahu. Dalsi mozny pohled ptindsi Gros (2016, s. 295), ktery tvrdi,
ze skladovani na volné plose je pravdépodobné nejstarSim druhem skladovani. Tento druh
skladovani je vhodny pro uskladiiovani sypkych materialii, rud, paliv ¢i stavebnich

materiala.

Regéalovymi systémy se zabyva Gros (2016, s. 305), ktery tvrdi, Ze regalové systémy jsou
vétSinou umist'ovany v budovach. Zvlastni pozornost se u tohoto typu skladovaciho systému
vénuje konstrukci regalli, narokiim na manipulaci, vyuzivani skladovaciho prostoru a
moznostem automatizace. Kay (2012, s. 55) uvadi, ze regalové skladovani se pouziva
k uchovani nebo doc¢asnému zadrZeni materialii. Samotné skladové regaly se pouzivaji k
zajisténi podpory ndkladu a k jeho zptistupnéni. Macurova et al. (2018, s. 227) povazuji
regalové skladovani za systém typu "Clovek ke zbozi", kdy manipulaci s materialem provadi
¢lovék s vyuzitim dynamickych prostfedk. To znamend, Ze komponenty skladu jsou

statické a ¢lovek se k nim musi aktivné dostat.

Gros (2016, s. 305-310) 1 Macurova et al. (2018, s. 227) shodn¢ d¢li regalové systémy na

policove regaly, paletove regaly a konzoloveé regaly.

Policové regaly jsou stavebnicovym regdlovym systémem a jsou cenény piedevsim pro své
vSestranné vyuziti. V tomto typu regalt je ukladdno nepaletové zbozi, a to bud’ volné nebo
naptiklad v bednach ¢i krabicich. Tento typ regalt je obsluhovéan pouze ru¢nim piistupem
skladnika. Znacnym piinosem téchto regalll je jejich adaptabilita, kdy je mozné ménit
naptiklad vysku polic. Za mensi nedostatek téchto regali se da povazovat jejich nizsi
maximalni povolena nosnost, obzvlasté v porovnani s paletovymi regaly. (Macurova et al.,

2018, s. 227)
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Paletové regély jsou systémem, ve kterém je manipulacni jednotkou paleta. Paletové
systémy jsou stavény do vysek sedm az Ctyticet pét metrq, se Sitkou ulicek jeden az tfi metry
a hloubkou jeden metr. Paletovy regal se rozd€luje sloupky na sekce pro dvé nebo tfi palety.
Paletové regaly maji velice vSestranné vyuziti, protoze je do nich mozné umistit jakékoliv
zbozi, které je umisténo na paleté. Regaly také disponuji znacnou flexibilitou, nebot’ je
mozné je piestavovat podle potieby. Jejich obrovskou vyhodou v porovnani s policovymi
regaly je moznost implementace mechanizacnich a automatizacnich prostiedkli. V praxi se
pouzivaji dva zplisoby rozlozeni paletového skladu. Prvnim zptsobem je klasicky paletovy
sklad, ve kterém jsou vedle sebe umistény dva regaly. Druhy zplisob je umisténim Ctyt
paletovych regalii vedle sebe, ¢imz se zdvojndsobi hloubka regalt. Toto rozdéleni je graficky
zobrazeno na obrazku 6. Pokud je pouZito rozloZeni skladu s dvojnasobnou hloubkou regéli,

tak se uSetii az 25 % prostoru skladu. (Gros, 2016, s. 306-307)

Klasicky Sklad s dvojnasobnou
paletovy sklad hloubkou regala
I
“_ »
T:l

Obrazek 6 Pudorys dvou variant rozloZeni regalového
skladu (Gros, 2016, s. 308)

Konzolové regaly se vyuzivaji napt. pro uskladiiovani rozmérové delSich materiala jako jsou
napiiklad kovové a plastové profily. Obsluhovat regaly je mozné vysokozdviznymi voziky

nebo ruéni obsluhou s ptimym ptistupem. (Macurova et al., 2018, s. 227)

Rails

Obrazek 7 Konzolovy regal s prijezdem pro vozidla
(Kay, 2012, s. 57)
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2.3.2 Dynamické ¢asti skladii

Na obrazku 8 je graficky zndzornéno zékladni rozdéleni dynamickych ¢asti skladu.

Dynamické ¢asti skladu

| | |

Manipulaéni voziky
pohanéné

Ruéni manipulace Dopravniky Jeraby

Obrazek 8 Dynamické ¢asti skladu (vlastni zpracovani dle Gros, 2016, s. 317-336)
Gros (2016, s. 317) tvrdi, ze vhodné zvolena dynamicka ¢ast navazuje na statickou cast a
spole¢né tvoii jeden plné funkéni celek. Dynamicka ¢ast zajist'uje manipulaci s komponenty
ve skladu, dopravu, kompletaci a baleni. Narocnost manipula¢nich operaci se meéni
v zavislosti na stupni mechanizace a automatizace. Macurova et al. (2018, s. 227) povazuji
vhodnou integraci dynamickych ¢asti do skladovych systémt za jednu z moznosti, jak zvysit

produktivitu a zaroven snizit fyzickou namahu.

Ruéni manipulaci definuje Gros (2016, s. 318) nasledujicim zpiisobem: ,, Rucni manipulace
s bremeny, rucni manipulace s materidlem zahrnuje pouziti lidského téla pro zvedani,

ukladani, vyprazdnovani, plnéni nebo prenaseni nakladu “.

Manipulacni voziky pohanéné jsou nejrozsdhlejsi skupinou manipulacnich prostredkt
uréenych pro horizontélni i vertikalni dopravu. ZajiSt'uji dopravu mezi skladem, vyrobou i

kompletaci a propojuji spolecnost v jeden funkéni celek. (Gros, 2016, s. 322)

2.4 Layout

Moran (2016, s. 6) konstatuje, Ze layout neznamené pouze rozmistovani prvki, ale zahrnuje
také jejich prostorové uspofadani a propojeni. Hlavnim cilem spravné navrZzeného layoutu
je vytvoteni efektivnich vazeb mezi rliznymi atributy, jako je napiiklad tdrzba, provoz,

prostor pro budouci rozsiteni nebo pozadavky procesu.

Moran (2016, s. 7) ¢leni layout do péti casové oddélenych fazi, kterymi jsou: Konceptudlni
faze — probiha pted schvalenim navrhu. Dopliujici faze — po schvaleni navrhu. Detailni faze
— pted schvalenim projektu. Implementacni faze — po schvaleni projektu. Udrzovaci faze —

po piedani projektu.
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Kalpakjian et al. (2014, s. 1077) se zabyvaji tvorbou komplexnich layoutii podniku, kdy
tvrdi, Ze sprdvné rozmisténi vyrobniho zavodu je zasadni pro plynuly a efektivni tok
materidli a komponent v ramci celého vyrobniho cyklu. Dale je dilezit¢ minimalizovat

Casové a vzdalenostni naroky na pfesun surovin a dilt.

Zakladni layout podniku musi vychézet z prostorového usporadani napfic celou firmou, tedy
od zobrazeni budov, az po jednotliva pracovisté a mél by byt v principu hospodéarny. Na tuto
hospodarnost ma vliv napi. frekvence (pocet preprav za Casovy usek), intenzita (mnoZzstvi
prepravené¢ho materidlu za Casovy usek) a vzdalenost, kterou musi materidl urazit mezi
bodem na zacatku a bodem na konci. Layout je dale tvofen pasivnimi a aktivnimi prvky.
Mezi pasivni prvky patii materidl, komponenty, vyrobky a mezi aktivni prvky dopravni a
manipulacnich zafizeni. (Dubovec, 2017, s. 32-33)

Ptiklad layoutu zdvodu je zobrazen na obrazku 9. Zobrazeny layout se sklada z celkem péti

¢asti, a to obrabéciho useku (machining department), technického odboru (technical office),

truhlarny (carpentry), montazniho tiseku (assembly department) a skladu (warehouse).

-

| Machining Departrment |

,.
Technical T - | Assenbly 1r
Office = Department | 4 Wanzhourse
H’% .P
e ERTT==1 +
[L L l—.|.=| |
R e
Carpantry |

Obrazek 9 Layout zavodu (Bottani et al., 2018, s. 322)
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3 MANIPULACE A POHYB MATERIALU

Stephens (2019, s. 229) uvadi, Ze manipulace s materidly zahrnuje pohyb spravného
materidlu na spravné misto, ve spravny cas, v odpovidajicim mnozstvi, ve spravném poiadi
a na spravnou pozici, a to tak, aby byly minimalizovany néklady. Kay (2012, s. 1) tvrdi, ze
manipulace s materidly se zabyva presunem na kratké vzdélenosti, povétSinou v ramci
tovarny, s tim ze vytvari casovou a mistni uzitenost, ¢imz se odliSuje od vyroby, ktera
vytvaii uzitecnost v ramci formy vyrobku, prostfednictvim zmény tvaru a sloZzeni materidlu.
Dubovec (2017, s. 91) uvadi, Ze manipulace s materidlem se fadi mezi nejobsahlejsi oblasti
logistickych Cinnosti a patii vSechny operace, které néjakym zplisobem souvisi

s pfemistovanim materilu, ¢i vyrobkd.

3.1 Principy a cile manipulace s materialem

Kay (2012, s. 2-3) stanovil nésledujicich deset zakladnich principli a zdsad manipulovani

s materidlem:
1. Planovaci princip — manipulovani s materidlem je nutné planovat.
2. Standardizac¢ni princip — snaha o standardizovani manipulacnich jednotek a zatizeni.

3. Pracovni princip — cilem je minimalizovani prace, bez ob&tovani produktivity nebo

urovné sluzeb.
4. Ergonomicky princip — respektovani lidskych schopnosti a potieb.

5. Princip jednotkové zatéZe — vhodné dimenzovani a konfigurovani jednotkové zatéze,

tak aby byly dosaZeny cile toku materialu.
6. Princip vyuZiti prostoru — efektivni a G¢elné vyuzivani v§ech dostupnych prostorti.

7. Systémovy princip — snaha o plné integrovani cinnosti spojenych s pohybem

materialu.

8. Princip automatizace — snaha o zautomatizovani nebo mechanizovani operaci

spojenych s pohybem materialu.
9. Princip Zivotniho prostiedi — nutnost zohlednit vliv na Zivotni prostredi.

10. Princip celoZivotnich nakladi — nutnost zohlednit cely Zivotni cyklus vSeho vybaveni

pro manipulovani s materidlem.
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Cilim manipulace s materidlem se vénuje Stephens (2019, s. 212), ktery definoval
nasledujicich Sest cilt:
1. Udrzovani nebo zlepSovani kvality produktl, snizovani poskozovani a zajistovani

ochrany materiali.
2. Podporovani bezpecnosti a zlepSovani pracovnich podminek.

3. Podporovani produktivity, a to plynulym tokem materidlu, zkracovanim
piremistovacich vzdalenosti, transportem co nejvétSiho mnozstvi materidlu naraz,

mechanizovanim a automatizovanim manipulovani s materialem.

4. Podporovani vétsiho vyuzivani zafizeni, a to vyuzivanim spiSe vnitinich prostor,
kupovanim univerzdlniho vybaveni, standardizovanim, provadénim pravidelné
udrzby.

5. SniZovéani hmotnosti manipulovanych materiald.

6. Kontrolovani irovné zasob.

3.2 Manipulacni technika a zarizeni

Jedna se o klicovou soucast skladovaciho systému, kterd zajiStuje veSkeré manipulacni
operace s materialem, zejména horizontalni a vertikalni ptepravu. Manipulacni technika je
volena s ohledem na stupen automatizace a mechanizace skladovaciho systému. Nejcastéji

dochazi ke kombinaci lidské prace a mechanickych zatizeni. (Gros, 2016, s. 317)

Stephens (2019, s. 229) uvadi, Ze ve svété je k dispozici nepfeberné mnozstvi rtiznych
zafizeni pro manipulaci s materidlem. Tyto zafizeni se od sebe navzijem velmi lisi.
Nékterymi zafizenimi jsou zdkladni manudlni nastroje, jinymi jsou sofistikované, pocitaCem

fizené systémy.

3.2.1 Manuailni manipulacni zafizeni

Manualni manipulace je historicky nejstarsi, jelikoz vyuziva lidskou silu. V soucasné chvili
je celosvétova snaha o omezovani téchto Cinnosti a nahrazovani mechanizovanymi
zatizenimi. Obsahov¢ se do manudlni manipulace fadi ¢innosti, kdy dochéazi k manipulaci
s bfemeny pouzitim lidského téla pro zvedani, uklddani, vyprazdiiovani nebo prenaseni

nakladi. (Gros, 2016, s. 317-318)
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Za nejznaméjsi manipulacni zafizeni se da povazovat ru¢ni paletovy vozik, ktery umoziiuje
manipulaci s paletami a ¢asto je vyuzivan pro nakladani a vykladani kamioni. Mezi nejvétsi
vyhodu paletovych vozikl patii jejich flexibilita, jelikoz se daji pouzit v kazdém odd¢€leni
vyrobniho zavodu. V praxi ovSem dochazi k situacim, kdy je paletovy vozik casto
pfedimenzovany vzhledem k hmotnosti manipulovaného zbozi. Pouziti paletového voziku
ma n¢kolik omezeni. Nelze jim manipulovat s paletami, které maji desky v mistech, kde jsou
umisténa piedni kola voziku, ani s oboustrannymi paletami. Navic, paletovy vozik umoziiuje
pouze vstup do palety s vyiezy ze dvou stran, protoze vidlice nelze zasunout do drazek z

dalsich dvou stran. (Kay, 2012, s. 41)

Obrazek 10 Manualni paletovy
vozik (B2bpartner, 2022)

3.2.2 Pohanéna manipulaéni zatizeni

Gros (2016, s. 322) uvadi, Ze ve skladech patii pohdnénd manipulacni zafizeni mezi
nejrozsahlejsi skupiny zatizeni. Pohdnéna jsou rliznymi druhy motorii a slouZi pro vertikalni
a horizontalni dopravu. Pohonnéd jednotka miize byt benzinova, naftova, plynovd nebo
elektricka. Tyto zafizeni predevS§im zajiStuji dopravu mezi jednotlivymi prostory skladu a

zabezpecuji ukladani materialu do regald.

Mezi pohanéna manipulaéni zafizeni patii riizné druhy vysokozdviznych voziki. Casto
pouzivanymi vysokozdviznymi voziky jsou pohanéné vysokozdvizné voziky, které jsou
v oblasti manipulace s materidlem velmi flexibilni. Mohou byt pouzivany jak v interiéru, tak
exteriéru a vyrabi se s riznymi nosnostmi. Existuje velké mnoZstvi riznych pohdnénych
vysokozdviznych vozikil, mezi nejcastéji pouzivané patii paletovy vozik s ploSinou pro

obsluhu nebo paletovy vozik taZzeny. Paletovy vozik s plosinou pro obsluhu disponuje vétsi
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nosnosti v porovnani s tazenym. Kromé této vetsi nosnosti zajistuje také vetsi pohodli pro
obsluhu, ktera nemusi chodit. (Kay, 2012, s. 42)

Obrazek 11 Vysokozdvizny vozik s ploSinou pro
obsluhu (vlastni zpracovani)

Dal8im zéastupcem pohanénych manipulacnich zatizeni je ¢elni vysokozdvizny vozik, ktery
Kay (2012, s. 48-49) definuje jako velmi flexibilni zafizeni, které je mozné pouzivat
v interiéru i exteriéru a je k dispozici v riznych nosnostech. Princip ¢innosti je zaloZen na

tom, Ze hmotnost vozidla a obsluhy tvoii protivahu hmotnosti pfevazené zatéze na vidlicich.

[ [co)

"

ERHANGCHA FE

Obrazek 12 Celni motorovy vysokozdvizny vozik
(vlastni zpracovani)
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4 MANIPULACNI SKUPINY A JEDNOTKY

Cempirek et al. (2009, s. 11) definuji manipula¢ni skupiny jako vysledek spojeni
materidlovych polozek podle principu manipulovatelnosti, ktery zajistuje konzistentni

pouziti stejnych manipulacnich a piepravnich zatfizeni v ramci logistického fetézce.

Manipula¢nimi jednotkami se zaobiraji Macurova et al. (2018, s. 224), ktefi je popisuji jako
materidl, ktery tvofi celistvou jednotku, se kterou je mozné provadét rizné manipulacni
operace. Poukazuji dale na to, Ze manipulacni jednotka mtze byt zaroven povazovana za
pfepravni jednotku, ktera je definovand jako jednotka zpisobila k prepravé. Podle
Lukoszové (2012, s.10) se manipulacni jednotka vyznacuje tim, Ze neni piesné stanoveno,
jakym zptisobem musi byt uloZena, ale musi byt mozné s ni manipulovat béhem piepravy a
skladovéani. Cempirek et al. (2009, s.12) uvadi, Ze manipulacni jednotka je libovolny
material, jenz tvofi celistvou jednotku schopnou piepravy a manipulace, bez nutnosti
provadeét jakékoliv upravy. Dale zdlraziuji, Ze s manipula¢ni jednotkou se manipuluje jako

s jednim kusem material nebo komponenty.

Cempirek et al. (2009, s.12) i Lukoszova (2012, s.10) shodné rozd€luji manipulaéni jednotky

do c¢tyt raznych tiid, které jsou blize popsany v tabulce 1.

Tabulka 1 Rady manipulaénich jednotek (vlastni zpracovani dle Lukoszova, 2012, s. 10)

Rad jednotky 1. ¥ad 2. fad 3.1ad 4. fad
rucni, manudlni nizko/vysoko jetaby, portalové
Zpiisob | | | .
manipulacni zdvizné voziky  specidlni jetaby
manipulace
zafizeni voziky
max. 15 kg 250-1000 kg,  do 30 500 kg 400 t-2000 t
Hmotnost
max. 5000 kg
rucni pieprava, dalkova dalkova
Pieprava manipulace mezioperacni kombinovana kombinovana
doprava, sklad  doprava doprava
Typ ptepravky, palety, velké lichtery
manipulaéni bedny, kartony  pfepravniky, kontejnery (i (¢lunové
jednotky kontejnery letecké) kontejnery)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

BIlizsi popis jednotlivych manipulaénich jednotek poskytuji Cempirek et al. (2009, s. 12):

e Manipulacni jednotky 1. fadu jsou dimenzovany pro ru¢ni manipulaci. Jedna se o
zakladni manipulaéni jednotky, které jsou tvoieny pouze obalem. Ukladaji se do

dalSich pfepravnich prostiedki, kterymi jsou naptiklad bedny, pfepravky atd.

e Manipulacni jednotky 2. fadu jsou jednotky odvozené a pfizplisobené
k mechanizované nebo automatizované manipulaci. Z pohledu vnitropodnikového

skladovani se tyto jednotky nazyvaji jako skladové jednotky.

e Manipulac¢ni jednotky 3. fadu jsou odvozené manipulacni jednotky a slouzi pouze
k dalkové piepravé, povétSinou kombinované. Jsou upravené pro potieby

automatizace a mechanizace.

e Manipulacni jednotky 4. fadu jsou odvozené manipulacni jednotky a pouzivaji se
vyhradné pii dalkové vnitrozemské vodni a ndmoini piepravé v barkovych

systémech.

4.1 Gitterboxy, rollcontainery a palety

Gitterbox je manipulaéni jednotka 2. fadu, ktera se sklada z plechové dna, bo¢nich profila a
dratové vyplné. Je u néj mozné sklopit st€énu boxu, coz ma z4 nésledek zjednodusSeni
skladovacich operaci a uleh¢eni prepravy. Nejcastéjsi rozméry gitterboxu jsou 1200 x 800 x
600 mm. Gitterboxy je také mozné stohovat, a to az do celkové hmotnosti 5000 kg, kdy
jeden box ma nosnost 1000 kg. (Dubovec, 2017, s. 92)

Rollcontainery popisuji Macurova et al. (2018, s. 225) jako piepravni prosttedky, které jsou
podobné paletam, ale pro ulehceni manipulace jsou vybaveny ctyitkolovym podvozkem.
Pouzivaji se v situacich, kdy neni z né¢jakych dlivodii mozné pouZivat efektivné palety. Dle

provedeni se rozdéluji na miizkové, draténé, plnosténné a specidlni.

Dle Macurové et al. (2018, s. 224) jsou palety nejvice pouzivanou manipulacni jednotkou.
Mezi jejich nejveétsi vyhody patii predevsim jednotny rozmér v Evropé, tzv. EURO paleta
(800 x 1200 mm) a v USA, tzv. ISO paleta (1000 x 1200 mm). Za jejich dalsi vyhodu
povaZzuji mozZnost stohovani, tedy ukladani do n€kolika vrstev nad sebou. Kay (2012, s. 10)
definuje paletu jako platformu, kterd ma dostate¢né volny prostor pod vrchni plochou na

vlozeni vidli pro néasledné zvedani.
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Palety se vyrabi v mnoha riznych konstrukénich provedenich, mezi nejCastéjsi patii dle

Macurové et al. (2018, s. 224) dievéné palety prosté, ohradové palety, skiinové palety,

sloupkové palety, specialni palety.

Kay (2012, s. 15-16) bliZe popisuje druhy palet, podle pouZzitého materialu na jejich vyrobu:

Papirové palety — jednordazové levné a lehké palety. Obvykle se pouzivaji pfi

pieprave.

Dievéné palety — nejbéznéjsi typ palet. Jsou ekonomické a opakované pouzitelné.
Disponuji nizkymi pocatecnimi naklady.

vyrobky, lze je Cistit parou a jsou trvanlivé.

Kaucukové palety.

Kovové palety — pii velmi velkych zatizenich.

Razné typy dfevénych palet jsou vyobrazeny na obrazku 13.

—_——— —=

dvoucestna; dvoucestna; dvoucestna,

jednostranna jednostranna oboustranna
dvoucestna; dvoucestna; dvoucestna;
oboustranna oboustranna oboustranna
dvoucestn éj, Etyfcestné vyfiznuta; Etyfsmérné blokové
oboustranna oboustranna sloupky; oboustranna

Obrazek 13 Typy dievénych palet (vlastni zpracovani dle Kay, 2012, s. 18)
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4.2 Obaly

Cempirek et al. (2009, s. 14) definuji baleni, jako uspotadani materialu, ¢i vyrobkl do
pravidelného geometrického tvaru za tcelem jejich ochrany a identifikace. Toto baleni
vyvolava i nezadouci jevy, jako je snizovani skladového prostoru a zvySovani hmotnosti

vyrobku. Cilem baleni je minimalizace nevyhod novymi progresivnimi typy obali, které

vvvvvv

Macurova et al. (2018, s. 226) uvadéji zakladni logistické funkce, které obaly poskytuji. Tyto
funkce jsou manipulacni, ochranné a informacni. Obaly déle ¢leni podle ob¢hu na vratné a

nevratné.

Cempirek et al. (2009, s. 14-15) ¢leni obaly do tfech zakladnich kategorii, a to na piepravni,
obchodni a spotiebitelské obaly:

e Piepravni obaly jsou hlavnim nositelem manipulacni a ochranné funkce, a to jak pii
manipulaci, tak i pfi piepravé a skladovani. Pro zajisténi téchto funkci lze obal
doplnit fixaénimi nebo bariérovymi systémy, které jsou vybrany na zaklad¢ druhu
materialu nebo vyrobku, ktery méa byt chranén. Pfepravni obaly musi disponovat
dostate¢nou pevnosti, soudrznosti a stabilitou. Pfepravni obaly musi také zajistit, Ze
nedojde k poSkozeni béhem piepravniho procesu. Tomuto potencionalnimu
poskozeni se predchéazi volbou spravného tvaru obalu. Pii volbé optimélniho obalu
je nutné zohlednit i jeho hmotnost, aby byla pfizplisobena nosnosti piepravnich a

manipulacnich zafizeni.

e Obchodni obaly maji pfedev§im manipulacni a informacni funkce, které jsou blize
pfizpisobeny potfebam manipulovani, skladovani a rozvozu v propojenych

obchodnich sitich.

e Spotiebitelske obaly si kladou za cil optimalni spojeni konstrukéniho a estetického
navrhu obalu. Zajist'uji manipulacni a informacni funkci. Pfedev$im na informacni
funkci je u téchto obali kladen velky diiraz, protoZe maji vliv na prodejnost vyrobk.
Ochrannd funkce spotiebitelskych obalil je potfebna predevsim v oblasti dopravy a
obchodu. Hmotnost a pocet balenych vyrobkl se pfizplisobuje raciondlnim davkam

pii spotiebe.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka Cast bakalaiské prace se zamétuje na logistiku a skladovani véetné manipulace s
materidlem. V tvodni Casti jsou predstaveny rizné definice logistiky a dalsi pojmy, které
jsou pevné spjaté s logistikou, jako je naptiklad dodavatelsky tetézec. Dalsi kapitoly se
zamétuji na skladovani, kde jsou detailnéji ptiblizeny pojmy spojené se skladovanim, jako
je rozdéleni sklada a layout. Nasledujici ¢ast prace blize piiblizuje manipulaci a pohyb
materidlu, kde jsou pro vytvoreni komplexniho pohledu na danou problematiku popsany
rizné manipulacni techniky a zafizeni, véetné manualnich a pohanénych. Na zavér teoretické
¢asti jsou zminény manipulacni skupiny a jednotky. Teoreticka ¢ast prace poskytuje uceleny

a podrobny pohled na problematiku logistiky, skladovani a manipulace s materidlem.

Logistika zahrnuje planovani, provadéni a kontrolu toku zbozi, sluzeb i informaci mezi
mistem ptvodu a mistem spotieby, s cilem splnéni pozadavkl zdkaznika. Dodavatelsky
fetézec zahrnuje posloupnost ¢innosti, které jsou nutné pro splnéni pozadavka kone¢ného
zédkaznika v zadaném Case, mnozstvi, kvalité a v zadané cilové destinaci. Efektivni fizeni
dodavatelského fetézce prispiva ke sniZzeni skladovacich zéasob prostfednictvim sdileni

informaci o poptavce a aktualni Grovni zasob.

Skladovani plni v podniku dulezitou ulohu spojujici vyrobu a spotiebu, propojuje vstupy s
vystupy a zajistuje plynuly tok materidlu do vyroby. Plni tfi zdkladni funkce, kterymi jsou
ptresun produktii, uskladnéni produktii a pfenos informaci. Se skladovanim jsou pevné spjaty
skladovaci procesy, které se skladaji z mnoha rtiznych operaci a zahrnuji fyzické pohyby pfi
naskladiovani a vyskladiiovanim, ale také Cinnosti, které jsou spojeny s fizenim skladovani
a pfesuny materialu. Skladové systémy je mozZné délit z pohledu skladové technologie na
statické a dynamické. Se skladovanim se také poji pojem layout, ktery prevadi fyzickou

podobu skladu do digitalni podoby ve formé vykrest.

Posledni dvé ¢asti se zaméfuji na manipulaci s materidlem a manipula¢nimi jednotkami.
Manipulace s materidlem zahrnuje pohyb materidlu, dle pozadavkd, s cilem minimalizovat
naklady. Manipulaci materidlu je mozné provadét manudlnimi zafizenimi, kterd vyuzivaji
lidskou praci, nebo zafizenimi, kterd jsou pohanénd motory. Volba spravného
manipulacniho zafizeni je vSak Casto naro¢na, protoze zavisi na mnoha proménnych, jako je
napiiklad typ materidlu. Volba vhodné manipulacni jednotky zavisi pfedev§im na typu
vyroby a druhu materialu, se kterym se manipuluje. Mezi nejcastéji pouzivané manipulacni

jednotky patfi palety, gitterboxy a rollcontainery.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost je mezinarodni korporace se sidlem v Némecku. Jedna se o akciovou
spolecnost, ktera byla zalozena v roce 1899. Spole¢nost piisobi v automobilovém prumyslu
a fadi se mezi 50 nejvétsich svétovych dodavateltl prislusenstvi automobilt. Za fiskalni rok
2021/2022 firma doséhla trzeb 6,3 miliardy euro. Ke dni 31. kvétna 2022 je zaméstnavatelem

pro vice nez 36 000 zaméstnanct v 35 zemich po celém svéte. (Interni materidly spolecnosti)

6.1 Obchodni portfolio

Hlavni ¢innosti korporace jsou déleny do ¢tyf obchodnich skupin. Tyto obchodni skupiny
jsou: svétlo, elektronika, sekunddrni trh, specidlni aplikace. Obchodni divize svétlo se
zaméfuje na poskytovani Sirokého sortimentu svételnych vyrobkll pro automobilovy
pramysl. Mezi tyto vyrobky patii napt. predni svétlomety ¢i kombinovana koncova svitidla.
Tato divize disponuje deseti vyvojovymi pracovisti mimo jiné i v Ceské republice. Druha
divize se zaobira elektronikou a poskytuje feSeni pro rozsahly soubor automobilové
elektroniky. Mezi vyrobky patii napt. centralni fidici jednotky ¢i pfistupové systémy. Tato
divize disponuje ve svété celkem dvaceti vyvojovymi pobockami. Obchodni segment
sekundérni trh disponuje vice nez 40 000 produktovymi polozkami, které spole¢nost nabizi
velkoobchodnikiim s autodily, ¢i kone¢nym zékaznikiim. Vyrobni sortiment je zaméfen na
osvétleni, elektroniku ¢i tepelny management. Posledni obchodni skupinou jsou specidlni
aplikace. Tento segment se zamé&fuje na inovaci svételnych technologii a elektronickych
komponent, nejenom pro automobilovy primysl, ale i napt. pro lodni primysl nebo

distributory energii. (Interni materialy spole¢nosti)

6.2 Predstaveni ¢eské pobocky

Vybrana spolecnost je dcefinou firmou mezinarodniho koncernu. Sidlo ¢eské pobocky se
nachdzi v Olomouckém kraji. Firma v ¢eském prostiedi plisobi od pocatku devadesatych let
dvacatého stoleti. Jedna se o obchodni spole¢nost s ru¢enim omezenym, ktera se zamétuje
na vyvoj a vyrobu svételné techniky pro automobilovy priimysl. Spolecnost momentalné
zaméstnava asi 3000 zamé&stnanct, ktefi pracuji ve Ctyfech riznych lokalitdch na Moravé.

(Interni materidly spole¢nosti)
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6.2.1 Organizacni struktura

Spolecnost je Clenéna do CEtyf spolupracujicich oddé€leni. Prvnim oddélenim je tusek
zabyvajici se vyrobou. Vyrobni tsek je nejvétsim oddélenim spolecnosti a dochazi v ném k
vyrob¢ svétlometli a skupinovych svitidel do automobili. V pofadi druhym tsekem je
technické odd€leni, ve kterém se nachazi vyvojové centrum. V tomto vyvojovém centru jsou
mimo jiné konstrukéni kancelare a rtizné laboratot, ve kterych dochézi k vyvoji svitidel,
halogenovych a xenonovych lamp ¢i svétlometii pro prémiové automobilové vyrobce. Dalsi
oddé€leni se zabyva informacnimi technologiemi. Mezi Cinnosti tohoto oddilu se tadi
programovani, analyza dat, virtudlni technologie ¢i podpora samotné vyroby. Poslednimi
odd¢lenimi spolecnosti jsou tzv. podptirna oddé€leni. Do tohoto useku se tadi riznorodé
ginnosti, které pomahaji zajistovat spravné fungovani spole¢nosti jako celku. Radi se sem

napiiklad oddéleni lidskych zdrojt. (Interni materidly spole¢nosti)

6.2.2 Produktové portfolio

Spolecnost poskytuje velice Siroké spektrum riznorodych vyrobkll pievazné pro
automobilovy primysl. Mezi kli¢ovy segment patii vyrobky pro osobni automobily.
Kli¢ovym produktem pro tento segment jsou svétlomety. Firma vyrabi kromé konven¢nich
halogenovych svétlometli i xenonové svétlomety ¢i svétlomety, které obsahuji LED
systémy. Zajimavosti je, Ze v oboru xenonovych svétlometl firma nabizi kromé tradi¢nich
statickych systémi i systémy dynamické, do kterych se fadi i adaptivni systémy. Kromé
svétlometli spoleCnost vyrabi i dalsi pfisluSenstvi do osobnich automobilil jako jsou napf.
asisten¢ni systémy fidice, elektronika pro karoserii ¢i zatizeni slouZici k osvétlovani kabiny.
Spolecnost se dale zamé&fuje na vyrobky pro uzitkové vozy, napt. pro kamiony ¢i zeméd¢elské
stroje. Dal$im segmentem spolecnosti je vyroba nahradnich dild, nstroja a zajisténi servisu.

(Interni materidly spole¢nosti)

6.2.3 Popis vybraného zavodu

Jedna se o nejmensi zavod, ktery spada pod ¢eskou pobocku. V zdvodu se vyrabi nahradni
svétlomety do automobiltl, jedna se tedy pfevazné o malosériovou vyrobu, ovSem pro urcité
zakazniky se vyrabi i v pocetné vétSich sériich. Pocet zaméstnanct se pohybuje v rozmezi
200 az 250. V zavodu se nachazi tfi odd€lené vyrobni haly a k nim pftiléhajici sklady.
Z duvodu velkého mnozstvi riiznych druhli vyrdbénych svétlometti je kladen diraz na
flexibilitu, a to jak logistickych, tak 1 vyrobnich procesi. S velkym poctem raznych vyrobku

se zvySuji 1 naroky na skladovani potfebnych komponent.
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7 POPIS SYSTEMU SKLADOVANI

Vybranad spolecnost je z davodu jeji globalizace nucena kléast velky diraz na spravné
zajisténi logistickych a skladovacich procesi. Vhodného nastaveni zpiisobu skladovani,
skladovacich i manipulacnich procesti firma dosahuje pomoci vytvofeni mezinarodnich
standardii. Tyto mezindrodni standardy se dodrzuji ve vSech zdvodech vybrané spolecnosti
a zabyvaji se napf. znaCenim prostori ve skladech, znaCenim materiali, zptisobem
uskladnovani rtiznych druht vstupnich materiali 1 vyrobkti. Nedilnou soucasti systému
skladovani je i vyuzivani tzv. ERP informacéniho systému, ktery umoznuje sledovat napf.
materidlovy tok, stav zasob, ¢i se pomoci néj tvoii objednavky. Dalsi klicovou soucasti
uspéSného skladovaciho systému je vyuziti standardizovanych manipulacnich jednotek.
Diky této standardizaci se manipulace, skladovéani a odstraiiovani nebo opctovné vyuziti
jednotek stadva mnohem jednodussi. Mensi komplikaci z pohledu pouzivani manipulacnich
jednotek je nutnost reagovat na pozadavky zakazniki, kteti vyuzivaji Castokrat své vlastni
druhy manipulacnich jednotek, tudiz je spole¢nost nucena pfistoupit na pouzivani
manipulacni jednotek svych zdkazniki. Pro zajiSténi optimdlniho fungovani skladovani je
dilezité vyuzivat vhodnou manipulacni techniku. Druh manipula¢ni techniky se voli dle

specifickych pozadavkil v jednotlivych zdvodech.

7.1 Schématické zobrazeni zavodu

V ptiloze I je zobrazeno schématické rozloZeni zavodu. Zavod je rozdélen na dvé ¢asti, které
od sebe rozdé€luje vetfejna pozemni komunikace. Toto rozdéleni zavodu do zna¢né miry
komplikuje logistické procesy a materidlové toky, jelikoz na vefejnou pozemni komunikace
nemohou vjizdét vozidla, kterda nesplituji legislativni poZadavky pro pohyb na téchto

komunikacich. Ptiloha I je pospano nize:

Modré Sipka znazoriiuje trasu piijmu nového materialu do zavodu. Po této trase ptijizdi
kamion, ze kterého se material pfijima do skladi HS, HH, HE, HF. Tento material je nutné
systémové prevést do zdvodu pomoci Ctecky carovych kédu z dodacich dokumenti, po
tomto pfevedeni je nutné material zaskladnit na svou pfedem urcenou pozici, kterd je
vyznacena pro jednotliva ¢isla materidlové polozky. DalSimi dvéma Sipkami jsou zobrazeny
logistické trasy pro zajiténi fungovani vyrobni haly V1. Cerna Sipka znazoriiuje trasu
transportu materidlu do skladu A. Transport na této trase zajist'uje interni nakladni vozidlo,
které disponuje kapacitou osmi piepravnich pozic. Ridi¢ vozidla pii prepravé musi dbat

zvysené opatrnosti, jelikoz prejizdi vefejnou pozemni komunikaci. Pti ptijezdu do skladu A
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je nutné ptijmout tento material pomoci ¢tecky carovych kodi, kdy se tento material prevede
na pozice ve skladu A, odkud je nasledné uvoliiovan do vyroby V1. Cervena Sipka
znazornuje trasu, po které se expeduji hotové vyrobky z vyroby V1. Tuto expedice zajistuje

nakladni vozidlo s kapacitou osmi mist, ¢i kamion v pfipadé vétSitho mnozstvi vyrobk.

Sklady HS, HH, HE, HF se pouzivaji jako hlavni sklady v zdvod¢. Z téchto skladi je mozné
material bud’ uvolnit ptimo do vyroby nebo jej pievést na dal§i mezisklad napt. sklad A.
Sklady jsou plechové ¢i stanové konstrukce, nevytapéné, bez zajisténi tekouci vody. Vstup
do skladu je umoznén vstupnimi vraty nebo dveimi, které se nachazeji po stranach kazdého
skladu. Ve skladech jsou instalované elektrické rozvody a osvétleni je zajiSténo stropnimi
zativkami. Dale je v kazdém skladu k dispozici pocita¢ a telefon. Pro zajisténi vhodnych
pracovnich podminek maji skladnici k dispozici kontejnerovou bunku, kterd je vytapéna
pfimotopem a nachdzi se v ni i zdkladni kuchynské vybaveni. Celkova skladova plocha
téchto ¢ty skladf ¢ini 3800 m? a je mozné do nich uskladnit celkem 4500 skladovacich
jednotek. Zpusob skladovani je volen dle druhu skladovanych komponent. Tyto komponenty
jsou skladované v rollcontainerech nebo gitterboxech, ¢i v riznych bednach na paletach.
Sklad A slouZzi jako mezisklad po zajiSténi optimalniho fungovani vyrobni haly V1. Jedna
se o skladovy stan, ktery je vybaveny shodnym zpisobem jako vySe zminéné sklady. Jeho
celkova plocha ¢ini 450 m? a je mozné v ném uskladnit 545 skladovacich jednotek. Sklad G
slouzi pro tfidéni a uskladiovani vratného obalového materidlu. Do skladu se ptivazi
neroztiidény obalovy material, ktery se produkuje ve vyrobnich halach. Jako ptiklad
takového materidlu se daji uvést bedny ve kterych jsou dodavany komponenty do vyroby
nebo prolozky, které slouzi ke spravnému ulozeni svétlometti a komponent do prepravnich
jednotek. Do skladu se tento obalovy materidl dostava v rollcontainerech nebo na paletach.
Roztfidény vratny obalovy material je systematicky uklddan na pfepravni jednotky, v
souladu s firemnimi balicimi pfedpisy. Nasledné je roztfizeny material odeslan dodavateli,
aby mohl byt znovu pouzit v ramci vyrobniho cyklu. Sklad V6 je byvald mensi vyrobni hala,
kde se momentalné€ nachazi vyfazené vyrobni linky, ¢i jejich soucasti. Sklad zaroven slouZzi

jako prostor pro odkladani pfi relokacich, ¢i pfestavbach vyrobnich linek.

V zédvodé¢ se nachézi tfi vyrobni haly VI, V2 a V5. V téchto halach se nachazi linky na
vyrobu svétlometl. Z pohledu skladovéani jsou na halach umistény po stranach paletové
regaly na skladovani komponent ¢i pfipravki. Déle jsou u vyrobnich linek regaly na bedny
pro uskladnéni drobného materidlu a ptimo v linkach jsou umistény dalsi odkladaci plochy.

V halach jsou déle vyznaceny prostory pro skladovani rollcontainert a gitterboxi.
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7.2 Prepravni a manipula¢ni technika

Pro efektivni manipulaci s materialem potiebnym k vyrobé svétlomett je klicové pouzivani
vhodné manipulacni a pfepravni techniky. V zavod¢ se vyrabi v malych ¢i stfedné velkych
sériich, a to vyzaduje Casté zmény piipravkid do vyrobnich linek a také velké mnozstvi
ruznych komponent pro vyrobu. Proto je vyuziti spravné techniky nezbytnosti, aby bylo

mozn¢ zajistit rychlé a efektivni zmény a manipulaci s materidlem.

V zavodé¢ se pro piepravovani materialu mezi halami pouZzivaji nékladni vozidla a celni
motorové vysokozdvizné voziky. Pro piepravu materidlu mezi spodni a horni ¢asti zavodu
se vyuziva interni nakladni vozidlo, které disponuje kapacitou osmi mist a zajistuje
zasobovani skladu A. Pro transport mezi jednotlivymi halami spodni ¢asti se vyuzivaji ¢elni
motorové vysokozdvizné voziky. Firma disponuje voziky, které maji elektricky pohon a jsou
mnohem ekologictejsi nez voziky pohanéné spalovacimi motory. Tyto voziky jsou dale
vyuzivany pii vyskladinovani a naskladiiovani nékladnich vozidel, a i pfi dalSich operacich

jako je napf. transport vratného obalového materialu.

Pro manipulovani s materidlem a piipravky ve skladech a ve vyrobé se pouzivaji elektrické
vysokozdvizné voziky tazené nebo s plosSinou pro obsluhu (dale uz jen ,,VZV®). Pro
usnadnéni manipulacnich procest, pii nichz neni nutné material zvedat do urcité vysky, se
v zavodé pouzivaji paletové voziky. VZV se pouzZivaji predev§im pro bezpecné a rychlé
stohovani rollcontainert, gitterboxt a také pro ukladani palet do paletovych regélu. Je s nimi
mozn¢é 1 vyskladnovat a naskladnovat nakladni vozidla. Paletové voziky vyuzivaji ve velké

mife manipula¢ni délnici, ktefi nimi transportuji palety ze skladu k vyrobni lince.

7.3 Prepravni a manipulac¢ni jednotky

Vhodné piepravni a manipula¢ni jednotky jsou nezbytnou soucasti zajisténi efektivni vyroby
svétlomet. Tyto jednotky usnadiiuji a zrychluji manipulaci s dily a komponenty. Ve
spolecnosti se za prepravni jednotky povazuji rollcontainery, gitterboxy a palety, jelikoZ jsou
zaméfeny na transport vétStho mnoZstvi komponent nebo na transport manipulacnich
jednotek. Za manipula¢ni jednotky jsou povazovany rizné druhy beden a obali, které slouzi
k manipulovéni pfimo ve vyrob&. Oba druhy jednotek spolu kooperuji a zajistuji plynuly tok

materialu v pribéhu skladovani a vyroby.

Mezi hlavni artikl, ktery je pfevazen rollcontainery patii své€tlomety v rizném stadiu vyroby

nebo pouzdra do svétlometii, kterd jsou zavéSena na tyce, jez jsou umisténa do
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rollcontaineru. Samotny rollcontainer je vybaven kolecky, coz usnadiluje manipulaci.
Rozméry rollcontaineru jsou 1200 mm na délku, 850 mm na §itku a 1460 mm na vysku.
Rollcontainer je mozné z jedné strany oteviit pomoci vyklapéci ¢asti, ktera dosahuje do dvou

tretin jeho vysky. Rollcontainer je zobrazen na obrazku 14.

Obrazek 14 Rollcontainer ve skladu (vlastni
zpracovani)

Ve spolecnosti se dale vyuzivaji dva druhy gitterboxt, které se od sebe odlisuji barvou.
Modré gitterboxy slouzi k transportu hotovych svétlometti a Sedé gitterboxy k transportu
komponent. Mezi pfedstavitele komponent, které jsou ukladany do gitterboxi patii skla do
svétlometli a ramecky. Jejich vyhodou oproti rollcontainertim je jejich lepsi stabilita, tudiz
se vice hodi k transportu kieh¢ich komponent nebo hotovych vyrobki. Rozméry gitterboxu
jsou: 1240 x 835 x 970 mm. Sedy gitterbox pouzivany k uskladnéni materialu je zobrazen

na obrazku 15.

Obrazek 15 Sedy gitterbox s komponenty pro vyrobu
(vlastni zpracovani)
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V zavode jsou také pouzivany dva druhy palet. Jedna se o palety dievéné a plastové. Dievéné
palety jsou pouzivany ve venkovnim prostiedi nebo ve skladech, protoZe interni predpisy
zakazuji pouzivani dfevénych palet ve vyrobnich prostorach z divodu udrzovani
bezprasného prosttedi. Plastové palety jsou oproti dievénym v zavod¢ vice zastoupeny.
Pouzivaji se jak ve skladech, tak ve vyrobé. Na plastové palety jsou také ukladany
komponenty, které jsou v pokrocilejsi fazi vyroby. Rozméry obou druhti palet jsou shodné.

Jejich délka je 1200 mm, Sitka 800 mm a vyska 145 mm.

Spolecnost také pouziva znaéné mnozstvi riznych druhti beden a oballi. NiZe jsou uvedeny

jedny z nejcastéji pouzivanych:

e Zelené bedny — zelené bedny se dé€li na velké a malé. Velké zelené¢ bedny maji
rozméry: 600 x 400 x 320 mm a jsou nejpouzivanéj$imi bednami v celém zavode¢.
Slouzi pro ukladani riznorodych komponent. Malé zelené bedny slouzi pro ukladani
menSich komponent a jejich rozméry jsou: 400 x 300 x 165 mm. Na oba druhy

zelenych beden je mozné umistit viko.

e ESD bedny — jedna se ¢erné bedny, které slouzi k ukladani elektrostaticky citlivych
soucastek. Pfi ukladani komponent musi byt dodrZzeny specialni opatfeni snizujici
potenciondlni vznik elektrostatického vyboje, ktery by mohl naruSit funkénost

soucastek. Rozméry jsou nésledujici: 600 x 400 x 320 mm.

e KLT bedny — jedna se o modré bedny, které slouzi k transportu vybranych
komponent, oproti zelenym bednach jsou znaéné pevnéjsi. Je na né mozné umistit

viko. Rozméry jsou: 600 x 400 x 280 mm.

e Eko obaly — jedna se obaly slouZici k ukladani pfedevsim leh¢ich komponent. Tyto
bedny totiz nedisponuji takovou pevnosti a stabilitou jak bedny vySe zminéné. Jejich
velkou vyhodou je moznost jejich slozeni do mensich rozmért po jejich vyprazdnéni.

Rozméry jsou nésleduji: 600 x 400 x 320 mm.
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Spolecnost také vyuziva rizné zpiisoby skladovani ptepravnich a manipulacnich jednotek.
Spravné skladovani jednotek je klicovou soucésti efektivniho fizeni zasob a logistiky. Ve
skladech dochézi k uskladiiovéni tfi druhli pfepravnich jednotek (rollcontainert, gitterboxl
a palet). Do rollcontainert a gitterboxl se umist'uji pfimo komponenty a dilce k vyrobé. Na
palety se umist'uji manipulaéni jednotky, jakou jsou riizné druhy beden. Na palety se také

umist'uji ptipravky do vyrobnich linek.

Palety jsou uskladiiovany bud’'to samostatné na zemi nebo jsou ukladdny do paletovych
regalii. Paletovy regdl ma na délku 2800 mm, na Sitku 1100 mm a na vySku 3365 mm.
Celkem se do n¢j da uskladnit devét palet, tedy tii patra po tfech paletach. Paletovy regal je

zobrazen na obrazku 16.

4

et

g

Obrazek 16 Paletovy regal ve skladu (vlastni zpracovani)
Rollcontainery a gitterboxy jsou ve skladu stohovany po tfech, respektive po Ctyfech. Pfi
manipulovani s nimi musi skladnik zkontrolovat jaky typ VZV pouziva, jelikoz mensi tazené

VZV neumoziuji odebirat piepravni jednotky z nejvyssiho patra.
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7.4 Znaceni prostor ve skladech a zna¢eni materialu

Spravné oznaCovani prostori a materialu ve skladech piedstavuje klicovy faktor pro
efektivni fizeni zasob a logistiky. Diky korektnimu oznaceni lze rychleji a piesnéji
identifikovat pozici a typ uloZeného materidlu, coz zvySuje G€innost procest skladovani a

manipulace s materidlem.

Ve vybrané spole¢nosti se pro znaceni prostorti ve skladu vyuziva barevna lepici paska, ktera
je nalepena na zemi a odliSuje tak jednotlivé prostory. Zaroven je na viditelném misté
vyznacen nazev oblasti, pokud nim oblast disponuje. Na zemi jsou dale nalepeny ¢arové

kody, které systémove odlisuji jednotlivé pozice pro ukladani materialu.

Pro znaceni materidlli se vyuzivaji tzv. privodky. Priivodka musi byt nalepena na piepravni
nebo manipulaéni jednotce. Na priivodce musi byt mimo jiné uvedené ¢islo materialu,
oznaceni materialu, mnozstvi a mérna jednotka. Z privodky se da zjistit, ktery zaméstnanec

ji vystavil a také, kdy ji vystavil. Déale se na privodce nachazi ¢arovy kod skladovaci

jednotky a dal$i informace.
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Obrazek 17 Priivodka na skladové poloZce (vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA SKLADU ,,A“ PRI VYROBNI HALE ,,V1¢

Sklad A slouzi k zajisténi dostatecného mnozstvi komponent a materidlu na vyrobu a
zabaleni piednich svétlometi ve vyrobni hale V1. Cilem analyzy skladu je popsat, jakym
zpisobem v soucasném stavu funguje systém skladovani, vcetné skladovacich procesi.

Ukolem je poté detekovat procesy bez pfidané hodnoty.

Pro provedeni analyzy je nejprve nutné vytvofit odpovidaji layout skladu, ktery pomuze
v orientaci a v lepSim pochopeni problematiky. Primarni ¢ast analyzy je provadéna
snimkovanim a méfenim cast skladovacich procest. Toto snimkovani probihalo ve dnech
2.1. az 6.1. 2023. Déle je pro uspésné provedeni analyzy nutné zjistit pocet piijatych
skladovacich jednotek do skladu A, to bylo provedeno vyjmutim dat ze systému SAP za
obdobi 2.1. az 31.1. 2023. Sekundarni ¢ast analyzy se zamé&fuje na to, jakym zplisobem je
nakladéano s vratnymi obalovymi materialy, které se tvoii béhem vyrobni procesu ve vyrobni
hale V1. Analyza je doplnéna i o poznatky, které byly zaznamenany béhem snimkovani a

analyzovani pfimo ve skladu a v jeho nejbliz§im okoli.

8.1 Popis skladu A

Sklad A je nejmensi sklad vyrobniho zadvodu. Sklada se ze tfi ¢asti, kterymi jsou sklad,
pfejimaci mistnost a propojovaci koridor, ktery spojuje sklad s vyrobni halou. Podlahova
plocha samotného skladu je 450 m?, plocha piejimaci mistnosti je 34 m? a plocha
propojovaciho koridoru je 120 m?. Sklad dokéZe pojmout 545 skladovacich jednotek. V
rdmci skladovani jsou uchovavany rollcontainery, gitterboxy a palety, na nichz jsou
umistény bedny obsahujici komponenty nebo obalovy material. Oblasti pro skladovani jsou
na zemi vyznaceny nalepenymi paskami a cedulemi. V piipadé€ naplnéni kapacity skladu se
pred vstupni branou do skladu nachazi dlazdény dvorek, na ktery je mozné umistit ptepravni
jednotky. Pro manipulaci slouzi VZV v poc¢tu dvou kust, paletové voziky v poctu ¢tyt kusi
a obcasné 1 Celni vysokozdvizny vozik motorovy, ktery je vyuZivan zejména v ramci
expedice. Ve skladu je trvale zaméstnan jeden skladnik, ovSem dle potieby pfichazeji na
pomoc skladnici z ostatnich skladi. V dobé expedice ve skladu pracuje navic expedi¢ni
pracovnik. Ve skladu se déale pohybuji dva az ¢tyfi manipulacni pracovnici z vyrobniho
useku. V piipadé€ vzniku nesrovnalosti do skladu dochdzeji i team-leadefti ¢i pracovnici na

vedoucich pozicich.
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Schématické zobrazeni skladu A je k dispozici v ptiloze II. Layout je vytvofen v programu
AutoCAD a jednotlivé rozméry jsou méfeny méficim pasmem o celkové délce 25 m. Sklad
je rozdélen do nékolika oblasti, z nichz kazda reprezentuje urcité spolecné vlastnosti a je
oznacena barevn¢ odliSenou paskou nalepenou na zemi. Pro zjednoduseni orientace, je v
ramci skladovaciho schématu, vyznacen smér piijmu materidlu Sipkou, poté je dalsi Sipkou

naznacen smér transportu materiadlu do vyrobni haly.

Oblast A — Tato oblast vyznacuje prostory urcené ke skladovani rollcontainert a gitterboxt.
V této cCasti skladu se skladovaci jednotky stohuji po tfech pro rollcontainery a po ¢tyiech
pro gitterboxy. Ve stfedni Casti oblasti jsou skladovaci jednotky umistény ve c¢tyfech
sloupcich, u stény po dvou sloupcich. Celkova skladova kapacita oblasti je 458 skladovacich

jednotek (rollcontainert a gitterboxtl).

Oblast B—V této oblasti jsou skladovany palety obsahujici bedny s drobnéjSimi komponenty
pro vyrobu nebo obalovy material, ktery slouzi k zabaleni vyrobenych svétlometti. Palety
jsou umistény bud’ samostatné na zemi, nebo jsou ukladany do paletovych regald, kde se

stohuji po tfech. Celkové je v této oblasti mozné uskladnit 87 palet.

Oblast C — Oblast slouzi jako pfedavaci plocha mezi skladem a vyrobou. Oblast funguje na
tom principu, ze skladnik vychystd objednavku z vyroby, systémové ji pfevede pomoci
CteCky Carovych kodil a tento prevedeny material umisti do oblasti, ze které si jej poté

pfevezme manipulacni délnik.

Oblast D-V této ¢asti skladu se skladuji zabalené vyrobky urcené k expedici. Vyrobky jsou
v této oblasti uskladnéné v gitterboxech, ¢i zabalené v krabicich na paleté. V oblasti jsou
vyrobky uskladnéné do doby, nez ptijede ndkladni vozidlo uréené pro expedici. Toto vozidlo

piijizdi zpravidla jednou az dvakrat denné.

Oblast E — Tato oblast se sklada z péti menSich oblasti, ve kterych dochdzi ke sbéru a
parcidlnimu tfidéni vratného obalového materialu. Jako ptiklad sbérného materialu se daji
uveést bedny, EKO-baly, prolozky. Tyto obalové materidly jsou ukladany dle platnych

obalovych ptedpisti vybrané spolecnosti bud’ do rollcontainert, gitterboxt, nebo na palety.

Oblast F — Tato oblast slouzi k odkladani pfijatého materialu predtim, nez dojde k jeho
zaskladnéni. Materidl, ktery je v této oblasti nesmi byt pouzit k vyrobé, jelikoZ neni

systémové pieveden ani do skladu, ani do vyroby.
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Oblast G — Tuto oblast vyuzivaji sefizovaci pracovnici. Nachazi se v ni paletové regaly, které
slouzi pro uskladnéni ptipravki do vyrobnich linek. Dale jsou v této oblasti umistény

sefizovaci voziky, které usnadnuji manipulaci s ptipravky.

Oblast H-V této oblasti se nachazi material, ktery je uz ptrevedeny do vyrobniho useku, to
znamend, ze si jej mohou piebirat manipulacni délnici pro potfeby vyroby. Piepravni
jednotky se zde stohuji po dvou a celkova kapacita oblasti je 42 prepravnich jednotek.
V oblasti je pouze na zemi vyznaceno, Ze se jednd o svétlomety do vyroby, ale jednotlivé

skladovaci pozice nejsou vice specifikovany.

8.2 Analyza procesi ve skladu

Soucasti analyzy je snimkovani, méfeni a popsani jednotlivych procest, které probihaji ve
skladu. Témito procesy jsou: pifijem materidlu, zaskladnéni materidlu, vychystavani
materialu, transport materidlu do vyroby, transport vyrobkl do skladu a expedice. Kromé
snimani samotného procesu je dilezité monitorovat i praci personalu, ktery se stara o sklad

nebo provadi podptrné ¢innosti.

Metodika métfeni spociva ve stopovani Casu, ktery je potfebny k dokonceni celého
skladovaciho procesu. Pro kazdy skladovaci proces se provadi celkem pét méfeni. Jednotlivé
prepravni jednotky nejsou méfeny samostatné, aby nedoslo ke zkresleni vysledkt. Misto
toho se mé&fi Cas pro vSechny prepravni jednotky v ramci jedné davky. Vysledkem méfeni je
zjiSténi poctu prepravnich jednotek a celkového Casu, ktery je vynalozen v rdmci procesu.

Tyto udaje jsou pak vyuzity k vypoctu primérného ¢asu pro jednu piepravni jednotku.

8.2.1 Prijem materialu

Ve skladu dochézi k opétovnému piijmu materialu, ktery uz je intern€ ptijaty ve spolecnosti.
Nedochézi tak k pfimému kontaktu s dodavatelem, kdy by byla potieba splnit napft.
fakturacni poZadavky. Materidl je do skladu dovazen nakladnimi vozidly, které ptepravuji
materidl ze spodni ¢asti vyrobniho zavodu. Pfijem materialu za¢ind v momenté, kdy skladnik
zacina s vykladkou nakladniho vozidla, které nacouva co nejblize vstupni brané. Piijimané
pfepravni jednotky jsou rollcontainery, gitterboxy ¢i palety. Firemni standardy neumoznuji
transportovat pouze samostatné bedny, ¢i dokonce samostatné komponenty. Manipulace
s prepravnimi jednotkami probihd za pouZiti VZV s ploSinou pro obsluhu. Skladnik nejprve
vylozi nakladni vozidlo, pfepravni jednotky uklddd do prostoru uréené¢ho pro piijem

materidlu. Cilem je, co nejrychleji vylozit nékladni vozidlo, jelikoZ béhem této Cinnosti fidi¢
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¢eka. Po vylozeni vozidla musi skladnik ptevést vylozeny material pomoci ctecky ¢arovych
kodu a pravodek, které jsou umistény na prepravnich jednotkach. Pfi pfijmu materialu se
muze vyskytnout fada komplikaci, z nichZ jednou z nich mtize byt i pfilis velké mnozstvi
prepravnich jednotek. V takovém ptipad¢ je skladnik nucen umist'ovat prepravni jednotky i
mimo mista k tomu ur¢end, coz muize naru$it optimalni fungovani skladu a vést k jeho
preplnéni.

vvvvvv

pramérny ¢as na jednu prepravni jednotku. Tento ¢as dosahuje hodnoty 56,84 sekund.

Tabulka 2 Namétené Casy ptijmu materidlu (vlastni zpracovani)

Cislo Pocet prepravnich Cas Primérny cas
méreni jednotek [ks] [s] [s/ks]
1 10 401
2 6 425
3 9 534 56,84
4 7 389
5 6 411

Dulezitou soucasti analyzy pfijmu materialu je zjisténi poctu ptijatych prepravnich jednotek
za urcité obdobi. V tomto piipad¢ je zjistén pocet piijatych prepravnich jednotek za obdobi
leden 2023 (pfiloha III). Leden 2023 disponuje celkem dvaceti dvéma pracovnimi dny,
z toho tfi dny probihala planovana odstavka vyroby, tudiZ jsou k dispozici data za devatenact
dni. Celkovy soucet pfijatych piepravnich jednotek za leden 2023 je 414 ks. Ze ziskanych

dat Ize vypocitat, ze prumérny pocet piijatych ptepravnich jednotek za den ¢ini 21,79.

Rozsah mnozstvi pfijatych ptepravnich jednotek dle poctu dnl graficky znazoriuje
histogram na obrazku 18. Histogram se nachazi na dal$i strané. Na tomto grafickém
zobrazeni lze pozorovat, Ze nejvice dnl se piijimalo 10 az 28 ptepravnich jednotek denné,
konkrétné k tomu doSlo v 15 ptipadech. Znaéné¢ méné dnti se piijimalo 28 az 46 jednotek a
46 az 64 jednotek. Z histogramu tedy souhrnné vyplyva, Zze pouze ve 4 dnech z celkovych
19 doslo k piijeti vice nez 28 prepravnich jednotek. Divody pro pfijeti vétSiho mnozstvi
pfepravnich jednotek za den mohou byt naptiklad neocekavatelna zména ve vyrobé, selhani

lidského faktoru, dopliiovani minimalni urovné zasob ve skladu.
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Obrazek 18 Histogram pro rozsah mnozstvi pfijatych jednotek (vlastni
zpracovani)

8.2.2 Zaskladnéni materialu do skladu

Jedna se o proces, ktery pfimo navazuje na provedeni pfijmu materialu. Pii tomto procesu je
potieba rozliSovat druh naskladiiované ptepravni jednotky. Proces zaskladnéni
rollcontainerti a gitterboxi je totiz znacn¢ jednodussi nez zaskladnovani palet. Proces
zaskladnéni zaéind prevedenim materidlu na skladovaci pozice, a to tak, Zze skladnik
naskenuje ¢arovy kod na privodce prepravni jednotky a nasledné naskenuje ¢arovy kod
urené skladovaci pozice. Timto zpisobem se zajisti spravné umisténi materidlu a
minimalizuji se mozné chyby pfi skladovani. Pti skenovani ma skladnik zvySenou pozornost
vénovat tomu, zda mnozstvi materialu na privodce odpovida redlnému mnozstvi materialu
v pfepravni jednotce. Poté musi skladnik v souladu s platnymi standardy umistit material na
urcenou pozici. Rollcontainery a gitterboxy musi stohovat po tiech, respektive ¢tyfech. U
palet zalezi na tom, zda jsou komponenty homogenni, pokud ano, tak skladnik do paletového
regalu ulozi rovnou celou paletu. V ptipadé, ze komponenty nejsou homogenni je potieba
jednotlivé komponenty rozttidit a ulozit na spravné pozice. Je vhodné zminit, zZe ve vétSiné
piipadd jsou komponenty na paletich homogenniho razu. Proces zaskladnéni nemusi byt
spojity, jinymi slovy, skladnik nemusi zaskladnit v§echny pfijaté polozky zardz, ale miize je

postupné naskladiiovat v situacich, kdy nemé na préci urgentnéjsi nalezitosti.
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V tabulce 3 jsou zobrazené naméifené ¢asy pii naskladiiovani materidlu. Cilem bylo spocitat

primérny ¢as pro jednu prepravni jednotku. Tento ¢as dosahuje hodnoty 70,75 sekund.

Tabulka 3 Namétené Casy zaskladnéni materialu do skladu (vlastni zpracovani)

Cislo Pocet prepravnich jednotek Cas Primérny cas
méieni [ks] [s] [s/ks]
1 10 391
2 9 453
3 9 799 70,75
4 10 830
5 10 923

8.2.3 Vychystavani materialu pro vyrobu

Tento proces za¢ina systémovym zaddnim objednavky na material z vyroby. Skladnikovi se
tato objednavka objevi v systému SAP na pocitaci ve skladu. Pokud se jedna o rollcontainery
¢i gitterboxy, tak ty si vyzvedava manipulacni délnik pfimo na pozici ve skladu. V situaci,
kdy je poptavany material na paletach, tak jej musi skladnik vychystat a jednotlivé prevést,
vcetné zadani mnozstvi. Tento proces je znacné Casové narocny, jelikoz skladnik musi
material z vice pozic ukladat na jednu paletu nebo pouze jednotlivé bedny s komponenty na
manipula¢ni vozik. V situacich, kdy se tento material nachdzi na hornich pozicich
v paletovém regalu, musi skladnik pomoci VZV celou paletu snést, odebrat potiebné
mnozstvi komponent a poté ji zase navratit. Béhem tohoto procesu ovSem dochazi k blokaci
skladov¢ ulicky, ¢imz vznikaji nevyzadané prostoje. Dal§im zapornym jevem, ktery nastava
je, Ze skladnik pfi této Cinnosti pouziva dvé manipulacni zatizeni. Na jednom manipulacnim
zatizenim, nej¢astéji ruénim paletovém voziku ma paletu, na kterou vychystava komponenty
a na druhém manipula¢nim zatizenim (VZV) ma paletu, ze které vyskladiuje komponenty.
Poté, co skladnik dokon¢i tuto Cast procesu, pfemisti vychystanou paletu s komponenty na
predavaci plochu. AvSak prace skladnika nekon¢i timto krokem, protoze ve firmé neni
standardizované znaceni urcujici, komu je vychystany material urcen. To zpUsobuje situace,
kdy se manipulacni délnici musi skladnika ptét, které komponenty jsou urcené pro né.
Skladnici fesi tuto situaci obCasné tim, Ze pomoci permanentni fixy, napisi na papir jméno

manipulac¢niho délnika, ktery si material objednal.
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Naméiené hodnoty jsou zobrazeny v tabulce 4, kdy primérny ¢as jedné ptepravni jednotky

je 164 sekund.

Tabulka 4 Namétené Casy vyskladnovani materialu (vlastni zpracovani)

Cislo Pocet prepravnich jednotek Cas Primérny cas
méieni [ks] [s] [s/ks]
1 1 313
2 3 155
3 3 211 164,00
4 2 500
5 2 625

8.2.4 Transport materialu na vyrobni linku

Jedna se o proces, kdy manipula¢ni délnik transportuje objednany a pievedeny material
z piebiraciho mista k vyrobni lince. Pokud se jedna o rollcontainery, tak je manipulaéni
délnik mize pfipojovat za sebe, az do poctu tii kust. Gitterboxy a palety se transportuji
vétSinou na ruénim paletovém voziku, ale pfileZitostné 1 na VZV. Pokud je objednané
mnozstvi niz$i, tak je moZné provést transport pouze na piepravnim voziku, ¢i na
prepravnich koleckach uréenych pro bedny, nebo jednotlivé bedny nést pouze v rukach. Je
zakazano prendset pouze samostatné komponenty, vzdy musi byt ulozeny v pfepravni nebo
manipulacni jednotce, aby nedoslo k jejich znehodnoceni. Délka transportu zavisi pfedev§im
na umisténi linky ve vyrobni hale, ale na celkovém case transportu se podili i prostoje.
Manipulacni délnik transportuje komponenty az ze skladu a musi tedy projit pres dvé brany
u piejimaci mistnosti a poté propojovacim koridorem. Pravé v téchto mistech dochézi
k prostojiim, jelikoZ musi davat pfednost manipulacnim délnikim, ktefi transportuji vyrobky
v opa¢ném sméru. Prostoje mohou vznikat také pii ¢ekdni na uvolnéni cesty z diivodu
pijjimani ¢1 expedovani materidlu a vyrobkd.

Hodnoty, které byly naméfené se nachazi v tabulce 5. Kli¢ovy ukazatel je primérny Cas

potiebny na jednu piepravni jednotku, tento ¢as dosahuje hodnoty 50,75 sekundy.

Tabulka 5 Namétené Casy transportu materialu do vyroby (vlastni zpracovani)

Cislo Pocet prepravnich jednotek Cas Pramérny cas
méreni [ks] [s] [s/ks]
1 1 90
2 3 75
3 1 53 50,75
4 1 112
5 2 76
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8.2.5 Transport vyrobku na sklad

Po dokonceni vyrobniho procesu a zabaleni vyrobkli manipulacni d€lnik transportuje
vyrobky z vyrobni haly do skladovacich prostorti urcenych pro expedici. Vyrobky mohou
byt piepravovany bud’ v gitterboxech nebo v krabicich, které jsou ulozeny na palety. Pro
manipulaci s t€émito vyrobky je tedy nutné pouzit paletovy vozik nebo VZV. Pii transportu
mohou vznikat prostoje, a to ze stejnych diivoda, jako pfi transportu materialu na vyrobni

linku.

Nameéfené Casy transportu jsou zminéné v tabulce 6. Z této tabulky vyplyva, ze primérny

¢as transportu jedné manipulacni jednotky je roven 76,17 sekund.

Tabulka 6 Namétené Casy transportu vyrobku (vlastni zpracovéni)

Cislo Pocet prepravnich jednotek Cas Pramérny cas
méieni [ks] [s] [s/ks]
1 1 85
2 1 122
3 2 60 76,17
4 1 80
5 1 110

8.2.6 Expedice vyrobki

Expedici vyrobkil provadi expedi¢ni pracovnik, ktery neni ve skladu trvale pfitomen, nybrz
dochdzi do skladu v nepravidelnych intervalech, dle potifeby. Vyrobky se expeduji
v gitterboxech nebo na paletich. Vyrobky, které jsou na paletich musi byt zabalené
v krabicich v poctu, ktery stanovuji firemni standardy. Paleta musi byt zapaskovana a na
horni ploSe musi byt umisténa dfevénd miizka, kterd zabrafiuje poskozeni krabic

paskovanim. Samotné paskovani se provadi pomoci ru¢niho paskovace.

Pfi procesu expedovani musi expedi¢ni pracovnik vytvofit v informacnim systému
expedicni listy, které poté umisti na vyrobky. Expedi¢ni pracovnik poté nalozi pfepravni
jednotky na ptistavené nakladni vozidlo. Tento proces se provadi zpravidla jednou, obcasné
dvakrat za jednu sménu, dle vytiZenosti vyrobnich linek. Pro expedovani se pouziva vétSinou
¢elni vysokozdvizny vozik motorovy. Vyuzivani tohoto manipulacnich zatizeni méa ovSem
za nasledek blokaci téméf celé prejimaci mistnosti, tudiz ostatni pracovnici musi ¢ekat, az

se proces expedovani vyrobkll dokonci.
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Data ziskana pii snimkovani zobrazuje tabulka 7. Primérny ¢as expedovani jedné piepravni

jednotky je 61,53 sekund.

Tabulka 7 Namétené Casy expedovani vyrobku (vlastni zpracovani)

Cislo Pocet prepravnich jednotek Cas Primérny cas
méreni [ks] [s] [s/ks]
1 6 449
2 4 418
3 5 236 61,53
4 8 477
5 7 266

8.3 Popis zpétného odbéru vratnych obalovych materiali

Tato Cast prace je zaméfena na problematiku spojenou se zpétnym odbérem vratnych
obalovych material ve skladu A. Ve skladu se nachazi celkem pét odbérovych mist, ktera

jsou graficky znazornéna v ptiloze II.

Za vratny obalovy materidl se ve spolecnosti povazuji napt. bedny, prolozky, ty¢e do
rollcontainert, nopy. Obalovy material je nutné vytfidit a poslat bud’ zpatky do vyroby (napf.
v piipad¢ prolozek) nebo jej poslat zpatky k dodavateli.

Ve skladu A pii vyrobé V1 se zpétny material odebira dvéma zpiisoby. Pfi prvnim zptisobu
se odebira material, ktery se ve vyrobé, potazmo skladu nettidi. Tento material je bez tfizeni
ukladan do rollcontainerti (obrazek 19). Naplnéné rollcontainery jsou poté skladovany pred

skladem, kde ¢ekaji na transport do haly G, kde budou vytfizeny.

Obrazek 19 Rollcontainer s ne rozttizenymi
bednami (vlastni zpracovani)
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Druhy zptsob je charakterizovan tfidénim obalovych materialu ptimo ve skladu. Material je
ttizen do rollcontainerd, gitterboxi nebo na palety, dle obalovych ptedpisii spolecnosti.

Tento material skladuje na celkem patnacti pozicich v péti odbérovych mistech.

Na obrazcich 20 a 21 jsou zobrazené dvé skladovaci mista, kterd se nachdzeji
v propojovacim koridoru. Jmenovité na obrazku 20 se nachazi odbérové misto se dvéma
rollcontainery a jednou paletou. Toto misto je umisténo nejbliz k vyrobni hale z diivodu

odbéru velkych prolozek pouZzivanych v rollcontainerech.

Obrazek 20 Odberové misto €. 1 (vlastni zpracovani)
Na obrazku 21 se nachéazi druhé odbérové misto. Nachdzeji se v ném tfi rollcontainery a
skladuji se zde zelené nopy, které¢ se pouzivaji z diivodu ochrany komponent v bednéch.

Skladuji se zde i tyCe a haky, které se pouzivaji pro uskladiiovani pouzder v rollcontainerech.

Obrazek 21 Odbérové misto ¢. 2 (vlastni zpracovani)
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Pro vétsi prehlednost je vytvoren detailni layout propojovaciho koridoru, ktery se nachazi
na obrazku 22. V layout jsou zakresleny odb&rova mista ¢. 1 a ¢. 2 (oblasti znadzornéné
oranzovou barvou). Dale je v layoutu vyobrazena oblast, kterd pojme 42 piepravnich
jednotek (21 pozic se stohovanim po dvou rollcontainerech) a je vyuzivana pro ukladani
materialu pro vyrobni usek (oblast zndzornéna vinovou barvou). V pravém hornim rohu je
dale vyobrazena oblast, ktera je vyuzivana setfizovaci. V této oblasti jsou umistény paletové
regaly, v nichZ jsou ulozeny pfipravky pro vyrobni linky. Na layoutu lze pozorovat i

v soucasnosti nevyuzivany prostor, ktery je zobrazen vlevo nahote.

e
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N | NN

‘ .| Rollcontainer EURO paleta

%ﬂ Regal na EURO palety

Obrazek 22 Aktuélni detailni layout propojovaciho koridoru (vlastni
zpracovani)
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9 ZHODNOCENI VYSLEDKU ANALYZY

Usek praktické ¢ésti prace byl zaméfen na komplexni popsani systému skladovani v zavodé
jako celku. BIliz§i zaméfeni bylo na popsani manipulacni techniky, manipulacnich a
pfepravnich jednotek, zptisoby skladovani materialu, zna¢eni materidlu. Provedena byla
podrobngjsi analyza skladu A, kterd byla zaméfend na skladovaci procesy, zasobovani
skladu, rozlozeni skladu, zpiisoby skladovani komponent a nakladani s vratnymi obalovymi

materialy.

Soucasny systém skladovani umoznuje pravidelné a rovnomérné zasobovani vyrobnich
procesti. Kapacita skladu je dostatecnd pro bézné uskladiiovani komponent, ovS§em jevi se
jako nedostate¢nd pii narazoveé vys$im vytizeni skladu, zejména na zacatku a konci smén.
Kapacita skladu je rovnéZ nedostatecna pro skladovani prazdnych ptepravnich jednotek,
které musi byt umistény na dvorku pied skladem. Proces zasobovani vyrobni haly je ¢asto
ovlivnén problémy s prostoji, které vznikaji v diisledku nedostate¢né Siie logistickych tras
vedoucich ze skladu do vyroby. Zejména v ptejimaci mistnosti dochéazi k opakovanym
kolizim mezi manipula¢nimi délniky nebo mezi manipula¢nimi délniky a skladnikem. Toto
ovlivituje efektivitu a rychlost celého procesu zasobovani a mize byt problematické pro
splnéni potieb vyroby. Z tvofeni a nasledného popisovani layoutu skladu vyplynulo, Ze
vratny obalovy material se v soucasné chvili skladuje na péti riznych mistech, které jsou
umisténé ve skladu, dvorku, ptejimaci mistnosti i ve spojovacim koridoru. Pfi pozorovani a

analyzovani bylo mozné detekovat klady a zépory, které jsou shrnuty nize:
Vybrané klady soucasnych procest a systému skladovani:
e Piehledné rozdéleni skladu na jednotlivé oblasti.
e Vhodné a piehledné privodky, které usnadnuji orientaci v materialovych polozkach.
e Implementace informacniho systému véetné vyuZzivani ¢tecek ¢arovych kodu.
e Spoluprace mezi logistickych a vyrobnich utvarem.

e Standardizace skladovani materidlovych polozek, ze které vyplyva prehledné

ukladani pfepravnich jednotek na vyznacené pozice.
Vybrané zapory soucasnych procest a systému skladovani:

e Vysoky podil z celkového procesniho Casu na piepravni jednotku tvofi potencialné

nadbyte¢né procesy.
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e Vratny obalovy materidl se neskladuje na jednom mist¢, ale je rozmistén do péti

oblasti.

e Nerovnomérné objednavani materidlu v pribehu smény. Nejveétsi mnozstvi

materialu je objednavano narazove na zacatku a konci smény.
e Prostoje vznikajici ¢ekanim na uvolnéni cesty zejména v piejimaci mistnosti.
e Skladovani pfepravnich jednotek na nezastieSeném dvote pred skladem.

e Dvir pied skladem ma zna¢né opotiebovanou zdmkovou dlazbu, na které je velice

obtizné manipulovat s rollcontainery.

e Nemoznost vytapét sklad, ¢imz jsou manipulaéni délnici vystaveni neustalé narazové

zmeéné teplot mezi vyrobni halou a skladem.
Zhodnoceni snimkovani skladovacich procesi:

Snimkovani bylo blize zaméfeno na popisovani a kvantifikovani jednotlivych skladovacich
procest. Z pozorovani a meéfeni se zjistilo, Ze mezi skladovacimi procesy jsou dva
nadbytecné procesy. Jedna se o procesy naskladnéni a vyskladnéni materidlu. Tyto procesy
jsou tedy urcitou formou plytvani. Nadbyte¢né procesy to jsou uz ze své podstaty, jelikoz se
naskladnuje a vyskladituje material, ktery uz byl jednou v zavod¢ zaskladnén i vyskladnén.
Jedna se tedy o duplikovani uz jednou provedenych procest. Vysledky kvantifikace jsou

zobrazeny ve vysecovém grafu na obrazku 23.

= Piijem
m Zaskladnéni

= Vychystavani

Transport materidlu do vyroby

0,85;

. 4 o
10,57 % Transport vyrobki do skladu

m Expedice

Obrazek 23 Pomérové rozloZeni procest ve skladu (vlastni zpracovani)
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Graf popisuje v minutdch a v procentech, jaky maji podil jednotlivé operace na celkovém

¢ase nakladani s jednou prepravni jednotkou. Celkovy primérny ¢as na jednu jednotku je 8

minut. Z grafu dale vyplyva, Ze procesy, které jsou nadbytecné, tvoii 48,90 % celkového

Casu, respektive zabiraji 3,91 minut z celkovych 8 minut.

Casy skladovacich procesti zaskladnéni a vyskladnéni, tedy nadbyteénych procest,

negativné ovliviuji nasledujici vlivy:

Druh manipulac¢ni jednotky (rollcontainer, gitterbox, paleta s bednami).
Nadbyte¢né pohyby po skladu.

Pozice materialu (zda je umistén na zemi, ¢i ve vyssich patrech v paletovém regalu).
Nutna kontrola skute¢ného fyzického mnozstvi materialu.

Ptevéadéni jiného mnozstvi materidlu, neZ je umistén v bedné (nutnost preskladani do

nové bedny, vytvoreni a vytisknuti novych privodek).
Nedostupny VZV.

Cekani na uvolnéni ulicky ve skladu.
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10 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Po provedeni analyz zaméfenych na systém skladovani véetné skladovacich procest ve
skladu A bylo zjisténo, ze dva procesy jsou nadbytecné — jedna se o procesy naskladnéni a

vyskladnéni.

Navrhem na zlepSeni soucasného stavu je redukovani ¢asu téchto procest. Tyto procesy je
mozné redukovat dvéma zptlisoby, a to bud’ optimalizaci operaci, ze kterych se tyto procesy
skladaji anebo tyto procesy eliminovat vytazenim ze skladovacich procest. Prvni zptsob,
tedy optimalizace Cinnosti, by pfinesl potencionalni snizeni téchto procesnich cast, ale
vzhledem k tomu, Ze tyto dva nadbyte¢né procesy zabiraji 48,90 % z celkového Casu, tak by
doslo pouze k parcidlnimu vyfeSeni nastalé situace. Druhou moZznosti je redukovani
nadbytecnych procesii jejich vytazenim ze skladovacich procest. Vyfazeni téchto procesit
spociva v tom, Ze pii piijmu materidlu bude ur¢ité mnozstvi ptepravnich jednotek posildno
rovnou do vyroby a nebude tedy nutné provadét zaskladnéni a nasledné vyskladnéni téchto
pfepravnich jednotek. Toto feSeni sebou zaroven nese snizovdni narokd na pocet
skladovacich pozic, jinymi slovy, pfi zavedeni tohoto opatfeni dojde k optimalizovani
mnozstvi uskladnénych jednotek ve skladu A. Navrh tedy spoc¢iva ve vytvoreni modelu,
ktery disponuje péti variantami a slouzi k predikovani vyvoje celkovych Casii naklddani
s prepravnimi jednotkami, v zavislosti na mnoZstvi piepravnich jednotek poslanych pfimo
z pfejimaci mistnosti do vyroby a mnoZstvi ptepravnich jednotek poslanych z piejimaci
mistnosti do skladu a az poté do vyroby. Model zaroven zobrazuje, jakym zplsobem se

budou ménit pozadavky na pocet skladovacich pozic ve skladu A.

Dalsi navrh na zlepSeni soucasného stavu skladovani vychdzi ze schématického layoutu
v ptiloze II, kde 1ze vidét, Ze vratny obalovany materiél se skladuje na péti riznych mistech.
Navrhem na zlepSeni je sjednoceni téchto péti odbérovych mist na pouze jedno misto, kde

se budou skladovat vSechny vratné obalové materialy.
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10.1 Modelace navrhovanych reSeni

Cilem modelace je vytvofeni riznych potenciondlnich variant feSeni nedostatkl
v souc¢asném systému skladovani ve skladu A. Model umoziuje vzajemné porovnani
jednotlivych variant za ucelem nalezeni optimalniho fesSeni, které by spliiovalo pozadavky

vybrané spole¢nosti, jak z pohledu aplikovatelnosti feseni, tak i z finan¢niho hlediska.

Modelace predikuje, jakym zptsobem se budou ménit celkové casy nakladani s piepravnimi
jednotkami a mmnozstvi uskladnénich jednotek, podle toho, kolik procent z piijatych
ptepravnich jednotek bude posilano rovnou do vyroby (bez provadéni nadbytecnych procesit
naskladnéni a vyskladnéni), a kolik procent z pfijatych piepravnich jednotek bude posilano

do skladu, s ¢imz se poji provadéni nadbyte¢nych procesi naskladnéni a vyskladnéni.

Samotny model predikuje vyvoj zjistovanych Gdaji po dvaceti procentech, tj. zjiSt'uje udaje
pro 0 %, 20 %, 40 %, 60 %, 80 % a 100 %, kdy 0 % udava aktualni stav, tedy vSechny pfijaté
prepravni jednotky jsou posilany do skladu. 100 % vyjadiuje stav, kdy jsou vSechny pfijaté
pfepravni jednotky posilany rovnou do vyroby (sklad je tedy nevyuzivany). Dale pro
ilustraci 20 % udava, Ze 20 % ptijatych prepravnich jednotek je posilanych pfimo do vyroby
a 80 % prijatych prepravnich jednotek je poslano do skladu, obdobné plati pro dalsi

procentudlni vyjadieni.
Vstupni data:

Casy jednotlivych skladovacich procesti vychézeji zobrazku 23 (pomérové rozlozeni

procest ve skladu). Celkovy ¢as na jednu piepravni jednotkou ¢ini 8 minut.

Celkovy pocet skladovacich mist ve skladu A je 545. Primérna zaplnénost skladu za mésic

leden 2023 je 90 %. Primérné se do skladu ptijme 21,79 piepravnich jednotek za den.

Vyuzitelny ¢asového fond pro rok 2023 vychazi z poctu pracovnich dntl, kterych je 250.
Planované odstavky a dovolené pro rok 2023 dosahuji urovné 6 %. Vypocet vyuZziteln¢ho

¢asového fondu je zobrazen nize:

Vyuzitelny ¢asovy fond pro rok 2023 = pocet pracovnich dnli — (pocet pracovnich dni x

planované odstavky a dovolené)
e Vyuzitelny casovy fond pro rok 2023 =250 — (250 x 0,06)

e VyuzZitelny ¢asovy fond pro rok 2023 =235 dnti
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10.1.1 Redukce nadbyte¢nych procesi

Cilem redukce nadbyte¢nych procest je zkratit celkovy ¢as potiebny pro nakladdani s jednou
prepravni jednotkou. K dosazeni tohoto cile je nutné snizit pocet piepravnich jednotek, které
vyzaduji procesy naskladnéni a vyskladnéni. Samotného snizeni poctu piepravnich jednotek
se dosdhne tim, ze urcitd ¢ast pfijatych prepravnich jednotek je posldna ptimo z ptejimaci

mistnosti do vyroby.

Vyvoj celkovych €ast na jednu piepravni jednotku zobrazuje tabulka 8. Tabulka zobrazuje
celkové Casy a potencionalné uSetfené Casy na jednotku, dle podilu pfijatych piepravnich
jednotek poslanych pfimo do vyroby. V tabulce je zobrazen i soucasny stav pii 0% podilu
prijatych piepravnich jednotek poslanych ptimo do vyroby. Pokud by nastala situace, kdy
bude 100 % pfiijatych pfepravnich jednotek poslanych rovnou do vyroby, tak se celkovy ¢as
na ptrepravni jednotku snizi o 3,90 minuty na 4,10 minuty. Tedy nadbyte¢né procesy

naskladnéni a vyskladnéni budou eliminovany.

Tabulka 8 Modelace redukovani celkovych ¢asii na jednotku (vlastni zpracovani)
Podil prijatych jednotek
poslanych piimo do 0 % 20 % 40 % 60 % 80% 100 %
vyroby

Celkovy ¢as na jednotku

[min/ks] 8,00 7,23 6,45 5,66 4,88 4,10

USetieny ¢as na jednotku

[min/ks] 0,00 0,77 1,55 2,34 3,12 3,90

Ptiklad vypoctu pro 20% podil ptijatych jednotek poslanych piimo do vyroby:

Celkovy c¢as na jednotku [min/ks] = (Casy piijmu + transportu do vyroby + transportu

hotovych vyrobku + expedice) + [80 % (Casu zaskladnéni + vychystavani)]
e Celkovy na jednotku = (0,95 + 0,85 + 1,27 + 1,03) + [0,8 x (1,18 + 2,73)]
e Celkovy cas na jednotku = 7,23 min/ks

USetieny Cas na jednotku [min/ks] = celkovy ¢as na jednotku pti 0 % — celkovy €as pii 20

%
e USetfeny Cas na jednotku = 8,00 — 7,23

e USetfeny Cas na jednotku = 0,77 min/ks
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Vyvoj celkovych Casti za rok zobrazuje tabulka 9. V tabulce se nachézi celkovy ¢as potiebny
pro nakladani s prepravnimi jednotkami za rok. Tabulka dale zobrazuje potenciondlné
uSetfeny Cas pii zavadéni navrhované varianty. V soucasnosti procesy spojené s nakladanim
s prepravnimi jednotkami zabiraji rocné 682,75 hodin. Pokud budou vSechny piijaté
pfepravni jednotky posilany pfimo do vyroby, bude mozné dosdhnout maximalni Gispory

332,84 hodin za rok.

Tabulka 9 Modelace redukovani celkovych Casii za rok (vlastni zpracovani)

Podil prijatych jednotek

poslanych piimo do 0 % 20 % 40 % 60 % 80% 100 %
vyroby

Celkovy ¢as [hod/rok] 682,75 617,04 550,47 483,05 416,48 34991
USetieny Cas [hod/rok] 0,00 65,71 132,28 199,70 266,27 332,84

Piiklad vypoctu pro 20% podil pfijatych jednotek poslanych pfimo do vyroby:

Celkovy ¢as [hod/rok] = (praimérny denni pocet pfijatych prepravnich jednotek x vyuzitelny
Casovy fond pro rok 2023 x celkovy ¢as na jednotku) / 60

e Manipulacni a procesni ¢as = (21,79 x 235 x 7,23) / 60
e Manipulacni a procesni ¢as = 617,04 hod/rok

Usetieny Cas [hod/rok] = celkovy Cas pii 0 % - celkovy Cas pii 20 %
e Usetfeny manipulacni a procesni ¢as = 682,75 — 617,04

e USetfeny manipulacni a procesni ¢as = 65,71 hod/rok
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10.1.2 Optimalizace mnoZstvi uskladnénych jednotek

Cilem optimalizace mnozstvi uskladnénych jednotek je minimalizovat pocet jednotek, které
jsou uskladnény ve skladu A. Timto zplsobem lze uSetiit na nakladech za prondjem
skladového prostoru nebo uvolnit skladovaci pozice, které mohou byt vyuzity alternativnim

zpusobem.

Pocet vyuzivanych skladovacich pozic a potencialnich usetienych pozic se nachazi v tabulce
10. V soucasném stavu je ve skladu vyuzivano 490,50 skladovacich pozic z celkového
maximalniho mozného poctu 545 pozic. Pokud bude 100 % pitijatych ptepravnich jednotek
posilano ptimo do vyroby, navrh feSeni umozni zcela piestat vyuzivat sklad. I pfi niz§im
podilu piijatych jednotek posilanych do vyroby vsak dojde ke znaénému snizeni pozadavki
na pocet skladovacich pozic. Naptiklad ptfi variant¢ se 60% podilem se uSetii 196,20

skladovacich pozic.

Tabulka 10 Modelace optimalizovani poctu skladovacich pozic (vlastni zpracovani)
Podil prijatych jednotek
poslanych piimo do 0% 20 % 40 % 60 % 80% 100 %
vyroby

Vyuzivané skladovaci

) 490,50 392,40 294,30 196,20 98,10 0,00
pozice [ks]

Usetfené pozice ve skladu

[ks] 0,00 98,10 196,20 294,30 392,40 490,50

Ptiklad vypoctu pro 20% podil ptijatych jednotek poslanych piimo do vyroby:

Vyuzivané skladovaci pozice [ks] = Pocet skladovaci pozic x primérnd aktualni zaplnénost

skladu x 80 %
e Vyuzivané skladovaci pozice = 545 % 0,9 x 0,8
e Vyuzivané skladovaci pozice = 392,40 ks

USetiené pozice ve skladu [ks] = Vyuzivané skladovaci pozice pii 0 % - vyuzivané

skladovaci pozice pii 20 %
e USetfené pozice ve skladu = 490,50 — 392,40

e USetfené pozice ve skladu = 98,10 ks
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10.1.3 Systém rozdélovani pirepravnich jednotek mezi sklad a vyrobu

Pro implementaci navrhovanych opatieni je nutné vytvoftit systém, ktery bude definovat,
které pftijaté piepravni jednotky budou posilany rovnou do vyroby, a které piepravni

jednotku se budou posilat do skladu.

Pti 0% podilu ptijatych jednotek posilanych ptimo do vyroby se vSechny pfiijaté prepravni
jednotky posilaji do skladu A. Jedna se o aktudlni stav. U vSech piepravnich jednotek je tedy

nutné provadét nadbytecné procesy v plném rozsahu.

Pti varianté s 20% podilem piijatych jednotek posilanych pifimo do vyroby je zodpoveédnost
za dodrzovani systému na manipulacnich délnicich a teamleaderech, kteti jsou proskoleni
ke zplsobu a Casu objednavani materidlu pro potieby vyroby. Principialné se piimo do
vyroby posila material doddvany pouze v rollcontainerech, ktery se bezprostiedné pouZzije
k vyrobé v pribéhu smény. Piikladem tohoto materidlu jsou pouzdra pouzivané k vyrobé
svétlometli. Ostatni drobny materidl a dalsi komponenty, véetné skel jsou naskladnovany.
Zaroven se dodrzuje minimalni Groven zasob ve skladu, kterd je stanovena, tak aby pokryla

potteby vyroby na dvé hodiny.

V situaci, kdy by bylo 40 % podilu pfepravnich jednotek posilanych pifimo do vyroby, by se
do vyroby automaticky posilaly vSechny pfijaté rollcontainery i gitterboxy, jez budou
objednany v pribéhu smény. Naskladiiovaly by se pouze rollcontainery a gitterboxy
objednany na konci smény a také jednotky zajiStujici minimalni Groveinl zasob, tedy takové
mnozstvi, které by pokrylo potfeby vyroby na dvé hodiny. Do skladu by se taktéz posilaly
vSechny palety.

P11 60% podilu se do vyroby posilaji vSechny rollcontainery a gitterboxy s vyjimkou téch,
které slouzi k udrZzovani spolecnosti stanovené minimalni Grovné zasob ve skladu. Do
vyroby jsou poté posilany i drobné komponenty doddvané na paletach, a to ty, které se

pouzivaji u vice projektil a jsou tudiz stale naskladnéné v regélech piimo ve vyrobé.

Pokud je 80% podil, tak se do vyroby posilaji vS§echny pfijaté piepravni jednotky s vyjimkou
téch, které zajistuji udrzovani minimalni trovné zasob ve skladu. Tato minimalni troven
zasob ve skladu je kontrolovdna informacnim systémem, ktery automaticky tvofi
objednavky pro udrzovani téchto zasob. VSechny objednavky, které tvoii manipulacni

d€lnici ¢i teamleadeti jsou tedy posilany rovnou do vyroby.

Pti 100% podilu piijatych jednotek posilanych pifimo do vyroby jsou do vyroby posilany

vSechny piijaté prepravni jednotky. Sklad je v tomto ptipad€ nevyuzivan.
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10.2 Uprava layoutu pro skladovani vratnych obalovych materiali

Cilem navrhu je zjednodusit zptsob odbéru vratnych obalovych materialii, optimalizovat

vyuzivani prostoru ve skladu a zajistit vétsi prostor v piejimaci mistnosti.

Navrhovany celkovy layout skladu je zobrazen v ptiloze IV. V navrhu dochazi ke sjednoceni
péti odbérovych mist v jedno. Nové se odbeérové misto nachdzi pouze v propojovacim

koridoru. Detailné je vyobrazen layout propojovaciho koridoru na obrazku 24. Blize popsan

je poté na dalsi strané.
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Obrazek 24 Navrhovany detailni layout propojovaciho koridoru (vlastni

zpracovani)
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V detailnim layout na obrazku 24 je vyobrazeno nové umisténi a rozlozeni prostort uréenych
k odbéru vratného obalového materidlu. Celkové se jedna o patnact pozic. P&t téchto pozic
zaujimaji palety, které jsou umistény z diivodu snadné€jsi manipulace u ulicky. Dale se
v oblasti nachazi jeden gitterbox, ktery se pouziva pro zpétny odbér prolozek do gitterboxii.
Zbytek pozic zaujimaji rollcontainery. Oblast je umisténa co nejblize k vyrobé, aby byla
trasa transportu vratného obalového materidlu z vyroby co nejkrat$i. Dale je v layoutu
zakreslena oblast ur¢end pro skladovani materialu pro vyrobni tsek, kterd se nové nachézi,
jak v ptivodné volném prostoru, tak i v prostoru vedle oblasti pro odbér vratného obalového

materialu.
Vyhodnoceni nového layoutu:

Novy layout zefektiviiuje proces sbéru vratného obalového materidlu tim, Ze sjednocuje

mista, kde miize byt material vracen, a tak zjednodusuje celkovy systém zpétného odbéru.
Mezi hlavni potencionalni klady nového layoutu patii:

e ZlepsSeni efektivity manipulace s vratnymi obalovymi materidly.

e Maximalizace vyuzivani prostoru v propojovacim koridoru.

e SniZeni transportnich ¢asti umisténim odbérového mista blize k vyrobé¢.

e Sjednoceni odbérovych mist na jednu oblast.

e ZjednoduSeni manipulace umisténim palet k ulicce.

e Snizeni prostoji vznikajicich v pfejimaci mistnosti z divodu nedostatku

manipulac¢niho prostoru.
e ZvétSeni prostoru ve skladu.

e Eliminovani nepfiznivych klimatickych podminek pfesunutim odbérového mista ze

dvorku do propojovaciho koridoru.
Mezi hlavni potencionalni zapory nového layoutu patii:
e Nutnost provedeni proskoleni personalu.
e ZvySeny pohyb v propojovacim koridoru.

e ZtiZeny transport naplnénych skladovacich jednotek z propojovaciho koridoru do

pfejimaci mistnosti.
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11 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO MODELU

Ekonomické zhodnoceni je kliCové pro proces rozhodovani, nebot poskytuje jasné a
konkrétni informace, které umoziuji posoudit, ktera z navrhovanych moznosti je financné
nejvyhodnéjsi. V ekonomickém zhodnoceni jsou zohlednény faktory podilejici se na
finan¢nich ukazatelich, témito faktory jsou napiiklad platy skladnikii, cena prondjmu skladu

¢1 naklady na implementaci nového systému.
Vstupni data a ndklady na zavedeni modelu:

Casy jednotlivych provadénych operaci vychazeji zobrazku 23. V ekonomickém
zhodnoceni je déle uréena mzda skladnika na 3,9 K&/min (35 550 K&/mésic). Casovy fond
byl stanoven jiz dfive na 235 dnti pro rok 2023. Pocet skladovacich jednotek ve skladu je

545 s primérnou zaplnénosti 90 %.

Pro vytvoteni ekonomického zhodnoceni je nutné urcit ndklady na jednu skladovaci pozici.
Tyto naklady vychazeji z ceny prondjmu skladu, ktery ¢ini 420 000 K&/rok. Vypocet je
nasledujici:

Néklady na skladovaci pozici [K¢/rok] = celkovy prondjem / maximdlni pocet skladovacich

pozic
e Naklady na skladovaci pozici = 420 000 / 545
e Naklady na skladovaci pozici = 770 ,64 K&/rok

Dalsimi daty, které vstupuji do modelu jsou nédklady na zavedeni vybrané varianty v modelu.
Mezi tyto naklady se fadi naklady na upravu informacniho systému, naklady na Skoleni
persondlu a naklady na reorganizaci skladu. Naklady na Gipravu informac¢niho systému jsou

stanoveny dle nabidky provozovatele informacniho systému na 40 000 K¢.

Skoleni personalu bude probihat v ramci pracovni doby, a to ve dvou terminech, tak aby
nebyla narusena plynulost vyrobnich procesii. Skoleni se sklada ze dvou &asti, a to teoretické
a praktické. Teoretickd cast bude probihat ve Skolici mistnosti formou piednasky od
Skolitele. Prakticka ¢ast bude probihat pfimo ve skladu, s cilem zajistit co nejsnadnéjsi
pfechod na vybranou variantu modelu. Mzdové naklady na Skoleni se nachazeji v tabulce
11. Z této tabulky vyplyva, Ze mzdové naklady na Skoleni jsou ve vysi 13 200 K¢. Naklady
na Skoleni déle obsahuji fixni ¢astku 5000 K¢, kterd je vynalozena na ptipravu Skoleni a
castku 1000 K¢, ktera je vyhrazena na zajisténi obcerstveni. Celkové naklady na zajiSténi

Skoleni jsou sumou vySe zminénych ¢astek a dosahuji hodnoty 19 200 K¢.
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Tabulka 11 Mzdové naklady na Skoleni (vlastni zpracovani)

Pracovni pozice  Skladnik Manipulant Teamleader Skolitel
Pocet osob [-] 4 6 3 1
Mzda [K¢/hod] 234 170 248 300
Délka Skoleni

na osobu [hod] 4 4 4 8
Mzdové

naklady na 13200

Skoleni [K¢]

Mzdové naklady na Skoleni [K¢&] = (pocet skladnikd x mzda x délka Skoleni) + (pocet
manipulanti X mzda x délka Skoleni) + (pocet teamleaderti x mzda x délka skoleni) + (pocet

Skolitell x mzda x délka Skoleni)

e Mzdové naklady na Skoleni = (4% 234 x 4) + (6 x 170 x 4) + (3 x 248 x 4) + (1 x
300 x 8)

e Mzdové nédklady na Skoleni = 13 200 K¢&

Do nékladli na zavedeni vybrané varianty z modelu jsou dale zapocitany naklady na
reorganizaci skladu. Do téchto ndkladi jsou zapocitany néklady na fyzickou reorganizaci, a
také na vytvofeni novych planti skladovani. Tyto nadklady se 1isi dle jednotlivych variant
modelu, s pfihlédnutim na naro¢nost reorganizace. Celkové naklady dle jednotlivych podilt
jsou zobrazeny v tabulce 12, ze které vyplyva, Ze nejnizsi naklady na implementaci jsou pfi

20% podilu, jelikoZ by nebylo potieba upravovat informacni systém.

Tabulka 12 Naklady na implementaci variant modelu (vlastni zpracovani)

Podil prepravnich

jednotek 20% 40% 60%  80% 100 %
posilanych primo

do vyroby

Uprava

informa¢niho 0 40000 40000 40000 40 000

systému [K¢/ks]

Skoleni personalu
[Ké&/rok]

Naklady na

reorganizaci 10000 14000 18000 22000 30000
[K¢/rok]

Naklady na

implementaci 29200 73200 77200 81200 89200
varianty [K¢/rok]

19200 19200 19200 19200 19200
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Ekonomické zhodnoceni zobrazuje tabulka 13. V tabulce se nachdzeji navrhované varianty,
dle podilu ptepravnich jednotek posilanych ptimo do vyroby. Pro tyto jednotlivé podily jsou
urceny celkové naklady, které se skladaji z procesnich nakladii a nakladt na skladovaci
pozice. Dale jsou v tabulce vyobrazeny ro¢ni uspory bez nakladl na implementaci modelu.
Na zavér jsou vypocitany celkové ro¢ni uspory, do kterych jsou zapocitany i néklady na
implementaci modelu. Z pohledu celkovych uspor vychéazi nejlépe varianta se 100%

podilem, u které dochazi k celkové uspoie 366 684 K¢/rok.

Tabulka 13 Ekonomické zhodnoceni navrhovaného modelu (vlastni zpracovani)

Podil prepravnich
jednotek
posilanych piimo
do vyroby
Procesni naklady
na jednotku 31,20 28,19 25,14 22,09 19,04 15,99
[K¢/ks]

Celkové procesni
naklady [K¢/rok]

Celkové naklady

na skladovaci 377999 302399 226799 151200 75600 0
pozice [K¢/rok]

Celkové naklady

bez nakladi na

implementaci

[K¢/rok]

Uspory bez

nakladi na

implementaci

[K¢/rok]

Naklady na

implementaci 0 29200 73200 77200 81200 89200
varianty [K¢]

0 % 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

159 764 144351 128733 113115 97497 81879

537763 446750 355532 264315 173097 81879

0 91013 182231 273448 364666 455884

Celkové uspory

[K&/rok] 0 61813 109031 196248 283466 366684
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Ptiklad vypoctu pro 20% podil piijatych jednotek poslanych ptimo do vyroby:

Procesni néklady na jednotku [K¢/ks] = [(Casy piijmu + transportu do vyroby + transportu
hotovych vyrobku + expedice) + [80 % (Casu zaskladnéni + vychystavani)]] X mzda
skladnika

e Procesni ndklady na jednotku = [(0,95 + 0,85 + 1,27 + 1,03) + [0,8 x (1,18 + 2,73)]]
x 3,9

e Procesni naklady na jednotku = 28,19 K¢/ks

Celkové procesni naklady [K¢/rok] = procesni naklady na jednotku pfi 20 % x pocet
prijatych prepravnich jednotek za den x ¢asovy fond pro rok 2023

e Celkové procesni ndklady = 28,19 x 21,79 x 235
e Celkové procesni néklady = 144 351 K&/rok

Celkové néklady na skladovaci pozice [K¢/rok] = (pocet skladovacich jednotek ve skladu

pti 20 %) x prumérnd zaplnénost skladu x naklady na skladovaci pozici
e Celkové naklady na skladovaci pozice = (545 x 0,8) x 0,9 x 770,64
e (Celkove naklady na skladovaci pozice = 302 399 K¢&/rok

Celkové naklady bez nakladii na implementaci [K¢&/rok] = celkové procesni ndklady pti 20

% + celkové naklady na skladovaci pozice pii 20 %
e Celkové naklady = 144 351 + 302 399
e Celkové naklady = 446 750 K¢&/rok

Uspory bez nakladti na implementaci [K&/rok] = celkové naklady pii 0 % - celkové naklady
pti 20 %

e Uspory bez nakladti na implementaci = 537 763 - 446 750
e Uspory bez nakladti na implementaci = 91 013 K&/rok

Celkové uspory [K¢&/rok] = uspory bez nédkladii na implementaci pii 20 % - naklady na

implementaci modelu pii 20 %
e (Celkové uspory =91 013 — 29 200

e Celkové uspory = 61 813 K¢/rok
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Grafické zobrazeni ro¢nich nékladt dle variant modelu se nachazi na obrazku 25. Lze si
vS§imnout, ze ¢im vys$i je podil, tim nizsi jsou néklady. Pfi varianté se 100% podilem jsou
napt. ndklady na skladovaci pozice nulové. Celkové procesni ndklady nulové byt nemohou,
protoZe vzdy bude potfeba provadét vybrané skladovaci procesy. Graf dale zobrazuje
naklady na implementaci modelu, které pozvolné rostou, protoze ¢im vyssi je podil, tim

vyssi je finanéni naro¢nost na zavedeni.
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Obrazek 25 Grafické zndzornéni ro¢nich nakladl dle variant (vlastni zpracovani)
11.1 Komplexni vyhodnoceni navrhovaného modelu

Navrhované varianty modelu umoZnuji spolecnosti snizit ndklady na skladovani a
optimalizovat vyuzivani skladovaciho prostoru. Vysledky z ekonomického zhodnoceni
vykazuji, ze kazdd varianta z navrhovaného modelu vede k usporam v porovnani se
soucasnym stavem. VySe uspor je zavisld na zvolené varianté modelu. Nicméné pti volbé
optimalni moznosti je potfeba zohlednit kromé& samotné vyse Uspor i specifické potieby
spole¢nosti. Pro rozhodovani o volbé optimalni moZnosti z modelu je nutné brat v potaz i
ruzné vlivy. Tyto vlivy ovliviuji funkénost riznych navrhovanych variant z modelu.

Prozkoumani téchto vlivii usnadiuje spolecnosti rozhodovani o volbé optimalni varianty.
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Prvnim vlivem, ktery se musi brat v potaz je naro¢nost zajisténi plynulého toku materialu.
pravidelné planovani objednavek materidlu. V soucasném stavu dochazi k akumulaci
materidlu na zacatku a konci smén, z diivodu nestandardizovanych objednavacich casti. Dle
zvolené varianty modelu je nutné zajistit pravidelné asy objedndvani materialu, tak aby se
zajiStovala pozadovand plynulost toku materiadlu a redukovalo se mnozstvi uskladnéného
materidlu. Na volbu optimalni varianty ma také vliv, zda je dostatek prostoru na skladovani
ve vyrobé. Pokud ve vyrob¢ nebude dostatek prostoru, tak je nutné uvazovat nad variantou
s niz§im procentuadlnim podilem. Kromé toho, je také dilezité zohlednit moznosti
alternativniho vyuziti skladového prostoru. Rizné varianty modelu maji vliv na vyuziti
skladu. Proto je tfeba zvazit dopady variant na pocet potiebnych skladovacich pozic a vybrat
efektivni zplisob vyuziti skladového prostoru. Na zavér je dilezité také zvazit, jakym

zpisobem bude zvolena varianta modelu ovliviiovat pracovni napli skladniki.

Pti rozhodovani o volbé optimalni varianty je nutné vzit v potaz Gspory i vlivy vznikajici pii
pfijmuti vybrané varianty z modelu. Cilem této ¢asti prace je navrhované varianty zhodnotit
a urcit, kterd varianta se jevi jako nejvhodnéjsi pro specifické potieby spolecnosti a ktera ma

zaroven co nejmensi dopad na vybranou spole¢nost.

Varianta s 20% podilem ma nejniz$i miru uspor. Pii této varianté dochazi pouze
k nepatrnému zvySeni ndroc¢nosti zajistovani plynulého toku materialu. Tato varianta se také
jevi jako dobfe aplikovatelnd z pohledu dostatku prostoru na skladovani materialu ve vyrobé¢.
Na druhou stranu varianta nenabizi nikterak vyhodné alternativni vyuZiti skladu, jelikoZ se
usetii pouze 20 % skladovacich pozic. Z hlediska pracovni naplné skladnikli se neocekava

vyrazné zlepSeni, avSak naroky na kvalifikaci skladniki se zvyS$i, protoze bude nutné

wev

Pii varianté se 40% podilem dojde ke zvySeni uspor v porovnani s pfedchozi variantou. Pfi
této varianté se uskladiiuje dostatecné mnozstvi materialu ve skladu, coZ znamena pfijatelné
zvySeni narokll na plynulost zasobovani. Pro tuto variantu je také dostatek prostoru na
skladovéni i ve vyrobé. Jako alternativni moznost vyuziti uvolnénych prostor ve skladu se
nabizi pfemisténi prazdnych pfepravnich jednotek ze dvorku do nového volného prostoru ve
skladu. Népln prace skladnikli se pii této varianté¢ upravi. Skladnik nadale odpovida za
udrzovani funkéniho skladu, ale v jeho kompetenci je také skladovéani v propojovacim
koridoru. Skladnik dale udrzuje, spolecné s vyuzivanim informacniho systému, minimalni

uroveil zasob ve skladu a naskladiiuje vybrané prepravni jednotky.
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Varianta se 60% podilem je témét shodna s variantou se 40% podilem. Opét u této varianty
dochdzi ke zvySeni Gspor oproti varianté pfedchozi. Nepatrné se zvySuji naroky na plynulost
materialové toku a na skladovaci prostory ve vyrobé& v porovnani se 40% podilem. Pracovni
napli skladnikti je shodnd s variantou se 40% podilem, pouze se méni struktura
naskladiiovanych jednotek a jejich mnozstvi. Zasadni rozdil mezi 60% a 40% variantou je
v alternativnim vyuzitim uvolnénych prostor ve skladu. Tato varianta umoziuje do skladu

prestéhovat vyrobni halu V6, ktera je na okraji aredlu (viz. ptiloha I).

U varianty s 80% podilem dochdzi opét ke zvySeni tspor v porovnani s ptedchozimi
variantami. Tato varianta se ovSem jevi jako logisticky naroc¢na, jelikoz je nutné zajistit
velmi plynuly tok materialu, tedy zajistit pravidelné objednavky materidlu. DalSim tskalim
této varianty modelu je nedostatek skladovaciho prostoru ve vyrob¢, kterd nebyla
dimenzovana pro takové mnozstvi uskladnéného materialu. Z pohledu alternativniho vyuziti
uvolnénych skladovacich pozic je mozné vyuzit ptedchozi navrhy u 40% a 60% podilu.
Prace skladnika v tomto ptipad¢ spociva, jak v udrzovani minimalni trovné zasob ve skladu
(v kooperaci s informacnim systémem, ktery tuto minimalni uroven kontroluje), tak i v

zajiStovani skladovani v propojovacim koridoru.

Varianta se 100% podilem disponuje nejvys$imi usporami, ovSem jevi se jako logisticky
velmi narocnd, protoZe je potieba zajistit velmi plynuly tok materidlu. Dalsi znacnou
nevyhodou této varianty modelu jsou nedostate¢né skladovaci kapacity ve vyrobé¢. Pfi této
varianté¢ se zarovenl znacn€ pozméni zplsob prace skladnika, ktery kromé piijimani
materidlu a expedice vyrobkil zodpovida 1 za uskladfiovani materidlu ve vyrobé a

propojovacim koridoru.

Navrhované varianty modelu pro skladovani materidlu Setii spolecnosti ndklady a
optimalizuji vyuZiti skladovaciho prostoru. Pro zvoleni optimalni varianty je vytvofena
tabulka 14, ve které jsou jednotlivé varianty modelu porovnavany mezi sebou podle
zadanych kritérii. Pro kazdé kritérium jsou variantam piifazeny potfadové hodnoty od
nejlepsi po nejhorsi. Nejlepsi varianta z daného kritéria dostava jednicku a nejhorsi pétku.

Poradové hodnoty pro kazdou variantu jsou poté secteny a vytvoii se konecné potadi.

cvwr
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Tabulka 14 Porovnani jednotlivych variant modelu dle kritérii (vlastni zpracovani)

Varianta

20% 40% 60% 80% 100 %

Kritérium
Poradové hodnoty dle Kritérii

Vyse uspor 5 4 3 2 1
Naklady na implementaci 1 2 3 4 5
Narocnost %z’qlstenl plynulého 1 > 3 4 5
toku materialu
Dostatek skla(’iovavclho 1 > 3 4 5
prostoru ve vyrobé
Alternativni vyuZiti prostor ve 5 4 1 3 )
skladu
Vliv na pracovni napli
skladniki > L5 1,3 4 3
Celkem bodi 18 15,5 14,5 21 21
Kone¢né poradi 3. 2. 1. 4,5. 4,5.

S ohledem na usporu nakladii a dopady na spole€nost se zda byt nejvhodngjsi variantou
model, kde 60 % ptepravnich jednotek je ptepravovano piimo do vyroby. Tato varianta
umoziiuje spole¢nosti vyuzit prostory ve skladu alternativnim zplisobem, konkrétné
prestéhovanim haly V6 a zruSenim jejiho pronajmu. Pro tuto variantu je dale vypocitana

doba navratnosti investic:

, . ) naklady na implementaci
Doba névratnosti investic [roky] =

soucasné ro¢ni naklady - nové ro¢ni naklady

77200
537763 -264 315

Doba navratnosti investic =

Doba navratnosti investic = 0,28 let (ptiblizn¢ 3,36 mésicl)

Doba navratnosti investic pro tuto variantu ¢ini 0,28 let (pfiblizn€ 3,36 meésicti). Celkovée
1ze tedy fici, Ze zvolend varianta pfinasi zna¢né vyhody jak z finan¢niho hlediska, tak i z

hlediska specifickych potieb spolecnosti.
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ZAVER

Tato bakalarska prace je zaméfena na analyzu skladovani a pfidruzenych manipulacnich
procest ve vybrané spolecnosti. Na zéklad¢ provedené literarni reserse se ziskaly dualezité
informace tykajici se aktualniho stavu poznani logistiky, skladovacich systémt a
manipulacnich zatizeni. V praktické Céasti se provedla analyza skladovacich procest ve
vybraném skladu a popsal se soucasny stav skladovani v celém zavod¢ vcetn¢ druht
vyuzivanych ptepravnich jednotek a zatizeni. Déle se analyzoval systém zpétného odbéru
vratnych obalovych materialti. Prakticka ¢éast bakalatské prace zahrnovala vyhodnoceni
provedenych analyz a nasledné navrzeni opatieni, kterd vedou ke zlepSeni souc¢asného stavu
skladovani a manipulacnich procesii ve vybrané spolecnosti. NavrZzend opatfeni byla
nasledné finan¢né€ zhodnocena a vyhodnocena i z hlediska celkového vlivu na zavod. Tento
vystup poskytuje spolecnosti informace, které mohou vyuzit pfi rozhodovani o dal$im

postupu a budoucim vyvoji skladovacich systému a skladovacich procest v zavode¢.

V praktické casti byl proveden prizkum skladovych procesii a manipulace s vratnymi
obalovymi materialy, ktery vedl k identifikaci nedostatkli v rozloZeni skladu. Na zaklad¢
tohoto prizkumu byla vytvoiena nova koncepce layoutd skladu, piejimaci mistnosti a
propojovaciho koridoru, s cilem optimalizovat manipulaci s vratnymi obalovymi materialy.
Timto vytvofenim nového layoutu dojde ke zlepSeni efektivity manipulace a maximalizaci
vyuzivani prostoru. Konkrétné bylo navrzeno, aby byl material odebirdn pouze na jednom
misté, coz povede ke snizeni vzdalenosti a zvySeni rychlosti manipulace s vratnymi
obalovymi materidly. Diky tomuto opatfeni bude zlepSeno rozlozeni skladu a zvySena
kapacita skladu, kdy bude odstranéno jedno z odbérovych mist. Navic se maximalizuje
vyuzivani prostoru v propojovacim koridoru a zaroven se zvysi prostor v piejimaci mistnosti,
coz povede k minimalizaci prostoji z divodu nedostatku prostoru. Tato opatieni vedou ke
splnéni vedlejsiho cile prace. V budoucnu by bylo vhodné uvazovat o vétsSim standardizovani
odbéru vratnych obalovych materiali. Navrhem by mohlo byt tfidéni veSkerych vratnych
materiali v propojovacim koridoru, namisto tfidéni pouze vybranych materidl,, kdy
nevybrané materidly se pouze vkladaji do rollcontainert, které musi byt vytiidény v hale G.

Toto opatieni by vedlo k dalSimu zlepSeni efektivity manipulace s materialem.

Hlavnim cilem bakaléaiské prace bylo navrhnout opatieni vedouci ke zlepSeni soucasného
stavu s co nejmenSim dopadem na vybranou spole¢nost a dobou néavratnosti investice do
jednoho roku. K dosazeni cile byla vyuzita analyza soucasného stavu skladovani a

pfidruzenych manipulacnich procestt ve vybrané spoleCnosti. Z vyhodnoceni analyzy
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vyplynulo jako kli¢ovée zjisténi, Ze dva procesy jsou nadbytecné a zabiraji celkove 48,90 %
z celkového procesniho Casu. Dalsim kli¢ovym ukazatelem vyplyvajicim z analyzy bylo
zjisténi pocCtu ptijatych prepravnich jednotek za den. Navrhem na zlepSeni soucasného stavu
bylo jiz zminéné vytvoreni matematického modelu, ktery poskytuje pét variant, kdy kazda
varianta uréitym zptsobem redukuje casy nadbyte¢nych procest. Principem modelu je
redukovani ¢ast nadbytecnych procest tim, Ze je nebude potieba provadét u vybranych
prepravnich jednotek. Kazda varianta byla doplnéna o finan¢ni ukazatele pro zjisténi
ekonomické vyhodnosti. Z hlediska uspor vysla nejlépe varianta s 100% podilem, jejiz
implementaci by bylo dosazeno celkovych ro¢nich uspor ve vysi 366 684 K¢. Je nutné
zminit, ze finan¢ni ukazatel je pouze jednim kritériem, ktery se podili na volbé optimalni
varianty. Pro zvoleni optimdlni varianty byla stanovena dalsi kritéria, kterymi jsou napf.
narocnost zajisténi plynulého toku materialu nebo dostatek skladovaciho prostoru ve vyrobé.
Po provedeni porovnani jednotlivych variant mezi sebou na zaklad¢ pfifazovani poradovych
hodnot dle vyhodnosti, vysla nejlépe varianta se 60% podilem. Za ni se umistila varianta se
40% podilem pfijatych piepravnich jednotek posilanych pifimo do vyroby. Zvolena varianta
se 60% podilem vykazuje ro¢ni uspory ve vysi 196 248 K¢. Tato varianta zaroven poskytuje
nejleps$i moznost alternativniho vyuziti skladu, kdy je mozné do né¢j prestéhovat halu V6,
ktera v soucasné dobé slouzi jako sklad vyfazenych vyrobnich linek. Toto pfemisténi haly
V6 umozni zruSeni jejiho prondgymu. Hlavnim divodem pro piestéhovani haly V6 je
predevsim jeji umisténi na okraji arealu. Pro tuto variantu se 60% podilem byla vypocitana

doba navratnosti investic, ktera je 0,28 let (ptiblizn€ 3,36 mésici).

Cile prace bylo dosazeno vytvofenim vice variantového matematického modelu pro zlepSeni
soucasného stavu a naslednym zvolenim optimdlni varianty, kterd ma nejmensi dopad na
vybranou spolec¢nost. Cil prace je splnén i z pohledu doby navratnosti investic, ktera je kratsi

nez jeden rok.

Zéaveérem lze fici, ze tato bakalaiska prace poskytuje uziteCnou analyzu soucasného stavu
skladovani a ptinasi feSeni, které umozni vyrazné tspory v Case a finan¢nich nékladech.
Doba navratnosti investic v rdmci zvolené varianty je kratsi nez jeden rok, coz potvrzuje
vysokou u¢innost navrzenych opatteni. V budoucnu by se dalo jesté dale zlepSovat procesy
skladovani a optimalizovat vyuziti skladovaciho prostoru napiiklad aplikaci obdobného

modelu 1 na dalsi sklady, ¢1 pouzitim automatizovanych systémti.
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atd.
ERP
hod

ISO

LED

min
mm

napf.

SAP

tzv.

\7A%

Procento

A tak dale

Planovani zdroji podniku (Enterprise Resource Planning)
Hodina

Standard dle Mezinarodni organizace pro standardizaci.
Koruna ¢eska

Kilogram

Kus

Diody s vysokou svitivosti (light-emitting diodes)

Metr

Metr ¢tverecny

Minuta

Milimetr

Napftiklad

Sekunda

Némecky integrovany informacni systém pro fizeni podniku
Tuna

Takzvanych

Vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P I: SCHEMATICKE ZOBRAZENI ZAVODU
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Sklad urceny pro tfidéni obalového materidlu



PRILOHA P II: SCHEMATICKE ZOBRAZENI SKLADU A
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A - Sklad Rollcontaineru + gitterboxu
! - Sklad palet
C - Pfedavaci plocha pro vyrobni Gsek
D - Prostor pro expedici vyrobku
E - Prostory pro tfidéni obalového materialu
- Prostor pro pfijem materialu
- Prostor vyhrazeny pro sefizovace

H - Material pro vyrobni Usek



PRILOHA P III: PRIJATE PREPRAVNI JEDNOTKY VE SKLADU A
ZA LEDEN 2023

Datum Pocet pfijatych piepravnich jednotek (ks)
02.01.2023 31
03.01.2023 55
04.01.2023 11
05.01.2023 15
06.01.2023 16
09.01.2023 10
10.01.2023 24
11.01.2023 25
12.01.2023 10
13.01.2023 16
16.01.2023 43
17.01.2023 18
18.01.2023 15
19.01.2023 11
25.01.2023 13
26.01.2023 49
27.01.2023 22
30.01.2023 12
31.01.2023 18




PRILOHA P IV: NOVY LAYOUT SKLADU ZAMERENY NA ODBER
VRATNYCH OBALOVYCH MATERIALU
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\ .| A -Sklad Rollcontaineri + gitterbox(

‘ - Prostory pro tfidéni obalového materialu

[\. E H - Material pro vyrobni usek




