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ABSTRAKT

Bakalafskd prace je zaméfena na analyzu a zlepSeni logistickych procesti ve vybraném
distribu¢nim centru se zvlastnim dirazem na fizeni ptepravnich jednotek. Cilem prace
je identifikovat hlavni pfi¢iny provoznich ztrat, vyhodnotit jejich dopady na efektivitu
materialového toku a navrhnout opatieni vedouci ke snizeni téchto ztrat. V teoretické ¢asti
jsou popsany logistické pojmy jako distribuce, reverzni logistika, fizeni sklada ¢i prvky
efektivniho fizeni v distribuCnich centrech. Prakticka Cast se zabyva mapovanim toku
ptepravnich jednotek a vyhodnocenim tizkych mist pomoci metod Value Stream Mapping,
Teorie omezeni, Saatyho metody a Metody vazeného souctu. Na zakladé vysledkl analyzy
je navrzen zpusob efektivnéjSiho vyuziti ndkladniho vytahu, ktery pfispivd ke zkraceni

¢ekaci doby a zvySeni ¢asového vyuziti.

Kli¢ova slova: logistika, distribu¢ni centrum, ptepravni jednotky, materidlovy tok, efektivita

procesi

ABSTRACT

The bachelor's thesis focuses on the analysis and improvement of logistics processes
in a selected distribution centre, with special emphasis on the management of transport units.
The aim of the thesis is to identify the main causes of operational losses, evaluate their
impact on the efficiency of material flows, and propose measures to reduce these losses.
The theoretical part outlines key logistics concepts such as distribution, reverse logistics,
warehouse management, and elements of efficient management in distribution centres.
The practical part deals with mapping the flow of transport units and evaluating bottlenecks
using methods such as Value Stream Mapping, the Theory of Constraints, the Analytic
Hierarchy Process, and the Weighted Sum Method. Based on the analysis results,
an optimization approach for the use of a freight elevator is proposed, contributing

to reduced waiting times and improved capacity efficiency.

Keywords: logistics, distribution centre, transport units, material flow, process efficiency
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UvVOD

V soucasném globalnim prostfedi je efektivni fizeni logistickych procest povazovéano
za klicovy faktor uspéchu podnikatelskych subjektt. Distribucni centra, jakozto vyznamny
clanek v dodavatelském fetézci, Celi nariistajicim pozadavkim na rychlost, flexibilitu
a uspornost. Jednim z ptfedpokladl jejich plynulého fungovani je schopnost identifikovat
a eliminovat procesni ztraty, které se mohou projevovat v rtznych fazich manipulace

se zbozim a prepravnimi jednotkami.

Tato bakalarska prace tematicky vychazi z oblasti interni logistiky distribu¢nich center
a zamétfuje se na identifikaci slabych mist v logistickém procesu, pfi¢emz zohlediiuje
jak systémové, tak provozni aspekty fizeni. Prace se opird o teoretické zéklady logistiky,
distribuce a metod zvySovani efektivity a klade dliraz na analyzu soucasného stavu redlné¢ho
logistického prostiedi.

7o~

Teoretickd Cast je zaméfena na vymezeni zakladnich pojmil a souvislosti v oblasti
logistiky a distribuce. Zabyva se strukturou distribu¢nich systémii, rozliSuje pfimé a nepiimé
distribu¢ni cesty, analyzuje skladovou sit’ a zamétuje se na efektivni fizeni logistickych
operaci v distribu¢nich centrech. Nedilnou soucésti je také kapitola vénovand reverzni
logistice, ktera se stava stale vyznamnéj$im aspektem vnitropodnikové logistiky. V zavéru
této Casti jsou popsany metody vyuZzivané pii analyze a hodnoceni logistickych procesti —
zejména metody mapovani toku hodnot, Teorie omezeni, Analyticky hierarchicky proces

a Metoda vazeného souctu.

Praktickd c¢ast se soustfedi na konkrétni distribuéni centrum, kde jsou zkoumény
procesy spojené s pohybem ptepravnich jednotek v ramci interni logistiky.
Pomoci ziskanych dat je provadéna analyza soucasného stavu, identifikace uzkych mist
a posouzeni efektivity provozu vybranych logistickych zafizeni. Na zdklad¢ zjiSt€nych
skutecnosti jsou nasledné navrzena opatieni, jejichz cilem je zefektivnéni materidlovych

tokll a sniZzeni provoznich ztrat.
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CiL A METODIKA ZPRACOVANI

Cilem této bakalatské prace je na zdklad¢ analyzy aktudlniho stavu logistickych procest
v konkrétnim distribunim centru identifikovat hlavni pfi¢iny vzniku ztrat a navrhnout
opatfeni vedouci k jejich minimalizaci. Primarnim zdmérem je dosazeni efektivnéjsiho fizeni

materidlovych tokll, omezeni prostojl a snizeni nakladl spojenych s logistickymi operacemi.
Pro dosazeni tohoto cile je nezbytné provést nasledujici kroky:
Literarni reSerSe dané problematiky:

Prvnim krokem je shroméazdéni a analyza odborné literatury a zdrojii zaméfenych na
logistiku distribu¢nich center, struktura distribuce, fizeni zasob, prvky efektivniho fizeni
v distribu¢nich centrech a reverzni logistika a jeji vliv na distribu¢ni centra. Cilem reSerse je
ziskat komplexni piehled o sou€asnych poznatcich a metodach aplikovatelnych na danou

problematiku.
Analyza souc¢asného stavu:

Dalsim krokem je diikladnd analyza aktualniho logistického procesu distribu¢niho
centra. Tento krok zahrnuje sbér dat tykajicich se pohybu zasob, manipulace s materidlem,
skladovacich procest. Data budou vyhodnocena s cilem identifikovat hlavni zdroje ztrat

a stanovit kritickd mista v logistickém procesu.
Identifikace uzkych mist:

Na zéklad¢ analyzy soucasného stavu budou identifikovana uzka mista v logistickém
procesu distribu¢niho centra. Tato mista mohou zahrnovat slozZité procesy, nedostatecnou
komunikaci mezi oddélenimi, pouZivani nevhodnych nastroji, neefektivni fizeni

materidlového toku nebo nedostate¢ny informacni systém.
Navrh a implementace opatreni:

V této f4zi budou na zéklad€ identifikovanych tizkych mist navrZzena konkrétni opatieni
vedouci ke sniZeni ztrat procesti distribuéniho centra. NavrZena opatfeni mohou zahrnovat
zlepseni skladovych operaci, zlepSeni koordinace logistickych Ccinnosti, zavedeni

efektivnéjSich manipulacnich procesti nebo reorganizaci skladovacich prostor.
Zhodnoceni dosaZenych vysledki a zavérecna diskuse:

Po implementaci navrzenych opatieni bude provedeno vyhodnoceni jejich efektivity.

Vysledky budou porovnany se stavem pied zavedenim opatieni. Zavérecna Cast zahrnuje
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diskusi o dosazenych vysledcich a jejich dopadech na celkovou efektivitu logistického

procesu distribuéniho centra.

Metodika zpracovani bakalaiské prace bude zahrnovat jak kvantitativni, tak kvalitativni
pristupy. Kvantitativni analyza se zaméfi na sbér a vyhodnoceni dat tykajicich se rozsahu
a ¢etnosti vznikajicich ztrat, zatimco kvalitativni analyza umozni hlubsi pochopeni pficin
problémi a nalezeni vhodnych feSeni. K analyze budou déle vyuzity metody jako mapovani
procest, Teorie omezeni, Value Stream Mapping (VSM). Dale pro zhodnoceni
analyzovanych vystupt a navrhu opatteni bude pouzita Saatyho metoda a Metoda vazeného

souctu.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA A JEJI VYMEZENI

V dnesnim globalizovaném a dynamickém ekonomickém prostiedi se logistika stala
nedilnou soucasti strategického tizeni spolecnosti ve vSech odvétvich. Vyznam logistiky se
Jiz neomezuje pouze na optimalizaci dopravy a skladovani, ale zahrnuje také komplexni
fizeni dodavatelského fetézce, vyrobnich a distribu¢nich procesti, diky nimz dochazi
k efektivnimu vyuzivani zdroji, zvySovani produktivity a konkurenceschopnosti.

Logistika se tedy svym piinosem prokazatelné podili na chodu spolecnosti.

1.1 Definice a role logistiky

Soucasna teorie 1 praxe logistiky se zamétuje na fizeni fyzickych, informacnich a finan¢nich
tokll, které jsou nezbytné pro uspokojeni poptavky po produktech. Moderni logistika
zahrnuje procesy od vzniku zdkaznického pozadavku, pies navrh a planovani produktt
a vyrobnich postupll, zajisténi vstupnich surovin, samotnou vyrobu, skladovani a distribuci,

az po nasledny servis a ekologickou likvidaci vyrobkll (Macurovi et al., 2018).

Logistika predstavuje komplexni disciplinu, jejiz podstata spociva ve spojovani
dodavatelského a spotiebitelského trhu, tedy v integraci nakupnich procest surovin,
materialti a komponent s distribuci hotovych vyrobki. V ekonomickém kontextu je logistika
v soucasnosti vniméana nejen jako specializovana védni disciplina, ale také jako prakticky
nastroj pro efektivni fizeni materidlovych a souvisejicich informacnich tokti v podnicich

(Lukoszova, 2020).

V uz8im pojeti je logistika primarné spojovéana s kliCovymi procesy, jakymiz jsou
procesy vyroby, zdsobovani a dopravy. Jeji podstatou je fizeni materidlového toku, ktery
zahrnuje pohyb surovin od jejich pocate¢niho ziskéani pies jednotlivé faze zpracovani aZ po

finalni distribuci hotovych vyrobki ke koncovému zakaznikovi (Lochmannova, 2022).

Z pohledu vyrobniho podniku lze logistiku definovat jako komplexni proces zahrnujici
systémové planovani, koordinaci, fizeni, realizaci a kontrolu vné&jSich 1 vnitinich
materidlovych tokt, vcetné souvisejicich informacnich toki. Jejim primérnim cilem je
optimalizace vybraného procesu s dlirazem na efektivitu a plynulost. Klicovym aspektem
logistiky je orientace na zakaznika, pfiCemz usiluje o dosazeni maximalni pfesnosti,

flexibility a ekonomické efektivnosti v celém dodavatelském tetézci (Dupal’, 2018).

Z definic logistiky vyplyva, ze logistika piedstavuje systém fizeni logistickych procesi.

Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) se logistika zabyva analyzou &asoprostorovych
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procest, mezi n¢z patii napiiklad transferové procesy a souvisejici toky hmotnych
a informacnich zdrojii. Z tohoto uhlu pohledu jsou pohybové procesy v logistice
interpretovany jako kontinudlni toky, které vychazeji z ptedpokladu jejich inherentni
plynulosti. Logistiku l1ze proto chapat jako multidimenzionalni proces, jenz prostfednictvim
metod teorie systémil integruje fidici, informacni, technické, ekonomické i obchodni

aspekty.
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2 STRUKTURA DISTRIBUCE

Struktura distribuce je zasadnim prvkem logistickych procest, ktery ovliviiuje efektivitu
a hospodarnost fungovani distribu¢niho centra. V kontextu snizovani ztrat v logistice je
proto nezbytné se strukturou distribuce cilené zabyvat. Proto bude v této kapitole nejprve

vymezena definice distribuce a nasledné jeji struktura.

., MuiZete vyrobit lepsi pasticku na mysi, ale pokud nebude na spravném miste, nebude

k nicemu “ (McCarthy a Perreault, 1995, s. 235).

Lochmannova (2022) definuje distribuci jako proces, jehoz cilem je uvedeni vyrobku
na trh, pficemz zahrnuje nejen samotné umisténi produktu, ale také veskeré skladovaci

a dopravni operace, které zajist'uji jeho plynuly pohyb smérem ke kone¢nému zdkaznikovi.

Zasadnim cilem distribuce je zabezpecit dodani produktu v pozadovaném mnozstvi,
ve spravny Cas a na spravné misto pii zachovani pozadované kvality a co nejnizsich naklad.
Soucasné¢ je ulohou distribuce zajistovat rovnovahu mezi vyrobnimi kapacitami a potiebami
trhu. Mezi zékladni funkce distribu¢niho fetézce se fadi skladovani, vychystavani,
konsolidace, manipulace a pteprava; nedilnou souc¢asti distribucniho procesu jsou rovnéz

informacni zdroje (Lukoszova, 2012).

Distribuci lze chapat jako propojeni mezi vyrobnimi procesy a kone¢nym zakaznikem.
Tento proces zahrnuje veskeré operace spojené se skladovanim, pfepravou a manipulaci

rrrrrr

(Macurovi et al., 2018).

Distribu¢ni proces fe$i vyrovnavani tfi zdsadnich nesouladii. Prvnim z nich je
kvantitativni rozpor, ktery vznikd mezi objemem produkce dodavatelti a mnoZstvim zboZi
obvyklym pro spotiebitele. Druhy nesoulad spoc¢ivé v rozdilnosti sortimentu, nebot’ nabidka
konkrétniho vyrobce nemusi odpovidat pozadavkiim koncového zakaznika. Ttetim je
lokalizacni rozpor vyvolany skutecnosti, ze vyrobci obvykle nepiisobi v bezprostiedni
blizkosti koncového odbératele. Tyto nesoulady jsou feSeny prostiednictvim distribucnich
uzld, naptiklad distribu¢nich skladii a logistickych center, ktera zabezpecuji sdruzovani,

rozdruZovani a néasledné sestaveni zbozi dle potieb trhu (Macurova et al., 2018).

Pod pojmem sdruzovani, nazyvanym téz konsolidace, se rozumi soustfed’ovani
identickych produktl od vice menSich vyrobeti. Vyznam této ¢innosti spociva v tom, Ze se

jednotlivé dodavky od riznych dodavateld slouci do jedné zasilky, ktera je ptepravovana
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spole¢nym dopravnim prostfedkem na delsi vzdalenosti, ¢imz se dosahuje uspor v oblasti
dopravnich nékladii. Technologii, ktera se zaméfuje na problematiku konsolidace, popisuje
Lukoszova, (2012). Jedna se o technologii Hub and Spoke, ktera je zalozena na konsolidaci
mensich zasilek do vétSich piepravnich celkil, nasledné prevazenych do centralniho uzlu
(hubu), kde se podle pozadavki zakaznika rozttidi zpét do mensich jednotek. V ramci tohoto
konceptu se zasadné omezuje vyuziti skladovych prostor, nebot’ se zbozi v zdsadé neuklada

k dlouhodobéjsimu uskladnéni.

Rozdruzovani, nazyvané téz dekonsolidace, spoc¢iva v rozdé€leni rozséahlejSich dodavek
na mensi, 1épe zvladnutelné ¢asti. Tento postup se zpravidla uplatiiuje u velkoobjemovych
zasilek pochazejicich od jediného dodavatele, jenz je nezbytné roz¢lenit do mensich davek

pro dalsi faze distribuce (Macurova et al., 2018).

Sestaveni sortimentu, nazyvané téz kompletace, pfedstavuje proces, pfi némz se jedna
dodavka vytvati z vice druhi zbozi uréenych pro rizné skupiny odbératelis (Macurova et al.,

2018).

2.1 Prima distribuce

Ptima distribuce je pfenosem vyrobku piimo z vyrobniho mista ke kone¢nému zakaznikovi,

diky ¢emuZ neni potieba zapojeni distribu¢nich meziclankli (Lochmannova, 2022).

Vyhody systému piimé distribuce podle Kubasakové et al., (2020) spocivaji zejména
v bezprostiednim kontaktu a komunikaci se zdkaznikem, okamzité zpétné vazbé z trhu
a moznosti efektivné kontrolovat cenovou i komunikac¢ni politiku. Tato forma distribuce
navic Casto vede k niz§im nékladim a pfiznivéjsim cendm pro koncového zakaznika.
Mezi nevyhody lze zafadit nutnost udrZovat SirS§i spektrum kontaktd s vEétSim poctem
subjektii, nezbytnost zajistit dostatecnou prezentaci produktl a komplikace vyplyvajici
z geografického rozptyleni zdkazniki, coZ zvySuje obtiZnost organizacniho zajisténi vSech

potifebnych ¢innosti.

Tento zpusob distribuce se ukazuje jako vhodny zejména tehdy, kdyZ dana polozka
vyzaduje specifické podminky pfepravy a manipulace, a zdroven prodejna objednava veétsi
mnozstvi zbozi od jediného dodavatele. U menSich objedndvek vSak miize ptima distribuce
generovat vyss$i logistické naklady, pfi¢emz jako alternativni a nakladové efektivni feSeni

1ze vyuzit pfimé dodavky prostiednictvim balikovych dorucovacich sluzeb (Macurové et al.,
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2018). Jednou z metod, ktera tuto strategii podporuje, je cross docking (Lochmannova,

2022).

Princip této technologie spociva v odlisném pfistupu ke skladovani, na rozdil od
tradicniho modelu, v némz se zbozi skladuje a nésledné poptiva dosud neznadmym
zakaznikem. V systému cross-docking jsou jiz pfedem urceni odbératelé¢ i misto a c¢as
doruceni kazdé dodavky. Tato technologie je zalozena na zaclenéni distribu¢niho centra do
logistického fetézce mezi vice dodavatelii a vice odbératelil, pfiCemz zbozi se v centru
v zasad¢ neskladuje. Zjednodusené 1ze popsat cross-docking jako proces, pifi némz dodavka
dorazi do distribu¢niho centra, kde je dekonsolidovdna a znovu konsolidovana dle
pozadavkl konkrétniho odbératele, piicemz doba pobytu zbozi v centru obvykle nepiekroci

24 hodin (Lukoszova, 2020).

Podle Grose (2016) patii mezi tak zvané piimé distribucni sité ptipady, kdy vyrobce
dodava své vyrobky, casto individualizované podle specifickych pozadavki, pifimo
kone¢nym zékaznikim. V tomto modelu je vyrobek realizovan na zadkladé objednavky
a nésledné¢ dopraven piimo k jednotlivému odbérateli. Idedlnim piikladem jsou podle Grose
(2016) objednavky v oblasti B2B, kdy B2B — neboli Business to Business, je pojem
oznacujici obchodni vztahy mezi subjekty na podnikové irovni, v rdmci né¢hoz transakce
probihaji bez zapojeni konecného spotiebitele. Tyto vztahy se zamétuji na komeréni
transakce mezi dvéma obchodnimi partnery, pfiCemz kladou diraz na optimalizaci
logistickych procesi a zajiSténi efektivity obchodnich operaci. Naopak model B2C —
Business to Customer je orientovan na uspokojeni specifickych potieb zakazniki.

(Lochmannova, 2022).

Dalsim zptisobem piimé distribuce je metoda Transshipment, kde zbozi prochazi
prekladistém. Na rozdil od cross-dockingu dodavatelé odesilaji do ptekladisté jednotné
palety s jednotlivymi polozkami, jejichZ obsah odpovida celkovému souctu pozadavki pro
vSechny prodejny. V ramci prekladisté¢ je doSlé zbozi systematicky vychystavano do
odbératelskych palet podle specifikovaného rozd€lovniku. Pti niz§im objednaném mnozstvi
se prepravni ¢i obalové jednotky rozebiraji tak, aby odpovidaly potiebam jednotlivych
prodejen. Zbozi je nasledné expedovano bez meziskladovani, pficemz doba jeho pobytu
v prekladisti je minimalni a trvalad zasoba zde neni udrzovana. Dodavatelé jsou informovani
pouze o celkovém souctu pozadovanych polozek. Tento model je rovnéZ oznacovan jako

dvoustupnovy cross-docking (Macurova et al., 2018).
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2.2 Neprima distribuce

Nepiima distribuce piedstavuje proces, pfi némz vyrobek putuje od vyrobce ke konecnému
zékaznikovi prostiednictvim meziclanki, jako jsou maloobchodni nebo velkoobchodni

distribu¢ni kanaly (Lochmannova, 2022).

Mezi vyhody nepiimé distribucni cesty patii zejména moznost prenést ¢ast tkolti na
zprostiedkujici subjekty, vyuzit jejich rozsahlych kontaktl a uplatnit specializované znalosti
a zkuSenosti na riznych trzich, pfi¢emz je rovnéz mozné omezit investicni naroky vyrobce.
Na druhé¢ stran¢ mezi nevyhody této formy distribuce patii ztrata kontroly nad cenotvorbou
a prezentaci produktu koncovému zakaznikovi, omezeny tok zpétné vazby od spotiebiteli

a zvyseni nakladl souvisejicich s distribuci a cenovou politikou (Kubasdkovi et. al., 2020).

Podle Tichého (2021) lze velkoobchodni podniky rozdélit do né€kolika zdkladnich
kategorii. Jednu z nich tvoii samostatné ptisobici subjekty disponujici vlastnimi skladovymi
prostory, které v minulosti obvykle provozovaly i vlastni vozovy park. V soucasné dob¢
vSak tuto funkci Casto piebiraji externi dopravei na zakladé smluvni spoluprace. Déle sem
patfi podniky zaméfené vyhradné na obchodni transakce a organizaci tratovych dodévek,
které k zajisténi skladovani a dopravy vyuzivaji zejména sluzby poskytovateli logistickych
sluzeb ¢i samotnych vyrobcl zbozi. Samostatnou skupinu predstavuji ustiedni sklady
filidlkovych spolecnosti a spotiebnich druZstev, jejichZ ¢innost je zpravidla omezena na

zasobovani vlastni maloobchodni sité.

V uzsim pojeti distribu¢nich systémi existuji podle Grose (2016) klasické
velkoobchody, které funguji jako pln€ operacné aktivni podniky, jejichZ primarnim cilem je
nakup zboZi od vyrobcti a jeho nasledny prodej maloobchodnim organizacim. Tento model
klasickych velkoobchodt je dale rozpracovan Lochmannovou (2022), kterd jej rozd€luje na
velkoobchody s uplnym a s limitovanym rozsahem sluzeb. Velkoobchod s tuplnym souborem
sluzeb zahrnuje aktivity jako skladovani, poskytovani avéra ¢i manazerskou podporu a déli
se na produktové velkoobchody, které se zaméfuji na konkrétni produktové tfady, a na
vSeobecné velkoobchody, které nabizeji SirSi sortiment. Kromé vySe zminénych
velkoobchodt je zde specificka kategorie specializovanych velkoobchodi, které se zamétu;i
pouze na urcity segment produktové kategorie. Gros (2016) v SirSim pojeti zahrnuje
i primyslové velkoobchody, které stejné jako tradi¢ni velkoobchody plni obdobné funkce,
avsak cilovou skupinou jsou priimyslové podniky. Tyto velkoobchody se soustiedi spiSe na

specifické vyrobni oblasti a Casto poskytuji 1 pfedvyrobni sluzby. S timto rozdélenim
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souhlasi i Lochmannova (2022). Dalsi zvlastni kategorii jsou vykupni velkoobchody,
které se zamétuji predevsim na vykup a nasledné zpracovani zemédélskych produktu, jejichz
baleni, skladovani a distribuci zajiStuji pro zpracovatele. Podobnou funkci maji aukcni
velkoobchodni organizace, které¢ se zaméiuji predevsim na vykup zemédélskych komodit
(Gros, 2016). Velkoobchody s limitovanym rozsahem sluzeb, jak uvddi Lochmannova
(2022), nabizeji pouze omezeny sortiment zbozi, ¢asto zaméfeny na rychloobratkové
produkty anebo uzky vybér zbozi, ¢imz se 1isi od Siroce zamétenych velkoobchodnich
subjektii. Typickym ptikladem velkoobchodu je koncept Cash-and-Carry, ktery se
specializuje primarné na prodej rychloobratkového zbozi. Tento model obchodovani je
charakterizovan piimou platbou v hotovosti a tim, Ze odpovédnost za prepravu zakoupeného
zbozi nesou samotni maloobchodnici (Lochmannovéa, 2022). S timto se ztotoZiuje
Macurova et al., (2018), ktera za ptiklad uvadi provozovatele stravovacich sluzeb nebo
instituce. S obdobnym pojetim metody Cash-and-Carry souhlasi i Tichy (2021), ktery za
vyhody povazuje moznost rozhodnuti a vybéru ze sortimentu v misté prodeje zbozi.
Dale povazuje za spotiebitelskou vyhodu odpadnuti vypliiovani objednavky a také zde
uvadi, ze ceny jsou niz$i nez v dodavatelském velkoobchodé€. Gros (2016), ktery pojima
podobny popis metody Cash-and-Carry, pak povazuje za vyhody této metody nulové dodaci
lhity, a naopak za nevyhody poté uvadi nutnost nakupovat u vétSiny polozek po

skupinovych balenich. Konkrétnim ptikladem jsou napft. prodejny Makro.

Na rozdil od velkoobchodniho modelu, ktery zprosttedkovava zboZi mezi vyrobci
a dalSimi prodejci, nakupuje maloobchod zbozi za Ucelem nabidnout je kone¢nym
spotiebitelim (Lochmannova, 2022). Maloobchodni funkci, jak uvadi Gros (2016), je
pfedevsim kvalitni prodejni prostfedi pro koneéného zdkaznika. Z pohledu logistiky je
podstatné, jakym zplisobem se maloobchody orientuji. Specializované prodejny se obvykle
vyznacuji omezenéjSim sortimentem, a to bud’ na zdklad€é konkrétni vyrobkové skupiny
(napt. obuv, textil, elektronika ¢i uzeniny), nebo podle charakteru cilové skupiny
(napt. turistické potieby, potieby pro déti). Naopak zajisténi zasobovani rozsahlych
nakupnich center, kterd vedle Sirokého spektra produktd poskytuji i fadu dopliikovych

sluzeb, predstavuje vyrazné vyssi logistickou naro¢nost (Gros, 2016).

Lochmannova (2022) dale rozd€luje maloobchody na Maloobchody bez prodejen
a Maloobchody s prodejnami. Maloobchod lze realizovat 1 bez kamennych prodejen,
pfi¢emz prodej kone¢nému zékaznikovi probihd prostfednictvim katalogl, televiznich

prezentaci, telefonickych objednavek ¢i online platforem. Typickym piikladem takové
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formy maloobchodu je pifimy prodej ¢i vyuziti prodejnich automatd. Naproti tomu
maloobchod s provozovanymi prodejnami se dale rozliSuje podle rozsahu poskytovanych
sluzeb: od samoobsluhy, pies vlastni vybér (kdy si zakaznik zbozi vybird sam ¢i za asistence
prodejniho persondlu), az po maloobchod s omezenymi sluzbami (napi. nakup na vér)
a maloobchod s plnym servisem, kam lze zatadit naptiklad specializované prodejny Sperki

(Lochmannova, 2022).

Distribuce v oblasti elektronického obchodovani je dalsi moznosti nepfimé distribuce.
Tento typ prodeje je typicky omezenou moznosti konsolidace zbozi béhem skladovych
operaci i pti samotné preprave k zakaznikovi. Z hlediska zptisobu doruceni existuje nékolik

alternativ:
e piimé doruceni zboZi na adresu kupujiciho,

e vyuziti vydejnich mist dopravcl, at jiz s obsluhou, nebo vybavenych

automatizovanymi vydejnimi zatizenimi,

e (i prevzeti zakoupeného zbozi v kamennych prodejnach provozovatele

elektronického obchodu (Macurova et al., 2018).

Tento typ nepiimé distribuce je ve smyslu Tichého (2021) nazyvéan jako zasilkovy
obchod, kde dané podniky musi zdkaznikiim poskytovat vysoce kvalitni sluzby, zejména
v podobé rychl¢, komplexni a bezchybné reakce na objednavku, ktera zahrnuje doruceni
zbozi az do bytu nebo na vydeni misto, a to vcetné¢ poprodejni podpory.
Kli¢ovym ptedpokladem pro dosazeni tohoto cile je efektivni vyuziti elektronickych médii,
jez zajist'uji jak sbér objednévek, tak prezentaci nabizeného zbozi.

PRIMA -
DISTRIBUCE | | A Cross-docking; Transshipment

- Maloobchod
VYROBCE ZAKAZNIK
. (" Cah-and-Carry

NEPRIMA Ly

DISTRIBUCE | -
|...-::: Velkoobchod \\m
|| — Velkoobchod {  Velkoobchod )

Obrazek 1 Rozdé€leni pfimé a nepiimé distribuce

il

(zdroj: viastni zpracovani dle Lochmannové, 2022; Macurové et al., 2018; Grose, 2016)
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2.3 Skladova sit’ v distribuci

Podle Macurové et al., (2018) je struktura skladové sité v oblasti distribuce determinovana
dvéma hlavnimi rovinami. Vertikalni rovina odpovida poctu skladovych stupiiti v ramci
distribu¢niho fetézce, zatimco horizontdlni rovina zohledituje pocet skladii v jednotlivych
urovnich. Podle vertikdlniho ¢lenéni lze rozliSit odbytové sklady vyrobci, centrdlni
distribu¢ni sklady, regionalni distribuc¢ni sklady a sklady prodejen. Takto usporadana
skladova sit’ ovlivituje naklady na dopravu (napiiklad vyuziti vozidel a délku tras), rychlost
reakce na ménici se pozadavky zakaznikl, ndklady na drzeni zdsob i néklady spojené

s provozem skladii (Macurova et al., 2018).

Vertikalni struktura distribu¢niho systému urcuje, kolik skladovych trovni je zapojeno
do procesu distribuce zbozi (Oudova, 2016). Obvykle se pfitom rozliSuji ¢tyfi hlavni typy:
provozni sklady, centralni sklady, regionalni sklady a expedi¢ni sklady (Lochmannova,

2022).

Provozni sklady jsou zaclenény piimo do vyrobnich provozii (zavodil) a zahrnuji pouze
takovy sortiment, ktery se v dané lokalit¢ vyrdbi. Ve skladové hierarchii nad nimi stoji
sklady centralni, jejichz pocet byva omezen, avsak v nichz je soustfedén kompletni sortiment
podniku. V piipadé centralizované¢ho distribu¢niho modelu probiha v téchto centralnich

skladech rovnéz ptiprava zbozi k expedici (Lochmannova, 2022).

Dalsi uroven predstavuji regiondlni sklady, jez vytvareji pohotovostni zasoby pro
vyrobu v ramci $irS$i odbytové oblasti, obvykle sestavajici z né€kolika mensich prodejnich
uzemi. Na rozdil od centralnich skladii uchovavaji pouze cast celkového sortimentu

(Lochmannova, 2022).

cvwr

Nejniz§im stupném v hierarchii jsou sklady expedicni, které funguji na
decentralizovaném principu a slouzi k rozdéleni zbozi na objednané mnozstvi a jeho
nasledné piipravé pro konkrétni zédkazniky. Byvaji rozmistény v jednotlivych prodejnich
okresech, pfi¢emz ani ony nepracuji s kompletnim sortimentem, ale zamétuji se predev§im
na polozky s nejvy$$im odbytem v dané lokalité, aby reflektovaly specifickou poptavku

(Lochmannova, 2022).

Vertikalni struktura distribuce se primarné zametfuje na definovani jednotlivych stupiii
skladovani v ramci distribu¢niho systému, zatimco horizontalni struktura fesi pocet skladii

pfiftazenych k jednotlivym stupiitim a strategii jejich lokalizace (Oudova, 2016).
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Pii rozhodovani o umisténi skladi se pfitom bere v potaz zejména charakter
odbératelské zakladny, objem a frekvence objedndvek, chovéani zakaznikii, rozmisténi

vyrobnich provozli a samoziejmé také nakladové aspekty (Lochmannova, 2022).

V ramci distribucni logistiky je pro podnik zasadni strategické rozhodnuti, zda
uptednostnit centralizované ¢i decentralizované skladovani. Na Grovni jednotlivych zavodi
se centralizovany model vyznacuje soustiedénim zasob surovin na jednom misté provozu,
zatimco decentralizovany ptistup rozmistuje sklady po riznych ¢astech provozu a dale je

déli podle charakteru materialii €i typu spotfeby (Lochmannova, 2022).

Z hlediska celého podniku pak centralizované uspotadani znamena existenci jednoho
hlavniho skladu spravovaného jednim odpovédnym vedoucim, zatimco v decentralizovaném

modelu operuje vice samostatnych skladi, kazdy s vlastnim vedenim (Lochmannové, 2022).

Pro centralizované sklady je typicka Siroka Skala sortimentu, dostate¢na délka dodacich
lhiit, vysoka hodnota produkti a mensi pocet Casto homogennich velkoodbératelt.
Naopak decentralizované sklady se vyznacuji uz§im sortimentem, rychlej§imi dodacimi
lhiitami, niz§i hodnotou skladovaného zbozi a vét§im poctem spiSe heterogennich odbératelli

(Lochmannova, 2022).

V praxi se vSak nejcastéji uplatiiuje kombinovany model zahrnujici existenci jednoho

centralniho skladu doplnéného o né€kolik mensich lokalnich sklad (Oudova, 2016).

2.4 Distribucni sklady

Struktura skladové sité se vyrazn¢€ promita do nakladd spojenych s dopravou, napiiklad do
efektivniho vyuZiti vozidel a délky pfepravnich tras. Zaroven ovliviiuje rychlost reakce na
proménlivé poZadavky zékaznikli, rozsah drZzenych zasob, a v neposledni fad€ i provozni

naklady samotnych skladii (Macurova et al., 2018).
Podle Macurové et al., (2018) se sklady déli nasledovné:
e Konsignaéni sklad
e Logisticky park

e Distribucni logistické centra
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Konsignacni sklad predstavuje ulozisté umisténé u subjektu, ktery neni vlastnikem
zbozi — nejcastéji jde o odberatele nebo obchodniho zastupce — a jeho hlavnim cilem je
priblizit zbozi kone¢nému zakaznikovi. Zbozi ziistava ve vlastnictvi dodavatele, jenz je
zpravidla odpovédny za prubézné dopliiovani zasob. Tento model je ve srovnani s klasickym
objednavanim administrativné 1 organizacné zjednodusSen: odbératel si podle potieby
odebirad pozadované mnozstvi zbozi a hradi jeho hodnotu az v okamziku odb&ru. Samotny
pojem ,,konsignace* oznacuje seznam odebrané¢ho zbozi. Vyhodou konsignac¢niho skladu
pro odbératele je zaruka, Ze skladované zbozi je urceno vyhradné pro jeho potieby a nemuze
byt redistribuovano k jinému partnerovi. Tim je zajiSténa rychlejsi a flexibilnéjsi reakce na
poptavku a soucasné se snizuje riziko nakladl spojenych s drzenim zasob. Naproti tomu
dodavatel po celou dobu nese veskeré ndklady a riziko souvisejici se zdsobami. Iniciativa
k zavedeni tohoto typu skladu zpravidla vychazi od vyrazné silného odbératele.
Ve vyjimecnych piipadech, zejména pti dlouhodobych partnerskych vztazich, se mohou obé
strany podilet na ndkladech na drzeni zasob, nicméné¢ tato praxe neni bézna. Potenciadlnim
zdrojem konfliktu byvé otdzka, kdo zodpovida za ptipadné poskozeni zbozi vlastnéného
dodavatelem, avSak umisténého v konsignaénim skladu provozovaném odbératelem.
Proto je nezbytné piedem jasné¢ vymezit hranice odpovédnosti a povinnosti obou

zucCastnénych stran (Macurova et al., 2018).

Logisticky park predstavuje cilené koncipovany soubor budov, skladovych prostor
a souvisejici infrastruktury, v némz pusobi vice subjektll nabizejicich logistické sluzby.
Typicky se zde setkavaji dopravci, prepravci, zasilatelé, zastupci logistického primyslu,
obchodni spolecnosti, vefejné instituce a finanéni ¢i  pojisStovaci organizace.
Dulezitou charakteristikou je napojeni nejméné na dva zplsoby piepravy a také spole¢na
realizace projektli mezi zapojenymi firmami za ucelem dosazeni synergickych efektt.
Na zékladé poc¢tu dopravnich systémil, k nimz jsou logistické parky pfipojeny, je lze rozlisit
na parky bimodélni (podporujici dva druhy dopravy), trimodalni a multimodalni.
Kromé logistickych podniki v nich ¢asto plisobi 1 vyrobci, pficemz nekteré objekty slouzi
k administrativnim ucelim. Proto jsou tyto aredly nékdy obecnéji oznacovany jako
podnikové parky. Logistické parky jsou vétSinou vystavény developerskymi spolecnostmi
a poté pronajimany. Vedle toho se vSak setkdvame 1 s logistickymi parky zfizovanymi
s podporou vetejnych zdrojii a napliiujicimi princip vefejného zajmu — ty jsou znamé jako

vetejna logisticka centra. Ta se hojné vyskytuji naptiklad v Italii ¢i v Némecku a jejich
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ustfednim cilem je vyuzit synergickych efektii vychazejicich ze spoluprace doplitujicich se

poskytovatell logistickych sluzeb (Macurova et al., 2018).

Distribucni logisticka centra zajistuji Siroké spektrum Ccinnosti, které zahrnuji
piekladku, naklddku a odbaveni zbozi v ndvaznosti na rGzné zplisoby piepravy.
Soucasti jejich aktivit je také skladovani, konsolidace a dekonsolidace ¢i kompletace zésilek
a poskytovani dalsich sluzeb, jako jsou montéz, konzervace nebo baleni. Tato centra se Casto
specializuji bud’ na veskery sortiment, konkrétniho zdkaznika, nebo na urCitou skupinu

komodit (Macurova et al., 2018).
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3 PRVKY EFEKTIVNIHO RiZENI V DISTRIBUCNICH
CENTRECH

Pro kontext této prace je nezbytné zaméfit se na prvky efektivniho fizeni, které zvysuji
rychlost a spolehlivost dodavatelskych fetézcli, minimalizuji provozni naklady a zarucuji
vysokou kvalitu sluzeb. Proto se nasledujici kapitola zamétuje na metody a nastroje, jejichz
spravné uplatnéni ptispiva k maximalizaci vykonnosti distribu¢nich center v konkurenénim

podnikatelském prostiedi.

Podle Fojta (1995) se efektivni fizeni distribuce stava nedilnou soucasti celkové
strategie fizeni dodavatelského ftetézce a predstavuje klicovy faktor zvySovani
konkurenceschopnosti firem. Autor dale zdiraziuje, Zze uspésné fizeni distribuce neni
izolovanou funkci, ale spiSe propojenou soucasti, kdy vyroba, skladovani i distribuce uzce
spolupracuji. Efektivni distribuce totiz spojuje trh s vyrobou a umoznuje firmadm rychleji
reagovat na meénici se poptavku zakaznikii, ¢imz se snizuji zasoby a zkracuji dodaci lhity

(Foit, 1995).

3.1 Principy a metody efektivniho Fizeni

Mezi konkrétni principy efektivniho fizeni distribuce podle Fojta (1995) patii optimalizace
zasobovacich systému, napiiklad koncept ,,one-touch. Jedna se o logisticky koncept, ktery
se zam¢tfuje na minimalizaci manipulace se zasobami. V praxi to znamena, ze produkt je po
dokonceni vyroby nebo piedani ze skladu expedovan piimo ke kone¢nému odbérateli, aniz
by byl znovu skladovan nebo pfemistovan mezi riznymi urovnémi distribu¢niho fetézce.
Déle autor upozoriiuje na vyznam rychlé reakce, kterou lze zajistit diky technologiim
umoziujicim okamzitou komunikaci a koordinaci mezi vyrobou a distribu¢nimi centry.
Tento pfistup umoZziiuje minimalizovat ndklady spojené s piebytky a zaroven zvysit Giroven

zakaznického servisu prostfednictvim piesnéjSich a rychlejsich dodavek (Fojt, 1995).

V ¢lanku Logistics Information Management od Fojta (1995) jsou uvedeny konkrétni

ptipadové studie, které ilustruji praktické vyuziti té€chto principti.

Ptikladem je spolecnost Microsoft Ireland, kde bylo distribu¢ni centrum pifesunuto
z Velké Britdnie do vyrobniho zdvodu v Irsku. Tento krok vedl k vyraznému zkraceni
dodacich lhit, sniZeni zdsob a optimalizaci logistickych procesi prostfednictvim
elektronické komunikace mezi vyrobou a distribu¢nim centrem. Podobné firma Lego

ukazuje, jak lze efektivné integrovat vyrobni a prodejni logistiku. Lego centralizovalo fizeni
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zasob tim, Ze buffer stocks (neboli rezervni zasoby), které podnik udrzuje jako pojistku proti
vykyvim v poptavce nebo dodavkach, sdruzilo do centralniho skladu. DalSim zpiisobem
centralizace fizeni zadsob Lega bylo vyjednani dopravnich podminek pfimo s dopravci, coz
umoziuje lepsi kontrolu nad dodavkami a celkovou optimalizaci distribu¢niho fetézce (Foit,

1995).

Celkové Fojt (1995) argumentuje, ze efektivni fizeni distribuce vyzaduje integrovany
piistup, kde jsou planovaci, vyrobni a distribu¢ni procesy tizce propojeny, a kde moderni
informacni technologie a rychla komunikace hraji zésadni roli. Tento piistup umoznuje
firmam nejen snizit provozni naklady, ale také zvysit spokojenost zakazniki prostfednictvim

vvvvvvv

prosttedi (Fojt, 1995).

Autofi ¢lanku Design and Control of Warehouse Order Picking povazuji za zasadni
nékolik vzéjemné propojenych metod, které vedou k efektivnimu fizeni distribu¢nich center.
Za prvé je to optimalni navrzeni layoutu neboli vnitiniho uspofadani skladu: je tfeba
promyslené stanovit pocet a uspotadani ulicek, délku blokid 1 ptipadné pticné ulicky
(tzv. cross aisles), aby se minimalizoval cestovni ¢as vychystavajicich pracovniki.
Dale kladou diiraz na vhodnou strategii ukladani zbozi (storage assignment), tedy na
rozhodnuti, zda se zbozi bude uklddat ndhodn¢ (random storage), nebo dedikované
(dedicated storage), coz znamena, ze kaZzdému konkrétnimu produktu ve skladu je napevno
ptidélena urcita skladova pozice ¢i lokace, a to po celou dobu jeho pfitomnosti ve skladu
nebo podle obratkovosti, naptiklad pomoci tzv. ABC klasifikace ¢i COI metody (Cube per
Order Index) (de Koster et al., 2007).

Vétsi sklady casto dale vyuZzivaji zonovani (zoning). Autofi jako ptiklad uvadéji
progresivni piistup pick-and-pass, kdy objednavka ,,prochdzi zoénami postupné, nebo
paralelni pfistup, kdy se ze vSech zon vychystava zarovenn a néasledné se polozky tfidi.
Spravné navrzené zény pomdhaji predejit pretizeni nckterych ¢asti skladu a zvysuji
piehlednost. V navaznosti na toto je velmi dilezit¢ davkovani objednavek (batching), tedy
rozhodnuti, jak a kdy sloucit vice malych objednavek do jednoho vychystavaciho , kolecka®.
Idedlni seskupeni miize dramaticky zkratit celkovou trasu a zrychlit expedici, ale musi
zohlednit 1 poZzadované terminy dodavek a kapacitu tfidicich mechanismu (de Koster et al.,

2007).

Samotné planovani tras (routing) povazuji autofi za jednu z nejkritictéjSich metod.

Naptiklad S-shape, neboli princip, kde, pokud je v dané ulicce alespoil jedna polozka
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k vychystani, operator projede celou ulickou od jednoho konce ke druhému, nebo Return ¢i
Largest gap. V ptipad¢ metody Return operator vejde (nebo vjede) do uli¢ky jen tak daleko,
jak je potieba, aby sebral vychystavané polozky, a stejnou cestou se hned vraci zpét na hlavni
ulicku. U metody Largest gap je dulezité pti priichodu ulickou hledat tzv. ,,nejvétsi mezeru*
(largest gap) — ktera predstavuje tu ¢ast ulicky, kde nejsou zadné vychystavané polozky a je
nejdelsi. Operator si ulicku rozdéli tak, aby do té ,,nejvetsi mezery* viibec nevstupoval
(tzn. jde k polozkdm z jedné i druhé strany, ale do volného prostoru uprostied uz ne).
Témito zplisoby lze minimalizovat zbytecné prochazeni uli¢ek. Osvédcilo se napiiklad
projizdét ulicky celé jen tehdy, je-li v nich vychystavano dostate¢né mnozstvi polozek; jinak
se vyplati do uli¢ky vjet a stejnou stranou se vratit. Spravné smérovani pracovniki Setii Cas

a soucasné piedchazi zbyte¢nym kolizim v uzSich skladech (de Koster et al., 2007).

Zasadni roli v  efektivit¢ nakonec hraje 1 tfidéni a  kompletace
(order accumulation/sorting), kdy je nutné sloucit polozky do definitivnich objednavek
v piipad¢€ zoénovani ¢i hromadného vychystavani. Autofi zmiiuji, Ze dobfe organizovany
systém (napf. tfidici linka s promyslenym pfifazenim objednavek k jednotlivym odklddacim

ptinos zrychleni vychystavani znehodnotit (de Koster et al., 2007).

Kli¢ k uspéchu podle autori spoc¢iva v komplexnim propojeni zminénych metod,
kdy rozhodnuti o layoutu, ukladani zbozi, zénovani, ,batchovani i1 trasovani nevznikaji
izolovang, ale fe$i se jako celek s ohledem na ptedpoklddané objemy zakéazek, kapacitu
pracovnich sil 1 technologii, a také ¢asovou dostupnost dat a informac¢nich systémi. Tim se
zajistuje, Ze distribucni centrum pracuje nejen s niz§imi ndklady, ale také flexibilngji

a s niz8i chybovosti (de Koster et al., 2007).

V novéjsi publikaci propojuje autor Silvestre (2016) efektivni fizeni distribucnich
center s udrzitelnym rozvojem. Efektivni fizeni distribu¢nich center podle autora vychazi
z komplexniho a propojeného ptistupu, ktery zahrnuje n¢kolik klicovych aspektt. Prvnim je
holisticky ptistup, kdy rozhodnuti ve vSech provoznich fazich od optimalizace usporadani
skladu, pfes planovani tras vychystavani, az po spravu zasob berou v uvahu nejen finanéni,
ale 1 environmentalni a socialni aspekty. Diky tomu se zvySuje nejen rychlost a pfesnost

vychystavani, ale i celkova udrzitelnost provozu (Silvestre, 2016).

Dalsim diillezitym prvkem efektivniho fizeni distribu¢nich skladi je integrace procesi.
Propojeni spravné navrzeného layoutu, efektivniho umisténi zboZi a inovativnich metod

planovani tras vede k minimalizaci zbyte¢nych pohybl a snizuje provozni néklady.
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Distribuéni centrum tak funguje hladce, coz zajistuje rychlejsi a spolehlivéjsi expedici
objednavek. Dale je nezbytné tidit rizika a vyuzivat ptilezitosti. Identifikace a snizovani
pravdépodobnosti vyskytu nepiiznivych udalosti nebo minimalizace jejich dopadi (napf.
zpozdéni, chyby ve vychystadvani nebo provozni kolize), spolu s adaptaci na nové
technologie a inovativni postupy umoziuji distribuénimu centru reagovat na ménici se

podminky a zvySovat svou konkurenceschopnost (Silvestre, 2016).

Celkove lze fict, Ze podle Silvestra (2016) znamena efektivni fizeni distribu¢nich center
vytvareni integrované¢ho systému, kde jsou vSechny operace navrzeny tak, aby se zkratila
doba vychystavani, snizily provozni naklady a soucasné se zvysila kvalita a udrzitelnost

sluzeb (Silvestre, 2016).

Pyza et al. (2017) povazuje za efektivni fizeni distribu¢nich center pfedev§im dobré
planovani, organizaci a fizeni skladovych procest, které jsou duleZitou soucasti distribuce
zbozi k zakazniklim. Pro spravné fungovani skladt je klicové jejich vhodné technické
a prostorové usporadani. To by mélo odpovidat charakteru zbozi, které¢ je ve skladu ulozeno,
rychlosti, s jakou se zbozi obménuje (obratkovosti), a také tomu, zda sklad vyuziva

manudlni, mechanizované nebo automatizované technologie (Pyza et al., 2017).

Dulezitou soucasti efektivniho fizeni skladi je podle Pyza et al. (2017) vybér spravného
vybaveni a vhodnych dopravnich prostfedkti uvnitt skladu, jako jsou napiiklad
vysokozdvizné voziky. Vybér techniky by mél byt proveden podle konkrétnich potieb
skladovych operaci, a to ve vice fazich — od zakladniho urceni typu zatizeni podle jeho tcelu,
ptes detailnéjsi technické rozhodnuti, az po ekonomické posouzeni jednotlivych variant

(Pyza et al., 2017).

Podle Pyza et al. (2017) je dalsim dulezitym krokem k efektivité skladt spravné
vyuzivani dostupnych zdrojt. To zahrnuje napiiklad efektivni vyuZzivani kapacity techniky
a dobré pracovni podminky. Tyto faktory zdsadné ovliviiuji skutecnou vykonnost skladu.
Dobte fizeny sklad by mél byt schopen rychle vyfizovat objedndvky, minimalizovat
provozni naklady a zaroven udrzovat vysokou kvalitu poskytovanych sluzeb zédkaznikim.
Pro kontrolu efektivity fizeni skladi je vhodné pravidelné pouzivat jasné definované
ukazatele, které vychazeji z ekonomickych a technicko-organizanich podminek (Pyza et

al., 2017).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 31

4 REVERZNI LOGISTIKA A JEJI VLIV NA DISTRIBUCNI
CENTRA

V jednoduchém pojeti 1ze management piepravnich jednotek ptelozit jako fizeni zpétného
toku piepravnich jednotek. Z toho vyplyva, Zze se jednd o reverzni logistiku téchto
prepravnich jednotek. Proto bude tato kapitola zaméfend na reverzni logistiku

v distribuénich centrech.

4.1 Reverzni logistika

Reverzni logistika zahrnuje Siroké spektrum aktivit spojenych se sbérem, zpracovanim
a opétovnym vyuzitim vyrobkl, materidli a komponenti v ramci udrzitelného fizeni
dodavatelského fetézce. Prikladem této praxe je iniciativa spolecnosti Unilever, ktera
realizuje systémy sbéru a recyklace plastovych obald, pficemz podporuje rozSifenou
odpovédnost vyrobcil prostfednictvim finanéniho pfispivani na sbér pouzitych oball
a nadkupu recyklovanych materialt.. Dalsi ilustraci reverzni logistiky poskytuje spole¢nost
Xerox, jez zpétné odebird své kopirovaci stroje a jejich soucasti, aby umoznila jejich

opétovné pouziti nebo repasovani (Grant et al., 2023).

Podle Myerson (2015) se reverzni logistika primarné zabyva zpétnym pohybem
vyrobkl a materialii od kone¢nych spotiebiteld zpét k vyrobctim. Jeji pltisobnost zahrnuje
recyklaci a hospodateni s odpady s cilem minimalizace nékladd, ziskani hodnoty z vratnych
materidlovych tokii a splnéni poZzadavki stanovenych legislativou 1 ochranou Zivotniho
prostiedi. Reverzni logistika predstavuje SirSi koncept orientovany na optimalizaci
dodavatelskych fetézct v ramci obehového hospodaistvi. Do této optimalizace patii rovnéz
navrh vyrobki, planovani zpétnych tokti a obnova produkti. Mezi dalsi kli¢ové aktivity patii
vraceni produktli, omezeni spotieby piirodnich zdrojl, opétovné vyuZivani a substituce
materiall, recyklace, renovace, opravy, opétovna vyroba vyrobkil a ekologicka likvidace
odpadu. Z hlediska procesniho pfistupu reverzni logistika zahrnuje planovani, fizeni
a kontrolu zpétnych tokii materidli, hotovych vyrobkll a informaci od kone¢ného bodu
spotieby zpét k jejich ptivodu za ucelem znovuziskani hodnoty nebo environmentalné Setrné
likvidace. Tento koncept je zasadni pro organizace provozujici recyklacni systémy nebo
firmy odpovédné za financovani likvidace pouzitych ¢i nevyuzitych produktd. V Sir§im
pohledu reverzni logistika ptedstavuje jeden z klicovych nastroji k dosazeni udrzitelného

rozvoje s ekonomickym i ekologickym ptinosem (Myerson, 2015).
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4.2 Reverzni logistika prepravnich jednotek

Reverzni logistika pifepravnich jednotek v interni logistice distribucnich center je
ovlivitovéna fadou vzajemn¢ propojenych faktora, které maji dopad na efektivitu provozu,

naklady a ekologické aspekty (Xu et al., 2022).

Studie autorti Xu et al. (2022) se zabyva komplexnimi vztahy mezi riznymi slozkami
reverzni logistiky, pficemz zjiSténi z této studie 1ze aplikovat na interni logistiku pfepravnich
jednotek v distribu¢nich centrech s cilem optimalizovat materidlové toky, snizit provozni

naklady a omezit negativni dopady na zivotni prosttedi (Xu et al., 2022).

Popsani problematiky reverzni logistiky piepravnich jednotek v prostredi

distribu¢niho centra podle autorti Xu et al. (2022).
Dvojity tok prepravnich jednotek a jeho vliv na provoz distribuénich center:

Jednim ze zésadnich faktorii ovliviijicich reverzni logistiku v interni logistice
distribucnich center je existence dvojitého toku piepravnich jednotek. V distribu¢nim centru
probihaji dva zakladni typy pohybu materialu: ptimy tok a reverzni tok. Pfimy tok zahrnuje
ptesun piepravnich jednotek od vstupniho bodu (ptijem) do skladovych pozic a nésledné do
expedi¢nich zon. Reverzni tok zahrnuje navrat ptepravnich jednotek z vyrobni nebo balici
linky zpét do skladu, pfipadné jejich tfidéni, opétovné pouZiti nebo likvidaci (Xu et al.,

2022).

Tento cyklicky charakter toku pfepravnich jednotek vytvari vyznamné provozni vyzvy.
Ptimy 1 reverzni tok Casto probiha soucasné, coz vede ke kolizim v manipulacnich trasach,
ptfetizeni dopravni techniky a zvySovani provoznich ndkladi. Tento problém je dale
umocnén nerovnomérnym zatizenim skladovych kapacit a proménlivou poptavkou po

pfepravnich jednotkach v jednotlivych provoznich cyklech (Xu et al., 2022).
Vliv lokalizace a trasovani na reverzni logistiku prepravnich jednotek:

Autofi studie zdlraziuji, ze efektivni reverzni logistika v distribu¢nich centrech je
zasadné ovlivnéna spravnou lokalizaci a trasovanim ptepravnich jednotek. Vnitini sit’ tras
distribu¢niho centra, umisténi skladovych pozic a navrh manipulacnich tras maji pfimy

dopad na efektivitu pfepravy a vyuziti manipulacnich prostredki (Xu et al., 2022).

V praxi to znamena, ze umisténi skladovych pozic by mélo byt navrzeno tak, aby
umoziovalo co nejkrats$i vzdalenosti pro navrat prazdnych ptepravnich jednotek do mist

tfidéni nebo zpétného zpracovani. Stejné tak by mél byt optimalizovan pohyb manipulacnich
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prostiedkii pomoci tzv. otevienych tras. Oteviené trasy umoziuji, aby manipulacni
prosttedky nemusely vzdy dokoncit cyklus na vychozim misté, coz vede ke zkraceni

piepravnich vzdalenosti a efektivnéjSimu vyuziti dopravnich prostiedkt (Xu et al., 2022).

Strategické rozmisténi skladovych zén zohlednujici navrat prepravnich jednotek navic
umoziiuje rovnomeérné rozlozeni provozni zatéze a eliminuje Gzké mista v toku materidlu.
Spravné trasovani pak snizuje ¢asové ztraty spojené s manipulaci, coZ ma pozitivni dopad

na efektivitu provozu i provozni naklady (Xu et al., 2022).
Provozni naklady spojené s reverzni logistikou prepravnich jednotek:

Provozni néklady spojené s reverzni logistikou ptfepravnich jednotek jsou jednim
z klicovych faktorti ovliviujicich ekonomickou vykonnost distribu¢nich center. Autofi

studie uvadéji, ze mezi hlavni slozky ndkladt podle autorti Xu et al. (2022) patii:

e Niaklady na manipulaci — Opakované piesuny piepravnich jednotek v rdmci
interni logistiky zvySuji nadroky na manipulaéni techniku (napft. vysokozdvizné

voziky, AGV — autonomni voziky) a na pracovni silu.

e Niaklady na udrZbu manipulacnich prostiedki — Casté premistovani
ptepravnich jednotek a jejich opotiebeni zvysuji nédklady na drzbu a vyménu

manipulacni techniky.

e Naklady na skladovani — Neefektivni rozloZeni skladovych pozic a pfetiZzeni
skladovych kapacit vede k vysSim fixnim nédkladiim na skladovaci prostor

a logistické operace.

e Niklady na zpracovani vracenych prepravnich jednotek — Pokud jsou
pfepravni jednotky poSkozené nebo zneciSténé, vznikaji ndklady spojené

s jejich opravou nebo likvidaci (Xu et al., 2022).

Autofi studie upozoriiuji, Ze v reverzni logistice existuje paradoxni vztah mezi naklady
na provoz a ekologickymi dopady. Snizeni negativnich ekologickych dopadt (naptiklad
prostifednictvim niz8i spotfeby energie nebo emisi CO:) obvykle vede ke zvySeni provoznich
nakladi. Proto je nutné hledat rovnovédhu mezi ekonomickou efektivitou a environmentalni

udrzitelnosti (Xu et al., 2022).
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5 POPIS METOD POUZITYCH V PRAKTICKE CASTI

V této kapitole jsou popsany metody pouzité v praktické ¢asti prace. Tyto metody pomohly
pii ziskavani a zpracovani dat pro zhodnoceni soucasného stavu a také byly pouzity jako

vychodisko pro navrh novych opatteni.

5.1 Teorie omezeni

Zakladnim principem teorie omezeni je koncept systémového pfistupu. Ten vychazi
z ptedpokladu, ze celkova vykonnost systému je uréovana vSemi jeho ¢astmi, pfi¢emz
jednotlivé prvky systému se vzajemné ovliviiuji a jsou na sob€ zavislé (Macurova et al.,

2018).

Za zakladatele teorie omezeni (Theory of Constraints, tzv. TOC), znamé také jako
teorie uzkych mist, je povazovan Eliyahu Moshe Goldratt. Tuto koncepci poprvé piedstavil

ve své knize s nazvem Cil (Macurova et al., 2018).
Hlavni myslenky Teorie omezeni:

Teorie omezeni se misto lokédlnich a izolovanych zlepseni jednotlivych casti systému
soustfedi na identifikaci a feSeni jednoho kritick¢ého mista, které omezuje celkovou
vykonnost systému. Takové kritické misto, oznacované jako uzké misto, piedstavuje
jakoukoliv ptekazku, kterd brani naplnéni stanovenych cili systému a omezuje jeho
vykonnost. Z toho vyplyva, Ze celkové optimum systému nelze dosdhnout pouhym souctem
dil¢ich optim jednotlivych ¢asti. Specifickym typem uzkého mista je kapacitni omezeni

systému (Macurova et al., 2018).

Podle Goldratta (in Macurova et al., 2018) stoji teorie omezeni na n€kolika klicovych

mySlenkach:

e, Suma jednotlivych optim (ve smyslu co nejvétsiho vykonu kazdého pracoviste)

neni rovna celkovému optimu,

e hodina kapacity ztracena na uzkém misté znamend ztrdtu hodiny pro cely

systéem,
e hodina ziskana na pracovisti, které neni uzkym mistem, je bezvyznamnad,

o uzka mista urcuji jak priitbéh procesii, tak i zasobu. “ (Macurova et al., 2018).
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Implementace Teorie omezeni:

Jedna se o jakysi postup pracovani s izkymi misty. Jednd se o pét kroka, které lze

vyuzit pii préaci s uzkymi misty (Macurova et al., 2018).

1.

Identifikace a analyza uzkého mista — lze vyuzit pozorovéani a zkuSenost,

kapacitni propocty, pocitacové simulace.

Opatfeni pro zamezeni propustnosti uzkého mista s mensi organizacni
naroCnosti — zlepSovani vyrobnich programil, vytvaieni zasobnikl
rozpracované vyroby pied uzkym mistem, provadéni udrzby, racionalizace

operaci provadénych na izkém misté a podobné.

Podiizeni vSech zmén zptsobenych krokem dva tizkému mistu — organizace
ptisunu meziproduktu, organizace sefizovani drzby a podobné.

Nejsou-li kroky 2 a 3 feSenim pozvednuti vykonu tzkého mista, je tieba
pozvednout jeho vykon zasadnéj$imi opatienimi. Toho mizeme dosédhnout
napiiklad koupenim nového stroje nebo zvysSenim poctu pracovnikii. Vzdy je
vSak potfeba myslet na vyS$s$i ndklady souvisejici se zvySenim kapacity
z hlediska o¢ekavané poptavky.

Je-li vyfeSeno uzké misto, je potieba se vratit ke kroku 1. V tomto kroku

hledame nové uzké misto, které zakonité vznikne po vyieSeni ptivodniho

uzkého mista (Macurova et al., 2018).

5.2 Value Stream Mapping

Mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping, VSM) je metoda pouzivana ve filozofii

Lean k vizualnimu znézornéni soucasného stavu procesti a k navrzeni jejich zlepSené

podoby. Zamétuje se na vSechny ¢innosti, jak na ty, které pfinéseji hodnotu, tak i na ty bez

pfidané hodnoty nutné k vyrobé konkrétniho produktu ¢i skupiny produktl nebo sluzeb

(Myerson, 2015).

Pti tvorbé této metody je nejprve nezbytné detailné analyzovat pracovni prostiedi, tedy

kazdé konkrétni pracovisté vcetné veskerych pohybl a pfesunli materialu. Dale je tfeba

stanovit vychozi a koncové procesy. Data ziskana pro jednotlivé procesy jsou nasledné

zaznamenavana do datovych poli umisténych pod kazdym zkoumanym procesem (Duggan,

2013).
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Typické udaje pro zkoumani procesu jsou:
e (/T (Cycle Time) — ¢as potiebny k dokonceni operace,
e (/O (Change over time) — Cas pottebny k pfenastaveni pracoviste,
e uptime — vyuziti pracovnika,
e oper — pocet pracovniki vykonavajici operaci (Duggan, 2013).

Value Stream Mapping (dale VSM) se sklada ze tfi hlavnich komponent, které jsou
vzajemn¢ propojené a navzajem na sob¢ zaviseji. Chybi-li kterdkoli z téchto ¢asti, nemuze
byt metoda VSM povazovana za kompletni a nemusi poskytovat objektivni a spolehlivé
vysledky. Z tohoto divodu je nezbytné vénovat nalezitou pozornost kvalit¢ provedeni

a plnému vyuziti potencialu této metody (Duggan, 2013).
Metodika sestaveni VSM:
Materialovy tok:

Nejprve je nutné sestavit tok materialu, pticemz se klade dliraz na jeho co nejdetailné;si
identifikaci s cilem dosdhnout maximalni pfesnosti pozadovanych vysledki. Z tohoto
divodu je tfeba dikladné¢ zméfit a zaznamenat kazdy jednotlivy pohyb v ramci celého

vyrobniho €1 jiného sledovaného procesu (Duggan, 2013).
Informacni tok:

Po zaznamenani materidlového toku nasleduje zachyceni toku informaci. Efektivni
metodou, jak tok informaci identifikovat, je poloZit si otazku: ,,Jakym zpiisobem operator
ziskava pokyn k nasledujici ¢innosti?*. Jestlize operator napiiklad kontroluje vyrobni
harmonogram, pak je nezbytné zakreslit Sipku pfedstavujici informacni tok od fizeni vyroby
k danému procesu. Kromé interni komunikace tok informaci rovnéz znazorfiuje vyménu
udajli mezi zakaznikem a dodavatelem, napiiklad v podobé dvoumési¢nich piedpovédi,

dennich faxti a podobnych dokumentti (Duggan, 2013).
Ukazatel celkové doby procesu:

V zavérecné fazi se sestavuje ukazatel doby realizace celkové doby procesu, ktery je
znazornén lomenou piimkou tvofenou dvéma Urovnémi. Ta zachycuje jednotlivé Casy
pienastaveni a Casy nezbytné pro vykondni procest pii vyrobé daného mnozstvi vyrobki.
Souctem vSech téchto cCasi nasledné ziskdme vysledny celkovy cas sledovaného

hodnotového toku (Duggan, 2013).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 37

5.3 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je standardizovany graficky prostfedek slouzici k vyjadieni struktury
algoritmu. Jeho cilem je piehledné a srozumitelné znazornit posloupnost jednotlivych krokt
algoritmického postupu prostfednictvim grafickych symboli a orientovanych spojnic. Tok
fizeni v algoritmu je reprezentovan smérovymi Sipkami, které spojuji specifické bloky
symbolizujici rizné operace ¢i rozhodovaci body. Kazdy vyvojovy diagram ma piesné jeden
pocatecni bod a alesponi jeden bod koncovy. Hlavni vyhodou vyvojovych diagramii je jejich
vizudlni nazornost, kterd usnadiluje pochopeni logiky algoritmu bez nutnosti znalosti
konkrétniho programovaciho jazyka. Tato ptehlednost se vSak snizuje pii rostouci slozitosti
algoritmu. V takovych ptipadech miize dochazet k prekryvani spojnic a kiehnuti struktury
diagramu, ¢imz se zhorSuje jeho Citelnost a srozumitelnost. Takové situace mohou byt
dokonce v rozporu s normativnimi pravidly pro tvorbu vyvojovych diagramu, napt. podle

ISO standardt (Koftinek, 2014).

Z formélniho hlediska se vyvojové diagramy pouzivaji nejen pro popis algoritmil,
ale 1 jako soucést dokumentace informacnich systémi nebo navrhu procesnich modelt.
Ptestoze jejich pouziti v modernim vyvoji softwaru ¢aste¢n¢ ustoupilo textove orientovanym
zapisim (naptiklad pseudokodu), zlistavaji vyznamnym nastrojem pro znazornéni logickych

struktur a operaci v algoritmickém procesu (Kofinek, 2014).

Start Procesu

Rozhodovaci
operace
T N

—

Operace procesu Operace procesu =

Operace procesu

Operace procesu
— I

Operace procesu —

Konec Procesu

Obrazek 2 Vyvojovy diagram

(zdroj: vlastni zpracovani dle Korinka, 2014)
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5.4 Analyticky hierarchicky proces

Analyticky hierarchicky proces (AHP) zndmy také pod ndzvem Saatyho metoda, je metoda
vyuzivana pro vicekriteridlni rozhodovani. Podstatou této metody je systematické posouzeni
dilezitosti jednotlivych kritérii a variant pomocné stanovenych rozhodovacich problému.
Podle Kudlace et al. (2017) se Saatyho metoda sklada z nékolika na sebe navazujicich krokd.
Nejprve dochazi k definici jednotlivych hodnoticich kritérii, podle kterych budou
posuzovany jednotlivé varianty rozhodnuti. Nasleduje parové srovnavani, pifi kterém
skupina expertt z pfisluSné oblasti hodnoti dulezitost kazdého kritéria ve vztahu ke kazdému

jinému kritériu pomoci bodové skaly v rozmezi od 1 — kritéria stejné dilezita, po 9 — prvni

wewvr

Vysledkem tohoto parového porovnavani je vytvoreni tzv. Saatyho matice, do které
jsou zaznamenany relativni vyznamy jednotlivych kritérii vii¢i sob€ navzajem. Z této matice
se vypoctem pruméru hodnot v fadcich stanovi vahy jednotlivych kritérii, které se nasledné
standardizuji tak, aby jejich soucet dosahoval hodnoty jedna. Stejnym zplsobem pak
odbornici provadéji parové porovnani variant podle jednotlivych kritérii, coz umoziuje

urcit, jak dobte jednotlivé varianty spliuji zvolena kritéria (KudIag et al., 2017).

Konecnym vystupem Saatyho metody je pak souhrnnd, bezrozmérna hodnota,
vyjadiend jako vazeny soucet hodnot, jeZ jednotlivé varianty dosdhly v ramci kazdého
kritéria. Na zakladé této vysledné hodnoty je mozné jednozna¢né urcit potradi jednotlivych

variant od nejlepsi po nejhorsi (Kudlac et al., 2017).

Podle Nascimenta et al. (2017) je dilezitym krokem ovéteni konzistence, pfi kterém se
pomoci vypoctu konzisten¢niho indexu a konzistenéniho poméru posuzuje logicka
soudrznost hodnoceni. V pfipad¢, Ze hodnoceni vykazuje vyraznou nekonzistenci, je tieba
matici revidovat. Ziskané vahy se nasledné aplikuji na konkrétni data (Nascimento et al.,

2017).

5.5 Metoda vazeného souctu

Metoda vazeného souctu (WSM) piedstavuje zakladni a Siroce pouzivany ptistup v oblasti
vicekriteridlniho rozhodovani (MCDM — Multi-Criteria Decision Making). Jeji hlavni
vyhodou je jednoduchost, ptehlednost a vypocetni nendrocnost, diky ¢emuz je snadno
implementovatelnd v riznych oblastech, v¢etné hodnoceni kvality Zivota (Choronicova

Hurajova & Hajduova, 2021).
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Princip metody spocCiva v tom, ze kazdé kritérium je nejprve pievedeno na
bezrozmérnou $kalu prostrednictvim normalizace. Nasledné jsou tyto hodnoty nasobeny
prislusSnymi vahami, které vyjadiuji relativni dualezitost daného kritéria v ramci
rozhodovaciho problému. Vysledné hodnoty se poté scitaji, ¢imz je ziskano celkové skore

alternativy. Tento proces 1ze formaln¢ vyjadrit nasledujicim vzorcem:
Ai =Y wj-rij
Kde:
e Ajje vysledné skore alternativy i,
e wjje vaha kritéria j,
¢ 1j je normalizovana hodnota kritéria j, pro alternativu i,
e 1 je celkovy pocet kritérii (Choronicova Hurajova & Hajduova, 2021).

Jednim z kli¢ovych ptedpokladl této metody je, ze vSechna kritéria musi mit tzv.
benefitni charakter — tedy ¢im vy$si hodnota, tim lepsi vysledek. V ptipadech, kdy tomu tak
neni (naptf. u nakladovych nebo rizikovych indikatorti), je nutné provést vhodnou

transformaci dat (Choronicova Hurajova & Hajduova, 2021).

V dané studii byla metoda WSA vyuZita pro hodnoceni kvality Zivota ve slovenskych
krajich. Jednotlivé indikatory byly transformovany a normalizovany, aby bylo moZné
porovnéavat ruznoroda data (socialni, ekonomicka i environmentalni). Agregaci téchto
ukazatelit metodou WSA doslo ke vzniku jednoho souhrnného skore pro kazdy region, coz

umoznilo vytvofeni jejich finalniho potadi (Choronicova Hurajova & Hajduova, 2021).

Autorky ¢lanku vSak upozoriuji na to, Ze vysledky této metody mohou byt citlivé na
zvoleny systém vah. Volba vah mé zasadni vliv na konecné hodnocenti, a proto je nutné, aby
jejich urceni probihalo metodologicky konzistentné¢ — napiiklad na zékladé¢ odborného
posouzeni nebo vicekriteridlnich vdhovych technik (Choronicova Hurajova & Hajduova,

2021).
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6 SHRNUTI TEORETICKYCH VYCHODISEK

Teoreticka ¢ast této bakalarské prace se zabyvala SirSimi souvislostmi a klicovymi faktory,
které ovliviiuji uroven ztrat v logistickych procesech v prostiedi distribucnich center.
Logistika jako takova predstavuje dulezity nastroj pro zajisténi efektivniho fungovani
dodavatelskych fetézcli a jeji spravné nastaveni ma zasadni vliv na ziskovost a plynulost
provozu distribuCnich center. Spravné fizeni téchto procesi napomahd piedchazet
zbyteCnym ztratam a zaroven vytvaii prostor pro zvySeni vykonnosti jednotlivych casti

systému.

Distribuce jako takova byla pfedstavena z vice uhli pohledu, coz umoziuje 1épe
porozumét tomu, jak mohou byt toky zboZi rizn€ uspofadany a jaky vliv ma zvoleny zptisob
distribuce na vyslednou efektivitu provozu. Pozornost byla zaméfena i na vyznam
skladovych prostor, jejich uspotadani a roli v radmci SirSiho logistického systému.
Prave skladovani, manipulace se zbozim a organizace toku materidlu Casto patii mezi
oblasti, kde dochazi ke ztratam, a proto je jejich spravné nastaveni klicové pro celkové

fungovani distribu¢niho centra.

Soucésti byla také reflexe pfistupii, které podporuji efektivnéjsi fizeni provoznich
¢innosti a prispivaji ke snizeni nadbyte¢nych nakladi, ¢asovych prodlev a materidlovych
ztrat. Ditraz byl kladen na identifikaci moZnosti, jak zlepsit prub¢h logistickych operaci, tak,

aby odpovidaly pozadavkiim moderniho zasobovéni v distribu¢nich centrech.

Ziskané poznatky poskytuji vhodné vychodisko pro praktickou ¢ast prace, ktera se
zaméfuje na konkrétni provozni situace. Teorie tak plni podptirnou roli pti zkoumani pficin
vzniku ztrat a hleddni zplsobi, jak zlepSit fungovani logistickych procesti v prostiedi

distribu¢niho centra.
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7 PREDSTAVENI DISTRIBUCNIHO CENTRA

Vybrana firma si nepfeje byt v této praci jmenovana. Tato skuteCnost neumoziuje jeji plny
popis. Nicméné jeji vSeobecny popis je dilezity, a proto v nasledujici kapitole poskytnu
struény popis distribu¢niho centra vybrané firmy, ve kterém budou vynechdna vSechna
citliva data, v€etné konkrétnich ndzvi a jinych urcujicich udaji. Za ucelem ochrany citlivych
udaju sledované spolecnosti byla veskera data uvedena Ci vyuzitd v této bakalaiské praci

upravena pomoci koeficientu, ktery zajist’uje jejich pozmeénéni.
9

Vybrana spole¢nost se zabyva pieprodejem zbozi prostfednictvim internetového
obchodu, pfi¢emz jeji zisk vychdzi z efektivniho doruceni produkti ke konecnym
zakaznikim. Prioritou firmy je maximalni efektivita logistickych procesii ve vybranych

distribu¢nich centrech.

Toto distribu¢ni centrum slouzi jako dilezity uzel v dodavatelském fetézci, odkud se
expeduji objednavky v ramci Ceské republiky i do dalsich evropskych zemi.
Distribu¢ni centrum je zcela sobéstacné a jeho lokalita byla zvolena strategicky s ohledem
na dopravni dostupnost a napojeni na klicové logistické trasy. Centrum je vybaveno
automatizovanym systémem tfidéni a manipulace se zbozim. Jednd se napftiklad
o dopravnikové pasy, vychystavaci stanice a technologie pro skenovani a sledovani zasilek
v realném Case. V provozu se pohybuje i zna¢né mnoZstvi robotickych jednotek, které

pfesouvaji piepravky s vyrobky mezi jednotlivymi ¢astmi skladu.

7.1 Popis jednotlivych pracovist’ materialového toku vybraného

distribu¢niho centra

Pti popisu jednotlivych procest distribu¢niho centra byly zménény nézvy tak, aby z nich
nebylo jasné patrné, o jaké distribu¢ni centru se jedna. Piesto tento popis poskytuje vhled do
procesti a jejich funkci distribu¢niho centra. V tomto kontextu nebudou déle uvadény
konkrétni typy analyzovanych ptepravnich jednotek. Tyto specifické plastové bedynky

budou v dalSim textu ozna¢ovany souhrnné jako ptepravni jednotky.

Materidlovy tok v distribu¢nim centru zac¢ina v sekci piijmu, kde dochézi k pfebirani
dodavek od externich dodavatell, poptipadé jinych distribucnich center. V této ¢asti je zbozi
evidovdno v informacnim systému a tfidéno podle ptepravnich kategorii. Po GspéSném

ptijeti putuji nékteré produkty do faze rozbaleni, kde jsou premistény do piepravnich
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jednotek, které usnadiiuji jejich dalsi manipulaci. Faze rozbaleni se tyka jen téch produkti,

které jiz dfive nebyly rozttizeny do pfepravnich jednotek v jinych distribu¢nich centrech.

Po pripravé v piedchozi fazi je zbozi presunuto do ¢asti zaskladnéni, kde dochazi k jeho
systematickému ukladani do regalovych systémii. Ty jsou umistény v n¢kolika podlazich
distribu¢niho centra a disponuji identickou strukturou, coz umoziiuje standardizovany
proces manipulace se skladovanym materidlem. V této etap¢ je zbozi vyjmuto z piepravnich
jednotek a umisténo na piidélenou skladovou pozici. Jakmile je konkrétni produkt
pozadovan k expedici, nastava faze vychystavani, ktera probiha ve stejnych podlazich, kde
dochdzi k zaskladnéni. V rdmci tohoto procesu se identifikuji a vyjmou pozadované
produkty ze skladovych pozic a umisti se zpét prepravnich jednotek. Nasledné jsou tyto
pfepravni jednotky transportovany zpét do ptizemi distribu¢niho centra, kde pokracuje dalsi

zpracovani zasilek.

Po doruceni zbozi do pfizemni ¢asti distribu¢niho centra ptichazi faze baleni, ktera
zajiStuje finalni pripravu zésilek k expedici. Proces je rozdélen na dvé hlavni casti podle
typu objednavky. Produkty mohou sméfovat bud’ na stanici pro baleni jednotlivych polozek,
kde se kazda zésilka bali zvlast, nebo na stanici pro baleni vice poloZzek dohromady, kde

jsou produkty seskupeny do jedné zasilky pro optimalizaci piepravnich nakladu.

Posledni ¢asti materidlového toku je vydej, kde dochazi ke kompletaci a tfidéni zéasilek
podle destinace a distribu¢niho kandlu. Pfipravené baliky jsou nasledné naloZeny na

dopravni prostfedky k doruceni koncovym zdkaznikiim.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MANAGEMENTU
PREPRAVNICH JEDNOTEK V DISTRIBUCNIM CENTRU

Cilem této kapitoly je s pomoci analyzy zpétnych toki prepravnich jednotek ve vybraném
distribucnim centru zjistit soucasny stav managementu téchto jednotek. Pro tyto ucely je
potifebné analyzovat materialovy tok véetné zpétného toku prepravnich jednotek.
8.1 Materialovy tok prepravnich jednotek
Materialovy tok piepravnich jednotek se rtizni v zavislosti na typu piepravovaného zbozi.
Materialovy tok v distribuénim centru lze rozdélit do n¢kolika procesu:

e Piijjem

e Rozbaleni

e Zaskladnéni

e Vychystani

e Baleni
e Vydej
Piijem:

Materialovy tok piepravnich jednotek v distribu¢nim centru predstavuje komplexni
systém pohybu a recyklace prepravnich ,.bedynek®, které jsou vyuzivany v riznych fazich
logistického procesu. Tento tok zacina v tiseku Vstupni logistiky, kde dochézi k prvotnimu
vykladani zbozi, které bylo prepraveno do distribuéniho centra. V prvnim procesu
distribu¢niho centra nazyvaného piijem se zbozi od dodavatelti pfijima na sklad dvéma
zpiisoby. Zvolena metoda pifijmu zéavisi na zplsobu, jakym byly zasilky do distribu¢niho
centra doruceny. Zasilky, které do distribu¢niho centra putuji na paletach, jsou bud’
v ptepravnich jednotkach nebo v kartonovych obalech. Pokud je zbozi na paleté¢ umisténo
v pfepravnich jednotkach, je paleta pfemisténa k prostoram s automatizovanym rozebiracim
robotickym ramenem. To vyklada jednotlivé piepravni jednotky na pas, ktery je prepravi
rovnou k zaskladnéni. PakliZe je zboZi umisténo v kartonovych obalech, je paleta pfemisténa
k pésu, na ktery se zbozi ru¢né vykladava a putuje do sekce rozbaleni. Dal§i moznosti piijmu
zbozi je umisténi pasu do dodavatelského nakladniho automobilu, pfi¢emz se na tento pas

rovnou vykladava zbozi, at’ uz je v pfepravnich jednotkach nebo v kartonovych obalech.
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O rozdéleni takto piijatych produktli se stard pfistroj, ktery je umistén na pase. Ten po
naskenovani ¢arového kddu zjisti, jestli jsou produkty v kartonové krabici nebo v piepravni
jednotce. Produkty, které jsou umistény v prepravnich jednotkach, jsou rovnou poslany do
sekce zaskladnéni. Produkty, které jsou umistény v kartonovych krabicich pak putuji do

sekce rozbaleni.
Rozbaleni:

V ramci procesu rozbaleni jsou produkty, ptivodn¢ zabalené¢ v kartonovych obalech,
nejprve z téchto oballi vyjmuty a ndsledné piesunuty do pfepravnich jednotek. Tyto jednotky
poté pokracuji prostfednictvim pasového dopravniku k dalSimu zpracovani v ramci
zaskladnovaciho procesu. Pracovisté je vybaveno pasovymi dopravniky, pricemz kazdy
z nich je doplnén stanovisti ur€enymi pro obsluhu. Jedno stanovis$té umoziuje soucasnou
praci dvou zaméstnancli. Vysledkem celého procesu je umisténi zbozi do pfepravnich

jednotek, které jsou dale distribuovany dopravniky.
Zaskladnéni:

Tento proces zajiStuje ulozeni produktii piivazenych v prepravnich jednotkéch.
Zaskladnovaci ¢innosti probihaji na tfech konstrukéné totoznych podlazich. Centralni ¢ast
zaskladnovaci haly je vybavena robotickymi regaly uréenymi pro uskladnéni produkti.
Tento prostor je ohranien a po jeho obvodu jsou rozmisténa stanovisté, ktera slouzi nejen
k umisténi produkti do mobilnich regali, ale také k jejich néslednému vychystavani.
Jednotky jsou dopravovany na jednotliva patra s pomoci pasovych dopravnika a dale jsou
rozdélovany do pfislusnych skladovacich sektori dvéma zplsoby. V prvnim scénéii je
prepravni jednotka odklonéna na boc¢ni dopravnik, odkud je nasledné¢ pracovniky
manipulace prepravena do ptislusného zaskladiovaciho sektoru. V ptipadé€, ze k tomuto
odklonu nedojde, pokracuje jednotka po hlavni trase smérem k sektoru vybavenému
vytahovym systémem, jehoZ ucelem je zajistit pfimy pfesun na cilové zaskladiiovaci

stanoviste.
Vychystavani:

Ptiblizné polovina prazdnych piepravnich jednotek vyslych z procesu zaskladiiovani se
vraci k pfedchozimu procesu rozbaleni, druhd polovina je pak vyuzita pravé pro proces
vychystavani. To znamena, ze v ptipad¢, kdy zaskladnovaci operace generuje celkem 1000
téchto jednotek, ptiblizné 500 z nich je smérovano k vychystavacimu procesu. Zde jsou tyto

jednotky vyuzivany k vychystani produktl ur¢enych koncovému zékaznikovi. Pozadované
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produkty jsou tedy umistény do ptepravnich jednotek, které pokracuji prostfednictvim
pasového dopravniku k samostatnému baleni. Pokud zékaznicka objednavka obsahuje vice

polozek soucasn€, smétuji piepravni jednotky do procesu baleni vice polozek.
Baleni:

V tomto procesu dochazi k vyjmuti produktli z ptepravnich jednotek, at’ jiz jednotlive,
nebo po vice polozkach soucasné, a k jejich zabaleni do kartonovych obalti. V téchto obalech
jsou produkty dale distribuovany smérem ke koncovému zakaznikovi. Po kompletaci
a zabaleni pozadovanych objednavek pokracuji zasilky s produkty prostfednictvim pasové
prepravy do procesu vydeje. Prazdné piepravni jednotky jsou po dokonceni procesu baleni
umistény na palety a nasledné premist'ovany bud’ zpét do procesu rozbaleni, nebo do procesu
vydeje. Konkrétni smér jejich dal§iho pohybu je ur€ovan aktudlnimi potfebami distribu¢niho
centra a vzajemnou koordinaci s ostatnimi logistickymi uzly v ramci podnikové sité.

Vydej:

V zavérecné fazi logistického tetézce distribuniho centra, oznacované jako vyde;j,
dochazi k ptipravé a expedici zasilek smérem ke kone¢nym zdkaznikiim. Zasilky jsou
nejprve kompletovany podle objednavek a nasledné seskupovany a uklddany na palety.
Takto piipravené palety jsou posléze naklddany na ndkladni automobily, které zajistuji
distribuci objednaného zbozi pfimo k zdkazniklim. Prazdné pfepravni jednotky, které zde
byly pfemistény z procesu baleni, pfipadné z procesu piijmu, jsou ur¢ené pro expedici do
jinych distribu¢nich skladii v ramci logistické sité, a to na zaklad¢ identifikovaného
nedostatku téchto jednotek v sesterskych distribucnich centrech. Proces vydeje predstavuje

posledni krok v ramci distribu¢niho cyklu z distribu¢niho centra do mista urceni.

Pro tcely lepSiho porozuméni a vizualizace materidlového toku ptepravnich jednotek
byl zpracovan diagram plaveckych drah. Tento diagram znazorfiuje rozhrani mezi vstupni
a vystupni logistikou vybrané spole¢nosti a soucasné obsahuje jednotlivé procesni kroky
popsané vyse. Smér toku ptepravnich jednotek mezi témito procesy je vyjadien pomoci
orientovanych Sipek. Zpétné toky téchto jednotek jsou v diagramu zvyraznény cervenou

v

barvou za tcelem jejich snadnéjsi identifikace viz (Obrazek 3).
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Obrazek 3 Materialovy tok ptepravnich jednotek

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

8.2 Zpétny tok prepravnich jednotek

Vzhledem k tomu, Ze pfepravni jednotky v rdmci distribucnich logistickych procest
neprochdzeji centrem pouze jednorazove, ale jejich pohyb ma spise cyklicky charakter, je
z hlediska této prace vhodné zaméfit se na analyzu jejich zpétného toku v ramci interniho

obéhu distribu¢niho centra.

Z ptedchozi kapitoly vyplyva, Ze zpétny tok piepravnich jednotek se vyskytuje na
nékolika klicovych mistech logistického procesu distribuéniho centra. Mezi oblasti, kde
dochazi k navratu téchto jednotek, patfi jednak sekce baleni zbozi, a to jak pii baleni
jednotlivych polozek, tak pti baleni vétSiho poctu kust. V tomto piipad€¢ se piepravni
jednotky po pouziti vraceji zpét do sekce rozbaleni, popiipadé jsou tyto jednotky

expedovany do jinych distribu¢nich center. Dal$im mistem, kde vznikd zpétny tok, je
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oddéleni zaskladnéni, odkud putuje pfiblizné polovina piepravnich jednotek zpét

k rozbalovacimu procesu, zbytek je premistén k procesu vychystani.

Nejvyznamnéjsi objem zpétného toku je pravé mezi procesem zaskladnéni a procesem
rozbaleni. Z tohoto diivodu bude analyza zaméfena pravé na tento segment materialového
toku. Prazdné prepravni jednotky vraceji z hornich pater distribu¢niho centra, kde byly
vyuzity k naskladnéni produktii, zpét do ptizemi, kde slouzi k opétovnému vyuziti v procesu

rozbaleni.

Pteprava z hornich pater do pfizemi mtize probihat dvéma zpiisoby. Prvni moznosti je
vyuziti malého pasového vytahu, do n¢hoz se vkladaji prepravni jednotky ve vertikalnim
usporadani po dvanacti kusech. Tento zptsob piepravy slouzi jako doplnkova varianta
a uplatiiuje se zejména v situacich, kdy dochéazi k vysokému obratu zboZi a je zapotiebi
rychlej§iho piesunu piepravnich jednotek. Primdrni metoda piepravy je realizovéna
prostfednictvim velkého ndkladniho vytahu, ktery umoznuje transport paletovych jednotek.
Kazdy z téchto vytahti mé kapacitu Sesti palet, pficemz na kazdé paleté se prepravky skladaji
vertikaln€ po jedendcti kusech. Co se tyce horizontalniho uspotadani, na paletu se nevejdou
vice jak Ctyfi pfepravni jednotky, z Eehoz vyplyva, Ze na jednu paletu se vejde 44 kust téchto
jednotek. Tento zplsob piepravy piedstavuje hlavni mechanismus piesunu piepravnich
jednotek z procesu zaskladnéni, kde jsou vnimény jako vedlejsi produkt procesu, zpét do
procesu rozbaleni, kde jsou nasledné znovu pouzity k prepravé zboZi po internich

logistickych trasach.

Po pfesunu palet pomoci nékladniho vytahu do ptizemi dochézi k jejich vykladce
a naslednému umisténi na tzv. buffer, ktery plni funkci zasobniku. Tento prvek logistického
tetézce slouzi k vyrovnani poptavkovych nesrovnalosti v navazujicim procesu distribu¢niho
centra (procesu rozbaleni). Z bufferu jsou prepravni jednotky pfepravovany na paletach do
stanovisté dalSiho bufferu, odkud jsou jiz distribuovany do konkrétnich sektort v zavislosti

na aktualnich provoznich pottebach.

Procesy rozbaleni a zaskladnéni hraji kli¢ovou roli v analyze metodou Value Stream
Mapping (VSM) vzhledem k tomu, Ze prdvé mezi témito procesy dochazi
k nejvyznamnéjSimu pohybu piepravnich jednotek. Tyto procesy nejenze zajist'uji nejvetsi
objem piepravnich tokii v rdmci distribu¢niho centra, ale také predstavuji kriticky bod,
kterym prochazi témét veskeré produkty piijaté do distribu¢niho centra. Z uvedenych

skutecnosti vyplyvéa zdsadni vyznam téchto procesi pro efektivni fungovani distribu¢niho
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centra. Funkcénost procesii rozbaleni a zaskladnéni je pritom neoddélitelné spojena

s dostupnosti a efektivnim vyuzitim ptepravnich jednotek.

8.3 Popis jednotlivych procesii VSM diagramu

Jelikoz jiz byly definovany klicové procesy, jimz je vhodné se vénovat pii analyze toku
ptfepravnich jednotek, je nezbytné tyto toky detailn¢ popsat. Struktura popisu je ¢lenéna na
proces rozbaleni, dale proces zaskladnéni a souvisejici manipulacni procesy, které probihaji

mezi uvedenymi procesnimi etapami.
Zkoumang¢ procesy:
1. Proces rozbaleni
2. Proces zaskladnéni
3. Procesy manipulace
Proces rozbaleni:

V procesu rozbalovani zbozi existuji dva odlisné ptistupy, které se lisi zejména
zpisobem, jakym operdtor pfijima krabice se zbozim. V prvnim piipad¢ jsou kartonové
obaly se zbozim doruCovéany prostfednictvim pasového dopravniku, pficemZ operator
v prvnim kroku piesune krabici na pracovni plochu. ProtozZe jsou pas a pracovni plocha ve
stejné vyskové urovni, manipulace s krabici spociva pouze v jednoduchém piesunuti.
Po pfesunu je zbozi na pracovni ploSe naskenovano a elektronicky pfijato do systému.
Na zékladé tohoto skenovani systém automaticky vyhodnoti objem zbozi a stanovi pocet
potiebnych ptepravnich jednotek. Operdtor nasledné¢ umisti piepravku ¢i prepravky na

urcené misto, provede jejich skenovani a pfipravi je k pfijeti obsahu krabice.

V dalsi fazi operator rozbali karton a pfemisti odpovidajici mnoZstvi zboZi do ptepravni
jednotky, pfi€emz objem tohoto mnozstvi je limitovan kapacitou a vyskovou hladinou této
prepravni jednotky. Pokud systém vyhodnoti, Ze pro pfemisténi veSkerého obsahu krabice
je zapotiebi jedina pfepravni jednotka, operator piesype cely obsah najednou a tuto jednotku,
posléze odesle jednoduchym pohybem do potadniku, odkud je automaticky piepravovana
dale po dopravnim pasu. Pokud ovSem systém urci, Ze je zapotiebi vice pfepravnich
jednotek, operator postupné skenuje a plni dalsi jednotky, dokud neni cely obsah krabice
spotfebovan. Béhem tohoto procesu je operator pribézné informovan prostiednictvim
obrazovky o poctu zbyvajicich piepravnich jednotek. Po dokonceni premisténi veskerého

zbozi operator jest¢ provede jednoduchou uklidovou operaci, kterd spo¢ivd v komprimaci
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prazdné kartonové krabice do co nejplossi formy a jejim presunuti na horni dopravni pas,
uréeny pravé k odvozu prazdnych obalti. Timto krokem se cyklus uzavird a operator

pokracuje s dalsi zasilkou.

Druhy zptsob rozbalovani je v zasad¢ podobny prvnimu, hlavni rozdil spociva v tom,
Ze operator nepiijima jednotlivé kartony z dopravniho pasu, ale ze statické palety umisténé
pfimo u pracovisté. To znamend, ze pracuje s homogenni zadsobou zbozi stejné¢ho typu
v kartonovém obalu. V tomto piipadé operator pifemisti krabici na pracovni plochu piimo
z palety, pfiCemz systém v tomto rezimu nepocCitd a nenavrhuje pozadovany pocet
pfepravnich jednotek. Operator tedy sdm rozhodne o mnozstvi zbozi vkladaném do kazdé
prepravni jednotky a tento zvoleny objem pak opakuje pribézné v celém procesu, nebot’ na

paleté je vyhradné identicky obsah.

Z hlediska Casové ndrocnosti se mezi obéma popsanymi metodami nevyskytuji

vyznamné rozdily.

S ohledem na komplexnost daného procesu byl vyhotoven vyvojovy diagram, jehoz
ucelem je usnadnit jeho vizualizaci a poskytnout pfehlednéjsi pohled na jednotlivé kroky

a jejich navaznosti. Tento diagram je uveden viz Ptiloha P I.
Proces zaskladnéni:

Proces zaskladnéni 1ze rovnéz rozdélit do dvou variant, které se 1i8i v zavislosti na typu

pfepravni jednotky urc¢ené k uskladnéni.

Prvni typ zaskladnéni se tyka ptepravnich jednotek obsahujicich rizné druhy produkti,
které byly naplnény jiz v pfedchozim procesu rozbaleni. Proces zaskladnéni za¢ind tim, Ze
pracovnik manipulace umisti na pfiblizovaci pas vedouci k operatorovi zaskladnéni.
Operator si poté jednotlivé piepravni jednotky samostatné ptiblizuje po pésu, jenz umoznuje
soucasné umistit az Sest jednotek vedle sebe ve dvou fadach, tedy celkové 12 prepravnich
jednotek. Operator nicméné v procesu manipulace vzdy pracuje pouze s predni fadou
umisténych ptepravnich jednotek. Nad dopravnim pasem jsou umistény skenery, které
automaticky snimaji jednotlivé pifepravky pii jejich ru¢nim pftiblizovani, ¢imz dochazi
k elektronickému pftijeti jednotek do systému zaskladnéni. V tomto bod¢ systém piesné
identifikuje druh a mnoZstvi produktii uvnitt jednotlivych piepravnich jednotek a na zakladé
téchto informaci operatorovi automaticky pfistavuje robotické regély, které disponuji

odpovidajicim tloznym prostorem pro zbozi ptipravené k uskladnéni.
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Nasledné operator vybere z dostupnych ptepravnich jednotek takovou, kterou zamysli
aktudln¢ zaskladnit, a oznaci ji. Po tomto kroku systém v pfistaveném robotickém regalu
svételn€ zvyrazni doporucend mista vhodna pro produkty obsazené ve zvolené jednotce.
Operator pak odebira jednotlivé produkty z oznacené prepravky, pficemz kazdy produkt
skenuje zvlast, coz systému umozinuje ptesnou identifikaci konkrétniho naskladiiovaného
zbozi. Po naskenovani produktu systém specificky zvyrazni pouze ty ulozné prostory, které
odpovidaji danému typu produktu. Operator nasledné¢ samostatné rozhoduje,
které z doporucenych mist v regalu zvoli pro ulozeni produktu. Tento zplsob prace
umoznuje operatorovi znacnou flexibilitu; operdtor miize zaskladiiovat produkty bud’
postupné z jedné piepravky, nebo mtize volit produkty z riznych piepravnich jednotek podle
toho, jaké regaly ma v danou chvili k dispozici. Napiiklad v situaci, kdy se v jedné ptepravce
nachdzeji produkty rozdilnych rozmér, mize operator nejprve vyjmout a ulozit mensi
polozky, zatimco vétsi polozky uskladni pozdéji, jakmile dorazi regaly s odpovidajicim
uloznym prostorem. Vysledkem tohoto postupu miize byt nerovnomérna rychlost zpracovani

jednotlivych pfepravnich jednotek.

Poslednim krokem prvniho typu zaskladnéni je uklid pracovisté, ktery spociva
v odebrani prazdnych pfepravnich jednotek z pasu a jejich umisténi na sbérné voziky, znamé
také jako manipula¢ni prostfedky ,,Qc¢ka*“. Tato ,,Qcka* slouzi k ptfesunu jak plnych, tak

prazdnych pfepravnich jednotek v rdmci skladovych pater distribu¢niho centra.

Druhy typ zaskladnéni se od prvniho li§i zejména tim, Ze kazda ptepravni jednotka
obsahuje pouze jeden druh produktu. Dal§im vyznamnym rozdilem je zplisob dopravy téchto
jednotek k operatorovi. Pfepravni jednotky jsou k pracovnikovi dopraveny pomoci vytahu
ptimo z pasu z predchoziho procesu rozbaleni, ¢imz odpadd manipulace pomoci ,,Q¢ek*
popsana u prvni varianty. Operator zaskladnéni si poté, podobné jako v prvni varianté, sam
pfibliZzuje piepravni jednotky po pasu. Po naskenovani piepravni jednotky si pracovnik opét

zvoli produkt podle aktualné dostupného mista v robotickém regalu a oznaci ho.

Dalsi krok druhého typu zaskladnéni je oproti prvni varianté vice konzistentni a spoc¢iva
v tom, Ze operator postupné kompletné¢ vyskladni obsah zvolené piepravni jednotky.
Operator se tedy vzdy pln¢ soustiedi na jednu konkrétni pfepravku a produkty z ni
zaskladnuje jednotlivé, dokud neni prazdnd. Po umisténi veSkerého obsahu piepravni
jednotky do regalu je pracovnikem provedeno skenovani ptislusného regalového prostoru

s potvrzenim poctu vlozenych produkta.
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Stejné jako v prvni variant€ je i zde zavérecnym krokem tklid pracoviste, tedy odebrani
prazdné ptepravni jednotky z pasu a jeji uloZeni na jiz zminény manipulacni prostfedek

,»Qcko™.

Také pro proces zaskladnéni byl zpracovan vyvojovy diagram, jehoz cilem je podpoftit
lepsi vizualizaci daného procesu a usnadnit porozuméni jeho logické posloupnosti. Diagram

je prilozen viz Ptiloha P II.
Procesy manipulace:

Proces manipulace 1ze v tomto konkrétnim ptipad¢€ roz¢lenit do ¢tyt arovni. Toto déleni
reflektuje jak jednotlivé faze procesu, tak také druh manipula¢niho prostredku, ktery je
vyuzivan.

Prvnim typem manipulace je pfemisténi piepravnich jednotek za pomoci pasového
dopravniku, a to v iseku mezi procesem rozbaleni a procesem nasledného zaskladnéni. Po
rozbaleni a naplnéni piepravnich jednotek zbozim jsou tyto jednotky odeslany
prostiednictvim dopravnikového systému do skladovacich pater distribu¢niho centra.
Dopravnikové pasy pouzivané v tomto procesu maji proménlivou rychlost, ktera se pohybuje
v rozmezi od 0,4 m/s do 1 m/s. Proménlivost rychlosti je ddna pfedev§im bezpecnostnimi
poZzadavky. V oblastech s intenzivnim pohybem pracovnikl je rychlost pasu sniZovéna.
Dalsim faktorem pro snizeni rychlosti je technickd nutnost zpomalit v mistech spojeni vice

past, aby nedoslo k poskozeni samotného zbozi nebo dopravniho zatizeni.

Konkrétn€ k témto situacim dochazi tam, kde se jednotlivé pasy setkdvaji nebo jsou
spojovany do jednoho pasového dopravniku. Napiiklad u procesu rozbaleni existuji tfi
paralelni linky, ze kterych nasledné vychézeji tfi samostatné pasové dopravniky. K nim jsou
dale pfipojeny dalsi dva pasové dopravniky. Prvni z nich vede od paletového piijmu
pfepravnich jednotek, kde jsou palety automaticky rozebirdny robotickym ramenem
a pfepravni jednotky jsou kladeny pfimo na pas. Druhy pas smétuje z vykladky kamionu,
piicemz na tento dopravnik se umist'uji samostatné piepravni jednotky, jak bylo popsano
v ¢asti vénované procesu piijmu. Vysledkem je situace, kdy je nezbytné spojit pét
samostatnych dopravnikii do jednoho hlavniho pasu. Proto je do systému zafazen také
dodate¢ny dopravnikovy pads ve formé uzavieného okruhu, ktery slouzi jako zéalozni
a zajist'uje, ze prepravni jednotka, ktera nebyla zatfazena do spojeni napoprve, mize pas objet

dokola a nésledné se zatadit do procesu sdruzovani pasu znova, tentokrat vSak s lepsi



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 53

zatazovaci pozici. Na tento pas jsou prepravni jednotky zatazovany na zakladé logiky FIFO

(first in first out).

Po slouCeni na hlavni pas jsou piepravni jednotky rozvazeny do jednotlivych
skladovych pater k procesu zaskladnéni. Jakmile ptepravka dorazi do ptisluSné¢ho patra,
nastavaji dv€ moznosti jejiho doruceni na konkrétni stanovisté zaskladnéni. Po piijezdu je
kazda prepravni jednotka automaticky naskenovana, nacez systém vyhodnoti jeji obsah.
Pokud se jednd o piepravku s jednotnym sortimentem, pokracuje pasovou dopravou
k vytahu, ktery ji nasledné spusti na konkrétni stanovisté zaskladnéni. V piipadé€, ze neni
dostupny zadny vytah, ptepravni jednotka cirkuluje na pasu, dokud se vytah neuvolni. Tento
cyklus vSak neni neomezeny; prepravni jednotka ma maximalné pét pokusti, pokud ani pii
jednom pokusu nedojde k jejimu zafazeni, je automaticky odklonéna na vedlej$i dopravnik.
Tato bo¢ni dopravnikova linka zaroven slouzi také pro ptepravni jednotky s riznorodym

sortimentem, které jsou tam piesouvany ihned po prvotnim naskenovani.

Druhy typ manipulace pfedstavuje nasledny ptesun prepravek na jednotliva stanovisté
zaskladnéni pomoci specidlnich manipulaénich voziki, tzv. ,,Qc¢kovych® voziki.
Tyto voziky slouzi nejen pro dorucovani prepravek na pracovisté, ale zejména ke sbéru
prazdnych ptepravnich jednotek, které jsou po dokonceni zaskladnéni shromazd’ovany do
stohtl po jedenacti kusech. Jeden ,,Qc¢kovy* vozik je schopen pojmout 44 téchto jednotek.
Voziky pak piepravuji prazdné ptepravni jednotky na strategické sbérné body v blizkosti
nakladnich vytaht, nebo sektort vychystavani, kde jsou jednotky nésledné umistény na

palety.

Tteti iroven manipulace spociva v prepraveé palet nalozenych prazdnymi pfepravnimi
jednotkami za pomoci nakladnich vytahl zpét do prizemi distribu¢niho centra. Kazda paleta
pojme 44 prazdnych pfepravnich jednotek, pfi¢emz ndkladni vytah disponuje kapacitou Sesti

palet souasné.

Ctvrtou a posledni urovni manipulace je pieprava palet pomoci ruénich paletovych
vozikii. Po vylozeni z vytahu v pfizemi jsou palety nejprve umistény do tzv. bufferu.
Do tohoto bufferu jsou ptepravni jednotky umistovany dle logiky LIFO (last in first out).
Z tohoto diivodu se miize doba cekéni jednotlivych ptepravnich jednotek lisit. Nasledné jsou
z pocate¢niho bufferu palety ru¢né, za pomoci paletového voziku, piesouvany do
sekundérniho bufferu, jenz slouZi jako mezisklad v ramci pfibliZzeni jednotek k findlnimu
a zarovenl pocateCnimu procesu rozbaleni. Z druhého bufferu jsou palety s jednotkami

distribuovany dale do pfislusnych sektort, kde probiha samotny proces rozbaleni.
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8.4 Snimkovani dilé¢ich procesi

Zamérem této Cinnosti bylo analyzovat ¢asovou ndrocnost jednotlivych procesit mezi
operacemi rozbaleni a zaskladnéni s cilem stanovit celkovou délku toku ptepravnich
jednotek v ramci uzavieného logistického okruhu. Tedy od procesu rozbaleni zpét k témuz
procesu. Analyza byla zaméfena na sledovani ¢asovych hodnot jak jednotlivych operaci

provadénych na stanovistich v rdmci tohoto toku, tak i na procesy manipulace mezi nimi.

U procesti rozbaleni a zaskladnéni bylo snimkovani provadéno na urovni jedné
pfepravni jednotky, zatimco u procesi manipulace probihalo meéfeni na trovni
manipulaénich jednotek, z nichz kazda soucasné ptepravovala 44 kust ptepravnich jednotek.
Dalsi specifickou vyjimku ptfedstavovala manipulace s pomoci voziku typu ,,Q* v lokalité
A. V tomto ptipadé€ je vozik schopen pfepravit maximalné 12 pfepravnich jednotek, coz je
dano skute¢nosti, ze tyto jednotky jsou pln¢ nalozené. V dusledku toho je jejich stohovani

o4

casové hodnoty jsou uvadeény v sekundéch.

Me¢fteni bylo realizovano v pribchu tii tydnd v riznych dnech a za Ucasti riiznych
pracovniki. Pro ucely analyzy byly jednotlivé procesy rozdéleny na ¢isty ¢as trvani procesu
(oznaceny v tabulce jako ,,C/T*) a na Cas potiebny k uklidu a pienastaveni pracovisté
(oznaceny jako ,,C/O%). U snimkovani pracovnika manipulace s ru¢nim paletovym vozikem
,»A“ nebyl €as uklidu a pfenastaveni zaznamenan, nebot’ se tento ¢as v ramci daného procesu

nevyskytuje.

I kdyz tabulka obsahuje pouze 10 hodnot pro kazdy proces, je to z divodu objemnosti
dat snimkovanych procesti. Z namétenych hodnot byly nasledné vypocteny statistické
ukazatele jako je primér, medidn, smérodatna odchylka a variacni koeficient. Tyto vypocty,
byly provedeny na zaklad¢ celého souboru méfenych dat. VySe zminéna tabulka je ve formé

obrazku dostupna viz Ptiloha P III.

8.5 Value Stream Maping

Pro ucely nazorné identifikace a eliminace plytvani byl sestaven diagram hodnotového toku
(Value Stream Mapping — VSM), jenz ptfedstavuje analyticky ndstroj Lean managementu.
Tento nastroj slouzi zejména k odhaleni zdroji plytvani, uzkych mist a prekdzek
v podnikovych procesech a zarovenn umoziluje navrhovat opatfeni sméfujici ke zvySeni

efektivity, snizeni nakladl a zvySeni hodnoty poskytované zdkazniklim.
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Diagram hodnotového toku (Value Stream Mapping — VSM) byl sestaven pro konkrétni
materidlovy tok pfepravnich jednotek. Zaméteni na tento specificky materidlovy okruh bylo
zvoleno z diivodu jeho vyznamu, nebot’ piedstavuje hlavni zpétny tok ptepravnich jednotek
v ramci vybraného distribu¢niho centra. VSM diagram proto explicitné zobrazuje prave
tento materidlovy tok. Celkem je ve VSM diagramu zachyceno osm jednotlivych procesii
spolu s ¢ekacimi dobami mezi nimi. V rdmci procesti manipulace, konkrétné pii pouziti ,,Q*
vozikii a manipulace pomoci ,,paletaku®, dochazi k rozd¢€leni téchto operaci do kategorii
oznacenych pismeny (A, B). Toto roz¢lenéni bylo provedeno z diavodu, ze se identické
procesy pod stejnym nazvem vyskytuji ve VSM diagramu vicekrat. Abecedni oznaceni tak
umoziiuje jejich jednoznacné rozliSeni a prehlednéjsi interpretaci v ramci analyzy
hodnotového toku. Casové udaje uvedené v diagramu reprezentuji pramémé hodnoty,
ziskané na zékladé samostatné provedené¢ho Casového snimkovani a z dat poskytnutych
firmou. Rozdilnost velikosti manipulac¢nich davek, ktera je v diagramu zobrazena, vychazi

z omezeni spojenych s manipulaci téchto jednotek v ramci daného toku. Tento VSM diagram

je zobrazeny viz Ptiloha P IV.

Procesy zachycené ve VSM byly nésledné klasifikovany na procesy ptinasejici hodnotu
zakaznikovi a na procesy bez pfidané hodnoty. Mezi procesy piidavajici hodnotu byly
zafazeny procesy rozbaleni a zaskladnéni. Ostatni procesy, které se tykaji manipulace se
zbozim, byly vyhodnoceny jako nehodnotné, nebot nepfindseji Zadny piimy uZitek
zakaznikovi. Z toho diivodu se analyza detailné zaméfila prave na tyto nehodnotné procesy
a na ¢ekaci doby mezi t&mito procesy. Cekaci doby totiz negativné ovliviuji rychlost

materidlového toku a vedou ke zvySovani zasob mezi jednotlivymi procesy.

Na zéklad¢ vysledkii analyzy VSM a rozhovorti s odpovédnymi pracovniky bylo
zjiSté€no, Ze k nejvétSimu hromadéni prepravnich jednotek dochazi pied procesem piesunu
pomoci nékladniho vytahu. Tento problém vznika kvili uréené kapacité vytahu, ktery musi
najednou piepravovat Sest palet jednotek. Podobnd situace byla identifikovana také po
procesu piepravy vytahem. Zde vSak existuje zasobnik umoznujici docasné uskladnéni
ptfepravnich jednotek. Proto je prioritnim cilem urychlit pfesun téchto ptepravnich jednotek

do ptizemi distribu¢niho centra.
Informacni tok:

Znazornuje tok informaci a dat od okamziku piijeti zbozi do procesu rozbaleni az po
kone¢né doruceni piepravnich jednotek zpét k pivodnimu procesu rozbaleni. Tento

informac¢ni tok piedstavuje klicovy aspekt pro porozuméni vazbam mezi jednotlivymi
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procesy a efektivnimu vyuziti podpory ze strany informacniho systému. Mapovani téchto
informacnich tokti umoznuje identifikovat ptilezitosti pro zlepSeni a eliminovat zbytec¢né

prodlevy a zdrZeni v jednotlivych procesech.
Materialovy tok:

Zahrnuje jednotlivé fyzické procesy predstavujici pohyby zbozi v piepravnich
jednotkach a jejich nasledny zpétny tok. Vizualizace materidlového toku pfispiva
k identifikaci moznych zdroji plytvani, uzkych mist a neefektivnich ¢innosti v jednotlivych
procesech. Diky vizualizaci tohoto toku je mozné eliminovat nepotfebné operativni zasoby,
Casovd zpozdéni a neefektivni kumulace materidlu. Vyuziti tohoto nastroje vede
k celkovému zvySeni efektivity, zkraceni prubéznych dob zpracovani a dosazeni

pozadované plynulosti procesil, coz se pozitivn€ odrazi v nartstu spokojenosti zdkaznikd.
Ukazatel celkové doby procesii:

Tato ¢ast VSM diagramu piedstavuje c¢asovou posloupnost jednotlivych procest
a jejich zpracovani. Po zahrnuti vSech naméfenych hodnot ¢asové naroc¢nosti jednotlivych
procest jsou tyto hodnoty secteny, ¢imz je ziskan celkovy Cas viz (Obrazek 4) potfebny pro

realizaci daného toku viz Pfiloha P IV.

Cas zpracovani | 3 h 35 min ‘

Cas procesu 1 h 35 min ‘

Obrazek 4 Celkovy ¢as realizace daného toku

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Pti sestavovani VSM byly jednotlivé parametry strukturovany podle konkrétnich

v

operaci, coZ umoznilo presnéjsi identifikaci potencidlnich oblasti pro zlepSeni.
Definované parametry jednotlivych procesii:
e (/T (Cycle Time) — as potiebny k dokonceni operace v sekundach,
e (/O (Change Over Time) — Cas potfebny k pfenastaveni pracoviste v sekundach,
e Uptime — vyuziti pracovnika vyjadieno v procentech v procentech,
e Shift — délka smény pracovnika v sekundéch,
e Oper — pocet pracovnikii vykonavajici operaci,

e (Quant — davka, na kterou je proces méten v kusech.
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Na nésledujicim obrazku viz (Obrdzek 5) jsou zndzornény definované parametry

pouzivané pfi analyze v ramci metody mapovani hodnotového toku (VSM) jako piiklad

u procesu zaskladnéni.

Process
Zaskladnéni
@)
CIT 2587s
C/o 151s
UpTime 8,90%
Shift 30780s
Oper 61
Quant 44

Obrézek 5 Definované parametry procesu zaskladnéni

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)
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9 ZHODNOCENI VYSLEDKU ANALYZY

Predmétem této Casti je shrnuti vysledki analyzy aktualniho stavu a identifikace izkych mist

v procesech materialového toku prepravnich jednotek.

9.1 Identifikace uzkych mist

V ramci identifikace uzkych mist bylo zameéfeni vénované procesim rozbaleni
a zaskladnéni. Daéle byl zamér identifikace zjiSténi moznych uzkych mist v oblastech
manipulace mezi témito procesy, a to jak v dopfedném toku, tak ve zpétném toku
pfepravnich jednotek. Za pomoci snimkovani a nasledné vizualizace ve VSM diagramu bylo
zjisténo mozné omezené proudéni materidlového toku mezi témito procesy. Konkrétné bylo
zjisténo dlouhé c¢ekani na urcenou davku vytahu, diky cemuz se zde kumuluje zasoba
prepravnich jednotek a dochazi tak ke zpomaleni proudéni téchto prepravnich jednotek.
Diky ¢emuz je materidlovy tok méné efektivni a zdsadnim zptisobem to ovliviiuje vyslednou

celkovou dobu trvani ptepravy mezi procesy zaskladnéni a rozbaleni.

Uvedené omezeni je patrné z VSM diagramu, jak je znazornéno viz Ptiloha P IV.
Z diagramu je patrné vyrazné prodlouzeni ¢ekaci doby ptfed procesem manipulace pomoci
nakladniho vytahu a rovnéz bezprostfedné po jeho dokonceni. Jak vSak bylo vysSe uvedeno,
po premisténi pfepravnich jednotek do pfizemi prostfednictvim nékladniho vytahu jiz
nedochdzi k tak vyraznym problémiim s nedostatkem prostoru pro jejich docasné uskladnéni.

Nejvyraznéji se tento problém projevuje ve skladovacich patrech.
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10 VYUZITI NAKLADNIHO VYTAHU JAKO NAVRH OPATRENI
PRO ZLEPSENI TOKU PREPRAVNICH JEDNOTEK

Predmétem této Casti je navrh opatieni pro zlepSeni zpétného toku prepravnich jednotek mezi
procesy zaskladnéni a rozbaleni. Veskera uvedena opatieni jsou aplikovana na manipulacni
proces nakladniho vytahu, ktery byl identifikovan a analyzovan pomoci metod Value Stream

Mapping (VSM) a Theory of Constraints (TOC).

Za ucelem identifikace efektivnéjsiho toku prepravnich jednotek u procesu piepravy
nakladnim vytahem bude provedeno srovnani nésledujicich klicovych ukazateli: doba
stravena ¢ekanim, ¢asové vyuziti nakladniho vytahu, mira kapacitniho vyuziti nakladniho
vytahu a naklady spojené s piepravou. Tyto aspekty predstavuji zasadni kritéria pro

hodnoceni celkové efektivity vybraného procesu.

Vzhledem k zjisténi kumulace ptepravnich jednotek pted zminénym nakladnim
vytahem bylo zapotiebi podivat se na jeho Casové vyuziti, a to pfedevsim pro jeho efektivni

vyuzivani, které by mohlo ptispét ke zlepseni toku téchto piepravnich jednotek.

Pro zjisténi efektivniho vyuziti tohoto vytahu bylo vytvoieno schéma riiznych moznych
zpisobil ptepravy paletovych jednotek. Schéma je stavéné na nasledujicim principu — prvni
C¢islo predstavuje pocet palet, které bude nardz premistovano z druhého patra, dalsi ¢isla
oddélend stfednikem jsou pak predstavitelé dalSich pater a ¢islo predstavuje mnoZstvi palet
z téchto pater premistovanych. Typy moznych schémat jsou pak oznacené v abecednim

potadi viz tabulka 1.

Rizné typy schémat mély pfedstavovat rizné moznosti prepravni davky daného
vytahu. NavrZena schémata byla zaloZena na jedné kli¢ové logické podmince: piepravni
davky musely byt pfitazovany jednotlivym patrim v rostoucim potadi smérem vzhtiru. Tato
podminka vychézela z ptedpokladu, ze s rostouci vySkou pater dochazi k prodluzovéni casu
potiebného pro piemisténi vytahu. DalSi podminkou je, Ze pii manipulaci musi byt vzdy
pfepravovany minimalné dvé palety. Pfeprava pouze jedné palety by byla neefektivni, vedla
by k nadmérné frekvenci prejezdil a tim 1 k neimérnému zatiZeni procesu. Zaroven plati, Ze
schéma nesmi pracovat s poctem péti palet, protoze absence jedné palety by jiz nevedla
k vyznamné zméné oproti maximalnimu vyuZiti kapacity, tedy Sesti paletdm. Tyto vybrané
typy schémat budou pouZity a zndzornény v kazdém zkoumaném parametru. Plvodni

schéma premisténi piepravnich jednotek je v tabulce oznacené jako ,,SERIE®.
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Tabulka 1 Schémata moznych davek na patra

Oznaceni schémat Schéma poctu palet na jednotliva patra

A druhé patro 3; tieti patro 6; Ctvrté patro 6
druhé patro 3; tieti patro 3; Ctvrté patro 6
druhé patro 3; tieti patro 3; Ctvrté patro 3
druhé patro 2; tieti patro 4; Ctvrté patro 6
druhé patro 2; tfeti patro 2; tvrté patro 2
druhé patro 4; tieti patro 4; Ctvrté patro 6
druhé patro 4; tieti patro 4; Ctvrté patro 4
druhé patro 2; tieti patro 2; Ctvrté patro 6
CH druhé patro 2; tfeti patro 3; Ctvrté patro 6
druhé patro 2; tfeti patro 2; Ctvrté patro 4

IO MmO O™

|

J druhé patro 2; tfeti patro 3; Ctvrté patro 3

K druhé patro 2; tieti patro 3; Ctvrté patro 4

L druhé patro 2; tieti patro 4; Ctvrté patro 4
SERIE druhé patro 6; tfeti patro 6; Ctvrté patro 6

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

10.1 Casové vyuziti vytahu

Jako prvni pro zjisténi ¢asového vyuziti nakladniho vytahu bylo zapotiebi se podivat na jeho
celkovy €as provozu a porovnat ho s redlnym ¢asovym vyuzitim. K tomu bylo zapotiebi
veédét primérny pocet piepravnich jednotek, které se kumuluji na jednotlivych patrech.
Vyprodukovany pocet prepravek po zaskladnéni:

pocet zaskladnénych polozek X pocet zaméstnancl na zaskladnéni

(M

Pocet prepravek = ———— - ; - —
prumérny pocet polozek na jednu prepravni jednotku

Po stanoveni celkového poctu ptepravnich jednotek vztahujicich se k celému
distribunimu centru bylo nezbytné tento udaj dale rozd¢lit podle jednotlivych pater, a to
vydélenim celkového poctu kumulovanych jednotek poctem jednotlivych pater. JelikoZ byla
vstupni data ze strany spolecnosti poskytnuta v podobé hodin, bylo pro ucely dalSiho
vypoctu nutné tuto hodnotu pievést na produkci za celou pracovni sménu. Denni sména ve
zkoumané firmée trva od 7:00 do 16:30 hodin, pficemz po odecteni pauzy na obéd a dalSich
ptestavek stanovenych internim provoznim fadem €ini €isty pracovni ¢as 8,55 hodiny. Tento
casovy udaj byl nasledné vyuzit k pfepoctu hodinové produkce piepravnich jednotek na

celkovou sménovou produkei.

Nasledné bylo zapotiebi, podle kapacity vytahu, z tohoto zjisténého ¢isla dopocitat,

kolikrat bude tento vytah za potiebi v jednotlivych patrech, tak aby byly pfepraveny veskeré
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ptepravni jednotky za danou sménu. Dalsi véc, kterou bylo tieba urcit, je primérny Cas, ktery
stravi vytah piepravou jednotek z konkrétnich pater — ten byl pro kazdé¢ patro odlisny, jelikoz
vychézel z ¢asu potfebného na nalozeni a vylozeni palet, coz se v ramci poctu nakladanych
palet 1i8i. Zarovenn musime brat v potaz samotny cas, ktery je za potiebi k tomu, aby vytah
vyjel do urcitého patra a zase zpét. Uvedené cCasové udaje vychdzely z empiricky
naméfenych hodnot. Jedinou proménnou, kterd ovlivitovala vysledky, byl rozdilny pocet
palet nakladanych v jednotlivych davkach. Tato variabilita byla feSena prostfednictvim
zlomki, které umoznily pfepocet na standardizovanou jednotku. Napftiklad v piipadech, kdy
byly nakladany pouze dvé palety, coz predstavuje jednu tietinu ze Sesti palet pouzitych pii
snimkovani, bylo namétené ¢asové hodnoty tieba upravit vynasobenim ptislusnym zlomkem
(1/3). Timto zpGsobem bylo mozné piesnéji urcit primérny Cas straveny piepravou na

jednotlivé patra distribu¢niho centra.

Tabulka 2 Stanoveni prumérného Casu straveného presunem

Patro Priimérny cas pfev’ozu na ) Pocet P?(':et ) Cas straveny )
patro v sekundach pFepravek Ks jizd | pfesunem vsekundach
2 259 1848 21 5431
3 354 1848 14 4955 K
4 449 1848 10 4717
celkem 45 15103

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

V tabulce 2 uvedené vySe je znazornén postup vypoctu pro jednotlivd schémata
pfepravy palet. Zvyraznéné vysledné ¢islo predstavuje celkovy ¢as v sekundach, ktery je
strdveny za sménu pifemistovanim piepravnich jednotek. Je zde vidét pocet jizd na jednotliva
patra v zavislosti na Casu straveném na jednu jizdu na kazdé patro. Ddle je zde zndzornény
Cas straveny pfesunem v ramci jednotlivych pater, z ¢ehoz vyplyva vySe zminény celkovy
¢as. Velké pismeno ,,K“ v rohu tabulky je pak abecedni oznaceni konkrétniho vybraného
schématu. V tomto piipadé se jedna o schéma, kdy se z druhého patra svazi po 2 paletach,

z tietiho patra se svazi po 3 paletach a z v posledniho ¢tvrtého patra se svazi po 4 paletach.
Poté, co byly zjistény celkové ¢asy prepravy u vSech typli schémat, byly tyto hodnoty
pfemistény do tabulky viz tabulka 3 za ucelem leps$i vizualizace daného Casu straveného

piesunem.



62 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

Tabulka 3 Casy stravené piesunem

Oznaceni schémat | V sekundach | V minutach | V hodinach Cas piesunu

A 9 882 165 3 2h 44m 42s

B 12 373 206 3 3h 26m 13s

C 14 865 248 4 4h7m45s

D 12 863 214 4 3h 34m 23s

E 20 827 347 6 5h47m 7 s

F 10 638 177 3 2h 57m 18s

G 11883 198 3 3hI18m3s
H 15 844 264 4 4h24m4s
CH 13 857 231 4 3h 50m 57s

I 17 090 285 5 4h 44m 50s

J 16 348 272 5 4h 32m 28s

K 15103 252 4 4h 11m 43s

L 14 109 235 4 3h55m9s
SERIE 8904 148 2 2h 28m 24s

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

V pfilozené tabulce 3 nas pro dal§i vypocet budou zajimat hodnoty v sekundéach
stradvené piepravou v rdmci jednotlivych schémat. Celkovy cas, kdy byl vytah dostupny
predstavuje po odecteni piestavek 8,55 h. (30 780 sekund). Timto celkovym ¢asem pak

budeme d¢lit jednotlivé Casy uvedené v tabulce pro jednotlivé typy schémat.

Vypocet Casového vyuziti vytahu:

celkovy cas provozu

Casové vyuziti v (%) = x 100 (2)

celkovy dostupny ¢as

Na dalsi priloZené tabulce viz tabulka 4 je jiZ uvedeno vyse zminéné schéma pro
davky na urcitd patra. VSechna tato navrhovand schémata jsou porovnavana se
soucasnym schématem. V tabulce 4 jsou hodnoty potiebné pro vypocet casového
vyuziti vytahu viz vzorec (2), pricemz celkovy cas provozu je vysledkem souctu ¢asu
obsaZzeného v bunkach ¢as provozu a cas dostupny. Tyto hodnoty jsou uvedené v

sekundach pro dosazeni vétsi presnosti pii nasledujicich vypoctech.
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Tabulka 4 Casové vyuziti vytahu

Ozna](':eni Cas dostuPnVV Cas provozu v Proc?nto .
schéemat sekundach sekundach vyuziti
A 20898 9882 32% 3;6;6
B 18407 12373 40 % 3;3;6
C 15915 14 865 48 % 3;3;3
D 17917 12 863 42 % 2;4;6
E 9953 20827 68 % 2;2;2
F 20142 10638 35% 4;4;6
G 18 897 11883 39 % 4;4;4
H 14 936 15844 51% 2;2;6
CH 16923 13857 45% 2;3;6
| 13690 17 090 56 % 2;2;4
J 14 432 16 348 53 % 2;3;3
K 15677 15103 49 % 2;3;4
L 16671 14109 46 % 2;4;4
SERIE 21876 8904 29 % 6;6;6

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

10.2 Priimérna doba ¢ekani na jednu davku

V této Casti bylo diky vyslednym casovym hodnotdm mozné zjistit ¢as, ktery stravi prepravni
jednotky ¢ekanim na nakladni vytah. Casy stravené ¢ekanim jsou opét vztazené na jednotlivé

typy schémat a porovnané se soucasnym stavem.

Primérna doba se 1i$i v zavislosti na poctu palet, které je potfeba nashromazdit na dalsi
davku nutnou ke svezeni. Hodnoty uvedené pod jednotlivymi patry a jejich pramér jsou
asové hodnoty, které jsou zndzornéné v minutach. Casy vztahujici se k jednotlivym patriim
byly stanoveny podle nésledujici metodiky. Nejprve bylo nutné znat rychlost, s jakou se
prepravni jednotky kumuluji na jednotlivych patrech. Tento udaj, ziskany v ptedchozich
krocich, slouzil jako zaklad pro vypocet. Vypocet spociva ve vydéleni piepravni davky
hodinovym mnozstvim kumulovanych piepravnich jednotek, ¢imz byl ziskan ¢asovy udaj
v hodinach. Néasledn¢ byl pro lepsi piehlednost tento Cas pfeveden na minuty vynasobenim
koeficientem 60 viz vzorec (3). Vysledkem je Cas, po ktery je nutné ¢ekat na naplnéni
pozadované piepravni davky na konkrétnim patte. Z téchto jednotlivych ¢asi byl nasledné

vypocitan primeér, ktery slouzi jako referen¢ni hodnota pro dalsi postup viz tabulka 5.
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Tabulka 5 Stanoveni doby ¢ekani

Cas straveny éekanim v minutach
Oznaceni schémat 2 patro 3 patro 4 patro Primér Schéma

A 37 73 73 61 3;6;6

B 37 37 73 49 3;3;6

Cc 37 37 37 37 3;3;3

D 24 49 73 49 2;4;6

E 24 24 24 24 2;2;2

F 49 49 73 57 4;4;6

G 49 49 49 49 4;4;4

H 24 24 73 41 2;2;6
CH 24 37 73 45 2;3;6

| 24 24 49 33 2;2;4

J 24 37 37 33 2;3;3

K 24 37 49 37 2;3;4

L 24 49 49 41 2;4;4
SERIE 73 73 73 73 6;6;6

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Vypocet doby stravené ¢ekanim prepravnich jednotek:

prepravovana davka

Doba ¢ekanina davku = 60 3)

kumulované mnozstvi prepravek

10.3 Kapacitni vyuziti vytahu

V dalsi ¢asti bylo soustfedéni vénované kapacitnimu vyuziti ndkladniho vytahu. Vysledné
kapacitni vyuziti je v procentech a vztazené na jednotlivé typy schémat, jak tomu bylo

doposud.

V tabulce 6 jsou zndzornény poclty prevazenych prepravnich jednotek na jednotliva
patra v ramci sledovaného typu schémat. Tyto hodnoty vychazeji z poctu piepravovanych
palet, pfi¢emz je zndmo, Ze na jedné palet¢ je umisténo 44 prepravnich jednotek. Na zaklade
této informace bylo mozné jednoduse pievést pocet palet na pocet jednotek prostym
vynasobenim uvedenou hodnotou. Vyslednd cisla jsou uvedena v tabulce 6 v kusech,

pticemz z téchto udaji byl nasledné vypocten priomér pro dany typ schématu.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 65

Tabulka 6 Kapacitni vyuziti vytahu

Kapacitni vyuziti | Pocet prevazenych prepravek
vytahu na patro v Ks
Oznaceni schémat | 2 patro | 3 patro | 4 patro | Prumér | Schéma Kf'.p,a c1,tn1
vyuziti vytahu
A 132 264 264 220 3;6;6 83 %
B 132 132 264 176 3;3;6 67 %
C 132 132 132 132 3;3;3 50 %
D 88 176 264 176 2;4;6 67 %
E 88 88 88 88 2;2;2 33 %
F 176 176 264 205 4;4;6 78 %
G 176 176 176 176 4;4; 4 67 %
H 88 88 264 147 2;2;6 56 %
CH 88 132 264 161 2;3;6 61 %
I 88 88 176 117 2;2;4 44 %
J 88 132 132 117 2;3;3 44 %
K 88 132 176 132 2;3;4 50 %
L 88 176 176 147 2;4;4 56 %
SERIE 264 264 264 264 6;6;6 100 %

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Pro urceni kapacitniho vyuziti nakladniho vytahu byl tento vypocteny primeér porovnan
s maximalni kapacitou vytahu, kterd ¢ini Sest palet, tedy celkem 264 ptepravnich jednotek.
Vysledny pomér byl nasledn€ vyndsoben stem, aby mohl byt vyjadien v procentech a slouzil

jako ukazatel miry kapacitniho vyuZiti ptepravniho zafizeni viz tabulka 6.
Vypocet kapacitniho vyuziti vytahu:

pocet prepravovanych jednotek

Kapacita vytahu v (%) =

x 100  (4)

maximalni pocet prepravovanych jednotek

10.4 Naklady na prepravu

Poslednim sledovanym kritériem jsou néklady na piepravu nakladnim vytahem. V tomto
ptfipad¢ se sledovaly naklady na jednotlivé jizdy a nédklady celkov€. Hlavnimi néklady
sledovanymi u takového nédkladniho vytahu jsou néklady za elektfinu a jejich proménlivost
s riiznymi pocCty jizd vytahu a Casu na jednotlivé jizdy. Prace samotnych zaméstnancti zde
neni zapocitand, jelikoZ srostoucim poctem jizd se nezvednou ndklady spojené

s manipulaéni praci.
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Primémé ceny silové elektiiny pro podnikatelské subjekty v Ceské republice se
k dubnu 2025 pohybuji v rozmezi od 2 500 K¢ do 3 000 K¢ za megawatthodinu (MWh) bez
DPH. Podle tdajii serveru USetfeno.cz dosahuje primérna cena elektiiny 2 602 KE/MWh
bez DPH (USETRENO, 2025). Pro vypocet spotieby elektrické energie na jednu jizdu lze
vychazet z vykonovych parametri podobnych pouzivanému nakladnimu vytahu, které se dle
Lodige Industries (2025) pohybuji v rozmezi 2,5 kW az 13,5 kW. Na zékladé téchto udaja

je mozné stanovit spotiebu elektrické energie nakladniho vytahu na jednotlivou jizdu.

Vypocet nakladl na provoz vytahu pro jednotliva patra vychazel z ¢asového intervalu
pottebného k jeho presunu z ptizemi do pozadovaného patra a néasledn¢ zpét do vychoziho
bodu. Vysledna kalkulace byla déale ovlivnéna mnozstvim elektrické energie, kterou vytah
spotfebuje za jednotku Casu. Z predchozich udaji bylo mozné urcit spottebu elektrické
energie vytahu béhem jedné minuty provozu. Tato hodnota byla nasobena celkovym casem
jizdy do ptislusného patra a zpét, ¢imz byly stanoveny ndklady na energii spojené s kazdym

patrem pro jednu jizdu vytahu, jak uvadi obrazek viz Ptiloha P V.
Naklady na jizdu = Cas jizdy vytahu X spotteba na minutu jizdy vytahu (5)

Dalsi ¢asti vypoctu bylo stanoveni nakladi pro jednotliva patra. Zde se vychazelo z jiz
vypoctenych nakladl na jednu jizdu, které byly nasledné jednoduSe vynasobeny poctem jizd
realizovanych béhem jedné pracovni smény u kazdého patra. Posledni sloupec v tabulce na
pfiloZzeném obrazku viz Ptiloha P V reprezentuje celkové naklady, které byly ziskany
souctem nakladd vsech jednotlivych pater, ¢imz byly uréeny kone¢né naklady pro kazdé
zvolené schéma v pribchu jedné pracovni smény. Veskeré naklady jsou v tabulce, obsazené

viz Priloha P V, uvadéné v korunach.

10.5 Saatyho Metoda

Pro objektivni a komplexni porovnani klicovych ukazatelt, které byly doposud analyzovany,
tedy doby stravené ¢ekanim, Casového vyuziti ndkladniho vytahu, miry kapacitniho vyuZiti
nakladniho vytahu a nakladii spojenych s ptfepravou, je vhodné vyuzit Saatyho metodu.
Jednotlivé ukazatele jsou tak vzajemné porovnavany ve dvojicich, coz vede k ur€eni jejich

vah a vyslednému stanoveni jejich priority ¢i vyznamu.

Prvnim krokem v rdmci daného postupu je stanoveni hlavniho cile, tedy urceni
konkrétnich kritérii, kterd budou nasledné vzajemné porovnavana s cilem posouzeni jejich

ptfinosu ¢i uZitecnosti.
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V kontextu této prace se jedna o nasledujici sadu kritérii:
1. Casové vyuziti vytahu
2. Cas straveny ¢ekanim
3. Kapacita vytahu
4. Néklady na provoz

Zvolena kritéria jsou nasledné¢ prevedena do podoby maticové tabulky, v niz je na
zaklad¢ vzajemného porovnavani jednotlivych prvka urcena relativni védha kazdého z nich.
Vzhledem k tomu, Ze analyza zahrnuje Ctyfi kritéria, vyslednd matice ma podobu ctvercové

tabulky o rozméru 4 x 4 poli viz tabulka 7.

Tabulka 7 Matice vah pro ur¢ené kritéria

Matice 1 2 3 4 Vypocet vahy Vahy | Kritérium
1 1,00 1,00 2,00 3,00 6 1,57 0,35 K1
2 1,00 1,00 2,00 3,00 6 1,57 0,35 K2
3 0,50 0,50 1,00 2,00 0,50 0,84 0,19 K3
4 0,33 0,33 0,50 1,00 0,06 0,49 0,11 K4
soucet 4,46 1,00

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

V sestavené matici dochazi k parovému porovndni jednotlivych kritérii, pfi¢emz se
zohlediiuje jejich relativni diilezitost. Naptiklad lze v tabulce 7 zaznamenat, Ze prvni
kritérium je povazovano za dvakrat vyznamnéjsi nez tieti. Po Gplném vyplnéni matice je

tieba pfistoupit k vypoctu vah jednotlivych kritérii.

V uvodni fazi vypoctu je nezbytné vytvofit tzv. normalizovanou matici. T¢ je dosazeno
tak, ze kazda hodnota v matici je vyd€lena souctem hodnot ve sloupci, v némz se nachézi.
Z normalizované matice se nasledné urci vahy jednotlivych kritérii prostfednictvim vypoctu

aritmetického priméru hodnot v jednotlivych tadcich.

Alternativni a casov€é méné ndro¢nou metodou je pristup, pfi némz se hodnoty
v jednotlivych fadcich plivodni matice mezi sebou vynasobi a z vysledného soucinu se
vypocita ¢tvrtd odmocnina — coz odpovida poctu porovnavanych kritérii. Nasledné se
vSechny tyto odmocnéné hodnoty sectou a kazda jednotlivé hodnota se vydéli timto souctem.

Timto zpsobem jsou urceny relativni vahy kritérii.
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Spravnost vypoctu je mozné ovéfit souctem vsech ziskanych vah, ktery by mél byt
roven jedné. Tato verifikace je ndzorné€ uvedena v ptilozené tabulce 7.

Dalsim krokem je za potiebi ovéfit konzistenci zobrazené matice. Za timto ucelem se

vytvoii nova tabulka viz tabulka 8, kde se bude pocitat s jednotlivymi jiz dopocitanymi

hodnotami.
Tabulka 8 Matice vektoru
Soucin matice vektoru soucet
K1 0,351 0,351 0,378 0,328 1,408
K2 0,351 0,351 0,378 0,328 1,408
K3 0,175 0,175 0,189 0,219 0,759
K4 0,117 0,117 0,095 0,109 0,438

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Tabulka 8 znadzorfiuje vypocet vazené¢ho soucinu, pii némz je kazdy fadek piavodni
porovnavaci matice vynasoben celym vektorem vypoctenych vah. Vysledkem této operace
je novy vektor, kde kazdd hodnota predstavuje soucet soucini prvki dané¢ho tadku
s odpovidajicimi vdhami. Tento vypocet slouzi k ovéfeni konzistence rozhodovaci matice

a je nezbytny pro dalsi krok — vypocet maximalniho vlastniho ¢isla A max.

Tabulka 9 Kritéria A_i

Kritérium Ad
K1 4,014401
K2 4,014401
K3 4,008634
K4 4,004076

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Nasledné je kazdy z téchto soucti vydélen vahou ptislusného kritéria, ¢imz se ziska
hodnota lambda 1, kterd je zobrazena viz tabulka 9 vysSe. Tyto hodnoty jsou uvedeny
v tabulce 9 a slouzi jako podklad pro vypocet primérného vlastniho ¢isla lambda max, které
se ur¢i jako aritmeticky pramér vSech Ctyf hodnot lambda_i. Vysledné lambda_max je poté
vyuzito pfi vypoctu indexu konzistence (CI) a poméru konzistence (CR), které slouzi

k posouzeni spolehlivosti a logické soudrznosti zadanych preferenci mezi kritérii.
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Tabulka 10 Tabulka ovéfeni konzistence

Ovéreni konzistence
A_max 4,0104
CI 0,0035
RI 0,90
CR 0,0038

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Vypocet indexu konzistence:

Amax—n
Cl = — (6)
Vypocet poméru konzistence:
cI
CR = = (7)

Hodnoty ndhodného indexu (RI) pouzité pro vypocet konzistenéniho poméru (CR) viz
tabulka 10 byly pfevzaty z plivodni prace Saatyho (1980), ktery jejich hodnoty stanovil na
zaklad¢ simulaci ndhodné generovanych matic (Saaty, 1980). Konzisten¢ni pomér (CR)
slouzi k posouzeni logické soudrznosti hodnoceni v porovnavaci matici. Hodnoty CR pod

hranici 0,10 jsou obecné povazovany za piijatelné konzistentni (Saaty, 1980).

10.6 Metoda vazeného souctu

Po stanoveni vah jednotlivych kritérii pomoci Saatyho metody lze v rozhodovacim procesu
dale pokracovat aplikaci metody vazeného souctu. Nez vSak bude mozné pfistoupit
k vypoctlim, je nezbytné upravit vstupni hodnoty tak, aby byly vzdjemné€ porovnatelné.
Vzhledem k tomu, Ze jednotliva kritéria mohou byt vyjaddiena v odliSnych jednotkach (napf.
naklady v korunach, €as ve minutach, vyuziti v procentech), je nutné provést normalizaci
puvodni rozhodovaci tabulky viz Pfiloha P VI. V této ptiloze jsou Casy u kritéria K2 uvedené

v minutach.

V prvni fazi tohoto kroku je tfeba urcit, zda dané kritérium ma byt maximalizovano
(napf. kapacitni vyuZziti vytahu) nebo minimalizovano (napf. naklady). Nasledné se pro
kazdé kritérium stanovi tzv. bazalni (nejhorsi) a idealni (nejlepsi) hodnota, tedy minimalni
a maximalni hodnota dosazend v ramci vSech hodnocenych variant podle toho, jestli

maximalizujeme dané kritérium nebo ho naopak minimalizujeme viz Ptiloha P VI.
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Zjisténim rozdilu mezi idedlni a bazalni hodnotou ziskdme hodnotu, kterou nasledné

vyuzijeme pfi prevodu jednotlivych vstupnich hodnot.

Pro ziskéni normalizované rozhodovaci tabulky je nutné upravit jednotlivé hodnoty tak,
aby byly vzajemné¢ porovnatelné. Kazda ptivodni hodnota je pievedena na normalizovanou
pomoci nasledujiciho postupu: od kazdé hodnoty se odecCte pfislusnd bazalni hodnota
(nejhorsi zjisténa hodnota pro dané kritérium), a tento rozdil se nasledné vydéli rozdilem
mezi bazélni a idedlni hodnotou (tedy rozsahem hodnot daného kritéria) viz vzorec (8).
Timto zptisobem je kazda hodnota pfevedena na jednotnou skalu, typicky v rozsahu od 0 do

1, coz eliminuje problém rizného méfitka jednotlivych kritérii.
Vypocet normalizované hodnoty:

pivodni hodnota—bazalni hodnota

Normalizovana hodnota = (8)

rozdil

Po provedené normalizaci je mozné ptistoupit k vypoctu celkové hodnoty uzitku pro
kazdou hodnocenou variantu. Nad kazdy sloupec normalizované tabulky je pfifazena
odpovidajici vaha kritéria, ktera byla stanovena v pfedchozim kroku pomoci Saatyho
metody. Samotny vypocet hodnoty uzitku pak spociva ve vazeném souctu — tedy v nadsobeni
kazdé normalizované hodnoty vahou daného kritéria a nasledném secteni téchto soucint pro
kazdou variantu viz vzorec (9). Timto zptisobem je mozné ur€it celkovou miru vyhodnosti
(uzitku) jednotlivych feSeni, pficemZ varianta s nejvyssi hodnotou uZitku je povaZovana za

nejvhodnéjsi z hlediska vSech zvolenych kritérii viz Ptiloha P VII.
Vypocet uzitku jednotlivych schémat:

Uzitek = (vaha X normalizovana hodnota) + (vaha X normalizovana hodnota) ...
)

Na zéklad¢ vypoctenych hodnot uZitku jednotlivych variant byla jako nejvhodnéjsi
vyhodnocena varianta E. Tato varianta dosahuje nejvyssi hodnoty uZitku zejména diky nizké
dob¢ ¢ekani na pfepravu a vysokému casovému vyuziti nadkladniho vytahu. Oproti tomu ve
zbyvajicich dvou kritériich — kapacitni vyuziti vytahu a provozni naklady — vykazuje
nejhorsi vysledky. Piesto varianta E dosdhla nejlepSiho celkového skore, a to z diivodu vyssi
vahy piidélené prave tém kritériim, ve kterych exceluje. Tento vysledek jasné doklada, ze
vahové rozlozeni kritérii ma kli€ovy vliv na kone¢né rozhodnuti. Za pozornost stoji
1 skutecnost, ze varianta E tvofi protiklad k pivodnimu schématu ,,SERIE*“ — hodnoty, ve

kterych E vynika, jsou u schématu SERIE nejniz§i a naopak.
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Jednou ze slabin varianty E je jeji nizké kapacitni vyuziti vytahu, které dosahuje pouze
33 %, zatimco schéma SERIE vyuziva kapacitu vytahu na maximum (100 %). Tuto
nevyhodu je vSak mozné kompenzovat organizacni upravou provozu. Namisto soucasného
systému, kdy vytah obsluhuje kazdé patro zvlast' pii dosazeni davky k prevozu, by bylo
mozné realizovat soub&zny svoz ze vSech pater. V piipadé tii podlazi a maximalni kapacity
vytahu Sest palet 1ze teoreticky u schématu E prepravit naklad ze vSech pater soucasné. Tim
by doslo k efektivnéjsimu vyuziti kapacity vytahu, pificemz dopad na dobu ¢ekani by mohl
byt minimalni. Vzhledem k tomu, Ze jsou jednotlivd podlazi provozné i zastoupenim
pracovnikll témét totoznd, lze ptredpokladat, Ze rychlost, sjakou se budou kumulovat
prepravni jednotky bude vyrovnand, a tedy soubézny svoz by nemusel zplsobit vyrazné
zdrzeni. Tento zplisob organizace by tak mohl vyrazné zvysit efektivitu provozu bez nutnosti

zasadnich technickych zmén.

10.7 Kalkulace navrhu na zlepSeni

V této Casti bude proveden vypocet rocnich ndkladl piivodniho feSeni, ktery nésledné
poslouzi k porovnani s nakladovou naroc¢nosti nové identifikovaného nejefektivnéjsiho

schématu.

Tabulka 11 Néklady ptivodniho schématu

Schéma SERIE
Pocet dni v roce 365 dni
Cisty pracovni ¢as 251 dni
Néklady na jeden den 28,41 Ke
Néklady na jeden rok 14 263,75 Ke

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Vypocet ndkladl ptivodniho schématu se odviji od ndsobeni poctu €istych pracovnich
dni, které byly odpracovany za jeden rok a ndkladl na jeden pracovni den viz tabulka 11.
S ohledem na skute¢nost, Ze provoz probihd ve dvousménném rezimu, je vysledna ¢astka

dale nasobena koeficientem dvé, aby byl zohlednén celkovy rozsah provozni doby.
Vypocet nakladii za rok:

Naklady = (Cisty pracovni ¢as X naklady na den) X 2 (10)
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Vypocet nakladii pro nové identifikované schéma s nejvyssi hodnotou uzitku probiha
obdobnym zpiisobem jako u ptivodniho feSeni, lisi se vSak v polozce ndkladl na jeden

pracovni den, kterd odpovida specifikim tohoto schématu.

Tabulka 12 Néklady vybrané¢ho schématu

Schéma E
Pocet dni v roce 365 dni
Cisty pracovni &as 251 dni
Naklady na jeden den 85,24 K¢
Naklady na jeden rok 42 791,24 K¢

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Z tabulky 12 je patrny vyrazny ndrast nékladi, ktery je zptusoben vyssi frekvenci jizd
vytahu v pribéhu jedné smeny. Pro Gplnéjsi interpretaci vysledk je vSak vhodné tento rozdil
vyjadfit 1 v procentualnim vyjadieni.

Tabulka 13 Narust naklada

Procentualni narust nakladu
SERIE 14 263,75 K¢ 100 %
Schéma E 42 791,24 K¢ 300 %

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

Tabulka 13 znazornujici procentudlni navySeni ndkladi pfi srovnani ptivodniho
a nového schématu ukazuje vyrazny meziro¢ni narust celkovych provoznich nakladt. Tento
vypocet vSak nezohlediiuje moZnou organizani Upravu systému svozu piepravnich
jednotek. V pifipadé implementace této zmény by mohlo dojit k vyznamnému sniZeni
nakladd spojenych s vy$§im poctem jizd nakladniho vytahu. Pokud by byl vytah provozovan
tak, aby byla jeho kapacita vyuzita na maximum, sniZil by se celkovy pocet pottebnych jizd
mezi jednotlivymi podlazimi, ¢imZ by zaroven doslo ke sniZeni provoznich nékladi. Tento

pfistup by tedy mohl mit na celkové naklady pozitivni dopad.

Tabulka 14 Stanoveni poctu jizd

Pocet prepravnich jednotek v pfepravovanych za sménu na vSechny patra 5543 Ks
Pocet prepravnich jednotek pfepravovany s maximalni kapacitou vytahu 264 Ks
Pocet jizd na sménu nutny k odvezeni téchto prepravnich jednotek 21

(zdroj: viastni zpracovani dle internich informaci firmy)
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Z vyse uvedené tabulky viz tabulka 14 vyplyva, ze pti zavedeni organizacni zmény ve
zpisobu svozu piepravnich jednotek je pocet jizd potfebnych k odbaveni celkového
mnozstvi pfepravnich jednotek ve sméné srovnatelny s pivodnim schématem. V ptivodnim
fesSeni je vytah vysilan do kazdého patra sedmkrat za sménu, coz piedstavuje celkem 21 jizd
na jednu sménu. U nového schématu byl ptivodné pocet jizd stanoven jako 21 jizd pro kazdé
patro zvlast’, coz vyrazné navySovalo celkové zatizeni systému. Pokud je v§ak noveé navrzeny
zpusob organizace realizovan tak, ze jedna jizda obslouzi vSechna tii podlazi soucasné¢,
celkovy pocet jizd se snizi na trovei odpovidajici pivodnimu schématu. Tim padem nedojde

k navySeni provoznich nakladu, které by jinak vyplyvaly z vétsi frekvence jizd vytahu.
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11 DISKUZE K DOSAZENYM VYSTUPUM NAVRHUM

V této kapitole se budeme zaobirat vysledky piedeslych kapitol a shrnovat jejich uzitek pro
vybranou spole¢nost. Cilem je zhodnotit jejich vyznam a praktickou vyuzitelnost v kontextu

fungovani vybrané spolecnosti.

Na zéklad¢ analyzy provedené pomoci metody mapovani hodnotového toku (VSM)
byla identifikovana potfeba zefektivnéni Casového vyuziti nakladniho vytahu a zaroven
zkraceni doby ¢ekani na prepravni davku. V reakci na tyto zjisténé nedostatky byly navrzeny
rizné varianty schémat, jejichz cilem bylo zefektivnit provoz vytahu. Naslednym
porovnanim téchto variant prostfednictvim Analytického hierarchického procesu (Saatyho
metoda) a Metody vaZzeného souctu bylo urceno, ze nejlepsich vysledkii dosahuje varianta
oznacend jako schéma E, které vykdzalo nejvyssi hodnotu uzitku. Pro schéma E byly
nasledné kvantifikovany ndklady spojené s jeho zavedenim ve srovnadni se stavajicim
feSenim. Ackoli se u této varianty projevily vyssi prepravni naklady a zaroven nizs$i mira
kapacitniho vyuziti vytahu, byla navrzena doplilujici zména v organizaci svozu piepravnich
jednotek. Implementaci této organizacni tipravy doslo ke kompenzaci zminénych nevyhod.

vvvvv

piepravni davku a zlepSeni ¢asového vyuziti ndkladniho vytahu. Tyto pfinosy se pozitivné
promitaji do vyssi plynulosti celkového materialového toku a zkraceni jeho pribézné doby,

coz piispiva ke zvySeni efektivity provozu daného systému.

Tabulka 15 Porovnani vysledkti schémat

Schéma SERIE E Jednotky
Roc¢ni naklady 14 263,75 14 263,75 Ke
Kapacita vytahu 100 100 %
Casové vyuziti % 29 68 %
Doba cekani 73 24 minut

(zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci firmy)

V zobrazené tabulce 15 jsou znazornény veskeré vyhody zminéné vySe. V tabulce 15
se porovnava ptivodni schéma s nové navrzenym. Tabulka 15 obsahuje srovnani na zakladé
klicovych hodnoticich kritérii. Jak jiz bylo uvedeno, u prvnich dvou kritérii vykazuje nové
schéma shodné vysledky s ptivodnim feSenim. Naopak u zbyvajicich dvou ukazatelti, které
se vztahuji k efektivit¢ a plynulosti materialového toku, dochazi u nového schématu

k vyraznému zlepSeni.
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ZAVER

Bakalafskd prace se zaméiila na problematiku ztrat v logistickém procesu distribu¢niho
centra a jejich minimalizaci prostfednictvim systematické analyzy soucasného stavu
anavrhu opatieni. Cilem bylo identifikovat hlavni pfiiny ztrat spojenych s pohybem
ptfepravnich jednotek a navrhnout opatieni vedouci ke zvyseni efektivity materidlového toku

v ramci konkrétniho provozu.

V teoretické casti byly shrnuty zékladni poznatky z oblasti logistiky, distribuce,
skladového hospodaistvi a fizeni distribu¢nich center, pfi¢emz pozornost byla vénovana
rovnéz reverzni logistice a specifikim vnitiniho toku ptepravnich jednotek. Prakticka ¢ast
nasledné navazala detailni analyzou vybraného distribu¢niho centra, kde byly s pomoci
metod jako Value Stream Mapping a Teorie omezeni identifikovany klicové procesni

nedostatky.

Za uzké misto bylo urceno kapacitni vyuziti ndkladniho vytahu, jehoz provozni
parametry vykazovaly vyrazné asové ztraty a ptispivaly ke vzniku neefektivniho zpétného
toku pfepravnich jednotek. Na zéklad¢ zjisténych dat byl navrzen soubor opatieni za pomoci
Saatyho metody a Metody vazeného souctu, které umoznuji vybrat efektivni variantu
organizace prevozu pirepravnich jednotek, zkratit ¢ekaci doby a sniZit provozni néklady

spojené s manipulaci.

Zhodnoceni navrZenych opatfeni ukazalo, Ze jejich aplikace mé potencial pozitivné
ovlivnit plynulost vnitini logistiky, zvysit vykonnost jednotlivych pracovist a ptispét

k celkovému zefektivnéni provozu distribu¢niho centra.

S ohledem na Uvodni pfedpoklady a vymezeny cil prace lze konstatovat, ze
o¢ekavaného vysledku bylo dosazeno. Predpoklad, ze analyza logistickych procesti odhali
konkrétni pti€iny ztrat a umozni formulovat realna a uplatnitelné zlepSeni, se potvrdil. Prace
tak naplnila svilj zamér jak po strdnce odborné, tak po strance praktického piinosu pro

vybrané distribu¢ni centrum.
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PRILOHA P II: VYVOJOVY DIAGRAM ZASKLADNENI
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TABULKA SNIMKOVANYCH PROCESU
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PRILOHA P II1

W

Nazev procesu Rozbaleni Man. UVozik A Zaskladnéni Man. UVozik B Manipulace pal. A | Manipulace pal.B
Proces/uklid C/IT C/O (o)) C/O CIT C/O c C/O CIT C/O c C/O
1. méreni 31,80 5,43 179,88 38,33 53,17 1,80 | 168,66 55,30 52,96 *x® 25,43 10,56
2. méfeni 36,20 10,36 173,11 52,61 38,80 | 3,15 | 163,39 | 66,87 46,31 *Ax 31,64 18,17
3. méfeni 14,42 5,31 173,92 30,23 51,21 3,69 | 167,77 44,29 44,79 faleled 27,15 14,17
4. méfeni 25,61 9,41 181,96 29,30 81,99 2,37 | 166,04 60,10 46,06 *xx 31,85 11,46
5. méreni 19,13 9,11 175,56 49,53 38,55 3,08 | 162,38 52,28 41,65 el 34,49 18,37
6. méfeni 26,51 5,58 168,23 71,91 75,07 3,50 | 164,34 65,28 43,97 el 33,17 15,53
7. méfeni 23,40 6,98 178,59 53,88 30,92 2,11 | 170,32 49,82 42,44 el 30,96 13,40
8. méfeni 11,68 4,91 184,28 55,28 66,74 3,61 171,51 43,14 43,04 *x* 36,87 8,68
9. méfeni 30,02 7,69 172,49 46,92 61,65 4,73 | 167,42 61,30 49,23 folale 35,19 19,05
10. méfeni 12,03 8,64 177,82 34,89 45,77 2,78 | 158,77 69,14 40,14 folale 34,30 17,17
X Bmmm_\:\ * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k% * k%
Priameér 23,27 7,89 176,28 48,79 53,90 3,14 | 165,65 56,63 47,41 el 38,27 14,02
Median 23,00 8,46 176,50 49,97 50,74 2,81 | 166,04 55,97 47,54 folele 38,70 14,17
Odchylka 8,54 2,12 4,80 10,32 16,59 1,11 4,09 8,89 3,73 folale 5,56 3,62
VAR 0,37 0,27 0,03 0,21 0,31 0,36 0,02 0,16 0,08 folale 0,15 0,26




: VALUE STREAM MAPING
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PRILOHA P IV

A4

Proces pfijmu 4 - -

Vysledky:

Hodin: 5
Minut: 10
Celkovy cas: 5 hodin 10 minut

Hlavni vedouci procesu

Hiavni vedouci pfijmové logistiky

IT Oddéleni

DENNI PLAN

DENNi PLAN

Hiavni vedouci procesu
Zaskladnéni

Rozbaleni

DENNI OPERATIVA

Vedouci procesu Rozbaleni

DENNI OPERATIVA

Vedouci procesu Zaskladnéni

/

DENNI OPERATIVA

DENNI OFERATIVA

Proces rozbaleni

1.Enmmm Process Process Process Process Process Process Process
— s By e e s
O A O = O O ~ O e O
CiT 1M117s cIT 563s CiT 176s CiT 25875 cIT 166s CiIT 144s CiT 47s CIT 38s
cio 379s Cio 0s ClO 495 cl/o 151s Cio 57s cl/o 139s Cio 0s cio 14s
UpTime | 4,86% -”-Hv UpTime | 1,.83% -”-Hv UpTime | 0.73% -”-”-Hv UpTime | 890% —”—”—“v. UpTime | 072% —”—”—“v UpTime | 123% -”-”-“v UpTime | 0,15% E”' upTime | 0,17%
Shift 30780s Shift 307808 Shift 30780s Shift 307808 Shift 307808 Shiit 30780s Shiit 307808 Shift 30780s
Oper 15 Oper LP Oper 4 Oper 61 Oper [} Oper 1 Oper 1 Oper 2
Quant 44 Quant 1 Quant 12 Quant 44 Quant 44 Quant 264 Quant 44 Quant 44
0 min 5 min 9 min 7 min 73 min 115 min 6 min
46 min 4 min 5 min 1 min 1 min

Cas zpracovdni

Cas procesu

3n3smn |
1h 35 min 7
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NAKLADY NA PREPRAVU

r

r

PRILOHA PV

W

Oznaceni schémat

Pocet jizd nasménu

Naklady najednujizdu

Naklady najednotlivé patra

Celkové naklady na piepravu vytahem na jednu sménu

2 patro | 3 patro|4 patro| 2patro | 3patro | 4patro | 2patro | 3patro | 4 patro

A 14 7 7 0,68 1,35 2,03 9,47 9,47 14,21 33,15 K¢
B 14 14 7 0,68 1,35 2,03 9,47 18,94 14,21 42,62 K¢
(o 14 14 14 0,68 1,35 2,03 9,47 18,94 28,41 56,83 K¢
D 21 10 7 0,68 1,35 2,03 14,21 13,53 14,21 41,94 Ké
E 21 21 21 0,68 1,35 2,03 14,21 28,41 42,62 85,24 K¢
F 10 10 7 0,68 1,35 2,03 6,77 13,53 14,21 34,50 K¢
G 10 10 10 0,68 1,35 2,03 6,77 13,53 20,30 40,59 K¢
H 21 21 7 0,68 1,35 2,03 14,21 28,41 14,21 56,83 K¢
CH 21 14 7 0,68 1,35 2,03 14,21 18,94 14,21 47,36 K¢
| 21 21 10 0,68 1,35 2,03 14,21 28,41 20,30 62,92 Ké

J 21 14 14 0,68 1,35 2,03 14,21 18,94 28,41 61,56 K¢
K 21 14 10 0,68 1,35 2,03 14,21 18,94 20,30 53,45 K¢
L 21 10 10 0,68 1,35 2,03 14,21 13,53 20,30 48,03 K¢
SERIE 7 7 7 0,68 1,35 2,03 4,74 9,47 14,21 28,41 K¢
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PUVODNI TABULKA VAZENEHO SOUCTU

(_A:H.m:m ; Zvyseni Casu vyuZiti vytahu K1 Casu ¢ekani na pfijeti vytahuK2 | ZvySeni kapacity vytahu K3 SniZeni nakladd na provoz vytahu K4
Oznaceni schémat
A 32% 61 83% 33,15K¢
B 40% 49 67% 42,62 K¢
Cc 48% 37 50% 56,83 K¢
D 42% 49 67% 41,94 K¢
E 68% 24 33% 85,24 K¢
F 35% 57 78% 34,50 K¢
G 39% 49 67% 40,59 K¢
H 51% 41 56% 56,83 K¢
CH 45% 45 61% 47,36 K¢
| 56% 33 44% 62,92 K¢
J 53% 33 44% 61,56 K&
K 49% 37 50% 53,45 K¢
L 46% 41 56% 48,03 K¢
SERIE 29% 73 100% 28,41 K¢
MAX/MIN MAX MIN MAX MIN
BAZAL 29% 73 33% 85,24 K¢
IDEAL 68% 24 100% 28,41K¢
ROZDIL 39% 49 67% 56,83 K¢

4

PRILOHA P VI

A4
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NORMALIZOVANA TABULKA VARIANT

SOUCTU UZITKU

r

PRILOHA P VII

W

W

O

W

VAHY 0,35 0,35 0,19 0,11
Kritéria e s e e . ; e Y L . . 3 Hodnota uzitku
e - ZvySeni ¢asu vyuZiti vytahuK1 | SniZeni Casu ¢ekani na prijeti vytahuK2 | ZvySeni kapacity vytahu K3 SniZeni nakladi na provoz vytahu K4
Oznaceni schémat
A 0,08 0,25 0,75 0,92 0,36
B 0,29 0,50 0,50 0,75 0,45
(¢ 0,50 0,75 0,25 0,50 0,54
D 0,33 0,50 0,50 0,76 0,47
E 1,00 1,00 0,00 0,00 0,70
F 0,15 0,33 0,67 0,89 0,39
G 0,25 0,50 0,50 0,79 0,44
H 0,58 0,67 0,33 0,50 0,56
CH 0,42 0,58 0,42 0,67 0,50
| 0,69 0,83 0,17 0,39 0,61
J 0,62 0,83 0,17 0,42 0,59
K 0,52 0,75 0,25 0,56 0,55
L 0,44 0,67 0,33 0,65 0,52
SERIE 0,00 0,00 1,00 1,00 0,30
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