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ANOTACE

Prace se vénuje problematice materidlovych toki se zaméfenim na skladové hospodaistvi ve
spole¢nosti Continental Automotive Czech Republic s.r.0., zavod Trutnov (horni hala). Prace
je vénovana vymezeni teoretickych aspekti materialovych tokt ve vyrobni spole¢nosti
a souvisejicich logistickych Cinnosti. Dale také vlastni analyze vnitropodnikovych
materialovych tokl horni haly. Na zéklad¢é analyzy jsou identifikovana slaba mista a navrzena

opatieni na jejich zlepSeni ¢i eliminaci a tato opatteni jsou Vv praci nasledné zhodnocena.

KLICOVA SLOVA

skladovani, expedi¢ni a ptijmové brany, materidlové toky, KLT ptfepravky, palety

TITLE

Material flows at Continental Automotive Czech Republic s.r.o., Trutnov plant (upper hall)

ANNOTATION

The work deals with material flow issues focused on warehouse management at Continental
Automotive Czech Republic s.r.o., Trutnov plant (upper hall). The work defines the
theoretical aspects of material flows in the production company and related logistics
activities. Furthermore, it also analyzes in-house material flows of the upper hall. Based on
the analysis, weaknesses are identified and measures are proposed to improve or eliminate

them, and these measures are subsequently evaluated in the work.

KEYWORDS

warehousing, shipping and receipt gates, material flows, KLT boxes, pallets
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UvoD

Logistika jako systém zahrnujici veskeré ¢innosti zajistujici materialové toky od
surovin, ptes materidly, rozpracované vyrobky az po hotové vyrobky dorucené konec¢nému
zakaznikovi ma velky vyznam nejenom pro vyrobni podniky. Logistika je soucasti
strategického Fizeni podnika a jeji efektivni fungovani ma vyznamny vliv na dosazeni jejich
cilti a zlepseni ekonomické situace.

Skladovani je jednou z mnoha logistickych ¢innosti, které maji zésadni vliv na
uspokojovani prani zdkaznikt tim, ze pomaha pteklenout prostorovy a ¢asovy nesoulad mezi
vyrobou a spotiebou. Piesto tento vyznamny spojovaci ¢lanek logistického fetézce byva pii
feSeni strategickych otdzek cCasto zanedbavan, protoZe z ekonomického hlediska piinasi
skladovanym polozkam jen minimalni pfidanou hodnotu. Dal§im charakteristickym znakem
skladovani je jeho autenti¢nost plynouci z typu skladovanych polozek, technickych omezeni,
specifickych odvétvi podnikani aj. Proto je potieba ke kazdému skladu pfistupovat
individualné.

Cilem této diplomové prace je zanalyzovat soucasny a budouci vyvoj
vnitropodnikovych materialovych toki skladu horni haly ve spolecnosti Continental
Automotive Czech Republic s.r.0., v zdvodé Trutnov. Dale na zaklad¢ vysledku analyzy
odhalujici ptipadna slaba mista navrhnout opatieni na jejich zlepSeni ¢i eliminaci a tato
opatteni nasledné zhodnotit.

Autorka si zvolila toto téma z divodu zajmu o skladovani a obecné problematiku
automotive. Téma prace bylo zadano spole¢nosti Continental za G¢elem navrzeni opatieni na
zlepSeni materialovych tokt skladového hospodaistvi horni haly, které budou, dle expertnich
odhadu, v nasledujicich letech zpomaleny a sou¢asné s nimi i nasledujici logistické ¢innosti
a vyroba.

V ramci zadani tématu si spolecnost dala pozadavek na nezvetfejnéni redlnych dat,

a tudiz bude Vv préci pracovano s daty zkreslenymi.



1 MATERIALOVE TOKY VE VYROBNI SPOLECNOSTI
A SOUVISEJICI LOGISTICKE CINNOSTI

Tato kapitola je vénovana teoretickym aspektim materidlovych tokli ve vyrobni
spole¢nosti  a souvisejicich logistickych  ¢innosti a vymezeni pojmi  pouzivanych

v navazujicich kapitolach.

1.1 Logistika

Pojem logistika je velice Siroky aje Snim provazano mnoho ¢innosti, procesi
a aktivit. Schulte (1994) a Drahotsky s Reznitkem (2003) potvrzuji fakt, Ze logistika ma
mnoho definic. Jednu z velice podrobnych formulovala v roce 2006 mezinarodni organizace
Council of Supply Chain Management professionals, kterd je v publikaci od Grose et al.
(2016, s. 25) uvedena nasledovné:

., Logistika je ta cast rizeni dodavatelského retézce, ktera planuje, realizuje a efektivne
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobku, sluzeb a prislusnych informaci od mista puvodu
do mista spotreby a skladovani zboZi tak, aby byly splnény pozadavky konecného zakaznika.
K typickym rizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace
s materialy, plneni objednavek, navrh logisticke sité, Fizeni zasob, planovani nabidky
a poptavky a rizeni poskytovatelii logistickych sluzeb. V rizné mire logistické funkce zahrnuji
také vyhledavani zdrojii a nékup, planovani arozvrhovani vyroby, baleni a kompletace
a sluzby zakaznikiim. Je zapojena do vSech urovni pldnovani a realizace — strategicke,
operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd koordinuje a optimalizuje
vSechny logistické cinnosti, stejné jako se poddily na propojeni logistickych cinnosti s dalsimi

‘

funkcemi, véetné marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich technologit, ‘
Schulteho (1994, s. 13), ktery definuje logistiku jako: ,,integrované planovani, formovani,
provadeni a kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokii od dodavatele do
podniku, uvniti: podniku a od podniku k odbérateli.

Ob¢ dvé definice logistiky fikaji v podstaté to samé, Ze jde o toky hmotnych
i nehmotnych produkti a informaci stim spojenych, od zajisténi vstupnich prvkd az
k samotnému dosazeni cilového efektu celého systému aktivit a procest, kterym je dodani
zbozi, materialu nebo sluzeb kone¢nému zakaznikovi.

Z vySe uvedenych faktl je zfetelné, Ze logistika je velice Siroky obor, ktery zasahuje

do kazdodenniho zivota kazdého spotiebitele. Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) tvrdi, ze
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logistiky si lidé zac¢inaji v§imat pfedevsim, az v situacich kdy nefunguje bezproblémove. Jako

ptiklady nefungujici logistiky uvadéji nasledujici situace:

nekoncentrovanost zbozi na jednom misté, kterym muze byt napf. obchodni dim,
zpusobuje slozitost nakupovani riznych druhti zbozi,

nedostate¢na nabidka sortimentu ma za dasledek narocnost dostupnosti pozadovaného
zbozi (pf. vhodné velikosti nebo barevné varianty),

zpozdéné dodavky, naptiklad zbozi, které znaji zakaznici z reklamy a v dob¢, kdy si
ho chtéji potidit, neni na prodejné dostupné.

Logistickych cili je dle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) mozné dosahnout

prostfednictvim nasledujicich dil€ich ¢asti logistického fetézce:

zakaznicky servis — slouzi k podpoie spokojenosti zakaznikii a méfeni fungovani
logistického procesu,

prognozovani poptavky — proces prognodzovani je velice slozi a déli se podle Uhlu
pohledu na tuto problematiku na mnoho typ,

Fizeni stavu zasob — je kombinaci optimalni Grovné zakaznického servisu a hladiny
zasob, ktera je spojena s naklady na jejich drzeni,

logisticka komunikace — propojuje a zefektiviiuje cely logisticky systém,

manipulace s materidlem — je specificka tim, Ze nedodava pfidanou hodnotu, ale nese
sebou naklady,

vyFizovani objednavek — je proces pfijmu objednavky, jejiho vytizeni a komunikace
se zakaznikem,

baleni — obal ma vice funkci a je vyznamnym nositelem informaci,

podpora prodeje a nahradni dily — jednd se o poprodejni servis zahrnujici rtizné
aktivity,

stanoveni mista vyroby a skladovani — je velice dulezitou soucasti strategického
rozhodovani, ovliviiujici ostatni logistické ¢innosti,

nakup — zajisténi zdroju, zahrnujici ¢innosti jako vybéru dodavatele, dohodnuti ceny
atd.,

manipulace s vracenym zboZim — je slozity a nakladny proces smérem od zakaznika
k podniku.

zpétna logistika — je diilezitou oblastni logistiky spojenou se zvySujicim se zdjmem
0 kvalitu Zivotniho prostfedi, protoze do ni spada recyklace, odstranéni a likvidaci

odpadového materialu,
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e doprava a preprava — ¢innost spojena s fyzickym pfesunem materialu a zbozi,
e skladovani — ma velky vliv na vytvafeni ptidané hodnoty mista a ¢asu.

Z vyse uvedenych bodu je ziejmé, jak Siroky rozsah Cinnosti do logistiky patii a ze
zasahuji do vSech podnikovych struktur. Souhrnny nazev pro logistické ¢innosti konkrétniho
podniku, které ,, zahrnujici vsechny logistické aspekty interni i nad ramec podniku “, je, podle
TimoComu (© 2018), podnikova logistika, ktera bude podrobné&ji zkoumana Vv nasledujici
kapitole.

1.1.1 Podnikova logistika
Dle Maska a Loviska (2010) je funkci podnikové logistiky optimalizace materidlovych
a vyrobkovych tokt v podniku astim spojenych informa¢nich tokt a dodavaji, ze jde
0 spojeni dil¢ich systémil do integrovaného celku. Zakladnim hlediskem podnikové logistiky
je dle Maska a LoviSka (2010) diraz na vazby jednotlivych procest, mezi které patii doprava,
skladovani a manipulace a distribuce vyrobkt. Lambert, Stock a Ellramova (2000) pohlizeji
na podnikovou logistiku jako na podporu marketingu, ktera je dilezitd pro zlepSovani
konkurenceschopnosti a rentability podniku.
Hlavni subsystémy podnikové logistiky jsou dle Masaka a Loviska (2010) nasledujici:
e obstaravaci logistika - je souhrn ¢innosti zajistujicich nakup zdroji potfebnych pro
vyrobu nebo jinou podnikovou ¢innost. Spravné fungovani obstaravaci logistiky je
dualezité pro rychlou reakci na ptéani zakaznika vychazejici z pruznosti vyroby,
e interni logistika - zabezpecuje planovani a fizeni vyroby a s tim spojené materialové
a informacni toky,
e skladovaci logistika - je soucasti vice subsystému, mezi které spada nejenom interni
a distribucni logistika, ale 1 logistika reverzni. Zabezpecuje plynulé zdsobovani vyroby
astim spojené rozhodovani o vysi hladiny skladovych zasob, ale iuskladnéni
rozpracovanych a hotovych vyrobkd,
e distribuéni logistika - jejim tkolem je zabezpecit toky vyrobkli mezi podnikem
a zékaznikem. Zabezpecuje ho dodrzovani pravidla 5S, které tikd, Ze spravné véci
maji byt ve spravny €as, ve spravném mnoZstvi a pozadované kvalité na spravném
misté. Vyznamnou soucasti distribucni logistiky je ¢innost skladovani a zajiStovani
dopravy a ptepravy.
Spravné nastavenymi podnikovymi logistickymi systémy je dosahovano optimalizace
hmotnych i nehmotnych tokd, které jsou soucasti celého fetézce tvoticiho hodnoty podniku,

jak uvadi Masak a Lovisek (2010). Pro ucely této prace bude v nasledujici kapitole podrobnéji
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popsana interni logistika, jejiz soucésti jsou ¢innosti zabezpecujici materidlové toky vyroby,

které jsou uzce spjaté se skladovym hospodarstvim, kterému je tato prace vénovana.

1.1.2 Interni logistika

Interni logistika patfi z pohledu planovani mezi stifednédobou az kratkodobou, jak
uvadi Schulte (1994). Dale dodava, Ze jinak je tomu pouze V piipadé FeSeni systému
vyrobniho fizeni a planovani, ty se stanovuji v dlouhodobém horizontu. Schulte (1994) ve své
publikaci zahrnuje do interni logistiky, kromé ¢innosti dopravy a skladovani, i ndsledujici:

e planovani a fizeni vyroby,

e podnikové vyrobni planovani.

Podle Schulteho (1994) jsou ¢innosti planovani a fizeni vyroby ve vétSiné podnika
planovany za pomoci pocitacovych systému, jejichz vybéru predchazi stanoveni funkci
planovani a vyroby. Mezi funkce planovani vyroby fadi Schulte (1994):

e planovani vyrobniho programu — stanoveni produkce konkrétnich vyrobkd podle

druhu, mnozstvi a terminu,

e planovani termint a kapacit — koordinace ¢asovych a kapacitnich zdroju potiebnych
K vyrobg,

e planovani potieby — materidlové potieby se planuji ve tfech kategoriich potieby
odvijejiciho se od vyrobniho stupné, jak je znazornéno na obrdzku 1. Pro stanoveni
potieb materialu existuje mnoho postupti, pro tuto praci je vyznamny zpisob stanoveni
potieba analytickym zplisobem na zakladé¢ kusovniku. Kdy kusovnik je detailnim
popisem rozkladu jedné finalni jednotky na vSechny potfebné suroviny, dily a sestavy

K jejimu sestaveni.

Materidlove potfeby

e |
Primarni Selundarni Tercidlni
potfeby potfeby potfeby
Potieba Potieba Potieba
prodejnych surovin, provoznich
vyrobkl spuiisti a a
skupin pomocnych
k virohé materidli
primarnich
potieb

Obrazek 1 Druhy materialovych potieb (Schulte, 1994)
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Mezi ¢innosti fizeni vyroby patii dle Schulteho (1994):
e dispozice zakazky,
e dohled nad zakéazkou.

Podnikové vyrobni planovani popsal Schulte (1994) jako proces zahrnujici
zabezpeceni technické a hospodarné stranky vyroby za ptivétivych pracovnich podminek.
Schulte (1994) d€li vyrobni planovani do ¢tyt hlavnich oblastni:

e optimalni vyrobni a materialoveé toky,

e  pfiznivé pracovni podminky,

e optimalni vytizeni prostort a ploch,

e flexibilitu vyuziti budov, zatizeni a staveb.

Schulte (1994) upozoriiuje na slozitost a ndrocnost stanoveni nédklada vyroby z diivodu
jejich rozdéleni na kvantifikované a nekvantifikované ¢asti. Jako ptiklad nekvantifikovanych
nékladi uvadi ¢etnost vyskytu poruch, uspotfadani pracovist/stanovist’ pro vétsi piehlednost,

stupen elasticity vyroby aj.

1.1.3 Stihla logistika

Lean Enterprise Institute (©2000-2018) popisuje hlavni cil §tihlé logistiky jako snahu
0 maximalizaci hodnoty pro zakaznika paralelné¢ s minimalizaci plytvani. Jinak feCeno jde

Escare [2018] definoval Stihlou logistiku jako: ,,Uceleny manazersky pristup
k budovani efektivniho materialového toku od zékaznika az po dodavatele. V ramci celého
logistického Fetézce resi logistika tri zakladni oblasti jeji pridané hodnoty pro organizaci
— hodnota casu, hodnota mista a hodnota formy dodani.

Uz jen tyto dvé definice potvrzuji tvrzeni Brewera, Buttona a Henschera (2008), ze
definice $tihlé logistiky je problémova a nejednoznaéna. Dale Brewer, Button a Henscher
(2008) uvadégji, ze za posledni tii desetileti se piiSlo se sérii novych pfistupii feSeni této
problematiky a ze kazdé z nich pfichdzi s novou perspektivou, kterd se da povazovat za
samostatné feSeni.

Lean Experts (© 2009-2015) pristupuje ke $tihlé logistice jako k aplikované $tihlé
vyrobé ve Stihlém podniku. Vychazi z principu odstrailovani ¢innosti procesu, které nemaji

ptidanou hodnotu nebo naopak zvysuji naklady na produkt.
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Pfidana hodnota procesniho kroku je dle Lean Experts (© 2009-2015) vymezena
splnénim tfi podminek:
e zékaznik je ochoten za tyto kroky platit,
e bchem tohoto procesniho kroku dochazi k transformaci vyrobku nebo informace
pottebného K vyrobe,
e tento krok je jiz na poprvé proveden spravne.

Lean Experts (© 2009-2015) zdtraziuji dilezitost nastaveni materidlovych toku tak,
aby vyrobek v ¢innostech neptidavajici hodnotu travil co nejméné ¢asu. Dosahnout toho lze
omezenim 7 druhd plytvani, mezi které Lean Experts (© 2009-2015) fadi:

e produkci zmetk,

e nadvyroba presahujici pfani zakaznika,

e zbyteCné pfemistovani,

e (Cekani a prostoje,

e pofizovani nadbytecnych zasob,

e zbyte¢né pohyby,

e pieprocesovani vyrobku nad pozadavky zdkaznika.

Brewer, Button a Hensher (2008) navic uvadi osmy druh plytvani, kterym je nevhodny
design vyrobku.

Podle Kosturiaka, Frolika et al. (2006) se cinnostmi skladovani, piepravou
a manipulaci zabyva skoro Ctvrtina zaméstnancii, materidl v nich stravi skoro 90 procent casu
a to vse se déje na 55 % vyrobni plochy.

Simon a Miller (2014) tvrdi, ze §tihlé logistiky se d4 dosahnout pomoci ¢innosti

zobrazenych na obrazku 2.

PROCESNI RIZENI

STIHLA ERGONOMIE
LOGISTIKA

CASOVE ANALYZY

RIZENI VYROBY
SIMULACE

Obréazek 2 Jak doséhnout §tihlé logistiky (Simon, Miller, 2014)
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1.1.4 Logistika 4.0

Sidora (2017) uvadi, ze o ¢tvrté primyslové revoluci, oznacované Priamysl 4.0 se
zacalo hovofit poprvé v Némecku zhruba pted deseti lety pfi snaze vytvofit tzv. chytrou
tovarnu. Kolai (2016) tvrdi, Ze: ,, predpokladem pro perfektné fungujici chytrou tovirnu je
naprosty prehled o logistickych tocich zbozi.“ To potvrzuje Sidora (2017), ktery uvadi, ze:
klicovym prvkem v téchto chytrych tovdarndch je dokonaly prehled o toku jednotlivych
materialit a komponentii napric celym vyrobnim zdavodem.  Sidora (2017) déle zminuje velky
vyznam podpory vyroby logistikou, diky ¢emuz si v stale Castéjsich diskuzich o Primyslu 4.0
ziskala ozna¢eni Logistika 4.0 neboli chytra logistika.

Podle Jalivka (2018) Logistika 4.0 ptedstavuje: ,,moderni formu logistiky s digitalné
propojenymi sitovymi systéemy umoznujicimi rychlou vzdjemnou komunikaci lidi, stroju,
zarizeni a dokonce i produkti. “ Polak (2018) pak tvrdi, Ze zakladnim principem Logistiky 4.0
je prebirani naro¢né prace od lidi inteligentnimi stroji a roboty.

Sidora (2017) se domniva, ze divodem, pro¢ spole¢nosti zavadéji automatizace, neni
snaha snizovat pocet zaméstnancu, ale zvySovat piesnost a efektivitu prace, na kterou je ze
strany zakaznikl kladen stale vétSi diraz a také predpoklada, ze: ,,s pribyvajicim poctem
zavodit hlavné v automobilovém primyslu bude poptavka po automatizovanych reSenich
Vv logistice neustdle nariistat. “

Kolai (2016) poukazuje na velky vyznam Logistiky 4.0 v traceabilité¢ (systém
sledovani vyroby) atvrdi, ze chytra logistika dokaze dosahnout, pravé diky traceabilité,
absolutniho propojeni jednotlivych clanki logistiky tak, aby bylo dosazeno maximalni
efektivity logistickych procest. Sidora (2017) dodava, ze uz v dneSni dob¢ je nékterymi
automobilkami vyzadovana jiz 100% traceabilita, a Ze se v budoucnu oéekava traceabilita
nejenom materialu a komponent, ale i operatorti vyroby, ktefi ptisli s materidly a komponenty
bé&hem procesu vyroby do styku.

Kolat (2018) tvrdi, Ze v soucasné dobé je Logistika 4.0 spiSe idea, kterd nema
konkrétni cil a ze ve vétSiné piipadu spolecnosti, které pracuji s principy Logistiky 4.0, spise
pouze inovuji diléi ¢lanky logistického fetézce. V soucasné dobé je dle Polaka (2018) jako
Logistika 4.0 oznaCovana spiSe kooperace pracovniki s roboty, nez komplexni plné
automatizovany a digitalizovany systém.

Podle Kolate (2016) je hlavnim tahounem Logistiky 4.0 automobilovy primysl, kde je
aktualnim trendem automatizace ptijma a skladovani materidlu. Timm a Lorig (2015) zmifiuji
vyznam Logistiky 4.0 pfi modelovani sofistikovanych simulaci nejenom u materialovych

tokd, kterym je vénovana nasledujici kapitola, ale naptiklad i u lidské préce.
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1.2 Materialové toky

Pribulova, Saderova a Federka (2012) popisuji materialové toky jako: ,jizeny obéh
materialii nebo produktii ve vyrobnim procesu.“ Dale uvadi, Ze materialové toky: ,,jsou
charakterizovany smérem, intenzitou, frekvenci, délkou a vykonem, strukturou, charakterem
prepravovaného materialu a pouZitou dopravni a manipulacni technikou. *

Materidlové toky jsou, dle Martini¢ové, Kone¢ného a Vaviiny (2014) mozné
charakterizovat z dynamického whlu pohledu jako uspofadany soubor vyrobniho procesu.
Pribulova, Saderova a Federka (2012) tvrdi Ze: , materidlové toky jsou tvoreny dvéma
zakladnimi skupinami prvkii:

e pasivnimi prvky materialovych tokii, tj. materidlem, surovinami, polotovary, vyrobky,
e aktivnimi prvky materialovych toki, tj. dopravné-manipulacnimi, sladovacimi
operacemi. “
Tomek a Vavrova (2007) pouzivaji materialove toky k déleni vyrobniho procesu nasledovné:
e typ materialovych toki — definovany spojitosti mezi vstupy a vystupy:
o analyticky proces — pifeména jednoho vstupu na vice vystupt
o synteticky proces — pfeména vice vstupi na jeden vystup
o analyticko-synteticky proces — pfeména stejného poctu vstupll na stejny
pocet vystupl
o materialn¢ neutralni proces — vstup se rovna vystupu,
e Kkontinuita materialovych toka - reprezentuje pieruSeni nebo nepferuseni
materialovych tokt ve vyrobnim procesu,
e mistni spojitost — je definovana mistem vyroby, podle toho, zda se uskuteéiiuje jenom
na jednom stanovisti nebo je premistovana,
e pocet operaci — je zavisli na tom, kolik mé vyroba stupi,
e zaménitelnost postupu operace — piedstavuje pfizpusobivost zmény potradi operaci
vyrobniho procesu.

Materialové toky je mozné, dle Martinicové, Kone¢ného a Vaviiny (2014), zefektivnit
pomoci hledani a odstranovani nasledujicich bodu:

e nadbyte¢né manipulace,

e nepfimych a dlouhych pfepravnich tras,

e nekontinualnich materidlovych toki,

e zbyte¢ného pouzivani lidské sily pfi manipulaci s materidlem, kterd miZze byt

nahrazena mechanickymi nebo automatizovanymi stroji,
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e neharmonickych manipulacnich ¢innosti,
e nevhodnych poloh materidlu, které nevyuzivaji fyzikalnich zakont,
e nevyhovujicich pracovnich podminek,
e nevyrovnané¢ho poméru mezi manipulaénimi a vyrobnimi kapacitami.
Materialové toky jsou v §ir§im pojeti ucelovy pohyb materialu, se zaru¢enou mirou
spolehlivosti, zabezpe€ujici spravny material, na spravném misté, ve spravny ¢as a Ve Spravné
kvalité, jak uvadi Pernica (2004). Pro ucely této prace se bude vychazet z definice

materidlovych tokt, pravé dle Pernici.

1.2.1 Uzkéa mista v materialovych tocich

Podle FiSera (2014) postavil zdkladni mySlenky teorie uzkych mist Eliah M. Goldratt.
FiSer (2014, s. 98) shrnuje ve své publikaci Goldrattovy hlavni myslenky nésledovné:
wGoldratt tvrdil, Ze kazdy proces ma vidy pouze jedno uzké misto, které omezuje priitok
V procesu. Proces stejné jako celou firmu, prirovnava k retézci, ktery je tak pevny, jak pevny
je jeho nejslabsi ¢lanek. Na rozdil od zavedeného klisé, Ze uzka mista je treba odstranovat,
Goldratt navrhl, aby byl podle uizkého mista rizen cely proces. “ Fiser (2014) uvadi, ze uzké
misto je tedy takové misto logistick¢ého ftetézce, kde dochazi k néjakému kapacitnimu
omezeni, které neumoziuje dosazeni vyssiho vykonu.

Charakteristické znaky uzkého mista jsou dle Sixty a Macata (2005):
e plné vyuziti jeho kapacity,
e zasadni vliv na kvalitu poskytovanych zakaznickych sluzeb,
e jejim fizen cely proces,
e neustalé vyuzivano kapacit.

Aby mohlo dojit k odstranéni tizkych mist, je potfeba je nejdiiv nalézt a zjistit jejich
pticiny a nasledky a poté navrhnout vhodna opatieni k jejich odstranéni.

Lambert, Stock a Ellramova (2000) uvadi, ze k materidlovym tokim je poticba
pristupovat systémové, stejné jako k celé logistice, tak, aby bylo dosazeno stanoveného Ccile,
a dodavaji, ze pro vykonnéjsi fizeni materialovych tokd jsou pouzivany informaénimi
systémy. Jednim ze zndmych a Siroce vyuzivanych systémui je systém SAP (podnikové

informaéni systémy, aplikace a produkty pro zpracovani dat).
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1.2.2 Podnikovy informaéni systém SAP
Nézev némecké spole¢nosti SAP, zalozené vroce 1972, je zkratkou némeckého
Systemanalyse und Programmentwicklung, volné pielozené¢ho, dle Andersona (2012), do
angli¢tiny jako Systems, Applications and Products in Data processing neboli v cesting
systémy, aplikace a produkty pro zpracovani dat (pteklad autora). Spole¢nost SAP je jednou
Z nejvétsich softwarovych firem, jejiz produkty jsou ur€eny k fizeni podniku. Software SAP
je podnikovy informaéni systém skladajici se z jednotlivych komponentd, moduli a transakci,
které si kladou za cil nabizet univerzélni, specializovana a snadno aplikovatelna feseni, ktera
budou usnadnovat kazdodenni praci vSem typum podnikd. Podle Andersona (2012) se
technologické aplikacni komponenty skladaji z moduld, které se déli na zakladé funkci a jsou
tvotfeny jednotlivymi kroky procesu, kterym se tika transakce.
Déleni komponent systému SAP, dle Andersona (2012), je nasledujici:
e Enterprice Resource Planning (ERP) — planovani podnikovych zdroju,
e Customer Relationship Management — fizeni vztahu se zakazniky,
e Production Lifecycle Management — fizeni vyrobniho cyklu vyrobku,
e Supply Chain Management — fizeni dodavatelského fetézce,
e Supplier Relationship Management — fizeni vztahu s dodavateli.

SAP ERP je jedna z péti komponent systému SAP, slouzici k planovani podnikovych
zdrojii a zaroven jako informaéni sytém podniku. Ridi viechny informace a funkce podnikéani
ze sdileného datového ulozisté. SAP (© 2018) uvadi, ze tento softwarovy balicek nabizi
propojeni vSech informaci proudicich spole¢nosti a soucasné propojuje jednotlivé oblasti
¢innosti podniku. Mezi jeho vyhody patii, dle SAP (© 2018):

e zwySovani konkurenceschopnosti diky integrovanym, rychlym a flexibilnim
podnikovym procestim,
e urychleni doby uvedeni na trh pomoci inovativnich personalizovanych produkti

a sluzeb,

e  zjednoduseni korporatni struktury, Fizeni prodejnich kandli a obchodnich scénarii,
e pomaha lépe vyuzit korpordtni zdroje a aktiva ke zvySeni spokojenosti zakaznik,

e jde 0 jednotnou zakladnu pro nejnovéjsi mobilni, cloudové a in-memory technologie.
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Anderson (2012) uvadi, ze SAP ERP je rozdélen na do ¢ty podnikovych scénari,
neboli feseni, které déli podnikové oblasti planovani zdroji nasledovné:
e SAP ERP Financials,
e SAP ERP Operations,
e SAP ERP Human Capital Management,
e SAP ERP Corporate Service.

Pro tuto praci je vyznamny SAP ERP Operations ktery se déli na velké mnozstvi
modulti jednotlivych oblasti. Anderson (2012) uvadi, Ze z oblasti logistiky je pro nas
vyroby, zabyvajici se feSenim celého procesu vyroby zahrnujici jeho planovani, realizaci
afizeni. Jako dalsi mohou byt, dle Andersona (2012), uvedeny moduly materidlového
hospodarstvi, anglicky Material Management (MM) a fizeni zasob, anglicky Inventory
Management (IM). VySe zminény modul pro planovani a fizeni vyroby je dle Andersona
(2012, s. 114) urcen pro tizeni oblasti:

e | zdkladnich dat (oznacovanych taktéz jako data kmenova),

e vyroby pomoci kanbanu, sériové vyroby, montaznich zakazek, planovani vyroby pro
procesni vyrobu,

e sbheér dat z vyroby a informacni systém planovani a rizeni vyroby,

e vyrobni zakazky a planovani ndkladii na vyrobek. *

Hierarchicka skladba systému SAP je pro lepsi predstavu znazornéna na obrazku 3.

Podnikove moduly FP | MM | Awd. | Ard. | Atd. | Atd. | Atd
Podnikové scénai'e SAP ERP Operations Dald scénafe
Komponenta SAP SAF ERFP

Obréazek 3 Hierarchie SAP (Anderson, 2012)

Anderson (2012) tvrdi, Ze jednotlivé podnikové procesy jsou vzdy propojené, a proto
je skoro nemoZné pouZzivat pouze jeden z modulli. Dale Anderson (2012) uvadi, ze vzdy
nastanou situace, kdy bude potieba ziskat data i z jinych modul. V takovych to piipadech
neni pro podniky vyhodné, dle Andersona (2012), ani z ekonomického hlediska, ani
podnikovych zdroji se doporucuje pouzivat pouze jeden informacni systém, v tomto piipadé,
SAP ERP.
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Velkou vyhodou systému SAP ERP je dle Andersona (2012) hromadné zpracovani dat
Vrealném Case, pomahajici zautomatizovat a propojit jednotlivé podnikové procesy jako

napiiklad skladovani, kterému se autorka bude vénovat v dalsi kapitole, s vyrobou.

1.3 Skladovani

Podle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) je skladovani logistickou ¢innosti
zajist'ujici uskladnéni produkti vyroby nebo vstupi potfebnych pro vyrobu, v rdmci
logistick€ého ftetézce. Dale upfesiuji, ze skladovani zaroven slouzi jako zdroj informaci
0 stavu zasob, jejich umisténi a podminkach skladovani a dodavaji, Ze misto uskladnéni mize
byt tam, kde produkty vznikly, kde jsou spotfebovany nebo v mist¢ mezi vznikem
a spotiebou.

Sixta a Macat (2005) poukazuji na vyznam skladovani ve vyrobnim systému tlaku.
V tradiénim systému tlaku dochazi k produkci na zakladé predpokladu, ze se cela produkce
proda. V momenté, kdy dojde k pomalejSimu prodeji produkce nez jeji vyrobé, vznikne
nadbyteéna zasoba, kterou je tieba nékde uskladnit, v ten moment je skladovou funkci depozit
produktd. Naopak u systému tahu, ktery je Uzce spjat s informacnimi toky a predikci
poptavky, nevznika nadprodukce a sklady slouzi pouze jako misto, ze kterého je produkt
distribuovan k zakaznikovi.

Sixta a Macat (2005, s. 146) tvrdi, zZe: ,,zdkladnim uvkolem skladu je ekonomické
sladeni rozdilné dimenzovanych tokii“. Mezi zékladni funkce skladt uvadéji Sixta a Macat
(2005):

e vyrovnani — vyrovnani rozdili mezi materialovymi toky a potfebami materiala,

e zabezpeCeni — chrani vyrobu aodbyt pfed moZnymi nepfedvidatelnymi riziky
vzniklymi z nedostatku produkt,

e kompletace — zabezpecuje individualizaci sortimentu,

e spekulace — o¢ekava se narust cen v odbytovych i ndkupnich sférach,

e zuSlechténi — je soucésti vyrobniho procesu a zvySuje hodnotu produktu, zménou
jakosti.

Logistika (2008) uvadi, ze vyznam skladovani v logistickych fetézcich je stale velky
a moderni ptistupy k jejich optimalizaci jsou nazyvané S§tihl¢ skladovani, kterému se autorka

bude vénovat v nasledujici kapitole.
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1.3.1 Stihlé skladovani

Dle Uhrové (2007) je hlavni myslenkou stihlého skladovani volba typu skladovani na
zaklad€ pozadavku a prani zdkaznikl. Pro dosazeni efektivniho skladovani by se, dle Uhrové
(2007, s. 3) mély dodrzet nasledujici body:

o, vysokoobrdtkové polozky musi mit nejjednodussi pristup, presné definované misto na
jejich obsluhu a definované zarazeni, schopné pokryt jejich objem,

e nizkoobratkové polozky zaskladnovat podle aktualnich volnych mist, v pripadé
spolehlivého dodavatele miizou byt seskupovany na definovana mista, naopak

u problémovych dodavatelii by méla byt seskupovana podle zdroje,

e doporucuje se 85% vyuziti skladu.

Pti volbé zaskladnovani materialu doporucuje Uhrova (2007) zvazit ¢etnost pouzivani
polozek, jejich mnozstvi, misto jejich vyuziti ve vyrobé tak, aby polozky pouZivané na
jednom misté byly situovany nedaleko sebe a také puvod polozek aj.

Jednim z efektt zavedeni S§tihlé vyroby a Stihlého skladovani v podniku je
optimalizace materialovych toki, kterym je vénovana nasledujici kapitola.

Podle Rosera (2017) je jednim ze zakladnich principu Stihlych materialovych toka, at’
uz ve skladovani nebo v jiném jeho ¢lanku, princip FIFO. Academy of Productivity and
Innovations (© 2005-2017) uvadi, ze FIFO je zkratkou z anglického First In - First Out
(,,prvni dovniti — prvni ven*).

Murray Material Handling (2013) upfesiiuje, ze ve skladovani dodrZzovani tohoto
principu znamena, Ze nejdéle skladovana polozka budou jako prvni vyskladnény. A jako
piiklad uvadi potraviny, které maji datum exspirace a je potfeba, aby ty s nejkratsi dobou
trvanlivosti byly spotiebovany jako prvni atim padem nedoSlo k jejich znehodnoceni,

vyprsenim této doby.

1.3.2 Organizace skladu
Podle CCV (© 2016) ma na efektivni fungovani skladového hospodatstvi velky vliv
systém organizace skladu, mezi jehoz hlavni pfednosti patfi:
e  zlepSeni usporadani skladu,
e zvySeni orientacni schopnosti zaméstnancii skladu,
o efektivnéjsi vyuZiti skladovych ploch,
e 7e jde o prvni krok optimalizace materialovych toka skladem.
Ptihoda (2015) zjednoduSené popisuje népln prace skladnika jako piijem zbozi, jeho

zaskladnéni, pfipadné pteskladnéni, vyskladnéni a expedici. A dodava, ze pro kazdy tento
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jednotlivy ukon potiebuje skladnik znat informace z jakého do jakého mista ma zbozi
pfemistit a upfesiiuje, ze to je dlivodem, pro€ je potieba mit sklad spravné a zfeteln¢ oznacen
a pro¢ ma byt na zdklad¢ téchto orientanich bodli vytvofena mapa skladu. Dale dodava, ze
mapa by méla byt logicky uspotadand podle skladovanych polozek, pouzitych skladovych
systému a podle komunikaci ve skladu.

Podle CCV (© 2016) je pii zlepSovani pichlednosti skladu potieba zacit jeho
rozdélenim podle pfedem zvolenych specifik, kterym muize byt typ vyroby, dodavatel,
velikost skladovanych poloZek aj., a nezapomenou pfitom myslet na spravné hierarchické
rozmisténi pozic v rdmci zvolenych skupin. Déle dodava, ze kazdy sklad je jedineény, at’ uz
typem skladovanych polozek, technickymi omezenimi, specifikaci odvétvi podnikani aj. a pfi
hledani optimalniho znaceni je potfeba k nému tak i pristupovat.

CCV (© 2016) tvrdi, ze mezi nejpouzivanéjsi znaky pouzivané pii znaceni skladl patii
Cislice a pismena. A dodava, ze ¢islice a pismena jsou kombinovany a pievadény do grafické
podoby, odvijejici se od zplsobu a mista umisténi. Také uvadi, ze bézn¢ byvaji sklady
oznaceny na zemi, na skladovych systémech, na informacnich tabulich nebo na zavésnych
orienta¢nich tabulich. Dale dopliuje, Ze systém znaCeni kombinaci Cislic a pismen byva
Vv propracovanéjsich systémech rozsifen o ¢arové kody, které jako nositel informaci, maji pro

systém znaceni pfidanou hodnotu.

1.3.3 Skladovaci systémy
Skladovaci systémy slouzi, dle Kardex Remstar (© 2018a), k zjednoduseni fizeni
skladu tim, Ze skladované polozky pomahaji udrzet vice organizované a piechledné. Kardex
skladované polozky, které jsou uskladnéné na vyhrazeném, k tomu ur¢eném misté, ale také
i pro zam&stnance skladu. Dale uvadi, ze diky snazsi sledovatelnosti skladovanych polozek
dochazi k tspofe Casu a usili pti jejich vyskladiiovani a zaskladnovani. Podle Kardex Remstar
(© 2018a) maji skladovaci systémy zaroven velky vliv na usporu mista a dochazi k lepsimu
vyuziti skladové plochy.
Volbé skladovaciho systému ptfedchazi podle Schulteho (1994) zamysleni se nad tim:
e jak ma byt sklad vybaven,
e jestli budeme mit vlastni skladové hospodatstvi nebo jestli ho budeme outsourcovat,
e kde bude sklad umistén,

e jakou uroven zasob bude ve skladu poZadovana.
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Pernica (2004) rozdéluje skladovaci systémy z riznych hledisek. Mezi nejvyznamné;jsi
Z nich fadi skladovani podle typu kusové skladovaci jednotky, ukladané v bednach nebo
skladované na paletach atd. Také uvadi, ze skladovani na paletdch je nejbéznéjSim zptisobem
skladovani v praxi. Mezi skladovaci systémy, rozdélené podle objemu skladované jednotky,
fadi Pernica (2004, s. 720-721) tyto:

e, velkoobjemové: Zddné, blokové stohovani, prijezdové a viezdové konzolové regaly,
spadové regaly, specialni konzolové regdly s prijezdnymi burnkami a vyskové radové
paletové regaly,

o stiednéobjemové. standartni radové paletové regaly, vyskové radové paletové regaly
S uzkymi manipulacnimi ulickami a presuvné radové regaly,

e maloobjemové: policové regaly, zasuvkové regdly, spadové regély, patrové policové
regaly a prresuvné policové regaly.

Naopak Gros et al. (2016, s. 295-316) d¢li skladovaci systémy podle technologie na:

o |, skladovani na volné plose,

e skladovaci nadrze a sila,

e podzemni zasobniky,

e regalové systémy,

e policové systémy,

e paletové regalové systemy,

e vjezdové a prijezdové regély,

e automatizované sklady na drobné zbozi v ukladacich bednach,

e spadové regaly,

e mobilni regéloveé sestavy,

e  stromeckové regaly,

e horizontalni a vertikalni karuselové, paternosterové zasobniky,

e zagvesne skladaci systémy,

e systémy s pevhymi pojezdovymi drahami.

Pro Ucely této prace bude pouzito déleni skladovych systémt dle technologie se
zaméfenim na paletové regdlové systémy.

Regéalové systémy jsou dle Grose et al. (2016) Siroce pouZivanou skupinou
skladovacich systémi, vyuzivanych pievazné uvnitf budov. Regdlové systémy se déli na
mnoho typt, Vvtéto praci budou zminény dva - paletovy a vertikalni regalovy systém

skladovani.
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Paletovy regalovy systém je, jak uvadi Schulte (1994) ur¢eny ke skladovani
paletovaného materidlu a dle Grose et al. (2016) jde o nejpouzivanéjsi skladovaci systém
uréeny ke skladovani jakéhokoliv materialu, ktery lze umistit na palety. ProMan (© 2018)
uvadi, Ze regélovy paletovy systém je jednoduchou variabilni stavebnicovou konstrukci pro
rizné velké prostory. Dle Grose et al. (2016) jsou ¢asto vyuZivany regalové systémy s Uzkymi
manipula¢nimi ulickami, které zvySuji vyuzitelnost plochy.

Jungheinrich (© 2018c¢) uvadi, Ze mezi vertikalni systémy skladovani patii karusove
a vytahové zakladace. Podstatou toho systému jsou dle Grose et al. (2016) police ulozené na
vertikalnich dopravnicich ur¢ené pro skladovani malého a drahého materialu. Kardex Remstar
(© 2018b) toto tvrzeni dopliiuje 0 informaci, ze police se nachazeji na predni a zadni strané
vertikdlniho vytahového systému auprostied je tzv. extraktor, ktery po zadani pokynu
automaticky pfemisti pozadovanou polici k vydejnimu okénku. Jungheinrich (© 2018c)
dodava, ze vyhodou tohoto systému skladovani je maximalni moznost vyuzité vysky a plochy
mista a rychly ptistup ke skladovanym polozkam.

Pro sestaveni efektivnich materidlovych tokt je dualezitd volba nejenom vhodného
skladovaciho systému, ale isystému manipulacniho, kterému se autorka bude vénovat

v nasledujici kapitole.

1.4 Manipulace s materialem

Nenadal et al. (2008) definoval cil manipulace s materidlem jako kombinaci
efektivniho uspokojeni tfi pozadavki, tedy aby byl spravny materidl, ve spravné jakosti na
spravném misté. Dale tvrdi, ze manipulace s materialem je zhmotnéni spravné fungujiciho
vyrobniho procesu, pro ktery je pohyb materidlu ve vSech fazich vyroby nezbytny.
Manipulace s materialem slouzi dle Nenadala et al. (2008) také k pieklenuti Casovych
a prostorovych rozpor mezi vyrobnimi oblastmi a technologickymi procesy. Drahotsky
a Rezni¢ek (2003) kladou diraz na systémovy piistup k manipulaci s materialem a také na
vyznam volby typu skladovani na pocet manipulac¢nich operaci, které bude tfeba vykonat
a dale na vliv potizovaného mnozstvi materidlu na vybér manipulacnich postupti.

Na efektivni manipulaci s materialem ma vliv ivolba vhodného manipulaé¢niho
systému, ktery tvoii dynamickou cast skladovaci technologie, jak tvrdi Gros et al. (2016).
Adodava, ze jejich ukolem je zabezpecit manipulaci se skladovacimi jednotkami ve

vertikalnim i horizontdlnim sméru.
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Dle Grose et al. (2016) jsou manipulaéni systémy déleny nasledovné:
e rucni manipulace,
o skluzy,
e dopravniky,
e jefaby,
e manipulaci s voziky s motorovym pohonem.

Rozd¢leni vozikd s motorovym pohonem je uvedeno na obrazku 4.

Voziky bez Tahace
zdvif. acﬂrm Voziky
— Zatizen plodinové
Voziky Tl ; .
g Voziky plodinove
s motorovym
pohonem TZT“ _ Voziky vidlicové
Voriky bez / vysokozdvizné
zdvihaciho Voziky portalove
zatizeni -,
\ Voziky Voziky plodinové
nizkozdviiné <

Woziky vidlicove

Obréazek 4 Voziky s motorovym pohonem (Gros et al., 2016)

Vyse uvedené déleni manipula¢nich systémi, jako takovych, je jen jedno z mnoha
a napiiklad Schulte (1994) je rozd¢€luje podle plynulosti materidlovych tokt, které zajistuji,
na kontinualni a nekontinualni. Jiny pohled maji Lambert, Stock a Ellramova (2000), ti
systémy rozdéluji na automatizované a neautomatizované.

Pernica (2004) zduraznuje klicovy vyznam manipula¢nich, piepravnich a skladovych
jednotek, které jsou technickym prosttedkem pouZzivanym pii manipulaci s materidlem. Pro
ucely této préce, je nasledujici text zaméfen na skladové jednotky, jejichz zakladem jsou, jak
uvadi Pernica (2004, s. 853): ,,skladovaci prostredky odpovidajici danym typiim operaci
S temito jednotkami, sladené s technickymi prostiedky avybavenim clankii logistického
Fetezce., které spoluvytvarejici skladovaci jednotku a usnadnuji skladové a kompletacni
operace.” Dale dodava, ze nejpouzivanéj$i manipulacni jednotky jsou bedny (krabice,
prepravky) apalety. Ataké wupfesiuje, ze palety jsou vhodné pro manipulaci
S nizkozdviznymi i vysokozdviznymi voziky, diky moznosti vyuzit vidlicového zplsobu

manipulace ze vSech Ctyf stran. Gros et al. (2016) tvrdi, ze klasickym celosvétove
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nejrozsitenéjSim rozmérem palety je rozmér podle ISO (Mezinarodni organizace pro
normalizaci) 1 000 x 1 200 mm, naopak v Evropé¢ je to rozmér 800 x 1 200 mm.

Gros et al. (2016) uvadi, Ze mezi nejpouzivanéj§i bedny v automobilovém priamyslu
patii plastové kontejnery systému KLT (z némeckého Kleinladungstrdager), coz jsou malé
plastové piepravky standardizovanych pidorysnych rozmeéri, 300 x 200, 400 x 300,
600 x 400 a 800 x 600 mm.

Aby manipula¢ni a skladovaci systémy mohly vzajemné kooperovat a dosahovat

maximalni efektivity vykonu, je potfeba spravné navrhnout dispozi€ni uspotadani skladu.

1.5 Layout

Ukolem discipliny layout neboli prostorové usporadani pracovisté je, dle Hiregoudara
a Reddyho (2007), spravné umisténi vyrobnich zafizeni, potfebné¢ho materialu, vybaveni,
pracovniku atd. Podle Hiregoudara a Reddyho (2007) to vede k omezeni manipulace
a dopravy materidlu, minimalizaci pohybt pracovnikl, k vytvotfeni vhodného pracovniho
prostiedi, které je piijemné a bezpe¢né atd. Dale Hiregoudar a Reddy (2007) tvrdi, Ze spravné
navrzené pracovisSté dosahuje lepSich vysledkii vyuziti prostoru a udrzba se na ném stava
jednodussi. Martinocovd, Konecny a Vaviina (2014) tvrdi, Ze layout jsou vazby mezi
pracovniky a materialovymi potfebami vyroby na uréené plose.

Pro ucely této prace bude tato kapitola zaméfena na layout skladu, ktery je podle
Karaska (2013) klicovym prvkem pro dalsi optimaliza¢ni kroky skladového hospodaistvi
ama vyznamny vliv na vychystavani objednavek az vice nez 60 % vliv na skladové
piepravni vzdalenosti. Logio (© 2018a) tvrdi, Ze spravné navrzeny layout skladu vyrazné
zvySuje efektivitu prace o 15-20 %, zvySuje skladovou kapacitu o 25-30 % ataké snizuje
provozni naklady skladu, které maji za disledek sniZzeni navratnosti investice.

Pfi navrhovani layoutu je dle Karaska (2013) potieba vzit v potaz faktory jako je pocet
skladovacich blokt, které maji svou délku, Sitku, vysku a pocet vychystavacich ulicek, dale
pocet a tvar pfiénych uli¢ek a pozici pfijmovych a expedi¢nich zon.

Logio (© 2018a) uvadi, ze pfi navrhu efektivniho layoutu skladu byva ¢asto pouzivana
ABC analyza, podle které jsou skladované polozky uskladnény dle cetnosti manipulace
s nimi. Dle Pernici (2004) se také da diky ABC analyze odhalit potieba odlisnych skladovych
a manipulacnich systémi pro jednotlivé kategorie skladovanych poloZzek. ABC analyza je dle
Preclika (2006, s. 50): ,,zdkladnou pro jednoznacné kvantifikovini hodnotovych kritérii

(hodnota zasob, hodnota potreb, dosah nebo rozsah potreb — na casové obdobi), pricemz se
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zjistuje pomer mezi mnozstvim a hodnotou jednotlivych druhii spektra, odrazejici relativni
vyznamnost urcitého druhu materialu. *

Pernica (2004) uvadi, Ze polozky A jsou rychloobratkové polozky malého mnozstvi,
podilejici se z velké ¢asti na obratu zasob, B jsou stiednéobratkové polozky s vy$§im poctem
polozek a niz§im podilem na obratu zasob a C polozky tvofi vétSinu mnozstvi skladovanych
polozek a na podilu obratu zadsob maji jen maly podil. Ke kazdé kategorii polozek Pernica
(2004) doporucuje volbu jiného skladovaciho a manipula¢niho systému.

ABC analyza byva podle Preclika (2006) dopliovana analyzou XYZ, kterd déli
skladové polozky podle pravidelnosti spotteby. Polozky jsou Preclikem (2006) klasifikovany
do tii skupin:

e X — pravidelna spotieba, schopnost piedpovédi velka, objednaci mnozstvi velké,
e Y —vykyvy ve spotiebé, schopnost predpovédi stiedni, objednaci mnozstvi s vykyvy,
e Z —naprosto nepravidelna spotieba, schopnost predpovédi je obtizna.
Preclik (2006) tvrdi, Zze kazda kombinace polozek z ABC a XYZ analyzy je vhodna

pro vyuziti jiné logistické technologie. Na obrazku 5 je vidét kombinace téchto dvou analyz.

X Y Z
A pravideln4 spotieba vykyvy ve spotiebé nepravidelnd spotfeba
vysoka hodnota spotieby | vysokd hodnota spotieby | vysoka hodnota spotieby
B pravidelna spotieba vykyvy ve spotiebé nepravidelna spotreba
stfedni hodnota spotieby | stfedni hodnota spotieby | stiedni hodnota spotieby
C pravidelnd spotieba vykyvy ve spotfebe nepravidelna spotieba
nizka hodnota spotieby | nizkd hodnota spotieby | nizkd hodnota spotfeby

Obréazek 5 Matice ABC a XYZ analyzy (autor)

Lean Fabrika (© 2012) uvadi, Zze na zakladé¢ této matice ABC a XYZ analyzy je mozné
zvolit K jednotlivym skupinam zasob napiiklad vhodnou strategii skladovani, ktera bude

zohlednovat jejich specifika.

1.6 Autodily vyrabéné v horni hale spole¢nosti Continentalu v Trutnové
Pro lepsi pochopeni prace jako celku budou v této kapitole popsany jednotlivé
autodily, které jsou v horni hale ve spole¢nosti Continental v Trutnové, kterou se prace
zabyva, vyrabény. Patii mezi né NOx (oxid dusiku) snimace, vysokotlaké pumpy a sbérniky
paliva.
Havel, Veber a Valek (© 2014) uvadi, ze NOx je oznaceni pro oxidy dusiku, které

patii do skupiny sklenikovych plynt a fadi mezi né predevsim oxid dusnaty (NO) a oxid
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dusi¢ity (NO2). Podle spole¢nosti CEZ (2003) bylo zjisténo, Ze nejenom oxidy siry, ale
i oxidy dusiky maji neblahy vliv na kvalitu ovzdu$i. Na vzniku emise NOyx maji, dle
spole¢nosti CEZ (2003) vliv dva zdroje, které rozdéluje na stacionarni (pf. elektrarny)
a mobilni (motory dopravnich prostiedkt). Spoleénost CEZ (2003) uvadi, ze v zemich, kde
jsou ve zna¢né mife pouzivany K ptepravé automobily, se mobilni zdroje podili na znecisténi
ovzdusi z vice jak 50 % a dodava, ze v Ceské republice je tento podil v soucasné dobé 20 %.
A dale tvrdi, Ze ve smési oxidu dusiku je oxid dusnaty piitomny az z 95 %. Havel, Veber
a Vélek (© 2014) tvrdi, ze oxid dusiku ptsobi drazdivé na sliznici.

Dle Scanie (2017) slouzi NOx snimace: , k detekci mnozZstvi oxidu dusiku ve
vyfukovych plynech, coz je dulezité proto, aby se zajistilo, Ze nebudou prekroceny pripustné
limitni hodnoty “.

Podle NGK (© 2017) jsou zaZzehové motory s piimym vstiikem stéle vice pouzivany,
ato ze dvou duvodu, jednak maji az o 20 % niz§i spotiebu a jsou ekologi¢téjsi. Podle NGK
(© 2017) snizeni hospodarnosti tohoto typi motort s sebou pienasi potfebu pouzivani
specialnich NOy snimaci a katalyzatort. HW server (© 1997 — 2014) uvadi, Zze béhem
procesu spalovani smési paliv a vzduchu dochazi k tvorbé vyfukovych plynti a emisi. Podle
HW serveru (© 1997 —2014) je mozné vhodnym pomérem smési paliva a vzduchu vznik
emisi regulovat. Vojacek (2006) uvadi, ze optimalni hodnota dokonalého spaleni odpovida
hodnoté soucinitele A = 1 a dale dodava, ze pti hodnoté A > 1, nazyvané rezimem chudé
smési, dojde zcela ke spaleni paliva a ve vyukovych plynech zbyde pouze kyslik. NOy snima¢
upozoriiuje NOy katalyzator na piekroceni jeho kapacity aten poté za¢ne ukladat oxidy
dusiku, jak uvadi NGK (© 2017). NGK (© 2017) dale zmiiuji, Ze NOx snima¢ nasledné
upozorni fidici jednotku motoru, ktera zhruba na dvé vtetiny piepne do rezimu chudé smés,
b&hem které dojde k pievedeni oxidi dusiku na zdravotné nezavadny dusik.

Vysokotlaké palivové pumpy jsou dle J plus Z (© 2016): ,,soucdstkou v palivovéem
okruhu motoru, ktera dopravuje palivo z nddrze do dalsich casti okruhu. *.

Sbérnik paliva, jak uvadi Eluc [2014], je vstiikovaci systém, ktery pfi: ,, vstrikovani
paliva wuziva vysokotlaky zdasobnik paliva, spolecny pro vstrikovaci ventily vsech valcii. “.
Dle Eluc [2014] ma tento systém zvlast’ rozdélenou tvorbu vysokého tlaku, ktery vytvaii vyse
zminéné vysokotlaké pumpy a vsttikovani paliva, pro ktery je vysoky tlak potieba. Déle Eluc
[2014] uvadi, Ze do vsttikovacich ventilii jednotlivych valct je palivo pod vysokym tlakem

dopravovano kratkym vsttikovacim potrubim.
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1.7 Traceabilita

Podle Mikroelektroniky (© 2018) je traceabilita systém sledovani vyroby jejimz
ucelem je: ,,zaznamendvani udajit o spotrebovaném materidlu a komponentech v priibehu
vyroby, za ucelem pozdéjsiho zpétného dohledani v pripadé poZadavku odbératelii. “ Podle
Brauna (2005) tento systém: , miiZe obsahovat informace logistické a distribucni®, které
zjednodusi zpétnou dohledatelnost z oznaceni vyrobku.

Podle Brauna (2005) traceabilita chrani nejenom spotiebitele, ale i vyrobce. Na tomto
tvrzeni se shoduje s Barcodingem (2010), ktery dale upozoriuje na stale naro¢néjsi ziskavani
a udrzeni davéry zakaznikl a dodava, ze traceabilita pomaha chranit firemni znacku a poveést
tim, Zze pomaha preklenout nedostatek informaci, které mohou uplné potlait nebo alespon
minimalizovat dopad produkce vadnych vyrobkt, poptipadé vcas podchytit jejich vcasné
stazeni z trhu.

TechniFor (© 2018) uvadi, Ze v databazi produkt je mozné na zakladné jedine¢né
identifikace vyrobku, jejich podmontazi a komponent je sledovat po celou dobu jejich

zivotnosti. Na obrazku 6 je vidét ukazka traceability u automobilu:

" : dohledatel tk t
dohledatelnost oprav ‘@ Q ohledatelnost komponen

systemovy kod

kod finalni sestavy

Obrazek 6 Traceabilita (TechniFor, © 2018)

Podle Cognexu (© 2011) se sledované informace jednotlivych ¢lanktt vyrobniho
procesu lisi podle typu vyroby. Tento zdroj rovnéz uvadi, ze v automobilovém prumyslu se
nejcastéji sleduji: dodavatelé, vyrobni nebo montazni zatizeni, misto ptivodu, datum a Cas
vyroby, Cislo Sarze, ¢islo dilu, modelové Cislo, sériové ¢islo, komponenty pouzivané pti
montéazich, datum exspirace aj.

Braun (2005) uvadi, Zze systém traceability mize byt bud’ automatizovany, nebo

existovat v urcitém rozsahu V papirové formé. Dale dodava, ze papirova forma ma ovSem
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velkou nevyhodou, kterou je velka zdvislost na lidském faktoru, ¢asové ndrocné zpétné
dohledavéani informaci aj., a to vSe ma za disledek snizeni vérohodnosti celého systému.

Mezi vyhody automatizované traceability fadi Braun (2005) to, Ze: ,,pracuje jako
uceleny systéem pres cely vyrobni proces nebo jeho cast. Vstupni suroviny a jejich vstupy do
vyrobnich linek mohou byt evidovany systémem znaceni, vyrobni operace ¢i dosazZené
technologické hodnoty mohou byt evidovany na termindlech systému sledovani rozmisténych
ve vyrobé ana konci vyrobniho procesu je systém schopen evidovat baleni jednotlivych
vyrobkii, skupinova baleni, palety apod. “

Sixta a Macat (2005, s. 204) uvadi, ze systémy znaceni neboli identifikacni systémy
jsou ,,dulezitou cinnosti v rizeni materidalovych tokii pro presnou znalost pohybu pasivnich
prvki.“ Gros et al. (2016) dodava, ze ke spravnému fizeni materidlovych tokl je jejich
identifikace nezbytna. Mezi systémy znaceni patii podle Barcoding [2010] jednorozmérné
a dvojrozmérné kody a radiofrekvencni identifikace.

Gros et al. (2016) rozdéluje identifikacni systémy na optické a radiofrekvencni,
Pernica (2004) toto rozdéleni doplituje o systémy zalozené na principu indukce, magnetického
inkoustu a biometriky. Gros et al. (2016) uvadi, ze optické systémy jsou spiSe znam¢;jsi pod
nazvem carové kody, ktera maji podle Sixty a Macata (2005) az 200 raznych podob. Sixta
a Macat (2005) se shoduji s Grosem et al. (2016), Ze nejznaméj$im typem carového kodu je
standardizovany identifikacni Ciselny kod systému European Article Code (EAN),
pouzivanym v Evropé. Gros et al. (2016) dodava, Ze v severni Americe se pouziva systém
UPC (Universal Producte Code). Sekvence Car a mezer ohrani¢enych znakem start a stop,
které jsou také tvoieny sekvenci Car a mezer, dohromady utvaii, podle Sixty a Macata (2005)

jednodimenzionalni carovy kod. Ukédzka carového kodu je na obrazku 7.

JUE

071
Obréazek 7 Carovy kod (Kodys, 2018)

Na obrézku 7 je ¢arovy kod typu UCC/EAN 128, pouzivany podle Kodysu (2018)
k oznaceni obchodnich a logistickych jednotek ato proto, ze: , umoziuje zakédovat pomoci
standardizovanych aplikacnich identifikatoru mnoho podstatnych informaci o daném vyrobku,
Jjako jsou napr. cislo dodavky, datum vyroby, datum baleni, minimalni trvanlivost, hmotnost,

délka, sirka, plocha, objem, komu ma byt zbozi zaslano atd.*. Gros et al. (2016) uvadi, ze
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tento typ kodu je soucasti identifikacnich Stitkii manipulacnich jednotek, které se nazyvaji
paletovymi etiketami a jejichz soucasti je i textové znaceni.

Jako druhy typ optickych identifikacnich systému uvadi Gros et al. (2016)
dvojdimenzionalni kody. Ty jsou, jak uvadi Pernica (2004), tvofeny zaznamem dat
v horizontalni i vertikéaIni poloze. Pernica (2004) je déli na vicetadkové a maticové a na jejich
dalsi podskupiny. Velkou vyhodou dvojrozmérnych kodi je vyuziti dal§i dimenze, ktera dle
Grose et al. (2016), umoziuje obsdhnout vice informaci.

Radiofrekven¢ni identifikace (RFID) je podle Sixty a Macata (2005, s. 214):
., bezdotykovy automaticky identifikacni systém slouzici k prenosu a ukladani dat pomoci
elektromagnetickych vin.“ Gros et al. (2016) uvadi, ze RFID je systém tvofeny Ctecim
zafizenim a nosi¢em informaci, kterym je Cip, které déli podle zdroje energie na pasivni,
polopasivni a aktivni. Kazdy z vyse uvedenych typt RFID ma své specifické piednosti a mezi
ty, které maji spolecné¢, fadi Gros et al. (2016) jejich velkou odolnost proti poskozeni, ¢teni
informaci na velkou vzdalenost a hlavné, moznost snimani vice dat naraz. Pernica (2004,
s. 935) navic uvadi jako vyhodu, Ze: , nepotiebuje vazbu na externi databadzi a je velice
spolehliva“. Na druhou stranu Gros et al. (2016) uvadi nevyhodu systému, kterou je zruSeni
nebo nabourani radioveho signalu, na jehoz principu system funguje.

Pernica (2004, s. 920) tvrdi, Ze aby byl cely systém identifika¢nich systému funk¢ni, je
potieba vysSe uvedené typy oznaceni doplnit 0: ,,nosi¢ oznaceni (pr. vyrobek, dil, visacka,
samolepici etiketa apod.), ktery je bud’ totozny s objektem oznaceni, nebo je k nemu fyzicky
vazan a objekt. “ Dale do tohoto systému Pernica (2004) zahrnuje ¢teci a vyhodnocovaci
zatizeni.

Cteci zafizeni slouZici ke &teni jedno i dvourozmérnych kodt déli Pernica (2005,
s. 929) na:

e rucni tuzkové snimace,

e stacionarni Sterbinoveé snimace,

e snimace s nabojové vazanymi vyboji,
e laserové snimace. “

Ke ¢teni RFID slouzi snimace, které jsou vybaveny, jak uvadi ESP (©2011-2014)
anténou, prostiednictvim které komunikuji s ¢ipy a zisk&vaji z nich informace, které nasledné
predavaji dal ke zpracovani. Na zakladni déleni RFID snimaci, pohlizi ESP (©2011-2014)
z pohledu polohy na stacionarni, pohyblivé a zabudované v elektronickych zafizenich, dale

podle typu fizeni procesoru na mikroprocesorové a na fizené digitalnim signalem.
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Automatickou identifikaci lze, jak uvadi Pernica (2004, s. 938-939) doplnit
o radiofrekvencni datovou komunikaci, ktera je: , bezdrdatovou komunikaci na
radiofrekvencnim principu, kterd ve spojeni s prostredky automatické identifikace umoznuje
ucastnikim z témer libovolného mista v podniku komunikovat s 7idicim pocitacem. *

Skladovani je nedilnou soucasti logistického fetézce a svym vyznamem se z velke
Casti podili na dosazeni cile uspokojit pozadavky zakazniki, nejenom vyrobnich podnikd, tim,
7ze pomaha pieklenout nejenom Casové, ale iprostorové rozdily pozadavkt materidlovych
toki asnimi spojenych informaci. Aby mohly materialové toky vyrobniho podniku
V pozadované mife uspokojovat potieby vyroby, nesmi byt jejich pritok omezovan Gzkymi
misty. Tato zka mista je tfeba nalézt a zjistit jejich pti¢iny a nasledky a poté navrhnout
vhodna opatieni K jejich odstranéni. Z toho divodu se bude autorka v nasledujici kapitole
vénovat analyze vnitropodnikovych materialovych toktt horni haly trutnovského zavodu
spole¢nosti Continental, jejimz G¢elem a cilem bude odhalit jejich slaba mista, kterymi Gzka

mista jsou.
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2 ANALYZA VNITROPODNIKOVYCH MATERIALOVYCH
TOKU

Tato kapitola se vénuje piedstaveni spole¢nosti Continental, jeji historii a sou¢asné
produkci se zaméfenim na horni halu zavodu v Trutnové. Dale se zabyva analyzou
vnitropodnikovych skladovych materidlovych toki v prostorach soucasného skladu a také po
jeho rozsiteni, ke kterému se spole¢nost Continental rozhodla na zakladné expertni progndzy
nartistu objemu vyroby. Soucasti této kapitoly je dale analyza kapacity skladu na zakladé

vvvvvvvv

Vv nasledujicich péti letech.

2.1 Spoleénost Continental
Spole¢nost Continental je korporace afadi se na automobilovém trhu mezi pét
nejvétSich vyrobecli automobilovych soucastek. ZajiStuje zaméstnani pro vice nez 235 000

lidi, v celkové 61 zemich, ve vice nez 300 lokalitach, které jsou zobrazeny na obrazku 8.

Obrazek 8 Pichled zemi kde spole¢nost Continental piisobi (Continental, 2018a)

Nejvétsi podil vyrobnich zavodi ma spolecnost Continental v Evropé, kde byla
v Némecku, v Hannoveru vroce 1871 zaloZena jako vyrobce gumarenskych produkta.
V soucasné dobé¢ je korporace Continental rozdélena do dvou vyrobnich skupin, do skupiny
automotive a gumarenské skupiny. Tyto vyrobni skupiny se dale déli na pét divizi. Skupina
automotive se déli, jak uvadi spole¢nost Continental (2018a) na:
e divizi podvozky a bezpecnostni systemy,
e divizi Powertrain — zabyvajici se systémove feSenymi hnacimi jednotkami,

e divizi interiéry.
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Gumarenska skupina se déli dle spole¢nosti Continental (2018a):
e divizi pneumatiky,
e divizi ContiTech — zamétenou na oblast prumyslové vyroby.

Jejich vizi je, jak uvadi sama spole¢nost Continental (2018a): ,, byt tou nejlepsi volbou
pro nase zdkazniky, zaméstnance a firemni partnery. *

Na cCesky trh vstoupila v 1993, kdy koupila vétsinovy podil spole¢nosti Barum, ktera
vyrabi v Otrokovicich pneumatiky. V Ceské republice plsobi v obou dvou vyrobnich
skupinach, jak ve skupiné automotive, tak ive skupiné gumarenské, celkové V Sesti
lokalitach. Patii mezi né zavody V nasledujicich méstech se zaméfenim na jednotlivé divize
a aktivity:

e Adrspach — divize podvozky a bezpecnostni systémy,

e Brandys nad Labem — centrélni elektronické zavody,

e  Frenstat pod Radhostém — centralni elektronickeé zavody,
e Ji¢in — divize podvozky a bezpecnostni systémy,

e Meclov — divize pneumatiky,

e Ostrava — divize Powertrain a dale vykum a vyvoj,

e Ostrava — divize ContiTech,

e Otrokovice — divize pneumatiky,

e Trutnov — divize Powertrain.

Spole¢nost Continental je V jednotlivych méstech ajejich okoli vyznamnym
zaméstnavatelem S celkovymi 16 000 pracovnimi misty, které ji fadi mezi nejvetsi
zaméstnavatele v Cesku.

Tato prace se vé€nuje vyrobnimu zavodu spole¢nosti Continental Czech Republic s.r.o.
vV Trutnové (dale jen Continental), ktery je soucasti skupiny automotive, divize Powertrain,
ktera vytvaii systémova feSeni hnacich jednotek. Vyroba se zde déli na dvé obchodni
jednotky, kdy jednou jsou motorové systémy a druhou snimace a pohanéci zatizeni.

Areal Continentalu v Trutnové se nachazi na soukromém pozemku spole¢nosti

a sklada ze dvou samostatnych vyrobnich hal. Rozvrzeni arealu zavodu je na obrazku 9.
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Obréazek 9 Rozvrzeni aredlu v zavodé Trutnov (Continental, 2018a)

Vyrobni prostory dolni haly, ozna¢ené na obrazku 9 modfe, tvoii celkem 5 470 m?
a vyrabi se zde komponenty motorovych systémi, turbodmychadlim a dale NOx snima¢tm
a pohanénich zatizenim. Soucasti dolni haly je také nékolikapatrova administrativni budova,
ozna¢ena na obrazku 9 Zluté, o celkové vyméie 3 400 m? a sklad, Sedé zvyraznény, o plose
2 763 m?,

V horni hale, které se tato prace vénuje, se ve stavajicich vyrobnich prostorech,
ozna¢enych na obrazku 9 modie, vyrabi vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva na celkové
plose 10900 m?. V soudasné dobé& zaujimaji skladové prostory horni haly, na obrazku 9
Sedivé vyznadené, plochu 3177 m? V disledku nardistu objemu vyroby NOx snimaci,
pivodné vyrabénych jenom v dolni hale, 0 50 % se spole¢nost Continental rozhodla pro
vybudovani novych skladovych a vyrobni prostor horni haly, které jsou na obrazku 9
oznaéené svétle ¢ervend. Nové vyrobni prostory budou mit 3 400 m? a skladové prostory

vzrostou 0 2 000 m2.

2.2 Analyza skladu pred rozsifenim

Tato kapitola se vénuje analyze soucasnych skladovych prostor horni haly, které jsou
uréeny pro skladovani vstupniho materialu a finalnich vyrobkd vysokotlakych pump
a sbérnikil paliva, které se vyrabi v ptilehlych vyrobnich prostorech. Dispozi¢ni uspotfadani

skladu pted rozsifenim je vidét na obrazku 10.
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Obrazek 10 Layout skladu pied rozsifenim (Continental, 2018d, upraveno autorem)

Soucasny sklad ma 3 177 m? a od vyrobnich prostor je oddélen nosnou sténou. Ke
komunikaci mezi ob&ma prostory je vyuzivan jeden vstup v blizkosti expedi¢nich
aptijmovych zon. Tento vstup je dostate¢né Siroky anedochazi zde ke zpomaleni
materialovych tokt proudicich mezi vyrobnimi a skladovymi prostory. Pro propojeni téchto
dvou prostor by bylo mozné vyuzit jesté jeden, v soucasné dob& nepouzivany, vstup umistény
Vv zadni Casti skladu. V prostorach skladu pied rozsifenim se dale nachazi paletovy regalovy
systém pro uzké uli¢ky, balici zafizeni, nabijeci stanice manipulacnich zatizeni, expedi¢ni
a pfijmové zony, balici a preddvaci zona ataké zona expedicni a pfijmova. Jednotlivé fady
paletového regalového systému jsou pro lepsi orientaci ve skladu ocislovany, stejné jako
jejich jednotlivé pozice, které jsou oznaceny Sestimistnym kodem spole¢né s kodem ¢arovym.

Ptiklad znaeni paletové pozice je na obrazku 11.
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Obréazek 11 Znaceni paletovych pozic (Continental, 2018¢)

Prvni dvojcisli znaéi ¢islo tady regalového systému, nasledujici dvojcisli tika,
v kolikatém sektoru v dané fadé se paletova pozice nachdzi a posledni dvoj¢isli oznacuje
Vv kolikatém patte je hledana poloZka skladovana.

Balici zatizeni je ur¢ené k baleni palet streCovou folii. Nabijeci stanice manipula¢nich
zatizeni nabiji jejich baterie a ty si je zde jezdi vyménovat za vybite, tak aby mohla pracovat
bez preruseni provozu. Do expedi¢nich a pfijmovych zon jsou ptipravovany palety urcené
k expedici a v ptipadé jejich ptijmu k naslednému piemisténi do predavacich zon. Predavaci
zOny jsou tvofeny vyhrazenym prostorem na podlaze pfed kazdou regalovou fadou a dochazi
zde Kk pfedani materialu mezi vysokozdviznymi voziky pro uzké ulicky a nizkozdviznymi
elektrickymi paletovymi voziky.

Vstupni materiél i finalni vyrobky jsou skladovany na paletovéem regalovém systému
na paletdch nebo v KLT ptepravkach. Paletovy regalovy systém pro uzké ulicky je jedinym
skladovacim systémem, kterym je sklad vybaven. Tvofi ho Sestnact dvojfad rtzné délky,

kterym odpovida kapacita paletovych mist uvedena v tabulce 1.

Tabulka 1 Pocet paletovych pozic ve skladu pied rozsitenim

Cislo Fady paletového regalového systému | 50-57 | 58-59 | 60-65
Pocet pater 6

Pocet paletovych pozic v jednom patie 64 80 | 104
Pocet paletovych pozic v jedné fade 384 | 480 | 624
Celkem paletovych pozic 1536 | 480 |1872
Celkem paletovych pozic ve skladu 3888

Zdroj: Continental, 2018e, upraveno autorem

Z celkového poctu 3 888 paletovych pozic je 26 z nich uréenych pro skladovani KLT
piepravek. Pro ptfepocet kapacity paletovych pozic na pozice pro KLT ptepravky pouziva
spole¢nost Continental koeficient 30. To znamen4, Ze na jednu paletovou pozici piipada 30

pozic pro KLT ptepravky. Paletové pozice urCené pro skladovani KLT piepravek jsou
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rozdéleny do nckolika pater, aby byla 1épe vyuzita jejich kapacita. Kapacita skladu ptred
roz§itenim je tedy 3 862 paletovych pozic a 780 pozic pro KLT piepravky.

Na zaklad¢ svych dlouhodobych zkusenosti Si Spolec¢nost Continental stanovila
rezervu 772 prazdnych paletovych pozic a 156 prazdnych pozic pro KLT piepravky (pfiblizné
5 paletovych pozic) z jejich celkové kapacity pro vykryti nenadalych situaci, které by mohly
zpusobit piekroceni kapacity skladu. Pocty uvedenych prazdnych pozic odpovidaji 20 %
celkove kapacity pozic skladu. Primérnou procentudlni obsazenost paletovych ipozic pro

KLT ptepravky je vidét na obrazku 12.

Primérné procentuilni obsazenost pozic v roce 2017

m prazdné pozice

obsazens pozice

84%

Obréazek 12 Pramérna procentudlni obsazenost pozic v roce 2017 (Continental, 2018f)

V roce 2017 byla troven prazdnych pozic piekro¢ena 0 4 %. Pii praimérné obsazenosti
pozic skladu 84 %, kterym odpovida piiblizné 3 244 paletovych pozic nebo 655 pozic pro
KLT piepravky, by bylo potieba, aby kapacita skladu s 20 % rezervou prazdnych pozic byla

nasledujici, jak vyplyva ze vzorce 1.

pottebna kapacita skladu = ;ﬁ X n + n [paletové pozice] 1)
2

kde:

X1 ... pozadované prazdné pozice [%]

X2 ... maximalni poZzadovana obsazenost pozic [%]
n ... pocet obsazenych pozic [paletové pozice]

Potfebna kapacita paletovych pozic vypocitana ze vzorce 1:

20
potiebna kapacita skladu = 30 X 3244 + 3 244

pottebna kapacita skladu = 4 055
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Potiebna kapacita pozic pro KLT ptepravky vypocitand ze vzorce 1:

20
pottebna kapacita skladu = 30 X 655 + 655

pottebna kapacita skladu = 819

Pfi porovnani kapacity skladu s potfebnymi poéty pozic vychazi, ze v roce 2017 byla

nedostacujici 0 nasledujici pocet pozic vyplyvajicich ze vzorce 2:
poclet chybéjicich pozic = x5 — x, [paletové pozice] (2)

kde:
X3 ... potiebna kapacita skladu [paletova pozice]
X4 ... soucasna kapacita skladu [paletova pozice]

Pocet chybgjicich paletovych pozic vypocitanych z vySe uvedeného vzorce 2 je:

pocet chybéjicich pozic = 4 055 — 3 862
pocet chybéjicich pozic = 193

Pocet chybéjicich pozic pro KLT prepravky vypocitanych z vyse uvedeného vzorce 2

je:

pocet chybéjicich pozic = 819 — 780
pocet chybéjicich pozic = 39

Pii piepocitani poétu chybéjicich 39 pozic pro KLT piepravky na 2 paletové pozice,
vychazi, ze v roce 2017 celkové chybélo 195 paletovych pozic. Tento kapacitni nedostatek
mél za dasledek kratkodobé uskladiiovani palet ve vyrobnich prostorech na komunikacich
urcenych k pohybu péSimu pohybu zaméstnancu.

Spole¢nost Continental si nechala zpracovat expertni analyzu pro odhad vyvoje
objemu produkce vysokotlakych pump a sbérnikti paliva a jejich pfepoctii na progndzovany
pocet pottebnych skladovych pozic pro horizont nasledujicich ¢tyt let, tedy pro obdobi mezi
roky 2018 az 2022. Vysledky expertni analyzy obsahuji i, spole¢nosti Continental
stanovenou, 20 % bezpec€nostni rezervu prazdnych pozic. Oc¢ekavany vyvoj potiebnych pocti

paletovych pozic je vidét v tabulce 2.
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Tabulka 2 Progndza poctu potiebnych paletovych pozic pro vysokotlaké pumpy a sbérniky
paliva v letech 2018-2022

Rok 2018
Celkem 4 345

Zdroj: Continental, 2018g, upraveno autorem

2019
4190

2020 2021 2022
4 445 4 900 6 060

Z tabulky 2 je vidét oCekavany narast poctu pottebnych paletovych pozic, az na
vyjimku mezi roky 2018 a 2019, kdy dojde k jejimu poklesu o ptiblizné 3,6 %. Mezi lety
2018 a 2022 tato potteba naroste az 0 39,5 %.

Prognoza poctu pozic pro KLT piepravky je uvedena v tabulce 3.

Tabulka 3 Prognéza poctu potiebnych pozic pro KLT piepravky pro vysokotlaké pumpy
a sbérniky paliva v letech 2018-2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Celkem KLT pi‘epravek 1020 1020 1080 1170 1410
Pirepocet na paletové pozice 34 34 36 39 47

Zdroj: Continental, 2018g, upraveno autorem

Progn6za poctu pottebnych pozic pro KLT ptepravky je ve sledovaném obdobi
stoupajici a ve sledovaném obdobi dojde K jejimu nartstu o 38,2 %.
Soucasna kapacit paletovych pozic skladu bez rozsiteni bude v nasledujicich letech

nedostate¢na 0 pocet pozic uvedenych v tabulce 4, pro jejiz vypocet byl pouzit vzorec 2.

Tabulka 4 Progndza poc¢tu chybéjicich paletovych pozic pro vysokotlaké pumpy a sbérniky

paliva v letech 2018-2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Celkem potiebna kapacita skladu 4379 4224 4 481 4 939 6 107
Soucasna kapacita skladu 3862 3862 3862 3862 3862
Pocet chybéjicich pozic 517 362 619 1077 2 245

Zdroj: Continental, 20189, upraveno autorem

V tabulce 4 je pocitan souhrnny pocet potiebnych paletovych pozic, ziskany sectenim
odhadovaného poctu potiebnych paletovych pozic a pozic pro KLT piepravky, prepocitaného
na paletove pozice. Z tabulky vyplyva, ze jiz v roce 2018 bude kapacita skladu nevyhovujici
abylo by potieba, aby byla 0 11,8 % vétsi neZ je v soucasné dobg, tedy aby méla 4 379
0 58,1 % soucasné kapacity skladu. Pro ptehlednéjsi zobrazeni je tabulka 4 doplnéna grafem

na obrazku 13.
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Prognoza poctu chybéjicich paletovych pozic
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Obrazek 13 Progndza poctu chybéjicich paletovych pozic pro vysokotlaké pumpy a sbérniky
paliva v letech 2018-2022 (autor)

Kapacitnim problémem je pfedpokladany iu pozic pro KLT ptepravek, jak je vidét

v tabulce 5.

Tabulka 5 Prognéza poctu chybéjicich pozic pro KLT ptepravky pro vysokotlaké pumpy
a sbérniky paliva v letech 2018-2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Celkem potiebna kapacita skladu 1020 1020 1080 1170 1410
Soucasna kapacita skladu 780 780 780 780 780
Pocet chybéjicich pozic -240 -240 -300 -390 -630
Pi‘epocet na paletové pozice -8 -8 -10 -13 -21

Zdroj: Continental, 20189, upraveno autorem

Na zakladé progndzy nastane problém s nedostatkem poctu pozic pro KLT piepravky
uz v roce 2018, kdy soucasné kapacita bude ptiblizné 0 23,5 % nizsi nez je ocekavany pocet

potiebnych pozic. Tabulka 5 je doplnéna o grafické zobrazeni na obrézku 14.
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Prognoza poctu chybéjicich paletovych pozic pro KL T
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Obrazek 14 Prognéza pocltu chybgjicich paletovych pozic pro KLT piepravky pro
vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva v letech 2018-2022 (autor)

Paletové pozice pro KL T piepravky jsou v fad€ 56 a jsou specidlni upravou rozdéleny
na nékolik pater, tak, aby zde mohlo byt ulozeno primérné 30 KLT piepravek na jedno
paletové misto. Tyto patra jsou vyspadovana, pro jednodussi manipulaci s KLT pfepravkami
a pro dodrzeni principu FIFO. KLT pfepravky jsou vzdy zaskladnovany za sebou, co nejdal
od ulicky a vyskladiiovany naopak co nejblize uli¢ce. Po odebrani KL T ptepravky se zbylé
KLT piepravky, uskladnéné za ni, samospadem posunou blize uli¢ce, odkud jsou v ptipade
potieby také vyskladnény. Spolecnost Continental pouziva KLT piepravky 0 rozmérech
300 x 200 mm a 600 x 400 artznych vySkach, maximalné vSak 0 vySce 280 mm. Z téchto
pozic jsou KLT piepravky vyskladiiovany nebo zaskladnovany skladniky, ktefi do ulicky
vchazi a preskladnuji je z (na) manualnich paletovych vozikd. Trasa pro vyskladiiovani
(zaskladnovani) KLT piepravek se kiizi s trasou vysokozdviznych vozikt pro tuzké ulicky
a Z bezpecnostnich divodi na ni smi byt pfitomen bud’ skladnik, nebo vysokozdvizny vozik,
nikdo ne spole¢né. Manipulace s manualnim paletovym vozikem v uzké uliéce je pro
skladniky naro¢na, a aby zde nedoslo ke kontaktu s uskladnénym materialem, je potieba, aby
se v ni skladnici pohybovali pomalu a obezietné. Takto navrzeny systém skladovani ma za
nasledek zpomaleni materidlovych tokt z diivodu:

e pomalého pohybu skladnikli v ulicce
e  kiiZeni tras
e deélky trasy.

Vstupni  material ifindlni vyrobky jsou skladovany v regéalovych systémech
pohromadé za dodrzovani principu FIFO ana zakladé ABC analyzy spole¢né s analyzou
XYZ. V SAPu jsou vedeny oddélené. SAP na zakladé ABC a XYZ analyzy automaticky

priradi ptijaté skladované polozce skladovou pozici, jejichz rozvrzeni je na obrazku 15.
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Obrazek 15 Rozvrzeni skladovych pozic na zakladé ABC a XYZ analyzy (Continental
2018g, upraveno autorem)

Na pozicich nejbliz vjezdu do regalu jsou skladovany poloZky, které jsou nejCastéji
vyskladiiovany a maji pravidelnou spotiebu (polozky AX). A ¢im dal a vys jsou materidly
uskladnény na jednotlivych regalovych pozicich, tim maji nepravidelnéjsi spotiebu a nejsou
tak Casto vyskladfiovany. Popis jednotlivych kombinaci polozek ABC a XYZ analyzy je
uvedeny v kapitole 1.5.

Nejcastéji vyskladnované (zaskladiiované) polozky A nemaji ptifazené vSechny
skladové pozice nejblize vjezdu do regalu, tedy ty, jejichz vyskladnéni je casové nejméné
naro¢né. Toto rozvrzeni skladovych pozic se neshoduje s tvrzenim Uhrové (2007), uvedene
v kapitole 1.3.1, ze pro dosazeni efektivni skladovani by mély mit: ,, vysokoobratkové polozky
nejjednodussi pristup.“ Pokud budeme uvaZzovat, ze Cas potiebny K pfejezdu mezi
jednotlivymi pozicemi v ulickach trva jednu jednotku Casu a stejné tak dlouho vertikalni
pohyb v jednotlivych patrech regalii, mizeme vytvofit matici ¢asu potfebnych k vyskladnéni

jednotlivych pozic, jak je vidét na obrazku 16.

6 7 8 9 10
smér vjezdu do regalu 5 6 7 8 9
4 5 6 7 8
3 4 5 6 7
2 3 4 5 6

Obrazek 16 Matice ¢ast potiebnych k vyskladnéni jednotlivych pozic (autor)

Pozice s nejkrat§im casem vyskladnéni (zaskladnéni) jsou obsazeny skladovymi
polozkami typu B aC. Ztoho je zfejmé, ze pii materialovych tocich vyskladiovani
(zaskladnovani) nejcastéji pouzivanych polozek zde dochazi k ¢asovym ztratam.

Dodrzovanim principu FIFO je zaruené, Ze nedojde k exspiraci skladovanych
polozek. SAP, ktery tento princip pii vyskladiiovani respektuje, v momenté, kdy obdrzi
pozadavek na vyskladnéni polozky, piednostné uréi pro vyskladnéni pozici, kde byla tato
polozka uskladnéna jako prvni. PoZadavky na vyskladnéni vstupniho materidlu pro vyrobu

nebo pro expedici probihaji prostiednictvim SAPu. Ten pozadavek zobrazi bud’ na
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informacnich skladovych tabulich, nebo pfimo na monitorech vysokozdviznych vozikl pro
uzké ulicky. Na zakladé ziskanych informaci jsou skladované polozky vyskladnény z pozic
a pfemistény na piedavaci zony, odkud jsou dale zpracovany. SAP je pro spolecnost
Continental také vyznamnym nastrojem pro udrzeni traceability, ktera je pro automobilovy
primysl velice dulezitd, jak bylo uvedeno v kapitole 1.7. SAP ziskava potfebna data
0 skladovanych polozkach z jejich identifikacnich Stitkli opatfenych ¢arovymi koédy. Po
nacteni informaci prostiednictvim ruéni ¢tecky, pii pifijmu polozek na sklad, jsou data
pieneseny do SAPu, kde dojde k jejich dalSimu zpracovani.

Manipulacéni prostfedky pouzivané ve stdvajicim skladu horni haly Ccitaji dva
nizkozdvizné elektrické paletové voziky, dva vysokozdvizné voziky pro tzké ulicky a jeden
manualni paletovy vozik. Nizkozdvizné paletové voziky jsou pouzivany k zajisténi
materialovych tokli mezi expedi¢ni a ptijmovou zoénou, k nakladce a vykladce nakladnich
automobilti a k z&sobovani vyroby a odvazeni finalnich vyrobki do skladovych prostor. Pfi
zavazeni materialu do vyroby jsou nizkozdvizné elektrické paletové voziky pouzivany jako
tazné voziky s pfipojnymi voziky, na kterych je material pifepravovan. Tento horizontalni
zpusob pfepravy taznou soupravou je nazyvan tzv. vlackem a jeho hlavni piednosti je
efektivnéj$i preprava vice palet do vyroby nardaz. Manualni paletovy vozik je urcen
k vyskladiiovani a zaskladiovani KLT piepravek aje mozné ho zapojit do vlacku, jako
piipojny vozik. Vysokozdvizné voziky pro Uzké ulicky se pohybuji obousmérné mezi regaly,
kde vyskladfiuji nebo zaskladfiuji material z pfedavacich zon, které se nachazi pied kazdou
regalovou fadou. Pro pfejezdy mezi fadami vyuzivaji prostor pred predavacimi zdénami.
Pohyby vysokozdviznych vozikt pro tzké ulicky i nizkozdviznych elektrickych paletovych
vozikt jsou uvedeny v piiloze A.

Vjezd do paletového regalového systému je mozny pouze z jednoho konce uli¢ek. Aby
byly vysokozdvizné vozik pro tzké ulicky schopné vyskladnit, ¢i zaskladnit material na
paletové pozice posledni sekce regalového systému vjizdi do ulicek vzdy smérem doptedu
a cestou zpét K predavacim zoénam couvaji. Toto je mozné diky velké vyhodé pouzivanych
typtt vysokozdviznych vozikli pro uzké ulicky, kterou je smérové navadéni pomoci
indukéniho vedeni s multifrekvenénim zafizenim, které je zabudované v hloubce 2-3 cm
v betonové podlaze. Vysokozdvizné voziky pro uzké ulicky jsou po napojeni se na indukéni
vedeni, vedeny frekvenci stiidavého proudu, ¢imz je zaru€ena jejich rovna jizda. To ma za

N 24

prostiedi @ moznost zizeni regalovych ulicek.
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Spole¢nost Continental si vysokozdvizné voziky pro Uzké uliCky pronajimd od
némecké spolec¢nosti Jungheinrich. Konkrétné model EKX 514, jehoz nosnost je dle
Jungheinrich (© 2018a) 1-1,6 tuny azdvih 3 000-4 500 mm. Do piehledu vyhod tohoto
regalového zakladace fadi Jungheinrich (© 2018a):

e ergonomii,

maximalni efektivitu,

e inteligentni zakladani,

e flexibilitu

e vykonové a asistencni balicky volitelného vybaveni,
e uvedeni do provozu a udrzba.

Pouzivané model voziku pro uzké ulicky, EKX 514, je vidét na obrazku 17.

Obrazek 17 Vysokozdvizny vozik pro uzké ulicky (Jungheinrich, © 2018a)

Nizkozdvizné elektrické paletové voziky si spole¢nost Continental pronajimé taktéz
od spole¢nosti Jungheinrich, konkrétné model ERE 125. Mezi z&kladnimi parametry tohoto
modelu patti jeho nosnost od dvou do tfi tun, zdvih 122 mm a rychlost az 14 km/h, jak uvadi
Jungheinrich (© 2018b). A mezi jeho hlavni pfednosti tohoto uvadi sam vyrobce Jungheinrich
(© 2018b) tyto:

,,Spravna konfigurace dle prani zdakaznika,

o inteligentni asistencni systémy ke zjednodusSeni zakaznikovych pracovnich procesii,
e dalsi volitelna vybava,

e vykonna a efektivni koncepce pohonu pro maximalni produktivitu,

e jesSeni pro bezpecnou a ergonomickou praci.

Model nizkozdvizného eklektického paletového voziku ERE 125 je na obrazku 18.
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Obrazek 18 Nizkozdvizny elektricky paletovy vozik (Jungheinrich, © 2018b)

Expedice finalnich vyrobku a piijem vstupniho materialu na sklad je zajisStovan Ctyimi
branami, které jsou na obrazku 19. Bézné jsou brany rozdé€leny tak, Ze brany 1 a2 slouzi
k ptijmu a 3 a4 k expedici. Kazda brana ma ve skladu vyhrazenou svou zoénu 0 rozméru
nakladniho prostoru automobilu pro 33 palet, kam si skladnici pfedem ptipravi expedovany
material za pomoci nizkozdviznych elektrickych paletovych voziki tak, jak bude naskladnén
do nékladnich automobili na zakladé odvolavek od zakaznika. V piipadé pfijmu materidlu si
ho na tyto zony z nakladnich automobild vyskladni a az nasledné po splnéni administrativnich
Ukonti spojenych s jeho pfijmem jej pievezou na piedavaci zony. Toto rozdéleni bran a zén na
expedicni a piijmovou neni striktni a v piipadé potieby je mozné zménit jejich pouziti
Vv pomérech, 3:1 nebo 4:0. Pomér rozdéleni si ur€uji sami skladnici dle aktudlni potieby, na

zakladé¢ svych zkuSenosti.

expedicni a pfijmové zony

== g

— sloupy
e /

/‘

1\

expedicni a pfijmové brany

Obrazek 19 Expedi¢ni a ptijmové zony (Continental, 2018d, upraveno autorem)
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Provoz skladu je v omezené mife 24 hodin, 7 dni v tydnu. Administrativni pracovnici
zajist'ujici piijem a expedici jsou pfitomni pouze ve vSedni dny a pracujici ve dvousménném
provozu od 6:00 do 14:00 hodin nebo od 10:00 do 18:00 hodin, vzdy v tymu o ¢tyfech lidech.
Ve $picce, kdy dochazi k nejvétsi zatézi skladu, se ob& dvé smény piekryvaji a pracuji
spole¢né. Naplni prace administrativnich pracovniki je zpracovani ptijmu a expedice v SAPu,
spole¢né s vyfizenim souvisejicich dokumentli. Piijem a expedice je tedy mozna jenom ve
vSedni dny v ¢asovém okné¢ dvanacti hodin. Béhem této doby se ve skladu vysttidaji dveé
smény skladnikd, jedna od 6:00 do 14:00 hodin a druhd od 14:00 do 22:00 hodin. Na obou
sménach, v dobé kdy jsou piitomni administrativni pracovnici, obsluhuje jeden skladnik
nizkozdvizny elektricky paletovy vozik ur¢eny k nakladce a vykladce nakladnich automobili
a druhy skladnik zajistuje materialové toky mezi vyrobou a skladem a také mezi piedavaci

a expedicni (pfijmovou) zonou.

vvvvvvvv

vvvvvvvv

den v roce 2017

led. | Gno. | bite. [ dub. | kvé. | évn. | &ve. | srp. | zak. | ¥ij. | lis. | pro.
@ | 9 %) %) %) %) 2| 9 %) %) %) ]
Prijem 15| 16 | 18 | 16 | 17 17 14 | 12 | 13 | 17 | 15 | 11 | 15
Expedice | 8 7 9 7 7 7 7 6 6 6 6 5 7
Celkem | 23 | 23 | 27 | 23 | 24 [ 24 | 21 | 18 [ 19 | 23 | 21 | 16 | 22

Zdroj: Continental, 2018b, upraveno autorem

2017

Vzhledem k vykyvim v poc¢tu ptijizd€jicich nakladnich automobild v jeden den bude
podkladem pro nasledujici vypocéty jejich primérna hodnota za cely rok 2017. Tedy, ze kazdy
vSedni den pfijelo 15 nakladnich automobili na pfijem a 7 na expedici. Pro lepsi manipulaci
je vSechen expedovany i pfijaty material ulozen na paletach. Prumérna doba nakladky
i vykladky z ndkladnich automobili na expedi¢ni (pfijmové) zony trvad dle spole¢nosti
Continental 35 minut. Na zakladé této informace bylo spocitano, kolik ¢asu kazdy den trva
proces nakladky (vykladky) materidlu z (na) nakladnich automobili. Tyto Casy jsou uvedeny

v tabulce 7.
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Tabulka 7 Primérna doba trvani nakladky a vykladky v jeden den v roce 2017

2017 Prijem | Expedice
Primér pocet nakladnich automobilii za den 15 7
Priumérna doba trvani procesu (hod) 8:45 4:05
Celkem doba trvani procesu/den (hod) 12:50

Zdroj: autor

Z vypoctu v tabulce 7 vyplyva, ze pti soucasném nastaveni procesu piijmu a expedice
dochdzelo vroce 2017 Kk pickracovani pracovni doby administrativnich pracovniki
a k prodlouzeni doby vyuziti nizkozdvizného elektrického paletového voziku pro piijem
a expedici a soucasné s nim i skladnika, ktery jej obsluhuje.

Na zakladé analyzy skladu pted rozsifenim lze shrnout jeho slaba mista materialovych

tokll do nasledujicich bodu:

nedostate¢ny pocet skladovych pozic,

e kiiZeni tras skladnikil s nizkozdviznymi voziky pro Uzké ulicky pii vyskladiiovani
nebo zaskladinovani KLT piepravek,

e rozvrzeni skladovych pozic,

e pfetizeni ptijmovych a expedi¢nich bran.

Odstranéni téchto slabych mist se bude vénovat navrhova cast.

NLAA r

2.3 Analyza rozsifené ¢asti skladu

Tato kapitola je vénovana analyze rozSifené casti horni haly, konkrétné jejim
skladovym prostoram, které jsou v soucasné dobé ve vystavbé a jejiz predpokladany termin
uvedeni do provozu je v druhé poloviné roku 2018. Spole¢nost Continental se k tomuto kroku
rozhodla na zakladé soucasného vyvoje a expertni odhadl nartstu objemu vyroby. V 2018 se
predpoklada, ze dojde Kk nartistu objeml vyroby nejenom vysokotlakych pump a sbérniku
paliva, jak je uvedeno v kapitole 1.6, ale i NOx snimaci 0 50 %. Z toho diivodu se spole¢nost
Continental rozhodla pro vybudovani novych vyrobnich a skladovych prostor v horni hale,
kde se bude vyrabét zminénych 50 % celkového objemu produkce NOx snimact. Zbylych 50
% se bude vyrdbét ve stavajicich vyrobnich prostorech dolni haly, kde se do roku 2017
vyrabél cely jejich objem produkce. Rozsifené prostory bude tvofit 3 400 m? vyrobnich ploch,
2000 m? kancelaii a2 000 m? skladovych prostor. Sklad se bude nachéazet v prvnim
nadzemnim podlazi dvoupatrové budovy a pod nim budou kancelaiské prostory. Diivodem
vybudovani nového skladu v prvnim nadzemnim podlazi je pozadavek spole¢nosti na jeho

propojeni se stavajicich skladem, tak aby mohla byt jeho skladova kapacita vyuzita ipro
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skladovani vstupniho materialu a finalnich vyrobku vysokotlakych pump a sbérniki paliva.

Layout novych skladovych prostor je na obrézku 20.

- 1 ‘( | . | ' Y Y T -

predavaci zony

___— vstup do stavajicich skladovvch prostor

gd _— picbalovaci stanice

B RS vstup do vyrobnich prostor NOx snimaci
URURORUS

Obrazek 20 Layout rozsiteni skladu (Continental, 2018d, upraveno autorem)

Nové skladovaci prostory byly navrzeny dle stejné logiky jako sklad stavajici. Budou
tedy vybaveny pouze regalovym skladovym systém pro uzké ulicky 0 vySce Sesti pater
a vstupni material i finalni vyrobky budou skladovany na paletach nebo v KLT piepravkach.

Sklad bude mit deset zdvojenych fad regélovych systému paralelnich se soucasnym

skladem, jak je vidét v piiloze B. Kapacita rozsifené ¢asti skladu je spocitana dle vztahu 3:
kapacita skladu = x; X x, X x5 [paletova pozice] 3

kde:
X, ... pocet paletovych pozic v fadé [paletova pozice]
X, ... pocet pater [patro]
X3 ... pocet fad regalového systému [fada]
Kapacita skladu deseti zdvojenych ftad regalového systému, zobrazku 20, je
vypocitana dle vzorce 3.
kapacita skladu, = 28 X 6 X 20

kapacita skladu,; = 3 360
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Ke kapacité 3 360 paletovych mist je potfeby pficist kapacitu regalu umisténé¢ho na

zadni stén¢ skladu vypocitané taktéz dle vtahu 3:

kapacita skladu, = 24 X 6 x 1
kapacita skladu, = 144

Dale je potfeba odecist paletové pozice urcené pro skladovani KLT piepravek.
Kapacita rozsifenych prostor skladu je dimenzovéna na 840 KLT piepravek a stejné jako
Vv ptivodnim skladu, bude na jedné paletové pozici skladovano 30 KLT ptepravek. Z toho
vyplyva, ze 840 KLT piepravek bude skladovano na 28 paletovych pozicich. Rozsifené

skladové prostory budou mit kapacitu, kterd je vypocitana ze vztahu 4:

celkova kapacita skladu =
kapacita skladu,; + kapacita skladu, + -+ + kapacita skladu, [paletova pozice] 4)

kde:

kapacita skladu; ... kapacita skladu oblasti 1 [paletova pozice]
kapacita skladu, ... kapacita skladu oblasti 2 [patro]
kapacita skladu, ... kapacita skladu oblasti x [fada]

pocet paletovych pozic = 3 360 + 144 — 26
pocet paletovych pozic = 3 478

Stejné jako v pivodnim skladu bude 20 % pozic prazdnych a budou tvofit rezervu pro
vykryti nenadalych situaci, aby nedoslo k ptfekroceni kapacity skladu. To znamend, ze 696
paletovych pozic a 168 pozic pro KLT piepravky (pfiblizné 6 paletovych pozic) budou
prazdné.

Po uvedeni do provozu rozsitenych prostor skladu dojde k nésledujicim kapacitnim

zménam uvedenych v tabulce 8.
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Tabulka 8 Kapacita skladu horni haly po rozsifeni

Pilivodni sklad | RozSifeni skladu | Celkem

Pocet paletovych pozic 3862 3478 7 340
Z toho prazdnych pozic 772 696 1468
Pocet pozic pro KLT prepravky 780 840 1620
Pi'epocet na paletové pozice 26 28 54

Z toho prazdnych pozic 156 168 324
Piepocet na paletové pozice 5 6 11
Pocet nizkozdviZznych voziki 2 2 4
Pocet vysokozdviZznych voziki 2 2 4
Pocet manualnich voziku 1 1 2

Zdroj: autor

Sklad horni haly po rozsifeni bude mit 0 90 % vice paletovych pozic a 107,7 % vice
pozic pro KLT piepravky nez mél doposud v prostorach stavajiciho skladu.

Rozsitené skladovaci prostory budou uréeny pro skladovani materialu a finalnich
vyrobkt jenom NOy snimaci, ale i vysokotlakych pump a sbérnikti paliva. Vstupni material
i findIni vyrobky budou inadale skladovany pohromadé a pozice jim budou pfifazeny na
zakladé ABC a XYZ analyzy. Pouze v SAPu budou vstupni materialy a finalni vyrobky
vedeny oddélené. Znaceni pozic a fad regalti bude dle stejné logiky jako v souc¢asném skladu.
Narast manipula¢nich zafizeni a po¢tii zaméstnancu je planovany na dvojnasobek stavajiciho
skladu. Soucasti rozsitenych skladovych prostor bude piebalovaci stanici, kde se bude
piebalovat material do (ze) specidlnich piepravnich jednotek, které budou elektro-
komponenty chranit pii prepravé pred elektrostatickym vybojem. Trasy pohybii manipulacni
techniky budou analogické se stavajicim skladem. Piavodni irozsifené skladové prostory

budou jeden funkéni systém a ne dva samostatné sklady.

2.4 Analyza budouciho vyvoje skladu

V této kapitole je analyzovan budouci vyvoj kapacita skladu po rozsifeni
s prognozovanymi objemy produkce. Na zaklad¢ expertnich odhadi budouciho vyvoje se
predpoklada, ze potiebny pocet paletovych pozic pro rostouci vyrobu v horni hale bude
nasledujici, jak je uvedeno v tabulce 9. Vsechny progndzy poctu potfebnych pozic v této

kapitole jsou v€etné 20 % rezervy prazdnych polic pro vykryti nenadalych situaci.
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Tabulka 9 Prognoza poétu potiebnych paletovych pozic v horni hale v letech 2018-2022

Rok 2018 2019| 2020| 2021| 2022
Vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva 4345 4190| 4445| 4900 6060
NOx snimade 1150| 1830 1850 1780] 1875
Celkem 5495/ 6020| 6295| 6680 7935

Zdroj: Continental, 2018g, upraveno autorem

Progndza poctu potiebnych pozic pro KLT piepravky prepocitana na paletové pozice

je v tabulce 10.

Tabulka 10 Prognéza poétu potiebnych pozic pro KLT piepravky v horni hale v letech 2018-
2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva 1020 1020 1080 1170 1410
NOx snimace 210 330 330 330 360
Celkem 1230] 1350] 1410] 1500 1770
Pirepocet na paletové pozice 41 45 47 50 59

Zdroj: Continental, 2018g, upraveno autorem

Po secteni potiebnych paletovych pozic a potiebnych pozic pro KLT ptepravky,
piepocitanych na paletové pozice, je Vv tabulce 11 vidét celkova prognézovana potieba pocétu
paletovych pozic v letech 2018-2022 adale pocet piebytku nebo nedostatku pozic pii

soucasné kapacité skladu horni haly:

Tabulka 11 Porovnani kapacity skladu s potiebnymi paletovymi pozicemi v letech 2018-
2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva 4 345 4190 4 445 4900 6 060
NOx snimace 1150 1830 1850 1780 1875
Celkem 5495 6 020 6 295 6 680 7935
Kapacita skladu 7 340 7 340 7 340 7340 7 340
Piebytek/nedostatek pozic 1 845 1320 1045 660 -595
Piebytek/nedostatek pozic (%) 25,1 18,0 14,2 9,0 -8,1

Zdroj: Continental, 20189, upraveno autorem

Z dat uvedenych v tabulce 11 vyplyva, Ze ani kapacita skladu po rozsifeni nebude
dostatecna a v roce 2022 dojde dle odhadil k jejimu ptekroceni 0 8,1 %. Navrhu opatfeni na

odstranéni tohoto slabého mista se autorka bude vénovat v ndvrhové ¢asti.
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Z celkového poctu ocekavanych chybéjicich paletovych pozic bude nasledujici pocet

pozic, uvedeny v tabulce 12, nedostacujici pro skladovani KLT piepravek.

Tabulka 12 Porovnani kapacity skladu s pottebnymi pocty pozic pro KLT piepravky v letech

2018-2022

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva 1020 1020 1080 1170 1410
NOx snimace 210 330 330 330 360
Celkem 1230 1350 1410 1500 1770
Kapacita skladu 1620 1620 1620 1620 1620
Pi‘ebytek/nedostatek pozic 390 270 210 120 -150
Pi‘epocet na paletové pozice 13 9 7 4 -5
Pi‘ebytek/nedostatek pozic (%) 24,1 16,7 13,0 7.4 9,3

Zdroj: Continental, 20189, upraveno autorem

Soucasti realizace rozsifeni skladovych a vyrobnich prostor horni haly neni navySeni
poctu piijmovych a expedi¢nich bran. Je pocitano s tim, ze vSechny materialové toky budou
proudit pfes stavajici ¢tyfi brany. Dojde pouze k navySeni poctu nizkozdviznych elektrickych
paletovych vozikii ur¢enych k nakladce (vyklddce) ndkladnich automobilii ze soucasného
jednoho na dva. Na zakladé naristu objemu vyroby byl zpracovan expertni odhad nartstu
poctu prijizdéjicich nakladnich automobilt k horni hale za jeden vSedni den, ktery nerozliSuje
mezi piijmem a expedici a toto ¢islo uvadi jako soucet, jak je vidét v tabulce 13. Na zakladé
této prognozy byl dopocitan ¢as potiebny k vykladce (nakladce) nakladnich automobilt ve

sledovaném obdobi za jeden den, ktery je uveden v tabulce 13.

Tabulka 13 Piedpokladany ¢as potiebny k vykladce a nakladce v jeden den v letech 2018-
2022 dvéma nizkozdviznymi elektrickymi paletovymi voziky

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Pocéet nakladnich aut./den 30 40 43 46 55
Cas (hodiny) 8:45 11:40 12:33 13:25 16:03

Zdroj: Continental, 2018b, upraveno autorem

Z tabulky vyplyvda, Ze pfi soucasném fungovani piijmu a expedice nebude mozné
odhadované pocty ptijizd€jicich nakladnich automobild od roku 2020 zvladnout ani pfi
navyseni poctu nizkozdviznych elektrickych paletovych vozikli na dva. Autorka ptedpoklada,
ze v roce 2022 bude ¢as potiebny k vykladce a nakladce prevySovat stavajici provoz skladu
uz, za stale stejnych podminek, o piiblizné 4 hodiny. Ztoho vypliva, ze takto navrzeny

systétm neni pro budouci progndzovany vyvoj nartstu poctu piijizd€jicich nakladnich
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automobill dostacujici. Navrhu opatieni na odstranéni tohoto slabého mista se bude autorka

vénovat V ndvrhoveé &asti.

2.5 Shrnuti analytické ¢asti

V této kapitole se bude autorka vénovat shrnuti vysledkt analyzy vnitropodnikovych
materialovych toki horni haly turnovského zavodu spole¢nosti Continental.

Pfi analyze skladu pied rozsitenim bylo autorkou zjisténo, ze v roce 2017 nemél sklad
dostate¢nou kapacitu, ktera by zahrnovala 20% rezervu prazdnych paletovych pozic pro
nenadale situace. Z toho diuvodu dochazelo ke kratkodobému uskladnéni palet ve vyrobnich
prostorech na komunikacich urcenych k péSimu pohybu zaméstnanct, a to melo za dusledek
vznik situaci, které se neslu¢ovaly s bezpe€nosti prace na pracovisti. Dale bylo odhaleno, ze
pfi vyskladiiovani KLT ptepravek dochdzelo ke kiiZeni tras skladniki a vysokozdviZznych
vozikd pro uzké ulicky atim ke zpomaleni materidlovych tokd. Dalsi slabou strankou pak
byla nedostate¢na kapacita systému piijmu a expedice. V ramci analyzy autorka také zjistila,
ze rozvrzeni skladovych pozic nerespektuje pravidlo efektivniho skladovani, ktere, jak uvadi
Uhrova (2007), tika Ze vysokoobratkové polozky by mély mit co nejjednodussi a tudiz
I nejkratsi piistup.

V réamci analyzy skladu po jeho rozsiteni byly vysvétleny diivody pro toto rozhodnuti
a vypocitan naruast kapacit skladu.

Analyza budouciho vyvoje skladu odhalila, Ze po uvedeni do provozu rozsifenych
prostor skladu a pii progndzovanych poctech potiebnych paletovych pozic a pozic pro KLT
piepravky dojde v budoucnu ke stejnym problémim odhalenym v analyze skladu pted jeho
rozsitenim. Vysledky analyzy aprogn6z ukazuji, Zze vroce 2022 bude kapacita poctu
paletovych pozic a pozic pro KLT ptepravky nedostatecna. Dale bylo zjisténo, Ze v roce 2020
nebude pfi stdvajicim systému mozné zvladnout piijem a expedici ocekdvanych pocth
ptijizd€jicich kamionti. Navrhu opatfeni na zlepSeni uvedenych slabych mist se bude autorka

vénovat v nasledujici kapitole.
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3 NAVRH OPATRENI NA ZLEPSENI
VNITROPODNIKOVYCH MATERIALOVYCH TOKU

V rdmci analyzy provedené v piedchozi kapitole bylo autorkou odhaleno nékolik
slabych mist, se kterymi se trutnovsky zavod spole¢nosti Continental bude v obdobi mezi
roky 2018 a 2022, z divodu ocekavaného naristu objemu produkce, potykat. Z vysledkt
analyzy vyplyva, Ze vroce 2022 bude skladu chybét 595 paletovych pozic, ztoho 5 pro
skladovani KLT piepravek. Zanalyzy dale vyplynulo, ze stavajici provoz piijmovych
dosta¢ujici. V ramci analyzy autorka také odhalila neefektivni rozvrzeni skladovanych pozic
a kfizeni tras pii vyskladiovani KLT piepravek. Tato kapitola bude tedy vénovana navrhu

moznych napravnych opatieni U vySe zminénych slabych mist.

3.1 Navrh opatreni na navySeni poctu paletovych pozic regalového
systému

Tato kapitola bude vénovana nadvrhiim opatfeni na navyseni poc¢tu paletovych pozic
regalového systemu ataké novému rozvrzeni jeho pozic. V ramci analyzy skladu pied
rozsifenim bylo zjisténo, ze sklad nebude mit v budoucnu dostate¢ny pocet paletovych pozic,
které budou dle expertnich odhadi potieba. Ke stejnym zjisténim doslo i v ramci analyzy
budouciho vyvoje skladu, po jeho rozsifeni, vychazejici z expertnich odhadd potiebného
mnozstvi paletovych pozic v letech 2018 az 2022. Na zaklad¢ analyzy budouciho vyvoje
skladu bylo zjisténo, Ze v roce 2022 se bude spole¢nost potykat s nedostatkem 595 paletovych
pozic, z toho péti pro skladovani KLT piepravek

Na zaklad¢ zadani spolecnosti Continental bylo hledano takové teSeni, které
respektuje prostory stavajiciho skladu po jeho rozsifeni. Divodem toho pozadavku jsou
vysoké investi¢ni naklady, vynakladané v soucasné dob& na vybudovani novych vyrobnich
a skladovych prostor horni haly. Navrh opatfeni na zlepSeni kapacity skladl spocivd ve zméné

jeho layoutu, jehoz nové podoba je vidét na obrazku 21.
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presun baliciho zafizeni pfesun baliciho zony Shuttle XP 700  otevieni vstupu
Obrazek 21 Navrh nového layoutu skladu (Continental, 2018d, upraveno autorem)

V ramci navrh nového layoutu skladi doslo k pfemisténi balici zony, tak aby bylo
mozné pouzit jako komunikaci prostor mezi sloupy 1 a 2, a dale mezi sloupy 2 a 3. Tento
navrh, oproti planovanému, kdy byly toky materiala navrzeny mezi sloupy 2 a 3 a také mezi
sloupy 3 a4, umoznuje prodlouzit regalovy systém atim 1épe vyuzit skladové plochy.
V ramci premisténi skladové zony je navieno premisténi baliciho zatfizeni ptimo do této zony,
aby doSlo ke zkraceni vzdalenosti a potiebného Casu k piemisténi palet urcenych k baleni.
Ptivodné byl balici stroj umistén, jak je vidét na obrazku 10 (kapitola 2.2, s. 37), v zadni ¢asti
staré¢ho skladu, pobliz nepouzivaného druhého vstupu do vyroby. Takto bude mozZné zabalit
expedovany material do z&kaznickych baleni i do stre¢ové folie na jednom misté. Pfi navrhu
pfemisténi balici zony byly brany v potaz a zachovany ctvereni metry, které tato zona méla
puvodné, tak aby prostorové odpovidala potiebam.

Piidorysy prodlouzenych regalovych systémi jsou na obrazku 21 zvyraznény zlutym

rameCkem. Pti navrhu navyseni kapacity skladu byly zruSeny regaly na jeho zadni sténé
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Vv rozs§itenych prostorech, které jsou vidét na obrazku 20 (kapitola 2.3, s. 50). Realizace tohoto
navrhu by piinesla prostor na prodlouzeni regali odpovidajici délce osmi paletovych pozic.
Predni ¢ast regali by pak bylo mozné prodlouzit 0 délku odpovidajici ¢tyfem paletovym
mistim, ato zejména diky nové navrZzenym materidlovym tokam mezi sloupy 1 a 2.
V rozsifené oblasti 1, z vySe uvedeného obrazku 21, by doslo k rozsifeni poctu paletovych

pozic, spocitanych za pouziti vzorce 3 (kapitola 2.3, s. 50):

kapacita skladu,pjase 1 = 12 X 6 X 18

kapacita skladu,pigse1 = 1 296

Od nové wvzniklych paletovych pozic 1296 paletovych pozic je potieba odecist
paletové pozice, které by byly timto navrhem zruseny, vypocéitané dle vztahu 3 (kapitola 2.3,
s. 50):

kapacita skladu,yzens pozice = 24 X 6 X 1

kapacita skladu,,gens pozice = 144

Tento navrh by tedy piinesl 1 152 novych paletovych pozic.
V druhé oblasti je, stejné jako u oblasti prvni, navrzeno prodlouzeni regalového
systétmu smérem k zadni stén¢ ataké smérem dopfedu. Tento navrh by zvysil pocet

paletovych pozic o nasledujici pocet, vypocitany dle vzorce 3 (kapitola 2.3, s. 50):

kapacita skladu,pjgse » = 8 X 6 X 2

kapacita skladu,pjgse » = 96

Prodlouzenim regalu v tieti a ¢tvrté oblasti by doslo k nasledujicimu navySeni poctu

paletovych pozic vypocitanému dle vzorce 3 (kapitola 2.3, s. 50):

kapacita skladu,pjgse3 =4 X 6 X 8

kapacita skladu,pgs: 3 = 192

kapacita skladu,pjgse3 =4 X 6 X 2

kapacita skladu,pzse 3 = 48
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Prodlouzenim stavajiciho regalového systému stoupne pocet paletovych pozic,

vypocitanych ze vzorce 4 (kapitola 2.3, s. 51), o:

celkova kapacita skladu = 1 294 — 144 + 96 + 192 + 48

pocet paletovych pozic,piasti cetkem = 1 488

Celkovy pocet paletovych pozic skladu po zavedeni opatfeni na navyseni jejich poctu

by byl na zakladé vypoctu ze vzorce 4 (kapitola 2.3, s. 51):

poCet paletovych pozicy, rozsiveni regara = 1 488 + 7 340

poCet paletovych pozicy, rozsiveniregais = 8 828

Oproti souc¢asnému poctu paletovych pozic by doslo k nartstu jejich poc¢tu 0 16,9 %.
Pii oc¢ekavanych potiebnych poctech paletovych pozic by kapacita 8 828 paletovych pozic
byla dostatecna, jak je vidét v tabulce 14.

Tabulka 14 Obsazenost skladu po navyseni kapacity

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Vysokotlaké pumpy 3860 3440| 3595| 4025| 5000
Sbérniky paliva 485 750 850 875| 1060
NOx snimace 1150 1830 1850 1780 1875
Celkem 5495| 6020 6295| 6680| 7935
Kapacita skladu 8854| 8854| 8854| 8854| 8854
Pi-ebytek paletovych mist (ks) 3359 2834| 2559| 2174 919
Pi‘ebytek paletovych mist (%) 37,9 32,0 28,9 24,6 10,4

Zdroj: Continental, 2018d, upraveno autor

Z tabulky je zfejmé, ze po zavedeni navrhovanych opatieni by byl pocet paletovych
pozic ve sledovaném obdobi dostate¢ny. Jak jiz bylo zminéno v kapitole 2.2, prognézované
potieby paletovych mist jsou véetné 20 % kapacitni rezervy, urcené pro nenadalé situace.

V ramci realizace rozSifeni regdlového systému, které by bylo potfeba zohlednit
v SAPu, by bylo mozné pozménit strategii rozvrzeni skladovych pozic na zdkladé ABC

a XYZ analyzy tak, jak je vidét na obrazku 22.

BY CX CZ CZ CZ
smér vjezdu do ulicky AX BX BY CzZ Cz

— AX AX BX CX CYy
AX AX AX BY CX
AX AX AX BX BY

Obrazek 22 Navrh rozloZeni skladovych pozic (autor)
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Snahou autorky bylo umistit co nejblize k vjezdu do uli¢ek regaltit material, ktery se
nejcasteji spotfebovava, tedy materidl typu A, oznaceny zluté, nasledné¢ material typu B, ktery
se svym objemem na celkové spotieb¢ materidlu podili sttedné a nejhloubéji v ulickach regalt
by byl skladovan material typu C, ktery ma nizkou hodnotu spotfeby. Oznaceni XYZ
oznacuje pravidelnost spotieby materialu, jak jiz bylo vysvétleno v kapitole 1.5. Pfi navrhu
byl zohlednén pomér jednotlivych skupin materiald zobrazeny na obrazku 16 (kapitola 2.2,
S. 44)

3.2 Navrh opatreni na zlepSeni skladovani KLT prepravek

Tato kapitola bude vénovana navrhu opatieni na zlepseni skladovani KLT piepravek
vyplyvajici z analytické ¢asti, kde bylo zjisténo, Ze pocet pozic ve skladu po rozsiteni nebude
ve sledovaném obdobi dostate¢ny a ze pii zaskladiovani (vyskladnovani) bude dochazet ke
ktizeni tras skladniki a vysokozdviznych vozikii pro uzké ulicky. Pokud by nedoslo
k rozsiteni skladu, byla by kapacita paletovych pozic pro KLT ptepravky piekro¢ena uz
vroce 2018. Tim, ze v druhé poloviné roku 2018 dojde k otevieni rozsifené casti skladu
a vzniknou nové pozice, bude tento problém odsunut az na rok 2022, kdy bude dle prognozy
chybét 150 pozic pro KLT ptepravky, které by se nachazely na péti paletovych pozicich.
V prvni poloviné roku 2018, nez bude rozsifena cast skladu uvedena do provozu, bude
docasné osm paletovych pozic pfeménéno na pozice pro KLT potieby tak, aby bylo mozné
vSechny ocekavané pocty KLT piepravek uskladnit. Navrhovanym opatienim je pofizeni
vertikalniho skladovaciho vytahového systému. Na trhu je mnoho spole¢nosti, které tento
systém skladovani vyrabéji. Pro tuto praci je navrhovan systém od spoleCnosti Kardex
Remstar, zobrazeny na obrazku 23, se kterym ma autorka prace vlastni pozitivni zku$enosti.
Diivodem, pro¢ byl navrzen tento vertikdlni systém, na rozdil napiiklad od systému

karusového, je jeho vyhoda v moznosti skladovani tézkych polozek a dilt.

Obréazek 23 Shuttle XP 700 (Kardex Remstar, ©2018b)
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Princip fungovani vertikalnich skladovacich vytahovych systémd je uveden v kapitole
1.3.3. Pro feSeni stavajici situace je konkrétné¢ navrhovan model Shuttle XP 700, ktery je
uréen pro stfedné objemné zbozi, tedy takové, které je v horni hale spole¢nosti Continental
skladovéno. Velkou vyhodou tohoto modelu je, jak uvadi Kardex Remstar (© 2018b), jeho
velka flexibilita umoznujici volbu z Siroké skaly dispozi¢nich variant, které je mozné
instalovat i na jiz instalovanych systémech. Dale je mozné software stroje propojit se¢ SAPem
atim zajistit dodrzovani principu FIFO. V tabulce 15 jsou uvedeny z&kladni technické
parametry Shuttle XP 700:

Tabulka 15 Technické parametry Shuttle XP 700

Sirka 1 580 mm az 4 380 mm
Hloubka 2 362 mm az 4 343 mm
Vyska 2 550 mm az 20 050 mm
Vertikalni rychlost nastavitelna azna 1,2 m/s
Siika police 1 250 mm az 4 050 mm
Hloubka police 610 mm az 1 270 mm
Minimalni vy$ka police min. 100 mm

Nosnhost police az 725 kg

Zdroj: Kardex Remstar (© 2018b)

Autorka navrhuje pro feSeni stavajici situace potidit dva stroje tohoto modelu. Jeden
Vv ptvodnich prostorech skladu a jeden v rozsifenych, jak je vidét na obrazku 21 (kapitola 3.1,
S. 57). Oba dva stroje by mély vnéjsi rozméry Siiky a hloubky, 4 343 x2 160 mm
s policemi 4 050 x 600 mm, na piedni izadni sténé stroje. Takto navrzené rozméry stroje
respektuji dodrzeni soucasné Sitky ulicky v ptivodnim skladu, ktera je potifeba pro manipulaci
s materialem. Navrhovand vyska stoje je 9,5 metri. Vzhledem Kk stavebné-technickym
dispozicim skladu je tato vySka maximalné¢ mozna. Pfednostné by byl stroj v rozsifené ¢asti
skladu ur¢en pro skladovani materidlu pro NOyx snimace a stroj v nové hale pro vyrobu
Vv ptivodnich vyrobnich prostorach, tedy pro vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva.

Snahou pfi umisténi stroji je nejenom zvySeni kapacity KLT mist, ale izkraceni
vzdalenosti pfi vychystavani a ukladani materialu a navrh novych tras, kde by dochazelo
K jejich minimalnimu kfizeni s trasami jinymi. Z toho divodu je souéasti navrhu umisténi
stroje v pivodnim skladu a otevieni nepouzivaného vstupu do vyrobnich prostor, znazornéné
na obrazku 10 (kapitola 2.2, s. 37). Tento vstup by byl pouzivan pro obousmérné materialové
toky KLT prepravek. Skladnik by po obdrzeni pozadavku na vyskladnéni KLT piepravek
opustil sklad s manipula¢nim vlackem soucasnym vstupem propojujicim skladové a vyrobni

prostory a po vyrobni logistické komunikaci by dojel k nové otevienému vstupu. Tam by na
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pottebny Cas vlacek zaparkoval a jenom s ruénim paletovym vozikem dosel ke stroji Shuttle
XP 700, kde by pozadovany material vyskladnil. Nasledné by tento vozik zapojil do soupravy
vlacku a materidl odvezl na vyrobni stanice, odkud byl vznesen pozadavek. V piipadé
zaskladiiovani materidlu by byl tento systém analogicky. Takto by doslo ke kfizeni tras
skladnika a vysokozdvizného voziku pro tzké ulicky jenom na zhruba 7 metrech, v zadni
casti ulicky, kde jsou skladovany polozky typu C, tedy ty, které jsou nejméné casto
vyskladinovany. Pokud by byly vyskladiiovany KLT piepravky pro vyrobu vysokotlakych
pump asmérnikll paliva z vertikdlniho vytahového stroje umisténého v rozSifenych
prostorech skladu, pfijel by skladnik s vla€kem az k nému a KLT piepravky by rovnou
vyskladnil na pfipojné voziky. V rozsitenych prostorech skladu, pokud by byl pozadavek na
vyskladnéni jen malého mnozstvi KLT piepravek, by nebylo potifeba zapojovat paletové
voziky do vlacku, ale diky kratké vzdalenosti od stroje ke vstupu do vyroby NOx snimaci,
zhruba 25 metrli, by bylo mozné je zavézt napiimo a tim mit moZnost vyuZit nizkozdvizny

elektricky paletovy vozik k jinym tkontm.

3.3 Navrh opati‘eni na zlepSeni materialovych toka expedi¢nimi
a prijmovymi branami

Tato kapitola je vénovana navrhu automatického nakladaciho a vykladaciho systému,
ktery by urychlil prutok materialovych toku expedi¢nimi a pfijmovymi branami. Z duvodu
ocekavaného nartistu objemu soucCasné vyroby vysokotlakych pump a sbérnikii paliva
a zavedenim nové vyroby NOy snimac¢t vzroste prumérny pocet nakladnich automobild
piijizdéjicich k horni hale béhem jednoho vSedniho dne. V disledku toho budou expedi¢nimi
a pfijmovymi branami prochazet materialové toky o mnohem vétsi intenzité. Jak jiz bylo
uvedeno v kapitole 2.4, soucasny zpusob expedovani a pfijmu, kdy jsou jednotlivé palety
zavazeny do ndkladnich automobili pomoci nizkozdviznych elektrickych vozikd, bude za
stavajicich kapacitnich podminek nedostate¢ny jiz vroce 2020. Na zakladé vypoétu,
uvedenych v tabulce 13 (kapitola 2.4, s. 54), Ize konstatovat, Ze v roce 2020 nebude mozné
expedovat a pfijimat material v ¢asovém okné 12 hodin, coz odpovidd pracovni dobé
administrativnich zaméstnanci, ktefi jsou k pfijmu a expedici potieba. Na zdkladé zadani od
spole¢nosti Continental nebyl pii navrhu opatfeni na zlepseni tohoto odhaleného slabého
mista navySen pocet skladniki, ani nebyla rozSifena soucasna pracovni doba
administrativnich pracovnikd pfijmu a expedice. Z toho divodu autorka navrhuje vybavit
sklad automatizovanym nakladacim a vykladacim systémem NALON N8 od spole¢nosti Duro

Felguera, ktera ma uz skoro 30 let zkuSenosti s navrhovanim a implementaci automatickych
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logistickych feSeni. Tento systém je mozné vyuzit k naklddce a vykladce jakéhokoliv
nakladniho automobilu bez potieby jeho modifikace. Vzhledem k velkému mnozstvi
nakladnich aut, ktera do spole¢nosti Continental ptijizdi, by nebylo mozné pouzit jiné
alternativni zptisoby automatické nakladky a vykladky, které modifikaci vyzaduji. Mezi dalsi
vyhodu systému NALON N8 je moznost jeho jednoduchého odstranéni v ptipad¢, ze by bylo
potieba se z néjakého diivodu vratit k manualni nakladce (vykladce). Tento systém se sklada
ze dvou ¢asti, automatického nakladaciho (vykladaciho) stroje (dale jen stroj), ktery zajizdi do
nakladnich automobilti a automatického posuvného voziku (dale jen vozik), ze kterého si stroj
palety naklada (vyklada). Aby bylo mozné jednim syst¢émem NALON N8 obslouZzit vSechny
brany, byl by doplnén 0 pfi¢né pfemistovaci zafizeni, které by stroj i vozik mezi nimi
pfemistovalo. Dale by pii navrhu tohoto systému bylo potieba piijit s feSenim
dopravnikového systému, ktery by dopravoval palety na vozik, jak upozorfiuje produktovym
manazérem spolecnosti Duro Felguera Luis Miguel Barrientos Corrales v jeho emailu ze dne
7.5.2018.
Mezi hlavni rysy tohoto systému patii, jak uvadi jeho vyrobce Duro Felguera
(© 2018):
e moznost nakladat (vykladat) az pét paraleln¢ setazenych expedi¢nich (ptijmovych)
bran,
e nalozit (vylozit) 150 palet za hodinu (to odpovida 5 nakladnim automobilim za
hodinu),
e moznost nakladat (vykladat) soucasné tfi EURO palety nebo dvé ISO palety,
e maximalni tnosnost stroje je 3 000 kg, ale da se rozsifit az na 4 500 kg,
e mize nakladat i vertikaln¢ stohované palety,
e je kdispozici 24 hodin, 7 dni v tydnu,
e je vybaven laserovym systémem, ktery slouzi k zabranéni kontaktu nakladanych
(vykladanych) palet se sténami nakladniho automobilu.

Princip fungovani nakladky a vykladky je vidét na obrazku 24.
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Obrazek 24 Nakladka systémem NALON N8 (Duro Felguera, © 2018)

Na prvni casti obrazku jsou vidét pripravené palety, na pfilehlém valeCkovém
dopravniku, posouvajici se k posuvnému voziku, ze kterého si poté stroj palety nalozi a na
druhé casti obrazku je zavazi do nakladniho automobilu.

Vzhledem k tomu Ze je v prostoru expedi¢nich a ptijmovych zén dostatek prostoru,
odpovidajici délce 7-8 metrl, potfebného pro instalaci tohoto systému a dale, Ze expedi¢ni
a ptijmové brany spliuji podminku paralelniho setazeni, je navrhovano pofizeni pouze
jednoho stroje, jednoho voziku a jednoho pfiéného premistovaciho zafizeni. Jak je vidét na
obrazku 19 (kapitola 2.2, s. 47), mezi branami 1 a 2 a také 3 a 4 jsou nosné sloupy. VVzhledem
k dlouhému vysouvacimu rameni stroje neni problém, aby byl cely systém NALON N8 pied
tyto sloupy, branici mu pohybu, ptredsazen. Trajektorie pohybu stroje mezi branami je

zobrazena na obrazku 25.

automaticky posuvny vozik
pfemistovaci zafizeni

nakladaci (vykladaci) stroj s dopravnikem

(\ SN ol dopravnik
=~ N trajektorie pohvbu mezi branami

Obrazek 25 Systém NALON N8 (Duro Felguera, © 2018)

Maximalni mozna délka dopravniku je, vzhledem k prostorové dispozici skladu, deset
palet. Proto bude potieba vytvoftit pted kaZzdou branou systém dopravniku umoznujici dopfedu
ptipravit palety k expedici, tak jak tomu bylo doposud. Mozny navrh podoby dopravnikového

systému je vidét na obrazku 26.
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P oy — naklddaci (vykladaci) stroj s
~ o dopravnikem
. W A |— automaticky posuvny vozik
)

- -___'_'—-—-________-__'-_| .

—— dopravnikovy systém

Y| <€—> smér pohybu dopravniki

Obrazek 26 Dopravnikovy systém (autor)

Zelené Sipky zndzornuji smér pohybu dopravnikového systému, ktery by takto mohl
»samozasobovat® vozik predem ptipravenymi paletami a pti vykladce naopak. Palety by byly
na (z) dopravniku piepravovany nizkozdviznymi elektrickymi paletovymi voziky, které by je
pievazely z nebo na piedavaci zony. Suvedenim do provozu rozsifenych prostor skladu,
s kterym je spojeny narGst poctu manipulacni techniky, neni soucasti feSeni potfizovani

vétsiho poctu nizkozdviznych elektrickych paletovych voziki, jejich pocet bude dostatecny.

3.4 Shrnuti navrhovanych opatreni

Jako navrh opatieni na navysSeni poctu paletovych pozic regalového systému bylo
navrzeno jejich prodlouZeni, které bude mozné realizovat po navrhovaném piemisténi balici
zony. Tato zména V layoutu umozni otevieni nové komunikace spojujici pavodni a nove
prostory skladu, diky kterému vznikne prostor, kam bude mozné regaly prodlouzit. V rdmci
premisténi balici zony autorka navrhla pfemisténi baliciho zafizeni do této zony tak, aby doslo
k odstranéni nadbyte¢né manipulace zptisobené souc¢asnym uspofadanim skladu, kdy jsou tato
mista od sebe vzdalena ptiblizn¢ 100 metra.

Autorka déle navrhla zménit rozvrzeni paletovych pozic na zdkladé ABC a XYZ
analyzy, tak, aby vysokoobratkové polozky mély co nejkrat§si dobu vyskladnéni
a nedochézelo zde k ¢asovym ztratam.

Néavrh opatieni na zlepSeni skladovani KLT piepravek spocivé v jejich uskladnovani
ve vertikalnim vytahovém systému, konkrétné modelu Shuttle XP 700 od spole¢nosti Kradex
Remstar. Tento zplisob skladovani je mnohem efektivnéjsi nez jeho soucasna podoba, protoze
méa mnohem lepSi vyuzitelnost plochy, tim Ze umoznuje KLT pifepravky skladovat az do
vySky 9,5 metru. Mezi dal$i vyhody tohoto systému patii jeho velka flexibilita umoziujici
volbu z Siroké skaly dispoziCnich variant, které je mozné instalovat ina jiz instalovanych
systémech. Dale by toto feSeni snizilo kiiZeni tras skladnikti s vysokozdviznymi voziky pro
uzké ulicky a také ke kiizeni jejich tras v ulickach, kde jsou v soucasné dobé KLT prepravky

na regalovych pozicich skladovany.
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Navrhem opatieni na zlepSeni materialovych toki expedi¢nimi a ptijmovymi branami
je automaticky systém nakladky a vykladky nakladnich automobild, ktery nevyzaduje jejich
modifikaci. Tento systém umoziuje nakladku nebo vykladku az 150 palet za hodinu
a nakladat (vykladat) az pét paraleln¢ sefazenych expedi¢nich (ptijmovych) bran.

Autorkou navrzena opatfeni na zlepSeni stavajici situace budou v nasledujici kapitole

zhodnocena.
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4 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH OPATRENI

Tato kapitola obsahuje zhodnoceni navrhovanych opatieni na zlep$eni odhalenych
problémi ve skladovych materidlovych tocich. V dne$ni dobé plné moznosti a novych
technologii se objevuji stale nova, dokonalejsi a efektivnéjsi feseni pro skladova hospodaistvi.
Casto byvé ptiméa uméra mezi efektivitou navrhi a jejich cenou potiebnou k realizaci. A proto

je potieba si dopfedu stanovit kritéria ktera budou tvofit mantinely pti hledani feseni.

4.1 Zhodnoceni navrhu opatieni na navySeni po¢tu paletovych pozic
regalového systému

Navrhovanym opatfenim na navyseni poctu paletovych pozic regalového systému bylo
jejich prodlouzeni, které by bylo moZzné na zakladé piesunu balici zony a vzniku nového
propojeni mezi obéma castmi skladu. Na zdkladé¢ zadani od spole¢nosti Continental se pii
disponuje dostateCnym prostorem, ktery nabizi rezervy k rozSiteni stavajiciho regalového
systému, bylo mozné se pii hledani navrhu opatieni ubirat timto smérem. Naklady na realizaci
tohoto feSeni obsahuji nasledujici polozky:

e pfesun balici zony,

e pfesun baliciho zafizeni,

e poftizeni regalového systému,

e instalace regalového systému,

e zalozeni novych skladovych pozic v SAPu.

Miize to vypadat, ze ve vySe uvedeném seznamu nakladovych polozek schazi polozka
za demontdz regalového systému v zadni ¢asti nového skladu. Vzhledem k tomu, Ze tento
sklad je v soucasné dob¢é v procesu realizace a jeho uvedeni do provozu je planovano na
druhou polovinu roku 2018, neni tento regalovy systém jesté sestaven, pouze objednan. Tuto
zavaznou objednavku je, dle spole¢nosti Continental, mozné jesté zrusit. S ohledem na
obchodni tajemstvi, vztahujici se ke smlouvé o koupi regalového zafizeni mezi spole¢nostmi
Continental a Jungheinrich, nebude v této praci ¢astka za zruSeni objednavky uvedena.

Navrhovany pfesun balici zony by nebyl naro¢ny, vzhledem k tomu, Ze se jedna pouze
0 vyznaceny prostor podlahovou znacici paskou, s dvéma balicimi stoly a jednou kovovou
dilenskou sktini o rozmérech 195 x 95 x 60 cm. Po konzultaci se spole¢nosti Continental bylo
zjisténo, ze premisténi zony by mohli provést zaméstnanci skladu béhem jejich pracovni

doby, kdy zrovna nejsou pln¢ vytizeni a pouzit k tomu jeden nizkozdvizny manipula¢ni vozik,
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ktery by byl k pfesunu stoli a ski'in¢ potieba. Odhadovany ¢as potiebny pro oznaceni novy
balici zony je 30 minut a bude k nému potieba pofidit podlahovou znacici pasku, jejiz cena se
pohybuje v rozmezi 500-600 Korun ¢eskych (K¢&) bez dané z pfidané hodnoty (DPH), dale
budou potieba Cistici a odmast'ovaci ubrousky, které ptipravi prostor podlahy pred lepenim
znacici pasky, ¢imzZ dojde k zvySeni adheze pasky s podlahou. Jejich cena se pohubuje kolem
5 K¢ za kus a bude jich potieba zhruba 20 kust, celkové naklady ubrouskd budou 100 K¢.
Potiebny cas k ptremisténi balicich stoli a kovové dilenské skiiné je odhadovan pti praci dvou
zaméstnancu taktéz na 30 minut. Po pfemisténi balici zony by bylo potfeba odstranit oznaceni
puvodni zbény, aby bylo zfejmé, Ze tento prostor mize byt vyuzivdn jako manipulacni
komunikace. Tento uUkon zabere zhruba 10 minut jednomu pracovnikovi. Dale by bylo do
balici zony piemisténo balici zafizeni, které by bylo opét mozné pfemistit za pomoci dvou
zaméstnanct za 40 minut. Celkové naklady na nové umisténi balici zony by tedy odhadem
¢inily 600 - 700 K¢ a vyzadovaly by piiblizné celkové 3 hodiny prace jednoho ¢lovéka. Pii
tomto feSeni by nevznikly Zadné externi naklady za praci zaméstnancli ani na pouZiti
manipula¢ni techniky, vzhledem k tomu, ze by k pfemisténi doSlo béhem jejich pracovni doby
za pouziti stavajici manipulacni techniky.

Piemisténi baliciho zafizeni by uSetfilo ¢as potiebny k pfemisténi palet z balici zény
K tomuto zatizeni a poté na expedici. V soucasné dobé je délka trasy z ptedavaci zony
K balicimu zafizeni a poté na expedi¢ni zony dlouha ptiblizné 100 m. Pti rychlosti 6 km/h
(3,7 m/s) tuto vzdalenost nizkozdvizny elektricky paletovy vozik urazi za 27 vtefin. Trasa
Z nov¢ navrhované polohy balici zony, kde by bylo balici zatizeni nové umisténo, k zoné¢
expedicni by méla ptibliznou délku 40 m. Za stejnych podminek by ji nizkozdvizny elektricky
paletovy vozik urazit piiblizné za 11 vtefin. Doslo by tedy k Gspofe 16 vtefin pfi prepraveé
a baleni jedné palety. Pokud budeme uvazovat, Ze vSechny expedované palety jsou baleny do
streCové folie, ze prumérné se vyexpeduje 16 palet v jednom nédkladnim automobilu, kterych

cerv

uspory, které by toto feseni piineslo v jednotlivych obdobich uvedenych v tabulce 16.

Tabulka 16 Uspory plynouci z piemisténi baliciho zafizeni

Denné Tydné Mésicéné ro¢né

(5 pracovnich dnii) (4 tydny) (52 tydni)
Pocet palet 112 560 2 240 29 120
Uspora (hod) 0:30 2:29 9:57 129:25
Uspory (K¢&) 70 348 1394 18 119

Zdroj: autor
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Pro realizaci navrhovaného rozsifeni regalového systému by bylo potieba pofidit
regélovy systém o pudorysu 272 paletovych pozic a vySce Sesti pater. Cena jedné paletové
pozice je ptiblizné 3 500 K¢. Naklady na potizeni regalového systému vyplyvaji ze vzorce 5:

cena = poclet pozic X cena za jednu paletovou pozici [K¢] (5)

cena =1632x 3500
cena=5712 000 K¢

Naklady na pofizeni regalového systému pro nové vzniklych 1 632 paletovych pozic
by byly 5712 000 K¢. Vzhledem Kk vysi ceny, za kterou by byl regalovy systém potizen, by
jeho doprava byla zdarma a netvoftila by dalsi nakladovou slozku tohoto navrhu.

Cena za montaz regalového systému profesionalni firmou je odhadovand na 1 000 K¢
za paletové misto. Celkove naklady na montaz 1 632 paletovych pozic, vypocitanych z vyse
uvedeného vztahu 5, by byly:

cena=1632x1000
cena =1632000 K¢

Celkem by ndklady na realizaci tohoto opatieni, dle vypoclti autorky, Ccinily
7 344 000 K¢.

Po konzultaci se spole¢nosti Continental bylo zjisténo, Ze zalozeni novych skladovych
pozic v SAPu je jednoduchy ukon, ktery by odpovédny zaméstnanec stihl provést béhem své
pracovni doby, stejn¢ jako zménu strategie rozvrzeni skladovych pozic na zékladé¢ ABC
a XYZ analyzy. Na zaklad¢ nov¢é zadanych parametri by systém SAP sam prepocital, které
paletové pozice by nalezely jakému typu polozek.

Nové navrzené fedeni uspoiadani skladovych pozic je vidét na obrazku 27. Zluté jsou
oznaceny polozky typu A, modie typu B a zelen¢ typu C. Pokud budeme uvaZovat, Ze cas
potiebny k pfejezdu mezi jednotlivymi pozicemi v ulickéch trvé jednu jednotku a stejné tak
dlouho vertikdlni pohyb v jednotlivych patrech regalli, mizeme vytvofit matici trvani

vyskladnéni jednotlivych pozic, jak je vidét na obrazku 27.
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PUVODNI ROZVRZENI NOVE ROZVRZENI

6 7 8 9 10 6 7 8 9 10
5 (3] 7 8 9 5 (1] 7 2 9
4 5 6 7 8 4 5 6 7 8
3 4 5 1] 7 3 4 5 6 7
2 3 4 3 5] 2 3 4 3 1]

Obrazek 27 Matice ¢ast potiebnych k vyskladnéni/zaskladnéni jednotlivych pozic (autor)

Na zaklad¢ této matice je mozné spocitat dobu potiebnou k vyskladnéni (zaskladnéni)
materialu od vjezdu do ulicky az po jeho uloZeni na skladovou pozici. V tabulce 17 jsou
porovnavany casy vyskladnéni (zaskladnéni) jednotlivych typi polozek podle ptivodniho

a nového rozvrzeni skladovych pozic.

Tabulka 17 Porovnani doby vyskladnéni z jednotlivych pozic [-]

Material |Puvodni rozvrZzeni |Nové rozvrZeni
A 54 35
B 42 42
C 54 73

Zdroj: autor

Z tabulky vyplyva, Ze pii vyskladiiovani nejcastéji pouzivaného materialu typu A by
se pii zavedeni nového rozvrzeni skladovych pozic usetfilo 19 jednotek ¢asu. U materialu
typu B by ke zméné nedoslo, ale u materialu typu C by doslo ke zhorSeni o 19 jednotek, které
byly uSetfeny pifi vyskladiovani materialu typu A. Vzhledem k tomu, ze material typu C je
nejméné frekventované vyskladiiovan, neni problém, Ze ¢as pro jeho vyskladnéni by se

prodlouzil.

4.2 Zhodnoceni navrhu opatieni na zlepSeni skladovani KLT prepravek
Névrhem opatfeni na zlepSeni skladovani KLT ptepravek je pofizeni vertikdlniho
vytahového systému Shuttle XP 700, jehoz pofizenim by doSlo nejenom k navySeni poctu
skladovych pozic, ale také ke zkraceni trasy, na které dochazi ke kiizeni skladniki
a vysokozdviznych paletovych vozikl. Pfi vypoctu poctu pozic vertikdlniho skladovaciho
vytahového systemu Shuttle XP 700je, na zakladé zadani od spole¢nosti Continental, byl
pouzit pomér pouzivanych KLT piepravek rozméra 300 x 200 mm a 600 x 400 mm 1:2. Oba
dva typy KLT prepravek maji maximalni vysku 280 mm. Na zakladé této informace byla

spocitana pfiblizna kapacita systému Shuttle XP 700.
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Autorka uvazovala, ze tloustka jednotlivych polic s bezpecnostni mezerou mezi nimi
je 50 mm, dale, ze vSechny KLT piepravky maji maximalni vysku, tedy 280 mm. Vyska
jednoho patra je vypocitand dle vzorce 6.

vySka patra = bezpetnostni mezera + max.vyska KLT ptepravky [mm] (6)

vySka patra = 50 + 280

vySka patra = 330 mm

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 3.2, maximalni mozna vyska systému muize byt 9,5
metru. Autorka uvazovala, Ze vyska pll metru stroje je urcena pro strojové vybaveni systému.
Maximalni mozny pocet pater je vypocitan ze vzorce 7.

vySka systému [

pocet pater = pocet pater] (7)

vySka patra

St pat ~9000
polet pater = —=

pocet pater = 27,27 = 27

Na jednu polici Shuttle XP 700 o rozmérech 4 050 x 600 mm se vejde nasledujici
pocet KLT piepravek, uvedeny v tabulce 18.

Tabulka 18 Poc¢et KLT piepravek na jednu polici

Rozméry KL T prepravek (mm) | 300 x 200 | 600 x 400
Pocet KL T prepravek na polici 40 10

Zdroj: autor

Pii poméru pouzivanych KLT ptepravek 300 x 200 mm a 600 x 400 mm 1:2 bude
tedy z 27 pater 9 uréenych pro mensi KLT ptepravky a 18 pater pro ty vétsi. Celkova kapacita
Shuttle XP 700 pro oba dva stroje je spocitana vynasobenim kapacity police a jejich poc¢tem
a naslednym vynasobenim dvéma, protoze police jsou vertikalné uloZzené na obou stranich

stroje. Kapacita Shuttle XP 700 vyplyva ze vzorce 8.
kapacita Shuttle XP 700 = (kapacita police X jejich pocet) x 2 [KLT pozice](8)
kapacita Shuttle XP 700 = (9 X 40 + 18 X 10) x 2

kapacita Shuttle XP 700 = 1 080 KLT pozic
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Celkova kapacita skladu je vypocitana ze vztahu 9.
celkem = pocet stroji X kapacita jednoho stroje [KLT pozic] 9)

celkem = 2 x 1080
celkem = 2 160 KLT pozic

Oproti pivodnimu zptisobu skladovani by doslo k narGstu poctu pozic pro KLT
piepravky 0 20 %, tedy o0 390 pozic. Pii oc¢ekavanych potiebnych poétech pozic pro KLT
piepravky, by celkova kapacita obou dvou stroji (2 160 KLT pozic) byla dostate¢na i v roce
2022, jak je vidét v tabulce 19.

Tabulka 19 Obsazenost KLT pozic navrzeného opatieni

Rok 2018 2019 2020 2021 2022
Vysokotlaké pumpy a sbérniky paliva 1020 1020 1080 1170 1410
NOx snimace 210 330 330 330 360
Celkem 1230 1350 1410 1500 1770
Nové navrZena kapacita skladu 2 160 2 160 2 160 2 160 2 160
Pirebytek KLT pozic (ks) 930 810 750 660 390
Pirebytek KL T pozic (%) 75,6 60,0 53,2 44,0 22,0

Zdroj: Continental, 20189, upraveno autorem

Piemisténim KLT pozic z regalovéeho paletového systému do vertikalnich skladovych
vytahti by doslo k uvolnéni 54 paletovych pozic pro skladovani palet.

KLT piepravky jsou v souCasné dobé skladovany v prvnich patrech regalovych
systému a zabiraji plochu 64,8 m2. Nové navrzené feseni by zaujimalo plochu 18 m?, takze by
doslo k uspote 72,2 % plochy.

Dale by doslo ke zkraceni kiizZeni tras skladnikii s vysokozdviznymi voziky pro uzké
ulicky pouze na poslednich zhruba 7 metrech ulicky fady 65 a zaroveii by nedochazelo ke
kiizeni jejich tras v ulickach, kde jsou v soucasné dobé KLT ptepravky na regalovych
pozicich skladovany. Mezi dalsi vyhody navrhovaného systému Shuttle XP 700 patfi:

e zlepSeni ergonomie prace,
e zlepSeni bezpecnosti prace,
o flexibilita,
e modularita.
Tento navrh ptinasi nejenom zlepSeni skladovani KLT piepravek, ale ilepsi vyuziti

plochy, navyseni poctu paletovych pozic a zkraceni kiizeni tras.

72



4.3 Zhodnoceni navrhu opatieni na zlepSeni materialovych toki
expedi¢nimi a prijmovymi branami

Navrh opatieni spo¢iva v pofizeni automatického nakladaciho a vykladaciho systému
NALON DS, ktery umoziuje nakladku a vykladku palet bez modifikace nékladnich
automobill. Cena systém pro jednu branu, obsahujici automaticky nakladaci (vykladaci) stroj
a automaticky posuvny vozik je, dle Luisem Miguelem Barrientosem Corralesem, ptiblizné
330 000 EUR, jak uvedl v jeho emailu ze 7.5.2018. Vzhledem k tomu, ze navrh opatieni
spoc¢iva v potizeni tohoto systému pro obsluhu vSech Ctyf expedi¢nich a pfijmovych bran,
bylo by potfeba pofidit i pfemistovaci zafizeni, jehoZ cena, jak uvadi dle Luise Miguel
Barrientos Corrales v emailu ze 7.5.2018, je necelych 100 000 EUR. Celkova cena tohoto
systému by tedy byla 430 000 EUR. Vzhledem k pouzivané méné v této préci, je potieba tuto
astku prepoditat kurzem eura, které je dle Ceské narodni banky, ke dni 8.5.2018 25,505 K&

za euro. Cena systému v korunach je vypocitana ze vztahu 10.
cena = cena v K¢ X kurz eura [K¢] (10)

cena = 430 000 x 25,505
cena = 10967 150 K¢

Tato cena se mlze zdat vysoka, ale vzhledem k ocekdvanému vytizeni ptijmovych
a expedicnich bran, které soucasny systém neni schopny zvlddnout je toto feSeni, oproti
naptiklad vybudovani novych bran v novém skladu, mnohem levnéj$im feSenim. Divodem je
umisténi rozsifené ¢asti skladu do prvniho nadzemniho podlazi.
sledovaném obdobi, by bylo mozné, aby timto navrhovanym systém protekly materialové

toky expedi¢nimi (pfijmovymi) branami béhem doby uvedené v tabulce 20.

Tabulka 20 Doba trvani nakladky/vykladky navrhovanym opatienim

Rok 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022
Pocet nakladnich aut./den 30 40 43 46 55
Cas nakladky/vykladky (hod) 6:00 | 8:.00 | 836 | 9:12 | 11:00

Zdroj: Continental, 2018b, upraveno autorem

Timto feSenim by byl splnén i pozadavek spole¢nosti Continental na to, aby nemuselo
dojit Kk rozsiteni pracovni doby administrativnich pracovnikd piijmu a expedice. Rychlost
nakladky a vykladky kamiond by stoupla z primérnych 35 minut na 12 minut, to odpovida

skoro trojnasobnému zrychleni procesu, ktery by nevyzadoval lidskou praci. Po premisténi
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palet na dopravnikovy systém by doslo k naklddce (vykladdce) ndkladnich automobili
automaticky. Zaroven by toto feSeni pfineslo uSetfeni Casu, ktery skladnici potfebuji pro
nakladku (vykladku) materidlu z (do) nakladnich automobili. Tyto ¢asy odpovidaji dobé
Vv jeden v8edni den ve sledovaném obdobi, uvedenych v tabulce 13 (kapitola 2.4, s. 54). Déle
by bylo mozné snizit celkovy pocet nizkozdviznych elektrickych paletovych vozik o dva,
které jsou ur¢ené k nakladce (vykladce) nakladnich automobild a tudiz idvou pozic
skladnik®, které je obsluhuji. Pfi vypoctu je uvazovan penézni piinos ze snizeni poctu
skladnikd, u téch, u kterych by bylo mozné zrusit celou sménu, tedy tu, kterd se celou svou
délkou prekryva s pracovni dobou administrativnich pracovnikd, od 6:00-14:00. Zavedenim
tohoto systému by nemusela byt rozsifena pracovni doba administrativnich pracovnikti ptijmu
a expedice, odpovidajici vroce 2022, 4 hodindm. Primérna mzda skladnikd
i administrativnich pracovnikd je 140 K& hrubého a mési¢ni najemné za jeden elektricky
paletovy vozik 8 000 K¢ bez DPH. Penézni toky odhalenych Gspor plynoucich z pofizeni
systému NALON N8, vztazenych k roku 2022 jsou uvedeny v tabulce 21.

Tabulka 21 Piinosy pofizeni systému NALON N8 vyjadieny v K¢

Piinosy

(K¢&/rok)
SniZeni poctu nizkozdviznych elektrickych paletovych voziki 2 x 84 000
SniZeni poc¢tu skladnikii 2 x 268 800
Nepoti‘eba rozsirovat pracovni dobu administrativnich pracovniki 4 x 145 600
Celkem 1 288 000

Zdroj: Continental, 2018h, autor

Na zékladé ro¢nich piinost vyjadienych v korunach, diskontovanych 4 %, je spocitana
doba n&vratnosti investic. Vypocet diskontovanych budoucich penéznich piinosd, je

Vypocitan ze vzorce 11.

diskontované penéini vynosy = [K¢] (11)

CF
(1+)"

kde:

CF ... penéZni tok [K¢]

i ... arokova mira [%]

n ... pocet let ¢ekani na pfinos

Doba navratnosti investice pofizeni systému NALON N8, vztazena k roku 2022, je
uvedena v tabulce 22.
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Tabulka 22 Doba navratnosti investice pofizeni systému NALON N8

v ) Kumulovana
Rok Rilgos v(;:i{aér)\em roce hodnota pFinosi
(K¢)
1 1288 000 1 288 000
2 1238 462 2 526 462
3 1190 828 3717 290
4 1145027 4 862 317
5 1100 988 5 963 305
6 1058 642 7 021 947
7 1017 925 8 039 872
8 978 774 9 018 646
9 941 129 9 959 775
10 904 932 10 864 707
11 870 127 11734 834

Zdroj: autor

Doba splatnosti investice vztazena k roku 2022 bude piiblizn¢ 10 let. Tato doba se
muze jevit jako del§i nez je Zivotnost systému NALON NS, autorka ale byla spole¢nosti
Continental ujisténa, ze na zaklad¢ expertnich odhada bude nariist objemu poctu piijizdéjicich
nakladnich automobili k horni hale ipo roce 2022 ruast atim padem bude dochazet ke
snizovani doby splatnosti investice. V roce 2018 a 2019 by byl narist ro¢nich penéznich
piinost jesté vétsi, protoze by mohlo dojit k uspoie dalSiho nizkozdvizného elektrického
paletového voziku a skladnika, vzhledem k tomu Ze by v téchto letech mél byt soucasny
systém piijmu a expedice dostatecny a nebylo by potteba ho rozsifovat.

Dle dostupnych informaci, poskytnutych Luisem Miguelem Barrientosem Corralesem
v jeho emailu ze dne 7.5.2018, by instalace tohoto systému neméla byt Casové narocna,
vzhledem k tomu, Ze nevyzaduje stavebné-technické zmény ani zadné piesuny vybaveni
skladu. V ptipadé, Ze by se spole¢nosti Continental podatilo sladit ¢as dodani systému
s nékterymi ze statnich svatkll ¢i se Ctrnactidenni celozdvodni dovolenou, bylo by mozné
provést instalaci v téchto dnech. Pokud by tato idealni situace nenastala, byla by instalace
systému provedena za vyfazeni jedné brany, pied kterou by se stroj s posuvnym vozik,
premistovacim zatizenim a s dopravnikovym systémem instaloval. Poté by se uzaviena brana
uvedla do provozu a zaviela brana nasledujici, pfed kterou by probihala instalace
dopravnikového systému. Béhem této doby by uz vSak fungovala brana s instalovanym
systémem a byla by schopnd svym, téméf trikrat vyssim, vykonem pokryt vypadek brany
nasledujici. Takto by béhem instalace celého systému doslo jenom k omezeni provozu jedné

brany, jejiz instalace by mohla prob&hnout o vikendu, kdy nedochézi k piijmu a expedici.
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4.4 Shrnuti zhodnoceni navrhovanych opatreni

Vysledkem zhodnoceni névrhu opatieni na navySeni poctu paletovych pozic
regalového systému prodlouzenim jeho jednotlivych fad je ekonomické zhodnoceni jeho
realizace. Déle také zjisténé Casové uspory plynouci z premisténi baliciho zatizeni do balici
zony, které by spolecnosti Continetal ro¢n€ usetfilo 18 119 K¢. Zména uspotadani skladovych
pozic by ptinesla usporu 19 jednotek Casu pfti vyskladnéni vSech rychloobratkovych polozek,
oproti sou¢asnému rozvrzeni.

Pii zhodnoceni navrhu opatieni na zlepSeni skladovani KLT piepravek, spocivajici
V jejich presunuti do vertikalniho vytahového systému bylo zjisténo, ze by oproti soucasnému
zpusobu skladovani, by doslo k naristu poétu jejich pozic 0 20 %, odpovidajici 390 pozicim.
Dale by tento zplsob skladovani ptinesl 72,2 % tuspory plochy, zlepSeni ergonomie
a bezpecnosti prace, byl by vice flexibilni. Zarovenn by doSlo ke zkraceni kiizeni tras
skladnikd s vysokozdviznymi voziky pro uzké ulicky a také by nedochazelo ke kiizeni jejich
tras v ulickach, kde jsou v soucasné dob¢ KLT ptepravky na regalovych pozicich skladovany.

Zhodnocenim navrhu opatfeni na zlepSeni materidlovych tokli expedi¢nimi
a pfijmovymi branami, ktery spociva v pofizeni automatického nakladaciho a vykladaciho
systétmu NALON D8, ktery umoziuje nakladku a vykladku palet bez modifikace nakladnich
automobill bylo zjisténo, ze pii o¢ekdvanych primérnych poctech ptijizdéjicich ndkladnich
automobill v jeden pracovni den, bude mozné provést jejich nakladku ¢i vykladku béhem
stavajici pracovni doby administrativnich pracovnikti skladu. Dale byly spocitany ptinosy,
vyjadiené¢ v K¢, andklady na pofizeni systému NALON N8, vcetné¢ doby ndvratnosti
investice, ktera ¢ini 10 let. Tato doba se mize zdat delsi nez je Zivotnost investice, protoze
data pouzita pro vypocet se vztahuji k roku 2022, kdy dojde, dle expertniho odhadu,
K nejvétsimu vytizeni expedi¢nich a pfijmovych bran. Pokud by byl proveden detailngjsi
vypocet piinos v K¢ pro kazdy rok individualng, doslo by ke zkraceni doby navratnosti

investice.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zanalyzovat soucasny a budouci vyvoj
vnitropodnikovych materidlovych tokd skladu horni haly ve spolecnosti Continental
Automotive Czech Republic s.r.0., vzavod¢ Trutnov. Dale na zakladé vysledkd analyzy
odhalujici ptfipadna slaba mista navrhnout opatieni na jejich zlepSeni ¢i eliminaci a tato
opatieni nasledné zhodnotit.

Za ucelem naplnéni tohoto cile se autorka nejprve vénovala vymezeni teoretickych
aspektli materidlovych tokti ve vyrobni spoleCnosti a souvisejicich logistickych ¢innosti.
Nektere logistické Cinnosti, kterymi se tato prace zabyvala, byly podrobnéji popsany a doslo
K upfesnéni vymezeni pojmi pouzivanych v navazujicich kapitolach, tak, aby byly jasné
veskeré pojmy a souvislosti pouzivané v nasledujicich kapitolach.

Ve druhé cCasti prace se autorka vénovala piedstaveni spolecnosti Continental, jeji
historii a soucasné produkci se zaméfenim na horni halu zavodu v Trutnové. Soucasti této
kapitoly byla analyza wvnitropodnikovych skladovych materialovych tokt, ato nejprve
v souc¢asném skladu, kde doslo k odhaleni problémt, se kterymi se spole¢nost Continental
potykala uz v roce 2017, mezi néz patii nedostateény pocet paletovych pozic a pozic pro KLT
piepravky, kiizeni tras skladnikli a vysokozdviznych vozikd pro uzké ulicky a také
neefektivni rozvrzeni skladovych pozic, které nerespektuje pravidlo efektivniho skladovani,
které tika, ze vysokoobratkové polozky by mély mit co nejjednodussi, atudiz inejkratsi
pristup. DalSim vystupem provedené analyzy bylo zjisténi, ze pfi nastaveném procesu piijmu
a expedice neni soucasna kapacita skladu pro budouci progndzovany vyvoj dostate¢na.
V ramci analyzy skladu po jeho rozsiteni byly vysvétleny divody pro toto rozhodnuti
a vypocitan narast kapacit skladu. Z analyzy budouciho vyvoje skladu vyplynulo, Ze slaba
mista, kterd sklad vykazoval jiz vroce 2017, budou slabymi misty iv nésledujicim
sledovaném obdobi, tedy v letech 2018-2022.

Nasledné¢ byla navrzena opatieni na odstranéni slabych mist, ktera byla v ramci
analyzy odhalena, ptipadné takova opatieni, kterd by pomohla zmirnit jejich dopady.

Prvni navrh spocival v navySeni poctu paletovych pozic regalového systému jeho
skladovych pozic, umoznujicim urychlit vyskladiiovani rychloobratkovych polozek.

Druhy navrh spocival v potizeni vertikalnich vytahovych skladovych systémi modelu
Schuttle XP 700, které budou mit dostatek pozic pro KLT piepravky a Vv dasledku jejich

vhodného umisténi dojde také k eliminaci kiizeni tras, pfi jejich vyskladiiovani.

7



Poslednim navrhem je pak pofizeni automatického nakladaciho a vykladaciho systému
NALON N8, ktery umoziuje nakladku a vykladku palet bez modifikace nékladnich
automobilt. Toto feSeni by bylo schopné zvladnout piijem a expedici ocekavanych pocta
prijizdéjicich kamionti v jeden den, bez potfeby navySovat soucasné personalni stavy ¢i pocty
manipulacnich zafizeni a naopak by umoznilo tyto stavy a pocty snizit.

Vyse uvedené navrhy opatieni byly navrzeny S ohledem na pozadavky spole¢nosti
Continental, ktera pii jejich hledani stanovovala mantinely, v kterych se mélo feSeni

pohybovat.
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Priloha A Pohyb manipula¢nich zatizeni ve skladovych prostorech pted rozsirenim
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Pohvb nizkozdviznych elektrickvch paletovych voziki

Zdroj: Continental, 2018d, upraveno autorem



Priloha B Layout skladu horni haly po rozsifeni
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