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ANOTACE

Bakalatfska prace se zabyva problematikou procesu vychystavani. V praci jsou shrnuty
teoretické poznatky, které se tykaji pfimo vychystavani nebo s nim tzce souviseji. Dale je
V praci zahrnuta také analyza soucasného stavu vychystavaciho procesu Vv distribu¢nim centru.
Soucasti prace jsou navrhy na zlepsSeni vychystavani zbozi pii sou¢asném stavu a také navrhy

Vv ptipadé dal$iho rozvoje distribu¢niho centra v nasledujicich letech.

KLICOVA SLOVA

vychystavani, systém fizeni skladu, zbozi, proces, vychystavaci, laserovd ctecka carovych

kodu

TITLE

Picking goods in the selected distribution center

ANNOTATION

The bachelor’s thesis deals with the issue of the picking process. The thesis summarizes
theoretical knowledge that is directly related to picking or closely related to it. The thesis also
involves an analysis of the current state of the picking process in the distribution center.
The thesis includes proposals for improving picking goods in the current state and also

proposals for possible future development of the distribution center in the coming years.

KEYWORDS
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UVvOoD

Bakalaiska prace se zabyva problematikou vychystavani ve vybraném distribu¢nim
Vv distribu¢nim centru. Zpusob, jakym je navrzen, uspoiadan, provadén a Vv neposledni fadé,
jak jsou v ném organizovani lidé, ktefi jsou jeho nezbytnou soucasti, to vSe vypovida
0 presnosti, kvalit¢ a vykonnosti daného procesu. Pfi neustdlém zvySovani pozadavkd na
kvalitu, a hlavné na rychlost zpracovani zbozi, rostou i vétsi naroky na vychystavani. Proto
provozovatelé skladi a logistickych center pifemysli, jak zefektivnit tyto ukazatele, aby
uspokojili pozadavky a o¢ekavani svych zakaznikti a dosahli vyhody oproti konkurenci.

K tomu abychom doséahli zlepSeni piesnosti, kvality a kratSi doby pro zpracovani
produkttl, je nutna implementace mechanickych zafizeni, ale také informacnich systémut pro
fizeni skladu. Tyto systémy a zafizeni nejen Ze kontroluji ¢innost vychystavacu zbozi, ale také
poskytuji pfesné a podrobné informace o kazdém produktu, ale i o tom, jak je s danym
zbozim manipulovano. To se odrazi nejen v presnosti, ale i v kvalité¢ zpracovani. Dilezité je
také zajistit, aby Se vychystavaci vénovali zejména vychystavani, nebot’ ¢im rychleji zbozi
vychystaji, tim diive miZe spolecnost uspokojit své zdkazniky.

Vhodné zvolené moderni technologie pfispivaji nejen ke zlepSeni vSech ukazatelt
(napt. miry uspokojeni pozadavki zakaznikd, snizeni chybovosti a zvySeni produktivity
vychystavani), ale také jsou velkou vyhodou v konkuren¢nim boji.

Cilem této bakalafské prace je vytvofit ndvrhy na zefektivnéni procesu vychystavani
v centralnim skladu distribu¢niho centra a jejich zhodnoceni.

Bakalatska prace vychazi z poskytnutych informaci vybraného distribu¢niho centra,
které jsou doplnény o osobni zkuSenosti autora, ziskané pii praci na oddéleni vychystavani

v distribu¢nim centru.



1 CHARAKTERISTIKA TECHNOLOGII VYCHYSTAVANI
ZBOZI

Tato kapitola se zamé&fuje na popis, jak samotného pojmu vychystavani, tak metod
kompletace zbozi, systémi na vychystdvani vyrobkd ¢i zbozi, druhi automatizace

vychystavani, a také urceni vyhod a nevyhod, které s timto skladovacim procesem souviseji.

1.1 Definice pojmu vychystavani
Vychystavani neboli picking, nebo také kompletace zbozi je faze vyskladnéni
s naslednou manipulaci se zbozim, ktera je sloZena z téchto ¢innosti (Cempirek, 2012):
e  zaslani urcitého pozadavku na vychystani zbozi,
e prevzeti zbozi ze skladové pozice v pozadovaném poctu,

e sjednoceni objednané zakazky, resp. zasilky na ur¢eném misté a odeslani zasilky.

1.2 Atributy vychystavani

Jak uvadi Emmett (2008), v momenté, kdy jsou objednavky pfijaty, je zapotiebi, aby
byly vyrobky nebo zbozi ze skladu vychystany. Podle autora se pravé vychystavani ¢asto
objednavky od odbérateltt zadinaji zpracovavat. Dale autor uvadi, ze vychystavani je
predev$im manualni ¢innosti, a proto jsou s tou ¢innosti Spojeny zna¢né provozni naklady.
Nize jsou uvedeny dulezité znaky ve vychystavani (Emmett, 2008):

e Doby presunu — napiiklad u manudlniho vychystavani, které je spojené
S pfemist'ovanim se po sklad¢, je vykon 130-150 vychystanych kusti vyrobku ¢i zbozi
za hodinu, pfesun na kazdy kus jsou primérné c¢tyfi kroky vychystdvace navic.
Pfesuny v souctu ¢ini 12 000 stop (3,685 kilometri) za sménu. Manualni vychystavaci
by proto méli byt Stihly a v dobré fyzické kondici, jelikoz béhem pracovni smény
bézné nachodi kolem osmi az deseti kilometrti (5-6 mil) denné.

e  Umisténi vyrobku — je zifejmé, ze ¢im bliZ se nachéazi pozice vyrobku, ktery mam byt
vychystan, tim krat$i je doba pfesunu vychystavace. Pro efektivni umisténi vyrobkt je
dobré uplatnit ABC analyzu. Vyrobky a zbozi jsou rozdéleny na malo obratkové,
stfedné obratkové a rychloobratkové. Naptiklad rychloobratkové vyrobky, ¢i zbozi, je

nejlépe umistit co nejblize k mistu expedice.
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e Planovani — napldnovani spravné trasy a délky trasy pro vychystavani je dulezité
hlavné proto, aby se vychystava¢ pohyboval optimalné mezi pozicemi vychystavaného
zboZi a zaroven byl vyloucen zbyte¢ny pohyb se s vozikem po sklad€. S tim v§im
pomaha vyuziti WMS (Warehouse Management System).

e Piesnost — hlavni pfi¢inou nepiesnosti a naslednych stiznosti od odbératelt je, ze byl
vychystavan o odeslan nespravny vyrobek nebo v nespravném poctu. ,,Pouhd
jednoprocentni chyba miize snadno stoupnout az na 20 i vice procent kvili nutnosti
podstoupit procesy reklamace, premisténi apod, coz vyzaduje vice fyzického pohybu

a cas navic na opraveni chyby* (Emmett, 2008, s. 98).

1.3 Skladové systémy ve vychystavani

Srozvojem elektronického obchodovani se V poslednich letech zacaly meénit
pozadavky na fizeni skladt ve stiednich i velkych podnicich. System OnLine (2012) uvadi, ze
feSenim kapacitnich problému je vyuziti regalovych systémul aZz po vyuziti automatizovanych
skladovych procest. A z tohoto diivodu musi byt, jak uvadéji autoti Macurova, Klabusayova
a Tvrdon (2018), jednotlivé druhy skladovych polozek uskladnény nejen podle tvaru,
velikosti, hmotnosti a mnozstvi, ale také podle svych vlastnosti, a to za pomoci zafizeni

urcenych pro skladovani a manipula¢ni techniky.

1.3.1 Statické skladové systémy

Jak uvadeji Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) mezi statické skladové systémy
muzeme zatadit policové, paletové a konzolové regaly.

Policové regaly

Autofi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) popisuji policovy regal jako
stavebnicovy regalovy systém, ktery se diky své adaptabilité a jednoduché konstrukci dokaze
prizpisobit prostorovym moznostem. Dale uvadéji, ze policovy regal se skvéle hodi pro
ukladani nepaletového zbozi, které je naskladnéno zcela volné, napiiklad v krabicich nebo
bednach. Jungheinrich (2014) dodava, Zze policovy regal se nejlépe hodi pro skladovani
velkého mnozstvi drobného materidlu, ktery vychystavac¢ vychystava ruén€. Jako nevyhodu

tohoto systému vidi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) v maximalni nosnosti.
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Paletové regaly

Jak uvadi Proman (2011) systém paletovych regalt je jednoducha stavebnicova
konstrukce, ktera je navrzena jako samonosna velmi variabilni ocelova konstrukce, a proto je
vhodna k pouziti do malych i velkych skladovych prostor a vhodna pro vSechny typy palet.
Podle autori Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2018) paletové regaly najdeme v rtiznych
provedeni, mohou byt naptiklad stacionarni (ty, které jsou pevné spojeny se zemi), dale pak
pojizdné, spadové a v neposledni fad¢ piihradové, které dokazi vytvaret sestavy.

Konzolové regaly

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) ve své knize pisi, ze konzolové regaly
nachdzeji sva uplatnéni predev§im ve skladovani dievénych, plastovych nebo kovovych
profild s vétsi délkou. Uvadéji jako ptiklad, Ze jde o delsi ¢i kratSi kovové nebo plastoveé
trubky, ale také o plechy, dievottiskové ploty a o zbozi s deskovymi rozméry. Jeden z typa
konzolovych regalti zobrazuje obrazek 1. Dale popisuji, Zze naskladnéni nebo vychystavani
tohoto zbozi se provadi pomoci vysokozdviznych vozikil, nebo ru¢né, S pfimym vstupem
vychystavacu K regalu. Také uvadéji, Ze jejich provedeni muze byt, bud’ stacionarni nebo

pojizdné.

Obrazek 1 Konzolovy regal, oboustranny (Manutan, 2017)

1.3.2 Dynamické skladové systémy
Podle autord Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2018) mizeme rozdé€lit dynamické
skladové systémy do téchto druhii:
e Vyskové regilové zakladace
Jsou vyuzivany hlavné pro ukladani a vychystavani materialu nebo zbozi, a to do
vysky az 40 metrti. Material je uloZzen v manipula¢nich jednotkach, jakou jsou bedny nebo

palety. Vyuziva se také pro ukladani ty¢ového i kusového materialu. Vyskové regalové
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zakladace se pohybuji vodorovné nebo svisle po konstrukci s automatickych systémem
vyhledavani a ukladani material nebo zbozi.
e Kanalové systémy
Jsou Casto také oznaCovany za tunelové, pritokové a gravitacni, po jejich konstrukci
drah se sklonem 3° az 8°, po kterych se material pohybuje diky gravitaci, a to Cisté bez
pohonu, jen po valeCkové konstrukci od mista pfijmu skladu k expedici. Je zde dodrzen
systém FIFO (First In, First Out), a to ovSem bez vétsi narokti na evidenci jednotek. Kanalovy

regél je zndzornén na obrazku 2.

=

e E AL

Obrazek 2 Kanalovy regal (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018, s. 229)

e Karuselové (paternosteroveé) systémy
Jedna se o otocné systémy, které se otaci ve svislém 1 vodorovném sméru podle toho,
jaké pozadavky jsou zadany od pracovnika. Podle povelu, ktery je zadan do fidiciho systému,
je bunka automaticky dopravena na dané stanovisté k pracovnikovi.
e Pojizdné regaly
Hlavni vyhodou pojizdnych policovych nebo paletovych regali je, ze lze v piipadé
potieby a tGspory mista ve skladu zmensit, nebo uplné zrusit ulicku. Nebo je mozné vytvofit
ulicku pouze podle potieby na misté momentalniho vychystavani ¢i vyhledani urc¢ité polozky.
Na jejich provoz nejsou kladeny Zzadné zvlastni pozadavky. Jsou piedev§sim vyuZivany

v archivech, knihovnach nebo také v primyslu.
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1.4 Metody vychystavani

Podle Emmetta (2008) vychystavani vyrobkii nebo zbozi mize byt provadéno, bud’to
manualn¢, za pomoci lidského faktoru, anebo mize byt provadéno poloautomaticky, nebo
v n¢kterych piipadech automaticky za pouziti automatickych zafizeni ¢i automatickych

systému. Pfi vyuziti lidské faktoru rozliSujeme dvé metody kompletace.

1.4.1 Staticka kompletace

Princip ,.clovék ke zbozi“. Tento princip je vhodnym feSenim pievazné pro firmy,
které musi naptiklad reagovat na sezonni kolisani odbytu vyrobkl, a tudiz je jejich
kompletace velmi proménliva.

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) tvrdi, Ze zboZi se nachazi pevné na svém
misté, proto vychystavaé, ktery kompletaci provadi, se musi dostat k mistu ulozeni a za
pomoci ur€ité manipulacni techniky, provést manipulaci se zbozim. BITO (2018a) uvadi, ze
Kk systémum podle principu ,,¢lovék ke zbozi“ patii napiiklad policové regaly nebo také
paletové regdly a dal$i. Dale uvadi, Ze tento systém kompletace je oproti automatickému
zpusobu kompletace zbozi mnohem flexibilng&jsi, a proto je velmi dobrou volbou hlavné pro
rychloobratkové zbozi, nebo pro kompletaci SirSiho spektra zbozi. Podle nazoru
Emmetta (2008) jsou naklady souvisejici s pofizenim ruéniho vybaveni a zafizeni niz$i. Na
druhou stranu uvadi, Ze pocet vychystanych vyrobkll za hodinu je u tohoto zplisobu
kompletace daleko niz$i nez U automatizovanych zafizeni a dal§i nevyhodou statické

kompletace zbozi jsou problémy spojené s naslednym zasobovanim.

1.4.2 Dynamicka kompletace

BITO (2018b) popisuje, ze opakem statické kompletace je kompletace dynamicka dle
principu ,,zbozi Kk ¢lovéku®. Tento princip je dynamickou, poloautomatizovanou a v nékterych
ptipadech i plné automatizovanou metodou.

BITO (2018b) na svych strankach uvadi, Zze na rozdil od ruéni kompletace se
pracovnik nepohybuje po sklad¢, ale je ptipraven konkrétnim na misté odbéru. Dale popisuje,
ze zadani vyrobku a jeho mnozstvi pracovnikem do systému, ktery slouzi k fizeni skladu, je
nasledné zadany vyrobek vychystan pomoci dopravnikd nebo piepravnim systémem bez
asistence fidice. A také stanovuje, Ze nasledny odbér vyrobku probiha na pevné umisténé
kompletacni stanici. A nakonec tikd, ze bezprosttedné potom dopravnik ptepravi prazdnou
paletu nebo box zpatky do skladu.

Diky tomu jsou autofi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) pfesvédceni, ze se

snizuje fyzickd namaha vychystavaci, a tim padem dochézi ke zvysené jejich produktivity pfi
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vychystavani zbozi. BITO (2018b) nepochybné sdili nazor, Ze investi¢ni naklady do téchto
zafizeni jsou vyrazné vyssi. Autor Emmett (208) uvadi dalsi negativum této metody, a to, ze
je zde jen omezeny piistup k n€kolika malo druhiim sortimentu a neni dostatecné flexibilni

vuci sezonnimu kolisani zakazek.

1.4.3 Manualni vychystavani

Blue Dynamic (2016) tvrdi, ze podobné jako vétSina logistickych procest, tak
I vychystavani, je omezeno urCitymi faktory, a pfedev§im manudlni vychystavani. Je toho
nazoru, ze manudlni vychystavani je limitovano hlavné¢ danym poctem vychystavaci, ktefi
pracuji na jedné nebo vice objednavek, dale prostorem, ve kterém je dany pocet skladovych
ulicek, Vv neposledni fad¢ je limitovano poctem objednavek, které jsou na urcité smény
naplanovany. Rozd¢luje je do téchto kategorii:

e Vychystani po objednavce — Vv piipadé¢ této metody mize mit vychystavac k dispozici
papirovy seznam a zpracovava jednu objednavku tfadek po tadku. Vyhodou této
metody je absolutni jednoduchost, ale na druhou stranu je tento pfistup ze vSech
nejméné efektivni.

e  Zonové vychystavani — vychystavaci jsou zodpovédni za vychystani v§ech vyrobki
nebo zboZi pro vSechny objednavky v oblasti, kterd jim byla pfidélena. Pokud se zbozi
vyskytuje i v dalsich zonach, musi dana objednavka projit vS§emi zénami, dokud
nebude kompletni.

e Davkové vychystavani — pro tuto metodu je typické, Ze vychystava¢ vychystava vice
objednavek po jednom SKU (Stock Keeping Unit). To je vyhodné pouze tehdy,
jestlize pro jednu skladovou jednotku existuje vice objednavek. Vychystava¢ pak
vychysta nékolik objednavek najednou. Vyhodou je Gspora ¢asu straveného piepravou
a vyssi produktivita.

e Hromadné vychystavani — vychystavani spo¢iva v tom, ze je n¢kolik objednavek
vychystavano zaroven. Vychystava¢ se pohybuje i svozikem po sklad¢é, kde ma
nékolik boxl. Kazdy z boxl odpovida jedné objednavce. Vychystavac, ktery projizdi
svozikem po skladé jednotlivé objednavky tfidi do boxid, ¢imz se eliminuje
neproduktivni pfemist'ovani.

e Vinové vychystavani — tento systém se velmi podobd metod€¢ samostatn¢ho
vychystavani zbozi, pficemz hlavnim rozdilem mezi dvéma typy je planovaci okno.
Objednavky mohou byt rozplanovany tak, aby byly vychystany v konkrétnich ¢asech

béhem dne, coz se vétsinou déla kvili koordinaci a maximalizaci pfepravnich operaci.
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VylepSeni manualniho vychystavani

Vychystavani, jak uz bylo zminéno, piestavuje v fizeni zasob zasadni nakladovou

polozkou, a tim piimo ovliviiuje celkové naklady na provoz skladu. Zde Emmett (2008) uvadi

nasledujici faktory, které pomahaji ke zlepSeni manualniho vychystavani:

145

Pifemist'ovat se rychleji — napfiklad lze vyuzit paletovych voziki s pohonem
a vychystavani pouze v nizké vysce. Stoupani totiz trva déle, jelikoz vertikdlni posun
je pomalejsi nez horizontalni.

Méné se premistovat — pomulze napiiklad oddélit polozky s rychlym, stfednim
a pomalym obratem, mizeme vyuzit dopravnikid a dale pohyblivych nebo pratokovych
regall ¢i polic. To vSe sniZuje ptesunové vzdalenosti.

Dopravit zboZi k vychystavaci — napiiklad pomoci karuselt a dopravnikd.
Vychystavat nékolik objednavek najednou — naptiklad davkovy vychystavani.
ZjednoduSit nebo odstranit papirovani — napiiklad pomoci WMS, radiového
prenosu dat, identifikace jedince pomoci automatického rozpoznani hlasu, techniky
,»pick by light*, snimani otisku prstu pomoci skeneru.

Motivovat pracovni silu — pracovniky mizeme stimulovat k vétSimu
pracovnimu vykonu pomoci penéz. Lze je motivovat také napiiklad dobrou
atmosférou vztahll na pracovisti, usnadnénim pracovnich procesu a v neposledni fadg,

kdyZ se nauc¢ime své zaméstnance chvalit.

Automatizované vychystavani

Jak uvadi Emmett (2008) tyto metody zahrnuji pouziti mechanického vybaveni, které

je ve skladu umisténo v pevné ¢i neménné pozici. Existuji rizné dostupné typy takového

vybaveni, pfikladem jsou nasledujici zafizeni:

Robotika

Podle Emmetta (2008) je toto zafizeni podobné robotizovanym vyrobnim procesim

S pohybujicimi se rameny robotii na montdzni lince. Dale uvadi, Ze ve skladovém provozu ma

pouze omezené vyuziti. Na druhou stranu SSI Schaefer (2019) nasla feSeni vychystavani

v oblasti robotiky, kde chytfe zkombinovala jednoduché levné a plné automatizované

vychystavaci pracovisté, které doplnila flexibilnim zpracovanim obrazu a vyvinula

systém SSI Robo-Pick.
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Karusely

Karusely jsou systémovym feSenim pro vyrobky s velkym poctem malych polozek
o stejné velikosti, naptiklad drobny spojovaci material. Zbozi s pomalym nebo stiednim
obratem, které je ptedbézné ulozeny do polic a umistény do vertikalnich karuseltu, jak to
popisuje ve své knize Emmett (2008). SSI Schaefer (2017) dodava, Ze karuselové systémy
jsou vhodné pro kosmetiku, farmaceutické vyrobky, média, a dokonce i pro potraviny.
Vychystavaé vyrobek privola, vyjme aumisti do expedi¢ni jednotky, popisuje
Emmett (2008). Obrazek 3 znazornuje vertikalni karusel, ktery maximalizuje skladovy
prostor. Dale tika, ze tento systém se ¢asto nazyva stani¢ni vychystavani. SSI Schaefer (2017)
uvadi, ze hlavni vyhodu systému, az o 50 %, je vyS$i hustotu skladovani. Dal§i vyhody
systému vidi Jungheinrich (2017) ve vysokém vychystavacim vykonu, obvodové rychlosti

a moznosti pristupu ke v§em polozkam.

Obrazek 3 Vertikalni karusel (Jungheinrich, 2017)

Miniload systém

Ulma (2012) popisuje miniload jako automaticky ulozny systém, ktery pomaha
maximalizovat ¢innost skladovaciho vychystavaciho procesu pomoci sloupovych jetdbovych
zakladacu, ktery je znazornén na obrazku 4. SSI Schaefer (2015) ik, ze systém miniload je
vhodny pro skladovani malych dili nebo komponentl zbozi, které jsou v regdlovém systému
uloZeny v ptepravkach, bednach nebo krabicich, a to pfi maximalnim vyuziti vySky skladu.

Ulma (2012) dopliuje, ze systém lze pouzit k riiznym feSenim, jak ze strany manipulac¢nich
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jednotek, tak ze strany pozadavki na vychystavani, napiiklad pozadavky na tvar produktu,

poctu referenci atd.

Obrazek 4 Minioad (Mecalux, 2017)

Dopravnik / tfidic

Emmett (2008) uvadi, Ze u tohoto systému je vyrobek piedbézné zalozen do polic.
Popisuje také, Ze vychystava¢ prochazi mezi policemi tak, jako v ptipadé zakladniho
vychystavani objednavek, ale umist'uje objednavky na dopravni pas. Dodava, ze pas vede do
ttidice, kde jsou vyrobky rozdélovany pomoci skluznych Zlabti na jednotlivé objednavky.

Automatické tridéni

Podle Emmetta (2008), velkoobjemové naklady vyrobku jednoho druhu jsou davany

~~~~~~

skluzovych zlabech a poté jsou nasledné manualné nalozeny do ochrannych kleci.

1.4.6 Systém Fizeni skladu (WMS)

Oracle (2018) prostiednictvi systému fizeni skladu ma uplny piehled o zasobach
a zbozi, které prochazi jednotlivymi skladovymi procesy. Kodys (2015a) uvadi, ze se jedna
0 softwarové fteSeni, které tidi cely chod skladu od pifijmu, ptfes naskladnéni, samotné
vychystani zbozi az po konec¢nou expedici.

Grit (2015a) systém umoziuje, podle uréité logistické strategie daného podniku nebo
logistického centra, nastavit algoritmy. Diky nim dokaze tidit veskeré skladové operace tak,
aby bylo dosazeno vys$i vykonnosti, ptfehlednosti, ptesnosti skladovych procesii az po snizeni
logistickych reklamaci.

Grit (2015a) uvadi, Ze jde o sofistikovany systém pro fizeni skladu, ktery 1ze ptipojit
jako nastavbu na libovolny podnikovy informacni systém ERP (z angl. Enteprise Resource

Planning). Grit (2015b) dopliiuje, Ze WMS systém je vice propracovany. Nabizi naptiklad
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praci s prihradkami a jejich kapacitou. Dale pracuje s prioritami ABC analyzy z hlediska
optimalizace zbozi, a také umoziuje sledovat prib¢h skladovych operaci a predavat potiebné
pokyny skladnikim.

Kodys (2015a) uvadi, ze pomoci mobilnich terminald, které maji skladnici k dispozici,
uréuje WMS systém, jakou operaci a s jakym zbozim ji maji provést. Dale tika, ze sklad je
tedy fizen systémem, nikoliv samotnymi skladniky. Pokracuje tim, Ze veskeré operace, které
byly provedeny, jsou zaznamenany do systému, tudiz lze sledovat napiiklad efektivitu
a chybovost jednotlivych skladniki a lze i zpétné dohledat, kdo a kdy danou operaci provadél.
Pomoci tohoto systému muzZzeme nejen praci a dané procesy planovat, evidovat ale dokonce

I kontrolovat, uvadi Kodys (2015a).

1.5 Technologie vychystavani

Vychystavaci systémy jsou pro skladové hospodaistvi dulezitou soucasti. S rozvojem
modernich technologii a s rychlosti pokroku, z jakych se tyto moderni technologie neustale
rozvijeji a zdokonaluji se 1 vychystavaci systémy stavaji vice sofistikovangj$imi. S rostoucim
tlakem na presnost, kvalitu, produktivitu a snizovani nakladi, se vétSina skladi rozhodla

zefektiviiovat své procesy pomoci vychystavacich technologii.

1.5.1 Vychystavani pomoci mobilnich terminala

Dopravni noviny (2017) uvadi, Ze v poslednich letech se stava vyznamnym trendem
efektivita, rychlost a automatizace, ato nejen v oblastech logistiky a skladovani. Také
uvadéji, ze ctecky Carovych kodi jsou pravé v téchto oblastech jednim z neocenitelnych
nastroju, ktery zefektivni skladové hospodaistvi.

Kodys (2015b) popisuje mobilni teminal jako pienosné zafizeni, které ma v sobé
integrovany snima¢ carového kodu, a také pamét, ktera umoziuje sbér mobilnich dat
a nasledné jejich zpracovani.

Dopravni noviny (2017) tikaji, Ze mobilnich terminall existuje riizné mnozstvi druht.
Dale popisuji, Ze primarn€é je muizeme rozdélit na staciondrni ¢tecky a mobilni ctecky.
Stacionarni ¢te¢ky jsou takové, které jsou pevné piipevnény na dopravnich nebo jinych
konzolach a mobilni ¢tecky jsou pienosné. Obrazek 6 zobrazuje jeden z modeltt mobilnich
terminal. Vybeér CteCky také zavisi na konkrétnich potiebach logistické firmy nebo urcitého
skladového prostoru. Déle je podle nich dobré zohlednit prostedi, ve kterém se bude Ctecka

pouZivat.
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IT systems (2016) popisuji mobilni terminaly, které jsou pouzivané v dnesni dobé¢, za
velmi odolné proti narazu. Jsou zkonstruovany tak, aby vydrzely nabité po celou dobu
pouzivani na jedné sméng, a také jsou vyrabény i pro snimani na rtizné vzdalenosti.

CELogis (©2011) uvadi, ze mobilni terminal zajiStuje plynulé zpracovani zasilky
celym skladovym procesem bez ndrocné obsluhy zatfizeni. Dale uvadi, ze pomoci WMS
systému je mozné rychle zaucit nové brigadniky nebo agenturni zaméstnance. Popisuje, ze
novi pracovnici jsou schopni za dobu dvou tydni dosahnout az 80% vykonu kmenovych
zaméstnanct. Dale uvadi, ze novi skladnici jsou po mensi instruktdzi schopni samostatné
provadét skladové operace. Jak je zndzornéno na obrazku 5, vychystdvani pomoci mobilnich
terminald je efektivnéjsi nez papirovy seznam, a to diky propojeni systému WMS se ¢teckami
¢arovych kodu. Systém WMS dokaze najit optimalni cestu a navigovat obsluhu ve skladu.
System OnLine (2010) popisuje, ze WMS systém sleduje dostate¢nou zasobu zbozi pro
planované vychystani na danych pozicich. Dale uvadi, ze v momenté¢, kdy klesne tato zasoba
pod urcity limit, systém automaticky naplanuje piesuny tak, aby konkrétni vychystava¢ mohl

doplnit dané zbozi.
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Obrazek 5 Vychystavani pomoci mobilnich terminala (Systemy OnLine, 2010)

Dopravni noviny (2017) uvadi, ze kéd snimany pomoci termindlu je ve vétSing

ptipadii exportovan on-line prostfednictvim bezdratové sité do fidiciho systému skladu a zde
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je dale zpracovavan. CELogis (©2011) dale dopliuje, ze vSechny provedené operace jsou
monitorovany a zaznamenany, coz je dobré pro spravedlivé vyhodnoceni prace skladniki

a jednoduch¢ odhaleni vzniklych chyb.

Obrazek 6 Mobilni terminal (Bastian Solution, 2014)

Dopravni noviny (2017) vidi jako vyhodu mobilnich terminald, Ze jsou piesnéjsi,
rychlejsi a efektivné€j$i v provadéni skladovych operaci se zboZim. Dalsi vyhodou je podle
nich vysoké odolnost proti narazim zptisobenym béznym provozem i v extrémnim prostiedi.
AV neposledni fadé je terminal konstruovan tak, aby mohl byt pouzivan v mistech
S intenzivnim ¢tenim ¢arovych kodi. K tomu také ptispiva baterie s velkou vydrzi.

Carové kody

Eprin (2013) uvadi, ze ¢arovy kod se stal zakladnim prvkem identifikace v oblasti
automatizace.  OznaCeni  ¢arového  kodu  nalezneme  pod — zkratkou =~ EAN
(European Article Number). Dale fika, ze jde o nejvice pouzivany prostiedek, kterym se dané
informace snimani a nasledné zobrazuji bez uziti klavesnice. Také popisuje, ze diky
informacim, které jsou ulozeny V ¢arovém kodu je mozné automaticky snimat data
0 obchodnich polozkach, majetku a sluzbach, a tak sledovat jejich pohyb.

Kodys (2014) popisuje, ze ¢arovy kod je sloZen z tmavych vytisténych Car a svétlych
mezer, jez jsou od sebe vzdaleny piesné danou sitkou. Carové kody jsou zpravidla Gteny
pomoci laserovych snimact. PokraCuje V popisu tim, Ze tyto laserové snimace vyzatuji
cervené svétlo, které je pohlcovano tmavymi ¢arami a odrazeno od svétlych mezer. Dale fika,
7e laserovy snima¢ rozpoznava rozdily v odrazivosti, a tyto rozdily pfeméfiuje pomoci
mechanismu v elektrické signaly. Ty jsou potom pievedeny na cislice, popfipadé na pismena.

Také uvadi, ze informace obsazené v ¢arovych kodech, mohou obsahovat cokoliv, naptiklad

21



to miize byt ¢islo vyrobku, ¢islo vyrobee, misto ulozeni zbozi, sériové Cislo, datumy, jméno
osob, ...atd.

EAN kody (2013) uvadéji, ze nejpouzivanéj$im carovym kodem je EAN-13. Dale
popisuje, Ze prvni troj¢isli kodu uvadi zemi vyrobce a je oznaCovano jako prefix,
nasledujicich Sest Cisel urcuje kod vyrobee, dalsi tfi ¢isla udavaji potadové Cislo produktu
a posledni Cislice je ¢islici kontrolni, ktera je pocitana z predeSlych dvanacti ¢islic. Daéle
uvadi, ze pokazdém nacteni kodu nacte, se provede vypocet a vysledek se porovna s posledni
Cislici. Dale tika, ze v ptipad¢ shody je nacteni spravné, v opacném piipadé je povazovano za

chybné.

1.5.2 Pick by point

A.P.O. — ELMOS (2017) popisuje pick by point jako vychystavaci systém, ktery
pracuje na zakladé svétla. Rika, ze otoéné LED (Light-Emitting Diode) hlavice, které jsou
nainstalovany v uli¢ce, komunikuji s vychystdvacim systémem a pomoci laseru (svétla)
oznacuji konkrétni uloziste, a také zbozi, které ma byt vychystano. Podle Luca (2012) dalsi
informace o poctu kusti zbozi, o vlastnostech zbozi (barvé nebo ndzvu), nebo tieba o uloznych
pozicich ve voziku a dals$i funkce, jsou signalizovany prostiednictvi sluchatek nebo na
centralnim displeji. Wamech (2014) popisuje, Ze potvrzeni vychystaného zbozi mulze
vychystava¢ provést pomoci skenerem (pick-radar) nebo pomoci hlasového signalu (pick-by-
voice). Logistik knowhow (2013) uvadi, jestlize by vychystava¢ ukladal zbozi do jiného
ulozného boxu, ozve se varovny signal. Wamech (2014) mezi hlavni vyhody fadi snadnou
konfiguraci, jednoduchou obsluhu systému a zvySeni vykonu. Logistik knowhow (2013)
uvadi, ze néklady na instalaci a Udrzbu a vyuziti dal$i systémt se tfadi mezi nevyhody

systému.

1.5.3 Pick by light

Aimtech (2018) popisujeme tento systém jako podporu intuitivniho vychystavani.
Dale popisuje, Ze se jedna o technologii, kde na kazdé vychystavaci pozici je umistén svételny
identifikator spolu s ukazatel pfesného mnozstvi poctu kust, ktery je potieba k vychystani.
Tato technologie je znazornéna na obrazku 7. Také uvadi, ze k potvrzeni toho, Ze bylo zbozi
vychystano v daném poctu kust, slouzi tlacitko nebo c¢idlo, které automaticky detektuje ruce
nebo také ubytek vahy na dané pozici.

Fergal (2020) popisuje, jak systém pick by light funguje. Podle popisu operatofii

nejdiive ze vSeho naskenuji ¢arové kody zbozi, které jsou pripojeny Kk piepravnim bednam
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nebo boxtim. Nasledn¢ tika, ze se na alfanumerickém LED displeji rozsviti pocet polozek,
ktery ma byt vychystan.

Déle uvadi, ze se vychystava¢ dostavi ke misté¢ ulozeni zbozi, odebere dany pocet
polozek a potvrdi svlij vybér stiskem tlaCitka nebo je zaznamendm automaticky pomoci
snimact. Dodava, ze systém i vychystava¢ pokracuji timto zptisobem dale, dokud nejsou
vychystany vSechny polozky objednavky.

Jako zasadni vyhody tohoto systému vidi Aimtech (2018) v tom, Ze vychystava¢ ma
volné ruce pro lepsi manipulaci se zbozim, a jako dalsi vyhodu uvadi snizeni chybovosti.
Fergal (2020) dale wuvadi jednoduchost pouziti, integraci S ostatnimi skladovymi

a podnikovymi systémy jako jsou WMS a ERP a nizsi naklady na provedeni prace. Nevyhodu

vidi Scott (2015) ve vysoké pofizovaci cené systému.

< .
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Obrazek 7 Technologie pick by light (KBS Industrieelektronik GmbH, 2018)

1.5.4 Pick by voice

Kodys (2016) popisuje systém pick by voice, ktery je zalozeny na transformaci dat do
hlasovych pokynt a naopak. Dale uvadi, Ze tyto data jsou z informacniho systému pfendsena
a prevadéna na hlasové instrukce a povely, které pracovnik dostava prostifednictvi sluchatek
pfipojenych k temindlu nebo bezdratovych sluchéatek. Dale popisuje, Ze nésledna hlasova
odpovéd ¢i potvrzeni pracovnika je zaznamendna a pietransformovana zpét na data.
Zetes (2011) tika, ze technologii pick by voice lze jednoduse integrovat s libovolnou
technologii EPR nebo s WMS, a tak vytvofit hlasové rozhrani ke zmifiovanym systémam.

Kodys (2016) uvadi, Ze pracovnici pii vychystavani, a také pii jinych skladovych
operacich, jsou navadéni pomoci sluchatek hlasovymi pokyny, tudiz maji volné ruce a mohou
se soustfedit na samotnou manipulaci se zbozim. ProLogistik (2017) dodava, ze tato

technologie zlepSuje ergonomii pracovniki pii vychystavanim zbozi.
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Kodys (2016) dale popisuje, ze zakladem systému pick by voice a jeho dulezitou
soucasti je aplikace zalozena na serverové komunikaci se specialnim bezdratovym hlasovym
terminalem. Ten si vyménuje informace prostiednictvi bezdratové sité. Dale popisuje, Ze na
zaklad¢ internetové aplikace je zajiSténa vzdalena sprava hlasovych terminalii, a dokonce je
mozné sledovat hlasové termindly v redlném c¢ase a provadét zmény konfigurace.

Komunikace mezi systémem a uzivatelem probihd prostfednictvim tzv. hlasového
dialogu, ktery je mozno nastavit na miru podle typu fizené operace (Kodys, 2016). Dale
pokracuje tim, Ze dialog je sestaven z urcitych informaci, které maji byt predany uZzivateli
prostfednictvim hlasu, a naopak jsou dany odpovédi, které jsou od uzivatele ocekavany,
a kterym systém rozumi.

Pouziti systému

Kodys (2016) uvadi, ze systém pick by vioce primarné slouzi k fizeni skladovych
operaci, jako jsou vychystavani, zaskladiiovani a inventura. Najde ale své uplatnéni i pfi
kontrole baleni nebo kontrole expedice. Dale uvadi, ze je vyznamnym piinosem piedevsim ve
skladech, kde zbozi je vychystavano ru¢né (bez pouziti manipulaéni techniky). Dale se
pouziva také tam, kde by byla manipulace s klasickymi mobilnimi terminaly diky prostiedi
znemoznéna, napiiklad chladirenské a mrazirenské sklady. Pouziti technologie v praxi je
zobrazeno na obrazku 8.

Kodys (2016) tika, ze vyhodou systému zistava pouzitelnost pro jakykoliv proces,
ktery je tvofen hlasovym potvrzovanim a jednoduchych krokd. Podle proLogistik (2017)

dal$imi vyhodami jsou pokles chybovosti a svoboda pohybu.

K | 1 N 1 :..*»-"! ..! . . ;

Obrazek 8 Technologie pick by voice (ProLogistik, 2017)
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2 ANALYZA V\(CHYSTAVANi ZBOZI VE VYBRANEM
DISTRIBUCNIM CENTRU

V této kapitole je predstaveno vybrané distribucni centrum. Dale obsahuje analyzu

skladovych procest se zaméfenim zejména na vychystavani zbozi.

2.1 Predstaveni distribu¢niho centra

Vybrané distribu¢ni centrum (2019) je jednim z vyznamnych internetovych prodejct
kvalitnich parfémt a kosmetiky u nas a v Evropé. Distribuéni centrum bylo zalozeno
vroce 2004 v Ceské republice. V sou¢asné dobé piisobi ve 24 zemi Evropy (Vybrané

distribu¢ni centrum, 2019).

2.2 Vyvoj distribué¢niho centra

Vybrané distribu¢ni centrum (2019) zacalo na trhu puasobit jako internetovy obchod
v roce 2004. Uvadi, Ze prvni sklad centra se nachazel v Brn¢ v méstské ¢asti Slatina. Dale
uvadi, ze zde pracovalo pfiblizné¢ 500 lidi a jednalo se o jednoduchy regalovy sklad, ve
kterém bylo zbozi volné ulozeno v regalech. Dale uvadi, ze pfijem zbozi byl kolem
10 000 kusii denn€ a primérné jich bylo vychystano 5000 kust za den. VSe bylo fizeno
softwarem Vario a ve skladu se pracovalo s vlastnim systémem Logistika 2.0. pozd&ji
znamym jako ELIS (Vybrané distribu¢ni centrum, 2019). Vybrané distribuéni centrum (2019)
se dale rozrustalo a zaCalo expandovat do dalSich zemi, na Slovensko v roce 2005, do Polska
v roce 2006, do Némecka a Rakouska roku 2007, dale do Mad’arska v roce 2008. V roce 2009
expandovalo do Rumunska, dale také na Ukrajinu v roce 2010, vroce 2012 zacalo své
produkty nabizet v Bulharsku, v roce 2013 na Slovinsko a také do Spanélska. Také uvadi, ze
Vv roce 2014 se piemistilo do nového centralniho skladu v Rajhradu, kde ma pusobisté dodnes.
Od roku 2014 vybrané distribu¢ni centrum (2019) dale rozsifovalo svoje ptsobeni do dalsich
zemi Evropy, jako naptiklad do Portugalska v roce 2014 a do Velké Britanie o rok pozdgji. V
roce 2017 spustilo nové e-shopy ve Francii, Italii, Belgii, Nizozemsku, Chorvatsku, Recku
a ve skandinavskych zemich Svédsku, Finsku a Dansku a nové od roku 2019 piisobi v zemich
Svycarska a Ruska (Vybrané distribuéni centrum, 2019). Obrazek 9 zobrazuje vsechny
dosavadni staty, do kterych distribu¢ni centrum expeduje zbozi.

Vybrané distribuéni centrum (2019) béhem sezény zaméstnava zhruba 2 500
zaméstnancl. Dale uvadi, ze po celé Evropé ma 11 miliona spokojenych zakazniki, ktefi si

mohou vybirat z 55 000 produktd od 1 150 svétovych i tuzemskych znacek.

25



Pro plynuly chod vybraného distribu¢ni centra (2019) se stara systém WMS, vlastni
systém distribuéniho centra, ktery byl vyvinut ze systému ELIS, ktery vznikl ze softwaru
Logistika 2.0 a dfive pouzivaného WMS systému. Vlastni WMS distribu¢niho centra
zachycuje a upravuje informace z databaze, je také pouzivan pro optimalizaci a jako zdroj

informaci pro pracovniky ve skladu (Vybrané distribu¢ni centrum, 2019).

Obrazek 9 Mapa statl, ve kterych distribucni centrum plisobi (Vybrané distribu¢ni
centrum, 2019)
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2.3 Zakladni skladové procesy vybraného distribu¢niho centra
V distribu¢nim centru probihaji nésledujici logistické procesy Vv pfesné posloupnosti,
tak jak jsou zndzornény na obrazku 10. Pohyb zbozi mezi jednotlivymi ¢astmi distribu¢niho

centra je zajistén dopravniky.

Piijem
—

b4
3

Naskladnénmi

Expedice
-~/

Obrazek 10 Diagram skladovych procesu (Autor, 2019)

K tomu, aby byly zajiStény a dokonceny se spravnou navaznosti, s minimdlnimi
chybami a odchylkami veSkeré procesy, které v daném distribu¢nim centru probihaji, slouzi

mobilni ¢tecka ¢arovych kédii Motorola MC 2180, znazornéna na obrazku 11.

@ | Mc2100

Obrazek 11 Laserova ¢tecka carovych kodi Motorola MC 2180 (Bar Code Data Ltd, 2014)
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2.3.1 Prijem zbozi

Piijem zboZi je logisticky proces, ktery zacina tim, Ze obdrzime objednané zbozi od
dodavatele. Poté nasleduje odbér zbozi, pii kterém je toto zbozi pomoci vysokozdvizného
voziku na paletach vylozeno a prechdzi ke kontrole v podobé ptejimky. Pti pfejimce je zbozi
prepocitano a také zkontrolovano, zda dorazilo v pozadované kvalité. To vSe je ovéfeno
s dodacim listem. Aby bylo mozné zbozi naskladnit, je nezbytné vystavit skladovou ptijemku.
K tomu slouzi ucetni program Vario, ktery umoznuje vystavit skladovou piijemku na zakladé
piijaté faktury. Kdyz vSe souhlasi, a zbozi je v takové stavu a poctu, jak ma byt, je nasledné
vybaleno z krabic a pomoci ¢te¢ky naskladnéno. Denné je piijato v praméru 2000 kust zbozi

(Vybrané distribu¢ni centrum, 2019).

2.3.2 Naskladnéni

Naskladnéni je dalsi proces, ktery bezprostiedné navazuje na piijem. Kam bude dané
zbozi naskladnéno, rozhoduje WMS ¢tecky. Systém se rozhoduje na zakladé dvou kritérii.
Prvnim kritériem je ABC analyza, na zékladé, které systém ctecky rozhodne o nejvice
prodavaném zbozi, a tim urci ptislusné patro. Dal§im kritériem je umisténi krabice se zbozim
na libovolnou pozici v patfe. Tomuto typu naskladnéni se ftika ,.chaoticky* feSené
naskladnéni. Diky tomuto systému je zboZi naskladnéno do externiho skladu, do nové galerie
nebo poptipad¢ ihned do staré galerie. Naskladnéni a nasledné vyskladnéni je zaloZeno na
metod¢ FIFO. Mezi externim skladem a novou a starou galerii probiha neustala komunikace

Z diivodu rychlého naskladnéni zbozi.

2.3.3 Skladovani

Pro skladovani zbozi slouzi externi sklad a nova galerie. Tento sklad se nachazi
necelych pét kilometrli od distribu¢niho centra v obci Syrovice. Externi sklad je paletovy
sklad, ktery je fizen plné automaticky pomoci paletovych zakladacu, které jsou po skladé
navadény pomoci indukce. Vybrané distribu¢ni centrum (2020) uvadi, Ze celkova rozloha
skladu je 12 000 m2. Dale uvadi celkovou kapacitu skladu 16 000 palet, zbozovych palet
je 12 000. Rovnéz uvadi, Ze na jedné paleté je uloZzeno 64 boxi a v kazdém boxu je obsazeno
pramérné 20 ks zbozi.

Nova galerie je Cast distribu¢niho centra, kterd slouzi k uskladnéni, a predevSim
k doplnéni zbozi do staré galerie. Celkovou rozlohu nové galerie uvadi vybrané distribu¢ni
centrum (2020), ze je 1350 m?. Ma ¢&tyfi patra, kterd jsou oznacena 5 az 8. Je to z diivodu

odliSeni skladovacich a vychystavacich prostor, nebot’ stard galerie je rovnéz Ctyfpatrova
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a sousedi hned vedle nové galerie, tak jak je zndzornéno na obrazku 12. V nové galerii se
nachazeji policové regaly s boxy.

Nova galerie je zasobena zbozim na 14 dni dopiedu. Naskladnéni a vyskladnéni zbozi
Z nové galerie probiha tak, ze lichy tyden se naskladnuje prvni a druhé patro a vyskladiuje se
treti a Ctvrté. Sudy tyden se naskladiiuje tfeti a ¢tvrté a vyskladiiuje prvni a druhé patro. Dalsi
tyden se tento cyklus opakuje. Je to ztoho divodu, aby nebyl narusen chod procesu
vychystavani, tim, Ze zbozi neni dostupné. Vybrané distribu¢ni centrum (2020) uvadi, ze
v kazdém patie nové galerie je 64 tad regalt a pocet pozic na patie se pohybuje okolo 29 150.
Celkove je zde mozno uskladnit a ptipravit az 2 340 000 ks zbozi.

Mezi externim skladem, novou a starou galerii je zajiSténa neustdld komunikace
prostiednictvim WMS systému.

Pokud je prevzato na sklad zbozi, které je bez faktury, je uskladnéno do externiho

skladu nebo nové galerie, kde je uloZzeno do doby, nez ho bude mozné vychystat.

2.3.4 Vychystani

Vychystavani je proces, pii kterém je zbozi vychystano podle objednavky zakaznika.
K tomu, aby bylo zbozi efektivné a spravné vychystano, slouzi étecka ¢arovych kodu, kterou
ma pracovnik pii vychystavani neustale u sebe. Podle instrukci ¢teCky se pohybuje
vychystava¢ s vozikem po staré galerii a vybira zbozi z boxli podle objednavek. Nasledné
spravné zbozi uklada do pripravenych boxi na voziku. Proces vychystavani zbozi je
Vv distribu¢nim centru ten nejdynamictéjSi proces, protoze je potieba, aby vSechno zboZzi
z objednavek zakazniki bylo co nejrychleji vychystano, zkompletovano a poslano k dalsimu

skladovému procesu a tim je baleni.

2.3.5 Baleni

Na baleni je z jednotlivych boxt vybirano zbozi podle obsahu dané objednavky. Pii
baleni pouzivaji pracovnici systém, ktery pomoci ¢arovych kodi kontroluje, zda pravé tento
produkt patii do daného bali¢ku. Podle poc¢tu kust a rozméri jednotlivého zbozi je zvolena
velikost krabice, do které bude objednavka zabalena. Velikost krabic je rozdélena na S, M, L.
Pracovnici, ktefi provadi baleni, musi umét odhadnout, jakou velikost krabice pouzit, aby se
veskery obsah objednavky do krabice vesel, a zaroven, aby zvolena velikost nebyla zbyte¢né
velka a nedochézelo k plytvani. Déle je povinnosti pracovnika zabalit zbozi podle danych
pravidel a typu zboZi, protoze se ve VétSin€ piipadli jedna o kiehké zbozi, které se miize

Vv ptipad¢ narazu znicit. Toto zbozi je nejcastéji baleno do bublinkové folie. Na konci baleni
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jsou do balicku pridavany slevové kupdény a drobné darecky. Dalsi zpusobem je darkové
baleni zbozi, kde je zbozi zabaleno do luxusnich darkovych krabicek.
V ramci baleni distribu¢ni centru poskytuje i gravirovani pfimo na zbozi. Takto

spravn¢ zabaleny bali¢ek s veskerym obsahem, je pfipraven k expedici.

2.3.6 Expedice

Posledni proces, kterym zbozi musi projit, nez opusti distribu¢ni centrum, je expedice.
Bali¢ky, které na expedici dorazi, jsou pomoci automatickych tiidi¢t roztiidény podle
piepravct a jednotlivych zemi. Roztiidéné balicky jsou naskladany a upevnény na piipravené
palety, které vysokozdvizné voziky nalozi do dodavek nebo kamiont, a jsou prepraveny do
kamennych obchodti, vydejen nebo rovnou ke koneCnym zdkaznikiim. Denné je

vyexpedovano okolo 200 palet.

2.4 Materialovy tok zbozi
Obrazek 12 znazornuje jednotlivé casti distribu¢niho centra a jejich propojeni, od

ptijmu az po starou galerii, kde je zboZi nasledné vychystano.

Externi
skdad
.—_E. 7 Nowva galerie — Nova galerie —
sklad zbozi B eni - sklad zbozi
Stara galerie Stara galerie
Expedice 1~ picking |~ picking
1. podlazi 2.3_4 podlaii

Obrazek 12 Schéma distribu¢niho centra (Vybrané distribu¢ni centrum, 2019, upraveno
autorem)

Ptedani objednaného zbozi probiha na piijmu. Tam je dané zboZi vyloZeno a je u n¢ho
provedena piejimka. Nasleduje vystaveni skladové piijemky zbozi v programu Vario, a to na

zéklad¢ faktury. V piipad€, ze je zbozi v pozadovaném poctu a kvalité, je pracovniky
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vybaleno z krabic. Dale je zbozi pies ¢arovy kod nacteno ¢teckou, ktera vzapéti zobrazi, zda
zbozi bude pirevzato do externiho skladu, nové galerie nebo pifimo do staré galerie

K vychystani.

2.5 Vychystavaci ¢ast distribucniho centra
Vychystavaci ¢ast nese ndzev stard galerie, V distribu¢nim centru se pouziva oznaceni
picking. To je cast centra, kde probihda samotné vychystavani zbozi podle objednavek

zékaznikd. Je to nejrychlejsi a nejdynamictéjsi ¢ast celého centra.

2.5.1 RozvrZeni vychystavaci ¢asti

Stara galerie se rozklad4 na plose o rozloze 2100 m2. Obsahuje &tyii patra, ktera jsou
oznacena Cislicemi od 1 do 4 stim, Ze prvni patro je oznacovano jako piizemi.
Tak, jak znazorfiuje obrazek 13, stara galerie je policovy sklad, kde jsou v regalech ulozeny
boxy se zbozim. Rozmisténi regalti je ve vSech Ctyfech patrech totozné. Je to predevsim diky
jednoduché a jednotné konstrukci regalli, kterd stoupa do vysky vychystavaci ¢asti a je pouze
oddélena patry. V kazdém ze Ctyf pater staré galerie se nachdzi 65 fad policovych regall.
Kazda tada obsahuje 6 az 8 polic nad sebou, které stoupaji do vysky necelych dvou metrt.
Rady jsou od sebe oddéleny metrovou uli¢kou. Délka regald se lisi podle toho, v jaké &asti
star¢ galerie se nachazi. Pocet sloupcti v jedné tad¢é regalu se pohybuje od 32 az po 64
sloupcti. Jak uvadéji interni zdroje (2020), na jednom patie staré galerie se nachazi okolo
750 000 ks zbozi, které je ulozeno zhruba v 37 500 boxech. Dale uvadéji, ze zasoba zbozi

staré galerie je na 7 dni.
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Obrazek 13 Uspotadani boxt ve staré galerii (Autor, 2020)
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Stara galerie a nova galerie vypadaji velmi podobné, jelikoz nova galerie je také
policovy sklad s podobnym usporfadanim boxd. Pripravené boxy se zbozim skladnici
naskladnuji podle potieby z vedlejsi nové galerie do vychystavaci ¢asti vV ramci daného patra.
To znamena, ze pokud je zapotiebi naskladnit zbozi do druhého patra staré galerie, tak je
naskladnéno zbozi ze druhého patra nové galerie. Slouzi to k tomu, aby nedochazelo, ze by
boxy se zbozim musely byt slozitym zplisobem pomoci dopravnikid piepravovany z patra do
patra. Zaroven je zajisténo t0, Ze boxy se zbozim, které maji byt doplnény ve staré galerii,
jsou umist'ovany podle metody ABC analyzy.

Vybrané distribu¢ni centrum (2020) uvadi, ze ABC analyza kazdy den vyhodnocuje
prodejnost za piedchozi ¢asovy usek 90 dni, kdy poslednich 10 dni ma 90 % vahu a 80 dni ma
10 % vahu.

To znamend, Ze zbozi je rozdéleno do Ctyt kategorii. Existuji pevné stanovené hranice
pro oznaceni jednotlivych Kategorii (Vybrané distribu¢ni centrum, 2020):

e Kategorie A — prodejnost zbozi je vice jak 75 kS zbozi denné. Do této kategorie spada
zhruba 25 polozek s celkovou skladovou kapacitou 50 000 ks.

e Kategorie B — prodejnost zbozi se pohybuje ve rozmezi 2575 ks zbozi za den. U této
kategorie je to okolo 300 polozek s celkovou skladovou kapacitou 530 000 ks.

e Kategorie C — do této kategorie fadi zboZi s prodejnosti 1-25 ks. Jedna se piiblizné

0 16 000 polozek, které tvoii celkovou skladovou zasobu kolem 3 700 000 ks.

o Kategorie D — jde o zbozi Sprodejnosti méné nez 1 kus denné. Jedna se

0 nejpocetnéjsi kategorii zbozi.

Jak je znazornéno na obrazku 14, boxy se zbozim kategorie A a B jsou umistovany
do tietich az Sestych polic regalu. Jedna se o police, které jsou v trovni od kolen po ramena
vychystavacl. Toto pravidlo ovSem neplati pro pre¢nivajici boxy, protoze zbozi, které je
u nich uloZeno, je vétSich rozméri nez box. Nemohou byt uloZzeny mezi police regalu, a proto
jsou umistény Uplné nahoru. Naopak boxy, které¢ obsahuji zbozi kategorii C a D jsou uloZeny
do prvnich, druhych, sedmych a osmych polic regalu. Tyto police, se nachazeji bud’ Gplné

dole, nebo uplné nahofte.
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Obrazek 14 Umisténi boxt podle jednotlivych kategorii ABC analyzy (Autor, 2020)

Vsechna tahle umisténi, jak skladovych a vychystavacich ¢asti, tak uspotradani boxd,
ma zefektivnit praci vychystavact a usetfit jim kroky navic, a pfedevSim tim zkratit cas na
vychystani zbozi.

Na kazdém patfe je vytvofena mezi regaly Sirok4 uli¢ka, kterd pracovni plochu
rozdéluje na dvé vychystavaci zony.

Prvni vychystavaci zona se nachdzi vedle dopravniku, a diky svému strategickému
umisténi je zde ulozeno az o Ctvrtinu vice zboZi nez ve druhé zoné. Duvodem rozdéleni
vychystavaci ¢asti na dvé zony je, aby se co nejvétsi pocet SKU vychystal z prvni zony
a z druhé zény se vychystavalo jen v pfipadé, ze se dany kus zbozi v prvni z6n€ nenachézi.
OvSem v praxi se vychystavda z obou zén témét stejné. Divodem toho je nedostatecna
kapacita ulozeni zbozi, a také to, ze Ctecka jednotlivé druhy a kusy zbozi pouze rezervuje,

nepiepocitava je, a proto se stejné druhy zboZzi nachazi na vice mistech na patte.
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Obrazek 15 Rozdéleni zon na jednom z pater (Autor, 2020)

Ulicka slouzi hlavné pro potieby pracovniki skladu, ktefi vychystavaji zbozi. Dale
slouzi také pracovnikiim, ktefi provadé€ji ve staré galerii sesypdvani a v posledni fadé
skladnikim, ktefi naskladiiuji nové zbozi. Toto je to prakticky jediné misto na patie, kde se da
odlozit vozik tak, aby nikomu dal$imu neptekazel a neomezoval ho pfi praci. Vidime to na

obrazku 15.

2.5.2 UloZeni zbozZi
Ve staré galerii je zbozi ulozeno v boxech. Boxy jsou kartonové krabice riznych
rozmérd a provedeni. RozliSuji se 3 typy boxt:

e Box (velky box) — vtomhle typu boxu jsou zejména uloZeny vétsi a objemovesi
druhy zbozi, jako jsou napfiklad rizné druhy parfémi, kosmetickych tasticek,
piipravku pecujicich o vlasy, vousy, plet, télo izuby. Tyto boxy jsou jednoduché
kartonové krabice srozméry 31 x 19 x 39 cm. Ve staré galerii je jich pramérné
123 000 ks, uvadi Vybrané distribu¢ni centrum (2020).

e Subbox — tento typ boxu se nejvice pouziva pro uskladnéni malych a lehkych druht
zbozi. Jedna se predevSim o dekorativni kosmetiku, vzorky, testery parfémd, pletové
masky atd. Dle vybraného distribu¢niho centra (2020) jich je ve staré galerii umisténo
kolem 27 200 ks. Jejich rozméry jsou 31 x 10 x 39 cm. Na obrazku 16 je znazornéno

rozdéleni boxu pomoci oddélovact, diky kterym vznika prostor pro vice druhti zbozi.
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Obrazek 16 Subbox (Vybrané distribu¢ni centrum, 2020)

e Piecnivaci boxy — tento typ boxu vznikl v pribéhu let, jelikoz jsou v ném uskladnény
kulmy, fény, zehlicky na vlasy a difuzéry. Ty centrum na zacatku svého fungovani
nedistribuovalo. Jedna se o klasické boxy, do kterych se tento druh zboZi rozmérové
nevejde.

Kazdy box je oznafen ¢arovym koédem, kterym se pomoci Ctecky potvrzuje, ze se
jedna o dany box, ktery obsahuje konkrétni zbozi. Obrazku 17 je znazornéno, Ze kazdy box
ma V regalu svoji pozici, ktera je oznacena Ctveftici Cisel, aby bylo moZzné box ve skladu najit.
Také je oznacena ¢arovym kodem, ktery potvrzuje spravnost pozice, a tudiz i spravnost boxu

na pozici.

Cislo patra Cislo sloupce
Cislo fady Cislo fady ve
sloupct

Obrazek 17 Oznaceni boxu a jeho pozice (Autor, 2020)
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Ve vétSing piipadii boxy obsahuji vice nez jeden druh zbozi. Jednodruhové boxy patfi
do kategorie A a B dle ABC analyzy. Vicedruhové, nebo také mix boxy, vznikaji proto, ze
zbozi, které spada do ostatnich kategorii, neni v takovém mnozstvi, aby zaplnilo cely box.
Dalsi divodem je také to, ze béhem vychystavani dochdzi k snizovani kusu zbozi
Vv jednotlivych boxech. Tohle v distribuénim centru fesi tzv. sesypavanim. Systém ¢tecky urci
nékolik poloprazdnych boxii a pracovnik skladu zbozi z téchto boxt piesklada do jednoho.

Touto ¢innosti vznika misto pro dalsi boxy se zbozim.

2.6 Cinnosti vychystavade

Cinnost vychystavade je rychla, diky &teéce piesna, ob&as i riiznorodd, ale vétsinou

Prace vychystavace zalina, jak znazoriiuje piiloha A, pfichodem na sménu. Na
pracovisti je dobré byt o par minut diive pro potvrzeni piichodu otiskem prstu a od této chvile
za¢ina pracovni doba. Nyni si stac¢i pracovnik vyzvednout ¢tecku, poté supervisor nacte jeho
jméno a ¢teCku do systému a piidéli patro, na kterém za¢ne vychystavat. Ptihlasi se do WMS
systému Ctecky a presune se na pozadované patro.

Na patie si vezme jeden z pripravenych vychystavacich voziku, tak jak je znazornéno
na obrazku 18. Poté nacte kod voziku, ktery byvd umistén vpravo nahofe na konstrukci
voziku, a dale nacte vSechny boxy. Zpravidla je na voziku pfipraveno 8 boxi, ale jestlize neni
dostatek zakazek, je jich pripraveno méng. Nékteré vychystavaci voziky jsou kvili plnym
boxi tézké, a diky nevyvazenosti hmotnosti boxti a protateni kolecek vétSinou i $patné

ovladatelné.
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Obrazek 18 Pripravené voziky k vychystavani (Autor, 2020)

Pokud mé vSechny boxy na voziku nacteny, WMS systém ¢tecky vyhodnoti jednotlivé

kusy zbozi v zakazce podle téchto parametrii:

Limitni ¢as — jestli neni potieba né&jaky box vychystat co nejdiive, pokud ano, zobrazi
Cas, za ktery je box nutné vychystat.

Priorita — upfednostnéni prioritniho zbozi.

Trasa — kde je umisténo zbozi.

Uzamknutost ulicky — pokud v dané uli¢ce probiha inventura nelze z ni nic
vychystavat

Special services — pokud zboZi ma byt specialné zabaleno nebo gravirovano

Po vyhodnoceni vSech parametri systém logicky vytvofi vychystavaci trasu

tzv. pikovaciho hada, kterého zndzoriiuje obrazek 19 a vygeneruje pozice jednotlivych kust

zbozi.

Vychystavacim se na ¢teCece zobrazuji pouze po sobé jdouci pozice. Ti zkusenéjsi

Z nich, ktefi se orientuji ve skladu, ne vzdy dodrzuji dané sméry v uli¢kach, ale chodi

napiiklad v protisméru uli¢ek, nebo si samy zvoli rychlejsi trasu, jak se na danou pozici

presunout. Tim dokazi zbozi vychystat rychle;i.
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Obrazek 19 Schéma vygenerované vychystavaci trasy pro jednotliva patra (Autor, 2020)

Po vygenerovani konkrétni pozice se i s vychystavacim vozikem ptesune na pozici. Na
dané pozici nacte pomoci ¢teCky ¢arovy kod boxu, tim mu ¢tecka potvrdi spravnost boxu
i jeho pozici. Pokud se jedna o spravny box, je ¢teckou vyzvan k vybéru konkrétniho zbozi
a nacteni ¢arového kédu zbozi. Po nacteni kddu zbozi ¢tecka zobrazi, do jakého z osmi boxt
ma zbozi ulozit. Nasledné¢ da zbozi do boxu a potvrdi vloZeni nactenim carového kddu
piislusného boxu. V piipadé vychystani vice kust zbozi ze stejného boxu, je vzdy vyzvan
vlozit zbozi do boxu urceného ¢teckou a o potvrzeni vhodného boxu. Kdyz je vychystano
vSechno zbozi na dané pozici, naéte ¢arovy kod pozice a tim se vychystani na dané pozici
ukon¢i. Na ctecce se zobrazi dal$i pozice k vychystani, jak je znazornéno na obrazku 20.
Timto se cely proces piesunil a vychystavani zbozi opakuje do doby, nez jsou vSechny kusy
vychystany a zakdzka je kompletni. Néasledné€ jsou boxy automaticky ukonceny a vychystavac
je vyzvan vlozit v§echny boxy na dopravnik.

Po vychystani vSech boxti teamleader ur¢i boxy nebo vozik, ktery je potieba
vychystat. Pokud na patfe nejsou zadné zakazky, vychystavac je posldn na patro, kde je

potieba. Opét si nacte vozik i s boxy a po vygenerovani trasy se opét cely proces opakuje, jen
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s rozdilem, ze vychystava jiné zbozi na jinych pozicich. Po celou dobu vychystavani ma

pracovnik ¢tecku neustale v ruce.

WMS-EU (verze 6.2.0,21733)
Jdi na pozici

14 1-04-03

Obrazek 20 Pozice na trase vygenerovana ¢teckou (Autor, 2020)

Pokud nestihne dokoncit zakazku do konce smény, tak vozik postavi na misto vedle
dopravniku a vychystava¢ odchazi ze smény, dal§i sména zakazku dokonéi. Po skonceni
smény jde do prvniho patra, kde supervisor vychystavace i ¢tecku, se kterou pracoval,

odhlasi. Vrati ¢tecCku a odchézi ze smény.

2.6.1 Vychystavani

Jeden vychystavaci box obsahuje vV priméru 6 zakazek, to je asi 22 ks zbozi. Prichod
boxi vSemi Ctyfmi patry trva dv€ hodiny. Pocita se pil hodina na vychystani zboZi na kazdé z
pater.

Béhem vychystavani pouzivaji pracovnici riizné funkce ctecky, které jsou v urcitych
situacich nezbytné. Obrazek 20 znazoriuje dvé funkce, které se skryvaji pod tlacitky F1 a F2.
Po zvoleni funkce F2 systém ulicku presko¢i a pokracuje ulickou nasledujici. Na konci
vychystavani je pracovnik systémem vyzvan, aby vychystal zbozi v uli¢ce, ktera byla
preskoCena. Prvni funkci je ,,zbozi neni v boxu“, kdy ¢tecka najde totozné zbozi jinde ve
skladu a zafadi ho do seznamu zbozi potiebné k vychystani. Druha funkce je ,,EAN nelze
nacist“. Tyto znaky se objevi v systému kvalitaii a upozorni je na chybéjici nedostatky.

Vychystavaci nepouzivaji tyto funkce, jak se jim zachce, protoze kvalitaii nasledné
kontroluji skute¢ny stav s upozornénimi v systému. V piipad¢, Ze zbozi opravdu v boxu

chybi, je vSe v pofadku a zbozi je doplnéno. Pokud tomu tak neni, a zboZzi se v boxu nachazi,
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je vychystava¢ upozornén a je mu udé€lena chyba. Proto vychystava¢ musi byt nejen rychly,

ale také peclivy a pozorny.

Obrazek 21 Vychystavaci box (Vybrané distribu¢ni centrum, 2020)

Kvalitafi nekontroluji pouze upozornéni v systému, ale také to, jak je zbozi do
vychystavaciho boxu ulozeno. Vybrané distribu¢ni centrum (2020) uvadi, Ze vychystavaci
box ma nasledujici rozméry 30 X 25 x 55 cm. Ve vychystavaci casti v regalech je zbozi
rozttidéno do jednotlivych boxti na malé, velké, kiehké, t€zké, objemné, na tuhé i tekuté.
Ukolem vychystavace je béhem vychystavani ulozit viechny tyto druhy zboZi do spoleéného
boxu tak, aby nedoslo kjejich znehodnoceni. Caste¢né jim usnadiiuje praci to, Ze
vychystavaci box je rozdélen na dvé ¢asti. Samotny box i jeho rozdéleni ukazuje obrazek 21.
Do pfedni c¢asti je umisténo kiehké a malé zbozi, do zadni Casti pak zbozi t&éz8i, vétsi

a objemng¢;jsi.

2.6.2 Chybovost pii vychystavani
Pro distribuéni centrum je chybovost pii vychystavani jednim z vyznamnych
ukazateli, nebot’ chybovost negativné ovliviiuje vykonnost a produktivitu vychystavacu.
Kvalitati dohlizeji na kvalitu zbozi a také na kvalitu prace vychystdvacl, nebot

vychystavaci prochazim povinnym Skolenim, kde jim je vSe ndzorn¢ ukazano a vysvétleno.
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Za chybu pii vychystavani je povazovano nasledujici Spatné umisténi zbozi:
e palety stinti na oci,
e barvy navlasy,
e zubni kartacky,
e pletova séra,
e testery vzorki parfému,
e  Sampodnu na tekuté mydlo,
o tézkych svicek na krabicky parfémtl,
e nckolika ustnich vod polozeny na hiebeny na vlasy.
Vychystavaéi maji narok na dvé chyby mési¢n€, pokud maji na své kont¢ vice chyb,

nedostanou mési¢ni odmeénu.
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Obrazek 22 Celkova chybovost vychystavani 2019 (Vybrané distribu¢ni centrum, 2019,
upraveno autorem)

Na obrazku 22 je znazornén graf celkové a primérné chybovosti vychystavani, kde
vyraznéjsi odchylky jsou predevs§im v mésicich dubnu a fijnu. Tyto odchylky jsou zptisobeny

zaSkolovanim vét§iho mnoZstvi novych brigadnikl pted letni a zimni sezonou.

2.6.3 Produktivita vychystavani

Produktivita vychystavani je dal§im vyznamnym ukazatelem centra. Vychystavaci
maji v prubéhu roku urceno, kolik kusti zbozi musi za hodinu vychystat. Na obrazku 23 je
znazornéno, ze Se naroky na produktivitu vychystani béhem roku méni. V letnich a zimnich

mésicich, kdy je sezona, jsou na ni vyssi inaroky. Priméra produktivita je ovlivnéna
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produktivitou kmenovych zaméstnancl, brigddniki a negativné produktivitou novych
pracovnikl. Pfi splnéni dané produktivity, dostavaji vychystadvaci na konci mésice penézni

odménu.
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Obrazek 23 Celkova produktivita vychystavani v roce 2019 (Vybrané distribucni centrum,
2019, upraveno autorem)

2.7 Shrnuti analyzy

Cela tato kapitola byla v€novana analyze distribu¢niho centra, a to konkrétné procesu
vychystavani. Z provedené analyzy vyplyva, Ze proces vychystavani je nastaven dobte
a funk¢ng, a to piedevsim diky WMS systému ¢tecky, se kterou vychystavaci pracuji. Piesto
byly zjistény tii hlavni nedostatky procesu vychystavani. Jednim z nedostatkl je v tom, Ze
vychystava¢ neustdle drzi ¢tecku v ruce, tim dochdzi ke zbyteCnym pohyblim, hiife se mu
manipuluje se zbozim a ztraci ¢as. DalSim nedostatkem je funkce Ctecky ,,preskocit uliCku®.
Systém zobrazi zbozi z pieskocené ulicky k vychystani az jako posledni, a to neni efektivni.
Vychystava¢ se musi pro zbozi vracet pres cely sklad. Poslednim nedostatkem je chybéjici
modernizace procesu. Proces vychystavani od roku 2014 neprosel zadnou vétsi modernizaci
nebo automatizaci, svéd¢i o tom 1 fakt, ze nékteré zbozi je rozméroveé vEtsi nez boxy, ve

kterych je uloZeno. Z tohoto divodu spolecnost uvazuje o modernizaci ¢i o stavbé nového
skladu.
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3 NAVRHY NA ZLEPSENI V OBLASTI VYCHYSTAVANI
A JEJICH ZHODNOCENI

Tato kapitola se zaméiuje na navrhy, které zlepsi a zefektivni proces vychystavani.
Navrhy jsou rozdéleny do dvou skupin z hlediska toho, kde mohou byt aplikovany. Nedilnou

soucasti této kapitoly je i zhodnoceni navrhd.

3.1 Navrhy pfi soucasném stavu

Nize jsou uvedeny navrhy, které lze implementovat do procesu vychystavani bez

vvvvvv

7

3.1.1 Prstovy snimac ¢arovych kodi

Tyto snimace predstavuji velmi dobré feSeni pro pracovniky ve skladu, ktefi pouzivaji
Cteci zafizeni a zéroven jakymkoliv zplisobem manipuluji se zbozim. Diky témto snimac¢im
maji pracovnici skladu volné ruce a moznost komunikace se ¢teckou.

Prstové snimace jsou malé, lehké, ergonomicky nastavitelné a jednoduché na ovladani.
Snimace jsou schopny piecist Spatn€ vytisténé, Spinavé nebo poskozené kody.

Diky propojeni s technologii bluetooth nejsou pracovnici nijak omezeni. Ptes
bluetooth je moZné prstové snimace sparovat s jakymkoliv mobilnim zafizenim. Toto mobilni
zafizeni mohou mit pracovnici pfipevnéné na ruce ¢i na opasku. Navic tyto typy snimacii jsou
Z obou stran vybaveny skenovacimi tla¢itky, coZ umoziuje skenovani zboZi pro pravéky, tak
i pro levaky a poskytuje dal§i flexibilitu pfi praci. Dale je moznost u snimacl vyuZit
LED indikatory a zvukovou signalizaci ,,bzu¢ak* pro spravné potvrzeni kodu.

Snimace disponuji atraktivnim designem a odolnou konstrukci, diky ni mohou byt
pouzivany také v prasném nebo chladirenském prostiedi pii nizkych teplotach. Chod snimact
zajist'uji vymenitelné baterie, které zarucuji dlouhou vydrz skeneru. Jeden z modeld prstovych

snimact je uveden na obrazku 24.
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Obrazek 24 Zebra RS5100 Ring Scanner (POSdata, 2019)

Mezi vyhody téchto snimacu patii to, ze vychystavaci maji volné ruce pro manipulaci
se zbozim 1 Sboxy, a pfitom maji ¢tecku neustdle u sebe. Proto uz by nedochazelo ke
zbyteCnym padim ctecky na zem a zapominani ¢teCky v boxem nebo voziku. Dale také
moznost pfipojeni mobilniho zafizeni pies bluetooth dodavd vychystavacim jesté veétsi

flexibilitu pti praci. A v posledni fad¢ je to rychla implementace snimacti a zaSkoleni

pracovnikd.

Tabulka 1 Technické parametry prstovych snimact

Hyco W29 Ring

Pofizovaci cena (vetné
mobilniho terminalu)

Parametry za¥izeni Zel()Srg:;?(S))loo Unitech MS 652 Scanner

Rozméry 28 X 61 x 21 mm 50x71x21 mm 39 X 29 X 22 mm

Hmotnost 709 95g 219

Technologie Bezdratova bezdratova bezdratova

Typ skeneru 1D, 2D 1D, 2D 1D, 2D

Rozhrani Bluetooth bluetooth bluetooth

Vydrz baterie 12 hodin 13 hodin 12 hodin

Provozni teplota -20 °C az 50 °C -10 °C az 50 °C -10 °C az 50 °C
25300 K¢ s DPH 24 600 K¢ s DPH neuvedena

Zdroj: POSdata (2019), Unitech (2018), Hyco (2019), upraveno autorem

V tabulce 1 jsou uvedeny tii typy snimact od raznych znacek. Z tabulky vyplyva, ze

snimaCe maji stejné dobré nebo podobné parametry. Rozdily jsou jen v detailech.




Snima¢ W29 od znacky Hyco je rozmérové mensi a v praméru 4krat leh¢i, coz mu pfinasi
vyhodu oproti ostatnim snimactim. Snima¢ W29 je tak lehky, protoze jeho soucésti neni
vymeénna baterie. Po vybiti se cely snima¢ musi vlozit do nabijeci stanice. Podle parametrt
snimace W29 je vydrz baterie dostate¢na na osmihodinou sménu, ale na druhou stranu, je to
prave baterie, kterd se ¢asem nejrychleji opotiebovava a jeji vydrz klesa. Z tohoto diivodu je
absence vyménné baterie u snimace W29 nevyhodou oproti ostatnim dvou. A jelikoz vyrobce
na trhu neuvadi cenu snimace, nelze ani odhadnout, jak vysoké by byly ndklady na poftizeni.
Snimac¢ od znacky Unitech MS 652 je v porovnani s ostatnimi ze snimact rozméerove nejvetsi
a diky své hmotnosti, ktera je bezmala 100 g, také nejtéz$im prstovym skenerem. Naopak
jeho vyhodou oproti zbylym snimac¢tim je vydrZz baterie a pofizovaci cena zatizeni. Zlatou
sttedni cestou se vtomhle pfipadé¢ nabizi snima¢ od znaCky Zebra RS5100. Rozméry
ahmotnost snimace jsou adekvatni i pfesto, Ze soucasti snimae je i vyménna baterie.
Vyhodou snimace je i to, Ze distribu¢ni centrum uz ma s mobilnimi snimaci znacky Zebra
zkuSenosti. Diky tomu by autor pro distribu¢ni centrum doporucil prstovy snima¢ RS5100
znacky Zebra.

V piipadé, ze by se vedeni distribuéniho centra rozhodlo pro toto doporuceni
a potizeni prstovych snimaci realizovat, tak by spole¢nost musela potidit 10 ks snimact pro
kmenové zaméstnance a 40 ks pro brigadniky, ktefi se méni ve dvousménném provozu.
Celkové nédklady na pofizeni 50 ks prstového snimafe RS5100 znacky Zebra by vySly
distribu¢ni centrum na 1 265 000 K¢ s DPH.

3.1.2 Zména funkce preskoceni ulicky

Tato funkce se pouziva tehdy, pokud se v ulickach tvoii fronty. Vychystavaé tak
nemusi ztracet Cas a pokracuje ve vychystavani.

V souCasné dobé funkce ,pteskocit ulicku“ funguje tak, Ze pracovnikovi, ktery
vychystava zbozi, se na ¢teCce zobrazi zbozi z pfeskofené ulicky az na konci vychystavaci
trasy, kdy je vSechno ostatni zboZi vychystano. Pracovnik se tedy musi vratit na misto, kde se
uli¢ka nachdzi a vychystat zbylé zbozi. Z vlastni zkuSenosti autora jsou to dalsi kroky navic.

Navrh spociva v nasledujici upravé funkce pieskoceni ulicky:

Vychystava¢ zada na CteCce ,,preskocit ulicku® a systém c¢tecky ulicku 1 zbozi, které
ma byt vychystano pfeskoci a zobrazi pracovnikovi zboZi v nésledujici uli€ce. Vychystavac se
pfesune do dalsi ulicky, kterou mu cteCka zobrazuje a vychystad zbozi, které je potieba.
Systém c¢tecky mezitim zaradi preskoCenou ulicku jako dalsi v potadi. Poté co vychystavac

vychysta posledni kus zbozi v dané uli¢ce, bude nasledné systémem ctecky vyzvan, aby se
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vratil zpatky do uli¢ky, kterou preskocit a vychystal zbozi. Cely tento proces je schematicky
nazna¢en na obrazku 25. Na tomto obrazku jsou znazornény dva ptipady, které mohou po
zvoleni funkce nastat.

V prvnim ptipad€ je vychystavac po pfeskoceni ulicky naveden ¢teckou v pokracovani
vychystavani ve vedlejsi ulicce. V tomto piipadé jde o ulicku sopaénym smérem.
Vychystava¢ bud’” muze jit v protisméru, pokud ulickou nikdo jiny ve sprdvném sméru
neprochazi nebo zvolit cestu vedlejsi ulickou. Jakou trasu zvoli, je jen na ném, ale nasledné

bude ¢teckou vyzvan, aby se vratil zpét k ulicce, kterou pieskocil.

P.racm‘iﬁté te anﬂn:ad:ﬁ Dcprarnﬂ:

— i

7. Facatek trasvy

K Eonec trasy
Doporueny smér vychystavani
Smér, kterym vychystavad

pokratuje v praci
M Preskodens ulifka

Obrazek 25 Schéma preskoceni ulicky (Autor, 2020)

Druhy pfipad, ktery mulZe nastat pii vychystdvani, je obdobny jako prvni s tim
rozdilem, ze v tomto ptipad€ po zvoleni funkce ,,pteskocit ulicku* je vychystavac vyzvan, aby
se presunul na dal$i pozici, kterd je vzdalend o nckolik ulicek dal a nasledné se vratil
Kk pteskocené ulicce.

Na schématu, které je zobrazeno na obrazku 25 je vidét, ze pokud by funkce
,preskoCit ulicku“ byla nastavena na vraceni kuli¢ce ob jednu nasledujici ulicku,
vychystavaci by se v prvnim i druhém piipadé nachodili méné a nemuseli se z konce trasy

vracet zpét k ulicce, kterd byla pfeskocena.
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Tato funkce urcité¢ smysl ma, ale zalezi také na dané situaci a rozhodnuti daného
vychystavace, protoze ne vzdy je nutné tuto funkci pouzit. Z vlastni zkuSenosti autora se

obcas vyplati n¢kolik vtetin pockat.

3.2 Navrhy pro budouci sklad

Navrhy na zlepSeni efektivnosti procesu vychystavani by spole¢nost mohla pouzit,
kdyby se rozhodla postavit nové dalsi centrum na zelené louce, nebo by od zakladu zménila
sklad.

3.2.1 Miniload

Zakladem systému miniload jsou regaly s boxy, které stoupaji do vysky nékolik
desitek metri. Zbozi v téchto regadlech bude rovnomérné rozdéleno podle jednotlivych
kategorii ABC analyzy. Nejblize od mista vychystavani bude v regdlech umisténo zbozi
kategorie A, nasledné kategorie B C a na konci zbozi kategorie D. Diky lehkému zbozi, které
centrum distribuuje, muze byt dobie vyuzita skladovaci vyska. Boxy jsou v regalech ulozeny
vedle sebe a kazdy box ma v regalu své misto.

Mezi kazdym regalem je vytvofena ulicka. Ulicky mezi regaly jsou proto, aby se
v nich mohly pohybovat automatické zakladace. Na konci kazdé uli¢ky jsou zatizeny
vychystavaci pracovni stanovis§té pro jednoho pracovnika. Pracovisté jsou ergonomicky
pfizpisobeny pracovnikiim, takze se pracovnici pii odebirani zboZi nemusi nikam natahovat
ani se pro zboZi ohybat. Jsou vybaveny pocitatem a ¢teCkou se systétmem WMS, ktery je
propojen se systémem miniloadu a se zakladaci. Ke kazdému pracovisti je naveden
dopravnikovy systém, prostiednictvim kterého jsou K pracovnikim dopraveny boxy.
Dopravniky a jednotliva pracovisté jsou propojeny. Na druhém konci uli¢ek jsou zafizena
dalsi pracovni stanovisté¢ a podobné jako u pracovnich stanovist’ urenych k vychystavani,
I zde jsou pracovisté vybaveny pocitatem a ¢teCkou a jsou k nich navedeny dopravniky. Tato
pracovisté jsou urcena k naskladnéni zbozi. Vizualni rozvrzeni miniloadu je znazornén na

obrazku 26.
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Vychystani Naskladnéni

Legenda: dopravnikovy vdeni skladfiovaci
i . . v vvdejni a na vaci
pracoviste . zaklada¢ [ regal - systé is

Obrazek 26 Schéma navrhovaného miniloadu (Autor, 2020)

Navrhovany miniload by mél fungovat nésledujicim zptisobem. Pomoci dopravniku ve
vychystavaci ¢asti budou prepravovany prazdné boxy na pracovni stanovisté. Na zakladé
objednavky zakladag, ktery se v uli¢ce pohybuje horizontdlnim a vertikdlnim smérem, dojede
co nejrychleji na pozici, kde je vboxu uloZeno zbozi, které ma byt podle objednavky
vychystano. Zaklada¢ nalozi spravny box a nejkrat$i cestou piepravi box na pracovni
stanovisté. Vychystavaci se na monitoru zobrazi obrazek dané¢ho produktu. Vychystavac diky
ergonomickému stanovisti snadno zbozi odebere z boxu, nacte c¢arovy kod a zboZi vlozi do
pfipravené¢ho boxu na dopravniku. Pokud je potfeba dalsi zbozi z jiného boxu, zaklada¢ box
ulozi zpét na jeho pozici, a dopravi na pracovisté box dalsi.

Pokud je vSechno zbozi na dané pozici vychystano, pracovnik pomoci ¢tecky nacte
carovy kod na boxu, tim potvrdi vychystané zbozi a box pokracuje po dopravniku k dal§imu
stanoviSti. Pokud na dalS$im stanoviSti neni zddné zbozi k vychystani box pokracuje po
dopravniku dale do té doby, nez je cela objednavka dokoncena. Na prvnim stanovisti
pokracuje vychystavac stejnym zptisobem, protoze je pripraveny dalsi prazdny box a zakladaé
s dal§im zboZim.

Dalsi dulezitou funkci miniloadu je naskladnéni, které probiha na opacném konci
ulicek. Dopravnikem jsou na jednotlivd pracovni stanovist¢ dopravovany boxy se zbozim,

které jsou roztiidény podle toho, do jaké ulicky mé byt dané zbozi doplnéno.
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Pracovnik si pfivola dany box, ktery je potfeba doplnit zbozim. Odebere zbozi
z ptipraveného boxu, nacte ¢arovy kod zbozi a vlozi ho do boxu, ktery byl dopraven
zakladacem. Zakladac¢ nasledné box vrati na pozici.

Miniload byl navrzen tak, aby kazdy druh zbozi byl umistén v systému regalti jen
jednou, tim bude potifeba mensi kapacita zasob zbozi. Diky tomu, ze zbozi muze byt
naskladnéno i béhem vychystavani bude zajisténa dostateéna zasoba i zbozi kategorie A.

Miniload se velmi dobie hodi pro intralogistiku, diky automatickému zakladaci, ktery
pramérn¢ dosahuje rychlosti 5 m/s je vychystavani i doplilovani zasob rychlé, bezpecné
a efektivni. Miniload je také uzivatelsky flexibilni a snadno ho lze propojit se stavajicim
systtmem. Dale maximalizuje wlozny prostor, snizuje pracovni silu, a diky nému
vychystavaéi neustale vychystavaji bez toho, aby ud¢lali krok a jsou schopni vychystat
v prumétu az 800 ks zbozi za hodinu, coz je zhruba 6krat vice oproti soucasné produktivité.
Také diky flexibilnimu naskladnéni uz nebude potieba skladovat tolik kust zbozi najednou,
jak je tomu doposud. A v posledni fadé dodavatelé tento systém dodavaji véetné boxt. Timto
by byl vyfeSen problém s pfec¢nivajicim zbozim.

Nevyhodou miniloadu jsou rozhodné potizovaci ndklady a také to, Ze se pracovnici
skladu fyzicky nedostanou ke zbozi uloZzenych v regalech.

Na obrazku 26 je zobrazen pouze hrubé schéma systému a jeho rozvrzeni, ale néjak
takto by systém mohl fungovat.

Pokud by se distribu¢ni centrum rozhodlo tento navrh realizovat, bylo by dobré vypsat
vybérové fizeni, tim oslovit potencionalni dodavatelé. Kazdy dodavatel tohoto zafizeni ma
jinak fungujici systém, jiné piislusenstvi a také jinou rychlost zakladaca. Jeto proto, ze kazda

spolecnost ¢i logistické centrum ma individudlni a specifické naroky na zatizeni.
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3.2.2 Vertikalni karusel

Druhy navrh budouciho vychystavaciho procesu distribu¢niho centra je zaméien na
vychystavani pomoci vertikalniho karuselu.

Jak je mozné vidét na obrazku 27, schéma navrhu obsahuje 16 vertikalnich karusel,
které jsou zkonstruovany tak, aby pii co nejmensi zastavéné ploSe maximalizovali skladovou
kapacitu. Schéma dale obsahuje pracoviste, ktera jsou tvofena valecky, pro lepsi manipulaci
s boxy. Jednotliva pracovisté jsou propojena dopravnikovym systémem, aby se vychystavaci
mohli naplno vénovat své praci. Soucasti kazdého karuselu je monitor a ovladaci panel. Zbozi
bude v karuselech rovnomérné ulozeno, podle ABC analyzy distribu¢niho centra. Bude tim

zajisténa plynulost vychystavani.

Legenda: I pracovists

dopravnikovy I vertikalni
systém

Obrazek 27 Schéma vychystavani pomoci vertikalnich karuselti (Autor, 2020)

Takto by mél fungovat navrhovany systém. Pomoci dopravnikového systému, ktery
propojuje jednotliva pracovisté, budou piepravovany prazdné boxy nadané pracoviste.
Pracovnikovi se na monitoru ukdze, o jaky produkt se jedna a pocet kust k vychystani. Po

stisknuti tlacitka mu zaklada¢ doveze pfislusnou polici se zbozim. Prostfednictvim
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technologie pick by light je pracovnikovi svételné ukazan box se zbozim a pocet kusu, které
ma vychystat. Vychystava¢ vychystd dany pocet zbozi do pfipraveného boxu a na panelu
potvrdi vychystany pocet zbozi. Mezitim, co pracovnik pracuje S jednou polici, je dalsi
vyzadana police pifipravena. Je tim zkracena Cekaci doba. Jestlize je dany box naplnén
potfebnym zbozim, pracovnik box posune z pracovisté zpét na dopravnik. Box se zbozim
bude pokracovat dale po dopravniku k dalSimu pracovisti, kde se tento proces bude opakovat
tak dlouho, dokud nebude zakazka kompletn¢ vychystana.

Zbozi, které patii do kategorie A a B bude umisténo v blizkosti vydejniho otvoru. Je to
hlavné¢ diky uspote ¢asu na vychystani.

Naskladnéni zbozi bude probihat podobnym zplisobem jako vychystavani s tim
rozdilem, Ze po dopravniku budou pfepravovany plné boxy se zbozim. Pokud bude potieba
naskladnit zbozi do urcitého vertikalniho karuselu, dopravnik pfepravi box i se zbozim na
dané pracovisté. Pracovnik pfemisti zbozi z boxu pfipraveném na valeckovém pracovisti do
boxu, kterym mu ukaze svételné ukazovatko karuselu na pfipravené polici a potvrdi
naskladnény pocet kust.

Mezi vyhody tohoto zafizeni patii bezesporu uspora skladovaci plochy a maximalni
vyuziti celé vysky systému. Diky technologii pick by light, popt. ¢tecce Carovych kodi
a softwarovému rozhrani lze dosdhnout té nejvyssi ptesnosti. Dalsi vyhodou je flexibilita
zafizeni, které 1ze naprogramovat podle riznych pozadavkil. Dale je také zajiSt€na ergonomie
préce, pii které se pracovnici nemuseji nikam ohybat, ale mohu si nastavit individudlni vysku
pracovniho mista. S kombinaci dopravnikového systému pracovnici nemusi udé¢lat ani krok
a tim padem je zarucena i 3X vyssi produktivita prace. Dalsi vyhodou je, Ze na zbozi, které je
uzaviené v tomto zafizeni, se neprasi, a také lze uvnitf zafizeni regulovat a udrZovat stalou
teplotu, coz predstavuje vyhodu zejména v letnich mésicich. Diky individualnimu
ptizplisobeni box1ll a ptepravek, které jsou soucdsti stroje, je vyfeSen problém s velikosti vSech
druhti zbozi. V neposledni fad¢ je pracovnici maji piistup pfimo ke skladovanému zbozi.
V kone¢ném disledku, diky moduldrni konstrukei, 1ze zatizeni lehce ptizplsobit zméndm
pracovniho postupu.

Naopak nevyhodou je vysokd pofizovaci cena a ndavratnost investice je v fadu

nékolika let.
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Tabulka 2 Technické parametry vertikalnich karusela

Rozméry zarizeni

Kardex Remstar
Shuttle XP

Jungheinrich
Liftregal

Hainel Lean-Lift®

Sitka 1580 - 4 380 mm 1580 -4 380 mm 1165 - 3260 mm
Hloubka 2312 -4292 mm 2312 -4342 mm 2240 - 4 150 mm
Vyska 2 550 - 30 050 mm 2 550 - 30 050 mm 2 600 - 20 000 mm
Vertikalni rychlost do 2,0 m/s do 2,0 m/s do 2,0 m/s
Rychlost zaskladnéni/

vyskladnéni do 7,0 m/s do 7,0 m/s do 6,0 m/s
Celkova uziteCna

nosnost max. 67/120 t max. 120 t max. 60 t
Rozméry police

Sitka 1250 - 4 050 mm 1250 - 4 050 mm 840 - 3 260 mm
Hloubka 610 -1 270 mm 610 - 1 260 mm 635-1 270 mm
Rastr skladového mista |25 mm 25 mm -

Min. vzdalenost polic 75 mm 100 mm -
Zatizeni 560 kg 1000 kg 1000 kg

Zdroj: Kardex Remstar Shuttle XP (2016, s. 5), Jungheinrich Liftregal (2017, s. 6-7),
Kasys (2012), upraveno autorem

V tabulce 2 jsou uvedeny technické parametry znacek vertikalnich karuseld.
V navrhovaném schématu je uvedeno 16 vertikalnich karuseld. Tento pocet karuselu byl
stanoven nasledovné. Nejprve byl z internetovych stranek spolecnosti zjistén pocet druht
zbozi, které spolecnost na trhu nabizi. Je to asi zhruba 40 000 druht zbozi. Déle byla autorem
stanovena zasoba kazdého jednotlivého druhu zbozi na 20 ks. Z toho vyplyva, Ze bude
potieba uskladnit a vychystat 800 000 ks zbozi. Na zakladé technickych parametrii
vertikalnich karuselii bylo autorem stanoveno, Ze pfi maximalnim vyuziti kapacity karuseld,
dokazi pojmout az 50 000 ks zbozi, a ztoho vyplyva, Ze bude pro potfeby uskladnéni
a vychystavani bude zapotiebi nejméné 16 vertikalnich karuseld.

Z tabulky 2 dale plyne, ze uvedené vertikalni karusely maji podobné parametry.
OvSem karusel Hinel Lean-Lift® neuvadi minimalni vzdalenost polic ani rastr skladového
mista. Podle parametri mé také nejmensi uzite¢nou plochu polic a je celkové konstrukéné
mensi nez ostatni uvedené karusely. ZatiZzeni jedné police je sice az 1000 kg, ale celkova
uzite¢na nosnost je jen 60 t, coz jsou pro tento karusel urcité nevyhody oproti dalSim.

Zbylé dva modely vertikalnich karuseltt Kardex Remstar Shuttle XP a Jungheinrich
Liftregal jsou si podle uvedenych parametri dost podobné. Hlavnim rozhodovacim faktorem

bude pofizovaci cena a pfisluSenstvi, které bude soucasti ceny. Jungheinrich Liftregal je
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ptresto konstruovan na vétsi zatizeni, jak samotnych polic, tak i celkové nosnosti. Proto je

autorem doporucen prave tento vertikalni karusel.

3.3 Shrnuti navrhové ¢asti

V této posledni casti prace byla snaha o minimalizaci ¢i Gplné odstranéni zjiSténych
nedostatka. Navrhova ¢ast je rozd€lena do dvou kategorii.

Prvni kategorie obsahuje navrhy pii stavajicim stavu vychystavaci ¢asti distribu¢niho
centra. Prvni ndvrhem je prstovy snimac ¢arovych kodd. Autorem prace byl doporucen
prstovy snima¢ RS5100 znacky Zebra (viz ¢ast 3.1.1). Toto jednouché a malé zafizeni ma
odstranit zbyte¢né pohyby a zlepsit vychystava¢iim manipulaci se zbozim. Druhym navrhem
Vv této kategorii je zefektivnéni stavajici funkce ,,pieskodit ulicku®. V navrhu (viz ¢ast 3.1.2) je
popsano, jak by tato funkce méla byt vyuzita, aby se pracovnikiim zkratila vychystavaci trasa
a také cCas, ktery mohou vénovat své praci, a ne zbyte¢nou chiizi po sklad€. Tyto navrhy pii
soucasném stavu nefeSi vSechny nedostatky, ale snazi se zefektivnit praci vychystavaca.
Vysledkem téchto dvou ndvrht je zvySeni produktivity prace vychystavacu.

V druhé kategorii jsou zakladem navrhii moderni a automaticka zafizeni, ktera nejen,
ze eliminuji a odstranuji zjiSténé nedostatky, zvySuji presnost, kvalitu a produktivitu, ale také
zlepSuji pracovni podminky vychystdvacl. Jednim z navrhl je systém miniload. Druhym
z navrhu je vertikalni karusel, ktery autor doporucuje od firmy Jungheinrich. V tabulce 3 jsou

oba tyto systémy porovnany z hlediska jejich vyhod a nevyhod.

Tabulka 3 Porovnani miniload vs vertikalni karusel

Systém miniload Vertikalni karusel Jungheinrich

vyhody nevyhody vyhody nevyhody

naskladnéni /
vychystani pouze
jednim otvorem

rychlost naskladnéni /

vétsi produktivita ptimy pfistup ke zbozi vychystani zbozi

snadn¢jsi naskladéni / regulace teploty uvnitf | potfeba vice karuselli

poftizovaci naklady

vychystani zbozi karuselu najednou
ergonomie naklady na servis ergonomie potizovaci naklady
snizeni nakladii na snizeni nakladii na naklady na servis
obsluhu obsluhu

eliminace chybovosti ptimy ptistup ke zbozi

lepsi vyuziti skladové
vysky

eliminace chybovosti

Zdroj: Bastian Solution (2016), Stow (2018), Jungheinrich (2017), upraveno autorem
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Z tabulky 3 vyplyva, ze hlavni vyhodou systému miniload je vétsi produktivita a dale
snadnéjsi naskladnéni a vychystani zbozi. K hlavnim piednostem vertikdlniho karuselu patii
maximalni vyuziti skladové vySky a zajiSténi optimalnich podminek pro zbozi uvniti
karuselu. Dalsi prednosti, ktera ztabulky plyne, a je pro oba dva systémy vyhodou, je

eliminace chybovosti.
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ZAVER

Se zvySujicim se tlakem na kvalitu, pfesnost a cas se zvySuji i naroky na
vychystavajici technologie a s tim spojené vychystavaci operace. Aby bylo mozné splnit tyto
neustale zvysujici se naroky, je zapotiebi zapojit do vychystavaciho procesu sofistikovanéjsi
amodernéjSi zafizeni a systémy. Nebot moderni technologie a zafizeni poskytu;ji
provozovatelim skladi nejen piehledné informace o pohybu zbozi ve skladu, poméhaji
zajistit zvysujici se pozadavky zékazniki, ale také ziskat konkuren¢ni vyhodu.

Prvni ¢ast je vénovédna definovanim zdkladnich pojmii vychystavani, urceni znaki
a atributd, které charakterizuji vychystavani. V této casti jsou také popsany skladové systémy.
Dale jsou v praci uvedeny jednotlivé metody, jakymi je provadéno vychystavani a jejich
pouziti. V zavéru préace jsou charakterizovany nékteré technologie vychystavani a popsany
jejich vyhody a nevyhody.

Bakalatska prace pokracuje druhou ¢ésti zaméfenou na analyzu procesu vychystavani.
Soucasti druhé casti je nejprve prestaveni distribuéniho centra. Dale jsou obecné popsany
vSechny procesy, jak na sebe navazuji a probihaji napfi¢ celym centrem. Na tento popis
navazuje materialovy tok zbozi, ktery urcuje, jak se dané zbozi dostane na svou pozici, ze
které je nasledné vychystano. Dale prace pokracuje analyzou samotné vychystavaci Casti
centra, jejim rozvrzenim, vyuziti skladovacich systémi, metod, které se pii vychystavani
pouzivaji. Dal8i soucasti prace je analyza Cinnosti vychystavace, jaké zatfizeni a vybaveni
pouziva a postup, ktery je stouto Cinnosti spojen. Tato zafizeni a postup zajistuje
produktivitu vychystavani. Posledni ¢ast analyzy odkryva dalSi cinnost a povinnosti
vychystavace, které¢ musi vykondvat a dodrzovat. Dillezitymi ukazately pii vychystavani jsou
produktivita a chybovost. Pravé chybovosti se distribu¢ni centrum snazi piedchazet.

Posledni cast prace navazuje na predchozi analytickou c¢ast. Nedostatky, které
z analyzy vyplyvaji, slouzi jako podméty k danym navrhim. Navrhy v této casti jsou
rozdéleny do dvou kategorii. Soucasti navrhi jsou vyhody, nevyhody a jejich zhodnoceni.
Prvni kategorie obsahuje navrhy na zlepSeni nebo eliminaci nedostatkil za stavajiciho stavu
vychystavaci ¢asti. V druh¢ kategorii jsou ndvrhy na feSeni vychystavaciho procesu, pokud by
spolecnost stavéla novou halu. Tyto navrhy obsahuji automatickd moderni zafizeni, které
nejen, ze vyresi vétsinu dosavadnich problému centra, ale zvySuji produktivitu a snizuji
chybovost. VSechny navrhy v posledni ¢asti prace slouzi jako doporuceni pro distribu¢ni

centrum.
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