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ANOTACE

Prace se zaméfuje na prizkum, analyzu a zhodnoceni aktualniho stavu skladovéani Faurecia
Interiors Pardubice. Déle se zabyva navrhy na zlepSeni za ucelem zefektivnéni fungovani

skladu.
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run more efficiently.
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UvVOD

Automobilovy primysl je v sou¢asné dobé jednim z pilift ekonomiky Ceské republiky.
Do tohoto odvétvi lze zatadit jak samotné automobilky, které vyrabi hotova vozidla pro
koncového spotiebitele, tak 1iftadu spoleCnosti, jez funguji jako subdodavatelé pro
automobilovy primysl. Takovychto spolecnosti existuje cela fada, Ize jmenovat napiiklad
firmy jako Bosch, Magna, Continental ¢i Faurecia. Cely automobilovy primysl se vyznacuje
vysokou dynamikou a kladenim diirazu na maximalni uspokojeni zakaznika.

Logistika zde hraje vyznamnou roli, zejména principy S$tihlé vyroby pochazejici
z japonské Toyoty lze povazovat za jakysi standard v tomto dynamickém odvétvi. Logistika
v této oblasti zahrnuje spoustu cinnosti, poc¢inaje pozadavkem zakaznika a objednavkou
surového materialu pro vyrobu, a konce ptedani hotového vyrobku zakaznikovi.

Logistické procesy uvniti zavodu 1ze shrnout pod pojem interni logistika. Skladovani,
které je predmétem této préace, patii mezi jedny z klic¢ovych procest, spadajicich pod interni
logistiku. A v automobilovém primyslu toto plati obzvlast, jelikoz v ptipadé, ze sklad nebude
fungovat tak, jak by mél, tak hrozi, ze se cely logisticky fetézec zhrouti.

Cilem bakalaiské prace se zamétfenim ,,Systém skladovani ve spole¢nosti Faurecia
Interiors Pardubice je definovat neefektivni procesy a slaba mista ve skladovani, jez jsou
zdrojem plytvani a vicendkladl v zavod¢, a nasledné navrhnout mozna protiopatieni.

Mezi vystupy, které by mély z této prace plynout, je ovSem také konsolidace zakladnich
informaci o skladovéani v zdvod& Faurecia Interiors Pardubice, coZ v sob& zahrnuje zejména
popis technického zazemi skladu, vyuZivanych logistickych technologii, a procesi.

Teoretickd ¢ast prace shrnuje teoretické poznatky z oblasti logistiky, zejména pak se
zamétfenim na sklady a procesy v nich probihajici.

Analyticka ¢ast se pak zabyva analyzou stavajiciho stavu skladu ve Faurecia Pardubice,
okrajoveé potom i dalSich logistickych Cinnosti, které jsou relevantni ke skladovani v tomto
zavode.

Prakticka cast obsahuje nadvrh vhodnych opatieni ke zlepSeni celkového stavu skladu
a jeho fungovani a k zefektivnéni procesi, jez jsou pfimo navazany na skladovani.

Pro ziskéani dat a podkladl pro teoretickou ¢ast prace byla vyuzita odbornd literatura,
v analytické anéavrhové casti je potom literatura podpofena vlastnim vyzkumem,
tj. pozorovanim, analyzou internich dat, rozhovory austnim dotazovanim zaméstnancii

logistiky, zeyména téch, ktefi jsou zainteresovani ve skladovych procesech.



1 SKLADOVANI A JEHO PRINCIPY

V teoretické Casti je nejprve obecné definovan pojem ,,logistika® jako celek. Nasledné
jsou zde popsany nekteré diilezité technologie, vychazejici z principa $tihlé vyroby, které se
v soucasnosti hojn¢ vyuzivaji v logistickych fetézcich. Poté jsou zde definovany zakladni
pojmy z oblasti skladovani afizeni zasob. Kromé obecného popisu skladovani jsou zde
uvedeny pojmy, bez kterych se sklad obejde jen t€Zko — manipulaéni jednotky, manipulacni
technika, skladové systémy, skladové operace a organizace skladu. Teoreticka ¢ast je pak

zakoncena definici informacnich systémii, vyuzivanych v logistice, zejména pak pojmu WMS.

1.1 Logistika

Jak uvadi Schulte (1994, str. 13), logistika méla v minulosti vyznam hlavné
ve vojenstvi ve form¢ zasobovani a pohybu armad. Od druhé poloviny 20. stoleti za¢ind nabyvat
na dulezitosti i v civilni sféfe, a to zejména z divodu silného ekonomického rozvoje. Logistiku
samotnou pak autor definuje jako ,integrované planovani, formovani, provadeéni
a kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokii od dodavatele do podniku,
uvniti podniku a od podniku k odbérateli*.

Logistika je podle Sirokého a kol. (2016, str. 8-9) obor, jenZ spo&iva v optimalizaci
vyrobnich anevyrobnich procesti, aby spotiebovavaly co nejmensi mnozstvi zdroja.
Do systému logistiky lze zatadit Siroké spektrum cCinnosti — baleni, dopravu, manipulaci
s materidlem, skladovéni, informacni systémy a mimo jiné také problematiku uspotfadani
vyrobni a dopravni infrastruktury.

e Siroky a kol. (2016, str. 10) dale &leni logistiku do Sesti skupin:
e makrologistika,

e mikrologistika,

e pramyslova logistika,

e obchodni logistika,

e dopravni logistika,

odpadova logistika.

Lambert, Ellram a Stock (2000, str. 11) uvadi tzv. ,,Pét pravidel logistiky*, ktera
spoc¢ivaji v tom, ze je tieba dostat spravné polozky na sprdavné misto, ve spravnou dobu,
ve spravném stavu a za sprdavné naklady. Déle pak zdiraziiuji pifinos vyuziti ¢asu a mista

v logistice. Dany produkt je k dispozici, kdyZ je potieba a na misté, kde jeho ho zapotiebi.
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Macurovd, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 13) definuji tfi zdkladni funk¢éni oblasti
logistiky — logistika nakupu, logistika vyroby a logistika distribuce. Mimo tyto zakladni funkce

pak uvadi tzv. priufezové funkce, mezi které patii naptiklad fizeni zasob, doprava ¢i skladovani.

1.2 Logistické technologie

Jak uvadi Sixta a Macat (2005, str. 241), v logistickych systémech je snaha ,,pomoci
vhodnych metod a pristupu vybrat a usporadat jednotlivé operace tak, aby optimalné
fungovaly. Jde tedy o to, aby zdakazniky pozadovana uroven logistickych sluzeb byla zajisténa
poskytovanych sluzeb. Tento systémové chapany sled procesii, ukonit a operaci usporadany do
dilcich ustdlenych procesu nazyvame logistické technologie“.
napiiklad Kanban, Just in Time, Quick Response, Efficient Consume Response, kombinovana
pfeprava a komunikacni technologie.

Rada technologii pouZzivanych v moderni logistice, obzvla§té v automobilovém
pramyslu, pochdzi zjaponské automobilky Toyota. Odtud pak pochazi pojem Toyota
Production System (TPS), ktery vznikl v prubéhu let 1948 az 1975, jak uvadi Lean Six Sigma
(2022). V modernim primyslu ¢asto pouzivané terminy jako ,,Stihly* (lean), $tihld vyroba,
vyroba JIT de facto odkazuje na TPS.

Tento systém dle Lean Six Sigma (2022) stavi na prozakaznickém pftistupu, redukci
plytvani a na minimalnim mnozstvi zadsob na sklad€é. Smyslem TPS je identifikace a redukce tti
primarnich prekaZek — pietéZovani (muri), nestejnomeérnosti ¢i nevyvazenosti (mura) a plytvani
(muda). Toyota Production System stoji na dvou zékladnich pilifich — Just-in-time (doslovny
preklad ,,praveé v€as®) a Jidoka (,,dzidoka*). Smyslem Just-in-time (dale JIT) je ,,vyrabét pouze
to, co je potieba, ve vhodny €as a pouze v potifebném mnozstvi“. Oproti tomu Jidoka spociva
v inteligentni autonomii, jenz souvisi s odhalovanim vad a jejich piedchéazeni.

Lean Six Sigma (2022) dale uvadi fadu zndmych technologii a konceptt, které jsou
vyuzivany v TPS. Mezi n€ patii naptiklad andon, gemba, heijunka, jidoka, JIT, kaizen, kanban,

supermarket, poka-yoke, 5S, SMED apod.

1.2.1 Kanban

Kanban je podle Sixty a Macata (2005, str. 241-242) bezzasobova technologie,
vyuzivand zejména v automobilovém primysl, kterd byla vyvinuta v Japonsku béhem 50. — 60.
let 21. stoleti. Pochdzi z firmy Toyota Motors (odtud Toyota Production Systems — TPS).

Kanban je velmi vhodny pro dily, jez se vyuZzivaji opakovang¢.
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Dle Drahotského a Reznitka (2003, str. 23) stavi systém Kanban na myslence,
ze materidly a komponenty by se mély dodavat presn¢ ve chvili, kdy jsou potieba. Spociva
vtom, Ze odbératel odeSle dodavateli prazdny ptepravni prostiedek, opatieny Stitkem
(,,kanban*), coz mizeme charakterizovat jako objednavku. Pfichod prazdného piepravniho
prostiedku je impulzem pro dodavatele, aby zacal vyrdbét. Po vyrobeni je nasledné ulozena
vyrobena davku do prepravniho prostredku, opatfeném Stitkem. Takto se poté odesle odbérateli.
Toto je obecny princip, na kterém Kanban stoji.

Sixta a Macat (2005, str. 242) dale uvadi principy, ze kterych Kanban vychazi. Prvnim
z nich jsou tzv. samoregulacni okruhy, které jsou tvofeny dodavajicim a odebirajicim. Oba tyto
¢lanku jsou navzajem propojené pomoci tazného (pull) principu. DalSim principem je,
ze objednaci mnozstvi je tvofeno obsahem jednoho piepravniho prostiedku, popf. jeho
nasobku. Tento piepravni prostfedek obsahuje vZdy stejné mnozstvi materidlu. Tteti uvadény
princip spoc¢iva v ruceni dodavatele za kvalitu vyrobkl a v povinnosti zakaznika vzdy pirevzit
objednavku. Dalsi principy jsou zalozeny na vyvazené kapacité¢ dodavatele a odbératele
arovnomérné spotiebé materialu bez vétSich fluktuaci. Poslednim principem je nevytvareni
zadnych zasob, a to na stran¢ zédkaznika i na strané dodavatele.

Materidlové a informacni toky déli Sixta a Macat (2005, str. 243) na Ctyii zakladni
kroky:

1) Zékaznik posle dodavateli prazdny prepravni prostiedek opatieny Stitkem (tzv.
kanban) s vyrobni privodkou, ktera funguje jako objednavka.

2) Dodavatel obdrzi prazdny piepravni prostiedek, coz je pro dodavatele podnét
k vyrobeni dané davky. Dodavatel nesmi zacit vyrabét pted obdrzenim vyrobni
karty.

3) Ptepravni prostiedek je naplnén pozadovanou davku, opatfen Stitkem (tzv.
pfesunovou privodkou) a nasledné je odeslan zédkaznikovi.

4) Zdikaznik ptepravni prosttedek prevezme a provede kontrolu davky.

1.2.2 Supermarket

Mezi dalsi technologie, pouZivané v logistice, patii supermarkety. Roser (2015) uvadi,
ze supermarkety se nachdzi na samém konci pull systému (systém tahu). Supermarket se
vyznacuje tim, Ze zdsoby v ném jsou organizovany dle néjakého pravidla.

Samotny supermarket 1ze definovat tfemi primarnimi podminkami:

12



1. Dily jsou rozdéleny dle jejich typu — idedlni je, pokud je mozné je vizualné
odlisit pouhym pozorovanim. Piipadné mohou byt digitaln€ uspofadany uvnitt
ERP systému.

2. Je zrizen FIFO systém — to znamenda, Ze prvni dil, ktery vstoupil
do supermarketu, ho také prvni opusti.

3. Dil opoustéjici supermarket slouZzi jako signal pro dalsi vyrobu nebo dodani
dalsich dili — jako signal pro doplnéni zde slouzi napt. kanban.

Roser (2015) uvadi, ze supermarket big m¢l byt tak velky, aby obsahl vSechen material
pro vSechny kanbanové karty. Je tieba vzit v potaz, Zze za normalnich podminek mnoho
kanbanovych karet ¢eka na zpracovani ¢i jsou pravé v procesu. Neni pfili§ pravdépodobné, ze
supermarket bude kompletné doplnény — rezervace ptili§ mnoha mista je zbytecné plytvani
prostorem. Proto je nutné vzit v potaz ityto okolnosti v pfipadé¢ rozhodovéni o velikosti
budouciho supermarketu.

Supermarkety je dle Rosera (2015) vhodné pouzit pro vyrobky o velké kvantité a
s nizkou variabilitou. JelikoZ se supermarkety vyuZivaji v kombinaci s kanbanem, méla by zde
existovat neustala poptavka po velkém mnozstvi stejného vyrobky. Supermarkety tak nemaji

opodstatnéni naptiklad ve vyrob¢ unikatnich vyrobki, které¢ se vyznacuji velkou variabilitou.

1.2.3 Just in Time

Technologie Just in Time (JIT) spociva dle Sixty a Macata (2005, str. 245)
v ,,uspokojovani poptavky po urcitém materialu ve vyrobé, nebo hotového vyrobku distribucnim
retézci v presné dohodnutych a dodrzovanych terminech dodavanim ,, pravé véas “ podle potieb
odebirajicich clanku*.

Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 181) uvadi, ze technologie JIT byla vyvinuta
v 70. letech 20. stoleti v japonské Toyoté. Dale pak uvadi jednu z hlavnich mySlenek JIT,
tzv. sedm druhil plytvani (angl. the seven wastes). Do plytvani nadvyroba, prostoje, ¢as straveny
dopravou, nadbyte¢né zpracovani, prebytecné skladové zasoby, zbyte¢né pohyby a vady
(zmetky).

Podle Lamberta, Ellrama a Stocka (2000, str. 196) je systém JIT rozSifenim systému
Kanban v disledku propojeni ndkupu, vyroby a logistiky. Sixta a Macat (2005, str. 245) dale
uvadi, Ze JIT se chape spise jako filozofie, neZ jako konkrétni technika. Mezi kli¢ové prvky této
filozofie patii koncepce neustalého zlepSovani a také odstraniovani ztrat.

Mezi ptinosy zavedeni systému JIT patii dle Lamberta, Ellrama a Stocka (2000, str.

198) snizZeni zasob (surovin, zadsob ve vyrobé ¢i hotovych produktil), zkraceni vyrobniho cyklu,
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zlepSeni obratky zasob a zlepSeni produktivity azvétSeni systému fizeni mezi riznymi

vyrobnimi useky.

1.2.4 Plytvani

Jak uvadi Skhmot (2017), Ize se setkat s osmi zédkladnimi druhy plytvani. Prvnich sedm

druhti plytvani (Muda) definoval hlavni inzenyr ve spole¢nosti Toyota, Taiichi Ohno. Osmy

druh plytvani, spocivajici v nevyuzitych schopnostech ¢i talentu pracovniki, sem byl zarazen

v 90. letech, kdy byl TPS pievzat v zdpadnim svété. VSech osm druhti plytvani dle Skhmota je

popsano v nasledujicich bodech.

Zbytecna doprava — jako prvni lze definovat tzv. plytvani v dopraveé. To spociva
v nadmérném ¢i zbyteném pohybu osob, materidlli ¢i nastrojii. Nadmérny piesun
materialu maze vést k jeho poskozeni, nadbyte¢ny pohyb osob miize byt vycerpavajici
apod. Ztoho vyplyva, Zze bych méla byt snaha omezit zbytecny pohyb osob
a komponenty pro vyrobu by mély byt pro zaméstnance lehce pristupné.

Nadmérné zasoby — nadmérné mnozstvi zasob lze také uvazovat jako zplsob plytvani.
Zabiraji skladové misto, vazou na sebe kapital, a také komplikuji a prodluzuji ptipadné
kontroly v ptipad¢ vadnych vyrobkl. Tyto zésoby se akumuluji napi. pfili§ velkym
mnozstvim nakoupen¢ho materidlu, nadmérnou vyrobou ¢i velkym mnozstvim
rozpracované vyroby.

Zbyte¢ny pohyb — mezi plytvani patii i zbytecny pohyb osob, materidlu ¢i stroji.
Pohybem mame na mysli chlzi, zvedadni, pfesun, ohybani se atd. V piipadé
kancelafskych pozic muze byt zbytecnym pohybem i hleddni informaci na PC
a nadmérmny pocet kliknuti mysi. U¢innym opatienim proti nadmérnému pohybu miize
byt naptiklad leps$i organizace a rozvrhnuti pracoviste.

Cekani (prostoje) — je mozné Gekat napiiklad na materidl, nafadi ¢i na zaméstnance.
Pocitaji se sem 1 necinna zafizeni, jenZ stoji, namisto aby vyrabéla. Co se tyce THP
pozic, tak zde lze uvést cekdni na e-mail, ¢ekani zde zpiisobuje i pomaly pocitac ¢i
neefektivni meeting.

Nadprodukce — nadvyroba vznika v okamziku, kdyZ je produkt vyroben v mnozstvi
vetSim nez zékaznik vyzaduje, popiipadé diive, nez si ho objednd. Jako protiopatieni
proti nadprodukci se vyuziva systém tahu (pull systém), Kanban, ¢as taktu (Takt time)
¢1 zkraceni trvani sefizeni vyrobniho zatizeni.

Zbytecné procesy — zbytecné procesy jsou jednoduse teCeno véci, které od nas

zakaznik nepozaduje. Muze to byt kupiikladu nadmérné opracovani dilu, zbytecné

14



1.2.5

mnozstvi pracovnich tkonll ve vyrobnim procesu ¢i piidani vice komponentl, nez si
zakaznik objednal, do findlniho vyrobku. Je tfeba se vice divat na véc z pohledu
zakaznika a jeho pozadavki, v pfipad¢€, Ze je snaha zaméfit na redukci tohoto druhu
plytvani.

Neshodné vyrobky (vady, zmetky) — neshodné vyrobky nejsou vhodné k dal§imu
pouziti. Lze je bud’ seSrotovat ¢i provést rework (opracovani), aby je bylo mozné
distribuovat zakaznikovi. Klicem k eliminaci tohoto druhu plytvani je zaméfit se
na nejcastejsi vady a podle toho nastavit proces tak, aby bylo mozné v§echny vadné dily
zachytit, popt. aby zmetky viibec nevznikaly. Dullezité je také standardizace procesti,
pracovnich postupii a samotného pracoviste.

Nevyuzity lidsky potencial — uvadi se jako osmy druh plytvani, ackoliv neni soucasti
TPS. Spociva v nedostate¢ném vyuziti lidskych schopnosti a talentu. Je dilezité zapojit

zaméstnance do fungovani firmy a efektivné vyuzivat jejich znalosti a zkusenosti.

5S

Podle McFaddena (2022) je 5S systém organizace pracovisté za ucelem zvySeni

efektivity a bezpecnosti prace. Nazev této metody se odvozuje od pocatenich pismen

jednotlivych kroktli, které jsou dle McFaddena (2022) popsany detailnéji v nasledujicich

fadcich.

Tabulka 1 Kroky v systému 5S

Anglicky 5
Krok | Pivodni nazev (jap.) |pteklad Cesky preklad
1. Seiri Sort Poradek
2. Seiton Set in Order Uspotéadani
3. Seiso Shine Cistota
4. Seiketsu Standardize Standardizace
5 Shitsuke Sustain Disciplina

Zdroj: McFadden (2022, upraveno autorem)

Prvni ,,S* (Seiri) si klade za cil ponechat na pracovisti pouze véci, naradi a material,

jenz jsou nezbytné pro dany pracovni proces. Ostatni véci je nutné z pracovisté odstranit.

Odstranénim vS$ak nemusi byt nutné pouhé vyhozeni do odpadu. Nekdy staci pouze danou véc

vratit na své misto €1 pracovisté. V piipadé, Ze je nalezena véc, jenz nemiize byt identifikovana,

umisti se na ni Cerveny Stitek s popiskem, tzv. red tag. Tyto objekty, oznaCené Cervenym

Stitkem, se nasledné shromazd’uji na misté k tomu uréeném (,,ztraty a nalezy*).

Nasledné ptichédzi na fadu uspofadani ¢i systematizace pracoviste (Seiton). Tento krok

spo¢iva v co nejvice efektivnim uspofadani pracovisté, vetné naradi ¢i materiald.
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Napf. nastroje, jenz se pouzivaji Casto, by mély byt umistény na dostupném misté, respektive
tam, kde se nejCastéji pouzivaji.

Tteti krok, Seiso, spoc¢iva v pravidelném uklidu, ¢isténi a adrzbé pracovisté. Je dilezité,
aby kazdy pracovnik zodpovidal za sv¢é vlastni pracovisté, na jehoz stavu by se mél sam podilet.
Ale nejen za pracoviste, ale i za nastroje, se kterymi bézné pracuje. Z toho vyplyva nékolik
vyhod. Pracovnici, ktefi své pracovist¢ znaji, jsou obeznameni se specifiky a riziky daného
pracovisté. Tudiz mohou spiSe zaregistrovat piipadny problém. Dale také 1€pe poznaji, Ze chybi
n¢jaké naradi €i vybaveni pracoviste.

Ctvrty krok, Seiketsu, se zamé&fuje na vytvafeni standardii — standardizaci. Tim se mysli
vytvafeni pravidel pro Cistotu apotddek na pracovisti ve formé instrukci
pro pracovniky, checklisti, harmonogrami atd.

Posledni krok, Shitsuke, fika, Ze by méla byt vyZadovana disciplina. Je to nikdy
nekondici proces, neni to jednordzova akce. Je nutné neustale vyzadovat a aplikovat v§echny
kroky 5S ve form¢ b&zné pracovni rutiny. K uspésnosti tohoto kroku se vyuziva podpora

managementu, pribézna skoleni, audity atd.

1.3 Zasoby
Zasoby lze dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str. 137) délit podle vztahu
k pribehu tokil na zasoby v bodech rozpojeni, coz jsou sklady, a na zdsoby v materialovém
toku (logistickém kanalu), ¢imZ rozumime zasoby v procesu — napt. v dopravé, manipulaci,
ve vyrobnim procesu atd. Zasoby tlumi ptipadné vykyvy, ¢imz redukuji hrozbu naruseni
procesu (naptiklad zastaveni dodavek zakaznikovi). Véazou vSak kapital, zvySuji naklady,
mohou se znehodnotit (naptiklad pti del§im skladovani) a zakryvaji problémové procesy.
Lambert, Ellram a Stock (2000, str. 112—114) uvadi pét divoda pro udrzovani zasob:
1. Pomahaji dosahovat efekti/tspor zrozsahu vyroby — nakup vétsSiho
mnozstvi s sebou nese mnozstevni slevy anizs§i nédklady na ptepravu. Velké
vyrobni série s minimem zmén vyrobnich linek snizuji ndklady na vyrobu
jednotky. Vyroba ve velkych sériich s sebou ovSem nese fadu rizik — naptiklad,
7e bude tfeba vyrobené produkty drzet na sklad€ po delsi Casovy Usek, nez se je
podafii prodat.
2. Vyrovnavaji nabidku a poptavku — napiiklad z divodii sezonnich vykyva.
O néekteré druhy zésob je zvySeny zdjem pouze v urCitych roc¢nich obdobich.
Vyroba pouze v obdobich, kdy je zvySena poptavka, miize byt znacné

nevyhodna.
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3. UmozZiuji specializaci vyroby — zisoby umoziuji jednotlivym zévodim
specializaci pouze na urcité druhy vyrobku. Z jednotlivych zavodi jsou nasledné
expedovany hotové vyrobky, jez jsou nasledné konsolidovany dle pozadavka
zékaznika. Del$i vyrobni série anizS§i dopravni naklady umoziuji usporu
nakladu.

4. Poskytuji ochranu pred nepredvidatelnymi vykyvy — z divodu variability
poptavky ¢i v cyklu doplnovani zbozi. Naklady na udrzovani zasob by se mély
porovnavat s naklady, kterym se ptedeslo diky drzeni téchto zasob.

5. Slouzi jako naraznik mezi ¢astmi fFetézce — mezi kritickymi spoji
v distribu¢nim kanalu.

Macurovd, Klabusayova a Tvrdoni (2014, str. 137-138) dale d€li zasoby v bodech
rozpojeni (sklady) podle vice hledisek. Podle stadia dohotovenosti vyrobkii ¢leni zdsoby na:

e zasoby materidlovych vstupti — suroviny, polotovary apod.,

e z4soby nedokoncené (rozpracované) vyroby,

e zasoby hotovych vyrobki.

Dale také Cleni zasoby dle jejich funkce:

e beZnd (obratovd) zasoba — kryje priimérnou spotiebu mezi dvéma doddvkami,

e pojistna zasoba — kryje rizika, jez spocivaji v nejistoté v poptavce, v dodaci lhité
a v dodaném mnozstvi,

e technologicka zasoba — u polozek, které musi pied zpracovanim ¢i po ném
vyzrat.

Krom toho také existuji zvlastni kategorie zasob:

e spekulativni zasoby,

e zasoby bez funkce (bezpohybové zasoby).

1.4 Skladovani

Skladovani je podle Lamberta, Stocka a Ellrama (2000, str. 266) je jedna
z nejvyznamnéjSich sloZzek logistického systému, jenZ zahrnuje uskladiiovani produkti
od suroviny, ptes polotovar, az po finalni vyrobek. Lambert, Stock a Ellram (2000, str. 275)
dale definuji tfi zdkladni funkce skladovani — pfesun produktt, uskladnéni produkti a pfenos
informaci.

Macurovd, Klabusayovéa a Tvrdon (2014, str. 207) uvadi na zaklad¢ autort Stehlika
a Kapouna (2008) a Schulteho (1991), ze skladovani plni pét zékladnich funkci, ato

vyrovnavaci, zabezpeCovaci, komplementacni, spekulacni a zuslecht'ovaci funkci.
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Podle Rushtona, Crouchera a Bakera (2010, str. 227) muze sklad slouzit k riznym
ucelim. Kromé klasické funkce, kterd spociva v drzeni zasob, lze sklad vyuzivat jako
konsolida¢ni centrum, cross-dockové centrum, tiidici centrum, piekladiste, stfedisko
pro vracené zbozi (prazdné obaly, zpétny odbér elektronickych zafizeni a zbozi z e-shopt) ¢i
muze byt také vyuzivan jako misto pro montdz, coz zahrnuje kompletaci (kitting), testovani,
ofezavani a oznacovani dila.

Sixta a Macat (2005, str. 145) uvadi nejbéznéjsi chyby ve skladovéni, mezi které patii
naptiklad nizké wvyuziti skladové plochy ¢i prostoru, nadmérna manipulace, vyuzivani
zastaralych zatizeni, zastaralych zptsobu piijmu a expedice zbozi.

Podle Pernici (2005, str. 709) je primarni funkci skladu expedovat zbozi, a to rizné
kvalité¢, mnozstvi, obalech atd., dale pak v ¢ase (napf. do urcité lhiity nebo v pravidelné
frekvenci) a v ur¢itém potadi dle objednavek zakaznikii. Jako sekundéarni skladovou funkei pak
uvadi udrzovani zésob. Obecné pak uvadi funkce, které sklady plni — komplementacni,
konsolida¢ni, zabezpecCovaci, vyrovnavaci, rozdélovaci, celni, zuSlechtovaci a spekulacni
funkce

Pernica (2005, str. 710) nésledné¢ definuje druhy skladd dle svého postaveni
v logistickém fetézci. Jednak to mohou byt sklady ve vyrob¢, dal pak velkoobchodni sklady,
distribu¢ni sklady a centra, konsolida¢ni sklady, dekonsolida¢ni sklady a také dopravni
vyrovnavaci sklady. Mezi vyrobni sklady lze zatadit jednak zasobovaci sklady, ve kterych jsou
ulozeny dily pro vyrobu, déile pak mezisklady pro vyroby amontdz, ale také sklady
pro finalni vyrobky.

1.5 Manipula¢ni jednotky

Jak uvadi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 209), s manipula¢ni jednotkou
je mozné bez dalSich tiprav manipulovat jako s jednim kusem. Miize také slouzit jako piepravni
jednotka. Rozméry manipulacnich jednotek jsou normalizovany dle standardt ISO. Toto
standardizovani zlepSuje vyuZiti loZzného prostoru, kapacity skladii a dalSich Cclanka
v logistickém fetézci, ¢imZ se podili na snizovani nakladu.

Manipulacni jednotky se dle Macurové, Klabusayoveé a Tvrdoné (2014, str. 209-211)
déli na palety, uklddaci bedny a pfepravky, roltejnery, kontejnery a vymeénné nastavby.
Mezi ¢asto pouzivané druhy palet patii tzv. europalety (80 x 120 cm), polovi¢ni palety (80 x 60
cm) a USA (100 x 120 cm). Palety se mohou lisit dle konstrukéniho provedeni a mimo jiné se
vyznacuji tim, Ze je lze stohovat do nékolika vrstev nad sebou — ale pouze za predpokladu, Ze

to charakter zbozi na palet¢ umoznuje. Roltejnery se od palet lisi ¢tyfkolovym podvozkem.
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Ukladaci bedny a pfepravky mohou byt vyrobeny v rtiznych velikostech atvarech a
z rozliénych druht materidlu. Byvaji opatieny ramecky pro vlozeni identifika¢niho $titku pro
logistické ucely.

Kontejnery a vyménné nastavby jsou zC€asti ¢i zcela uzaviené prepravni jednotky.
Kontejnery se pouzivaji primarné¢ v dalkové prepravé a jejich rozméry urcuji normy ISO.
Vyménné nastavby se od kontejnerd lisi napiiklad rozmeéry, konstrukci a nemoznosti tyto
prepravni jednotky stohovat. Vyznacuji se také tzv. sklopnymi nohami, na kterych mohou stat

v ptipad¢ uloZeni mimo dopravni prostredek.

1.6 Manipulaéni technika ve skladech

Ten Hompel aSchmidt (2007, str. 113-116) uvadi nékolik druhli zafizeni
pro manipulaci s materidlem ve skladech. V ptipad¢ prekladky materialu o mensim objemu se
vyuzivaji naptiklad paletové voziky, které jsou navrzeny pro palety o standardnich velikostech
(napf. europaleta).

Pro pfistup do vyssich urovni regalu ¢i pro ptipad stohovani palet se vyuzivaji stohovaci
voziky se zvedaci ploSinou s vidlicemi. Nejbéznéj$im typem je vysokozdvizny vozik (VZV).
Ten je vybaven zvedacim ramem s vidlicemi, mize byt tfikolovy nebo ¢tyfkolovy. Dale jsou
vybaveny protizavazim, jehoZ ucelem je zvySeni nosnosti VZV. Pohon VZV miZe byt
elektricky, dieselovy, poptipadé mohou byt pohanéné LPG.

Dale se pro manipulaci se zbozim vyuzivaji napiiklad riizné stohovace, zakladace apod.

Zvlastnim ptipadem manipulacni technicky ve skladech jsou tzv. AGV (Automated
guided vehicle), které Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 267-268) popisuji jako pocitatem
ovladané dopravni prostfedky, jezZ jsou pohanény baterii a ke svému fungovani nepotiebuji
zadného tidiCe. Ve skladech se primarné vyuZzivaji na dopravu palet, avS§ak mohou byt pouzity
k fadé dalsich ucela.

Mezi manipulacni zafizeni mizeme zafadit ijefaby, které se vyuzivaji zejména
pro manipulaci s tézkymi télesy. Ten Hompel a Schmidt (2007, str. 125) zmifuji mostové

jetaby, zavésné jefaby, stohovaci jefaby, portalové a nasténné jetaby.

1.7 Identifika¢ni systémy ve skladovani

Podle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str. 201-204) je potfebné, aby prvky
procest béhem vSech fazi logistického fetézce byly jednoznac¢né identifikovatelné
a sledovatelné. Praktickym ptikladem identifikace maze byt zjiSténi, o jaky vyrobek se jedna.

Sledovatelnost miZze zahrnovat naptiklad schopnost zjistit, z ¢eho byl dany produktu vyroben.
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Identifikacni systémy se mohou d¢lit na tradi¢ni, coz zahrnuje napiiklad vyraZeni,
vyleptani ¢i popisovani udaji, ana metody automatické identifikace, které se dale de€li
na optické (Carové kody, OCR), biometrické (otisky prst, hlas, oblicej atd.), galvanické
(¢ipové karty) a elektromagnetické metody (RFID — Systémy radiofrekven¢ni komunikace).

Carové kody jsou tvofeny sadou &ar a mezer. Oba tyto prvky jsou nositelem informace.
Bézné pouzivanym kodem v obchodni siti je EAN — European Article Number. Nejvice
pouzivanym je EAN-13. Ke ¢teni ¢arovych kodu se vyuzivaji napt. snimaci pera, laserové
a CCD scannery.

Ten Hompel a Schmidt (2007, str. 211-213) uvadi tzv. 2D carové kody, které mohou
byt ve formé sofistikovanéjsich, slozenych vicetadkovych ¢arovych kodu ¢i ve formé matice.
Mezi sloZené ¢arové kody lze zaradit napiiklad PDF 417 (Portable Data File). Mezi maticové
kody patii QR kod (Quick Response), Aztec, MaxiCode, Data Matrix ¢i Dot Code A.

Podle ten Hompela a Schmidta (2007, str. 214) jsou carové koédy nejpouzivanéjsi
technologii v automatické identifikaci, a to z divodu jejich jednoduchosti, nizkych naklad
a standardizace. AvSak stale vice vstupuje do poptedi technologie RFID (z anglického radio
frequency identification) kterd funguje na bézi bezkontaktniho zaznamendvani a pfenosu
informaci pomoci elektromagnetickych vin. RFID se dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné
(2014, str. 205) skladd ze snimace a ztransponderu, coz se mikroCip s anténou. Tato
technologie umoziuje provadét Cteni 1 zapis dat. Systémy RFID se vyznacuji velmi vysokymi
pofizovacimi ndklady, avSak maji dlouhou Zivotnost astim isouvisejici moZnost
znovuvyuZitelnosti.

Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 363) uvadi, Ze tyto technologie, kter¢ mohou
pomoci s fizenim a monitoringem vozidel ve skladu (napt. VZV). Patii sem napfiiklad laserové

navadéni, 2D ¢arové kody na stropé ¢i transpondéry RFID zabudované v podlaze.

1.8 Skladové systémy

Jak uvadi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 211-212), zboZi ¢i material
mohou byt volné uloZené na podlahu (volné skladovani), avSak efektivnéjsi z hlediska vyuziti
skladovaciho mista a pohybu materialu je skladovani ve skladovacich zarizenich. Ty lze délit
na statické a dynamické. U statickych skladovacich systémt provadi manipulaci s materidlem
¢lovék (i za pomoci manipulacnich zafizeni), u dynamickych systémi je material pfesouvan na

zakladé pokynt ¢loveéka, cehoz je dosazeno pouzitim modernich technologii.
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1.8.1 Statické skladové systémy

Do statickych skladovych systému fadi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str.
212) policové, paletové a konzolové regaly.

Policové regaly jsou urCeny pro skladovani nepaletovaného zbozim, at uz
v manipulac¢nich jednotkéach ¢i volné. Lambert, Ellram a Stock (2000, str. 311) uvadi, ze se
policové systémy pouzivaji pro skladovani malych dilt, které jsou odebirany z polic manualné,
¢emuz by méla odpovidat vyska policového regalu.

Paletové regaly patii dle Macurové, Klabusayové a Tvrdon¢ (2014, str. 212) mezi
nejvyuzivanéjsi skladové technologie, které slouzi ke skladovani palet, pro které jsou v tomto
druhu regalu uréeni regalové bunky.

Konzolové regaly slouzi podle ten Hompela a Schmidta (2007, str. 99-100) zejména ke
skladovani dlouhého zbozi, coz mohou byt naptiklad trubky, profily, ty¢e nebo desky.
Konzolové systémy se vyznacuji vysokou nosnosti. Mohou byt obsluhovany jak ruéné
ptislusnych skladnikem, tak ipomoci riznych manipula¢nich zafizeni, naptiklad jetaby ci

zakladaci.

1.8.2 Dynamické skladové systémy

Dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str. 213) se dynamické skladové systémy
déli na vyskové regalové zakladace, kanalové regaly, karuselové a pojizdné regaly.

Vyskové regalové zakladace 1ze podle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str.
213) vyuZzivat pro skladovani zboZi ve vySce dosahujici aZ 40 metrii. Tento skladovy systém se
vyznacuje regalovymi zakladaci s automatickym systémem zaskladiiovani. Tyto zakladace se
mohou pohybovat jak vertikalnég, tak horizontalné.

Kanalové regaly (priitokové, tunelove, gravitaéni) popisuje Macurova, Klabusayova
a Tvrdon (2014, str. 213) jako systém drah, po kterych se pohybuje materidl na vozicich
bez pohonu, pouze za pomoci gravitace.

Karuselové regély (karusely, otacivé zasobniky) definuje Lambert, Ellram a Stock
(2000, str. 321) jako mechanické zatizeni, které se pii vyhledavani polozek otaci. Karusely
mohou byt horizontalni ¢1 vertikalni. Karuselové regaly patii mezi formy systému AS/RS, ktery
spociva v automatickém uskladnovani a vyhledavani zbozi.

Paletové i policové regaly mohou byt také pojizdné (posuvné), jak uvadi Macurova,
Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 215). Tyto regaly mohou byt sestaveny do bloku, 1ze pomoci
nich zmensit ¢i zruSit ulicku. Mezi vyhody téchto regall 1ze zatadit naptiklad zvySeni kapacity

skladu, coz mize v kone¢ném dusledku vést ke snizeni nakladi.
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1.9 Skladové operace
Lambert, Ellram a Stock (2000, str. 275) uvadi zakladni skladové ¢innosti, které souvisi
se skladovou funkei pfesunem vyrobkl — pfijem zbozi, transfer ¢i ukladani zbozi, kompletace

zbozi, prekladka a expedice zboZi.

1.9.1 Prevzeti zboZi a prijem

Jak uvadi Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 325-326), nakladky ¢i vykladky jsou
ve vétsich skladech dopiedu zarezervovany, aby se mohly zajistit relevantni zdroje piidélené
k témto Cinnostem. Poté, co fidi¢ dorazi, nahlasi se na vratnici, kde mu jsou zkontrolovany
doklady. Nasledné¢ je fidi¢ odeslan na misto vykladky nebo na parkovisté¢ ¢i na odstavnou
plochu.

Vozidlo ¢i kontejner, ve kterém je ulozeno zbozi, mohou byt zapecetény. Pokud tato
situace nastane, je tfeba zkontrolovat Ccislo plomby s ¢islem, které bylo obdrzeno
od odesilatele. Divodem je provéieni, zda dvetfe nebyly béhem piepravy otevieny, coz s sebou
muze nést riziko ztraty zasilky.

Pii ptevzeti zbozi je nutné zkontrolovat, zda dorazilo spravné zbozi, ve spravném
mnozstvi, stavu a kvalité. Toto je mozné provést bud’ porovnanim s objednavkou ¢i ASN
(advanced shipping notice — avizo o expedici zboZzi). ASN zasild odesilatel prostfednictvim
EDI. Vyhodou je, Ze se automaticky pfifadi k dané objedndvce, takze zbozi ve vozidle, které
dorazilo k vykladce, mize byt jednoduse porovnano s ASN.

Nekteré zbozi miize vyzadovat vykonani dodateénych operaci. Napiiklad paletizaci
u zbozi, které bylo obdrZeno v kartonech, repaletizaci v pfipadé poskozenych ¢i nevhodnych

palet, nalepeni §titkli s ¢d&rovym kodem atd. Po pfijmuti miize byt zboZi zaskladnéno.

1.9.2 Odeslani zbozi/expedice

Po obdrzeni objednéavky je dle Rushtona, Crouchera a Bakera (2010, str. 326-327) tieba
objednané zbozi zkonsolidovat a ptipravit k expedici. Tento proces mohou doprovazet dalsi
¢innosti, jako naptiklad mont4dz, testovani, etiketovani apod. Zbozi se roztiidi

na jednotliva nakladni vozidla a pfipravi se na misto expedice.

1.10 Organizace skladu a zpusoby ukladani a vychystavani

1.10.1 Zpiisoby umisténi zasob ve skladech

Chapman a kol. (2017, str. 304) uvadi zékladni systémy umisténi zasob ve skladech:
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¢ Spolecné umisténi produktii se stejnou funkci — prikladem mtize byt umisténi
vSech elektronickych soucastek, pouzivanych pro vyrobu, na jediné misto, které
je k tomu urcené.

¢ Spolecné umisténi rychloobratkového zboZi pobliz pfijmu a expedice. Ostatni
zbozi, se kterym se manipuluje méné, se umistuje ve vzdalenéjSich usecich
skladu.

e Spoleéné umisténi fyzicky podobnych produkti, coz znamend, Ze se
napiiklad malé polozky umisti do regali, oddélen¢ od tézkych a rozmérnych
polozek, jez mohou vyzadovat specialni manipulacni zatizeni.

e OdliSné umisténi obratovych a pojistnych zasob. Obratové zéasoby jsou
umistovany v mens$im mnozstvi v oblasti expedice, a naopak pojistné zasoby se

skladuji ve vzdalenéjsich tsecich.

1.10.2 Zpisoby urceni skladovaciho mista
Zpisoby uréovani mista uloZzeni pro konkrétni polozku popisuje Macurova,
Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 217) dle zdroje Logistika (2004):

e Pevné ukladani — kazda polozka ma své vyhrazené misto.

e Zaménné ukladani (chaotické skladovani — chaoticky sklad) — polozku je
mozné umistit na libovolné misto, které je k dispozici. Je vyhodné u skladii
s mensi kapacitou.

e Skladové zony — pro urcitou skupinu polozek, jsou urovany podle podle
primérné Cetnosti odbéru. Ukladani jednotlivych poloZek je feSeno zaménnym
zpusobem.

e Dynamické zony — periodické pfizpiisobovani hranice zony a ptisluSnosti
polozek k zoné dle aktualni situace.

e Predvidaci uskladiiovani — polozka se uklada na nejlepsi z volnych ukladacich
mist. V ptipadé€, Ze bude poloZzka uloZena na krat$i dobu neZz jiné polozky, tak

dostane lep$i misto nez tyto polozky.

1.10.3 Vyhledavani poloZek a vychystavani

Pfed samotnym vychystanim zboZzi je tfeba urcit, ktera skladovd polozka bude
vyskladnéna. Roser (2019) uvadi, Ze nejznaméjsi metodou je FIFO (First In, First Out — prvni
dovnitr, prvni ven), kterd, jak jiz nazev napovida, spociva v prioritnim vyskladiiovani

nejstarSich polozek. PoloZky s nejstar§im datem zaskladnéni budou tudiz vyskladnény nejdiive.
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V ptipadé, Ze v prubéhu casu doslo u polozky napt. k designové zmén€, vyskladnuji se se
nejprve polozky star$iho data pted zménou, a az poté polozky po zméné designu.

Opakem FIFO je dle Rosera (2019) metoda LIFO (Last In, First Out — posledni dovnitr,
prvni ven), jejiz princip je ve vyskladiiovani polozek, které byly zaskladnény naposledy, a tudiz
byly uskladnény nejkratsi cas. Velkou nevyhodou je fakt, Zze polozky s nejstarSim datem
zaskladnéni ¢im dal vice starnou a expiruji. Autor tuto metodu nedoporucuje pouzivat, pokud
je to jen mozné. Metoda se pouziva naptiklad
pro vyskladiiovani hromadného surového materidlu typu uhli nebo pisek, kdy neni mozné
jednoduse vyskladnit nejstarsi polozky. V pfipadé, Zze se neni mozné vyhnout vyuzivani této
metody, je mozné vyuzivat vice skladovacich mist pro LIFO a pravidelné je vyprazdnovat, aby
se zamezilo nadmérnému zastaravani polozek s nejstar§Sim datem zaskladnéni.

Roser (2019) déle uvadi dalsi zdkladni metody pro vyhledavani a vyskladnovani
polozek, mezi které patii FEFO (First Expiry, First Out — prvni prosié, prvni ven), FEMAL
(First Expiry Minimum Available Lifetime), HIFO (Highest In, First Out), LOFO (Lowest In,
First Out) a First One Found (prvni nalezena polozka). Posledni jmenovany termin je nez
metoda spiSe Casty pristup, ke kterému béZzn¢ dochazi v praxi. Spoc¢ivd jednoduse v tom,
ze dany operator jednoduse vyskladni polozku, kterou najde nejdiive. Tento piistup se
vyskytuje hlavné v podnicich, kde neni zavedena zadna strategie vyskladiiovani.

Organizace vychystavani zboZzi ¢i materidlu mize byt podle Macurové, Klabusayové
a Tvrdoné (2014, str. 217) dle zdroje Logistika (2004) provedena ve formé jednostupniového ¢i
vicestupnového vychystavani.

Jednostupiiové vychystavani se vyznacuje vychystavanim konkrétnich objedndvek,
které miiZze byt organizovani vice zpiisoby. Celou objednédvku muize vychystavat pouze jeden
zaméstnanec (popfipad€ mize vychystavat i n€kolik objednavek najednou), ale mize se na ni
podilet i vice zaméstnanct ve formé tzv. zonového vychystavani.

Druhym moznych zpiisobem organizace vychystavani je vicestupnové vychystavani. To
spo¢iva ve vychystani mnozstvi pozadovanych polozek za urcenych Casovy usek dopiedu
v prvnim stupni. Nasleduje druhy stupen, kde se takto zkonsolidované zbozi sestavuje dle
jednotlivych objednavek.

Jak uvadi Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 317-318), doba vychystavani je
je 1 informacni faktor, ktery v sob& zahrnuje zjisténi, kde se skladové polozka nachézi, v jakém
mnozstvi apod. Pro usnadnéni vychystavani se pouziva fada metod a technologii. Napftiklad je

mozné pouzit papirové seznamy polozek k vychystavani (paper pick lists), které se tisknou
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z pocitaCového systému a obsahuji informaci o skladovych polozkach, které maji byt
vychystany, a to véetné jejich lokace. Dalsi moznou metodou je tzv. pick by label, kterad spociva
ve vychystavani pomoci Stitkti. Pfi vychystavani se pouzivaji také cCarové kody, které
vychystavac (picker) naskenuje pro ovéfeni spravnosti dané polozky.

Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 318-319) se dale zminuji naptiklad
o technologiich zalozenych na radiodatovych terminélech, technologiich vyuZzivajici hlasové
pokyny, RFID tagy, systémy Pick by light a Put to light, atd. V ptipadé technologie pick by
light jsou mista, kde je vychystavani provadéno, vybavena LED diodou, ktera je fizena
pocitaem. Po nacteni ¢arového kodu se pfislusné panely rozsviti a zobrazi pozadované
mnozstvi polozek k vychystani. Po vychystani dané polozky stiskne zaméstnanec tlacitko
pro zruSeni a pfesune se k dalSi polozce. Takto vychystd dany skladovy operator celou

objednavku.

1.11 Informacni systémy ve skladovani

Informacni a komunikacni systémy plni podle Rushtona, Crouchera a Bakera (2010, str.
548) spolu s pridruzenym hardwarem v zasobovacim fetézci fadu funkci, mezi které patii
napiiklad uklddani azpracovani dat, simulace, sledovani a kontrola operaci, pomoc
pti rozhodovacich procesech ¢i komunikace mezi jednotlivei, spoleénostmi a zafizenimi.

Podle Lamberta, Ellrama a Stocka (2000, str. 76) je centrem celého logistického
systému systém vyftizovani objednavek, jelikoZ objednavka pilisobi jako impuls, uvadéjici
do béhu cely logisticky systém. Je zde tedy velmi dulezita spolehliva a rychla komunikace, aby
doslo k uspokojeni pozadavkil zdkaznika za soucasné nizkych nakladu.

Lambert, Ellram a Stock (2000, str. 76) dale uvadi, ze ,,systém vyrizovani objedndvek
a informacni systém tvori zaklad podnikovych a logistickych manazerskych informacnich
systemu*. Informacni technologie a jejich kombinace také slouzi jako zaklad pro vyuZzivani
logistickych technologii, mezi které patii naptiklad systém rychlé odezvy (Quick Response),
systém efektivni odezvy zékaznika (Efficient Consumer Response) ¢i systém JIT.

Klicovym pojmem, ktery se tykd informacnich systémi ve skladovani, je WMS. Podle
webovych stranek SAP (2022) je WMS (Warehouse Management System) software, jenz slouzi
k fizeni béznych dennich skladovych operaci. Je to klicova sloZka supply chain managementu,
ktera nabizi sledovani zasob celé naptic¢ celou spolecnosti. Mimo fizeni zasob WMS obsahuje

nastroje pro vychystavaci a balici procesy, rizné analyzy apod.
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WMS lze cCasto integrovat s dal§imi néstroji pouzivanymi ve skladovéni, jako jsou

technologie vyuzivajici RFID, ¢arové kody, rozsitenou realitu a robotiku. Dale je 1ze integrovat

s dalSim softwarem, jako je napiiklad ERP nebo TMS (Transportation Management Systems).
Dle SAP (2022) ptinasi WMS spoustu benefitt. Mezi pét nejvétsich vyhod WMS patii:

1.

VylepSena efektivita skladovych procesti v ramci béZné operativy — vétsi
efektivita aschopnost zvladat vétSi  objemy. Snizeni chybovosti
ve vychystavani a expedici zbozi a eliminace zbytecné prace. WMS zaroven
sdili data s ERP a TMS, coz poskytuje celistvy pohled i mimo skladu a zaroven
pomaha urychlit pohyb zbozi.

SniZeni plytvani a vicenakladi — WMS pomaha urcit co nejefektivnéjsi vyuziti
skladovaciho mista, coz zahrnuje nejen rozmisténi zasob, ale idetekovani
nejoptimalngjSich tras.

MoZnosti sledovat stav zasob v reialném c¢ase — to se déje pomoci technologii
jako jsou RFID, ¢arové kody a dalsi. To umoznuje generovat piesnéjsi plany
budoucich dodavek, aplikovat JIT strategii a dalsi.

Efektivni Fizeni lidskych zdroji — tento bod popisuje moznosti WMS tykajici
se zaméstnanci. WMS vybaveny patficnymi funkcemi muze pomadhat
s predvidanim budoucich potteb ohledné potiebného mnozstvi lidskych zdroju,
dale ho lze vyuzivat pro planovani smén, k optimalizaci ¢asu ptesunu ve sklad¢
atd.

ZlepSeni vztahy se zakazniky a dodavateli — toto je mozné naptiklad z divodu
uspokojeni pozadavkl zdkaznika, omezeni chybovosti a rychlejSich dodavek.
Na druhé strané pak zlepSeni vztahli s dodavatelem je realizovano

na zékladé snizeni ¢ekacich dob na vykladku.

Jak uvadi Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 358), WMS je standardné propojen

s hlavnim podnikovym transakénim systémem (napi. ERP) pro pfistup k informacim, jako jsou

objednavky zbozi a pozadavky zakaznika. WMS oproti tomu ndsledné poskytuje zpétné

informace o pfijmu a odeslani zboZi.

Rushton, Croucher a Baker (2010, str. 359-360) dale uvadi, ze mezi hlavni funkce, které

by WMS mél zajistovat, patii vychystavani, piijem, doplilovéani, odesilani zdkaznikowvi,

mnozstvi polozek na sklad€, baleni, zaskladiiovani materidlu (véetné algoritmli pro vybér

nejvhodnéjsiho skladovaciho mista) atd.

Dle webu SAP (2022) existuji tfi hlavni typy WMS softwaru:
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Samostatny (standalone) WMS — jedna se o samostatnou aplikaci. Tyto systémy
obvykle vyuzivaji hardware spolecnosti, ve které jsou pouzivany. Vyznacuji se
Sirokymi moznostmi piizpisobeni funkci. AvSak pocatecni nédklady jsou
podstatné vysoké a ptipadné aktualizace a idrzba lezi na bedrech spolecnosti,
které¢ tento WMS vlastni. Mezi dals§i nevyhody patii obtiznéjsi integrace
s ostatnimi platformami a novymi technologiemi.

Cloudovy WMS — vyznacuji se nizkymi pocate¢nimi naklady. Jsou poskytovany
jako SaaS (software-as-a-service — software jako sluzba). Snadnéji se integruji
s ostatnimi platformami. Poskytovatelé SaaS poskytuji pravidelné aktualizace
a investuji spousty penéz za ucelem zlepSeni bezpecnosti.

WMS integrovany s ERP a SCM — WMS také miiZe byt stavény jako modul ¢i
aplikace, ktera se integruje s platformami jako je napiiklad ERP. To piinési
vyhodu vtom, Ze WMS spolupracuje s dal§imi oblastmi podniku, jako je

napftiklad Gcetnictvi.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SKLADOVANI VE
SPOLECNOSTI FAURECIA INTERIORS PARDUBICE

Jednim z primérnich cili analytické ¢asti bakalatské prace je popsat klicové procesy
a technologie, na kterych stoji skladovani ve spole¢nosti Faurecia Pardubice. Po shrnuti
zakladnich specifik téchto oblasti nasleduje shrnuti a ohodnoceni soucasného stavu skladovani,
se zaméfenim na slaba mista, ktera Casto slouzi jako zdroj vicendkladii a nesou v sob¢ potencial
pro zlepseni. Podklady a data pro analytickou ¢ast byly ziskavany zejména vlastnim terénnim
prizkumem, dale pak také zpracovdvanim internich materidlli, rozhovory a pfimym
dotazovanim zaméstnancu.

Pro ucely této préce je uvazovano skladovani a dal$i procesy interni logistiky spadajici
zejména pod novou vyrobni halu, ve které se vyrabi dily pro klicové projekty v pardubické
Faurecii. U staré vyrobni haly, kterd se vyznacuje hlavné vyrobou AST (koberce), je

v soucasné dob¢ planovan piesun pod kiidla spole¢nosti Adler Pelzer.

2.1 Charakteristika spole¢nosti

Dle oficidlnich stranek Faurecia (2021) se tato spolecnost fadi mezi deset nejvétsich
svétovych dodavatelti dilt pro automobilovy pramysl. V Ceské republice je zastupovana
zavody v Pisku, v Mladé Boleslavi, v Plzni a v Pardubicich. Zavod Faurecia Interiors Pardubice
nalezi do divize, kterd se zabyva interiéry. Vyuzivaji se zde technologie vstfikovani plastii
a termoformatovani textilii.

V posledni dob¢ pardubicky zavod siln¢ expandoval, a to zejména z diivodu novych
projektd pro vyznamné zdkazniky v ¢ele s BMW a TPCA. Byla vystavéna nova budova
zavodu, ve které se nachazi vyrobni, skladové, ale i kancelarské prostory. I po personalni

strance byl zavod rozsifen a v fad€ oddéleni probé&hla restrukturalizace.

2.2 Organizacni struktura

V Cele zavodu Faurecia Interiors Pardubice stoji manazer zavodu. Pod n¢j spadaji
manazefi jednotlivych odd€leni — napt. UAP manaZzefi (vyrobni manazeii), manaZer kvality,
finan¢niho controllingu, PC&L, FES, HR, HSE aj.

Logistiku a ¢innosti s ni souvisejici zastfeSuje oddéleni PC&L (Production Control &
Logistics) v €ele s manaZzerem PC&L. Podfizeni mu jsou (at’ jiz pfimo ¢i nepiimo) vSichni
zaméstnanci logistiky (v sou€asnosti pfiblizné 130 zaméstnancll), mezi které se fadi napf.
skladovi supervizoti, GAP leadefi, operatofi logistiky, planova¢i materidlu, specialisté

zakaznické logistiky atd.
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Zameéstnanci se zde ¢leni na MOI a MOD. Mezi MOI zaméstnance se fadi hlavné
zaméstnanci v kancelafich. Do skupiny MOD patii zaméstnanci ve vyrob¢, mezi které patii
1 operatofi skladu. V soucasnosti (inor 2022) je ve Faurecia Interiors Pardubice zaméstnano

piiblizn¢ 90 skladovych operatora. Plny stav by Cinil celkem 138 skladnikii.

2.3 Rizeni zisob a planovani materialu

Operativni ndkup materiali pro vyrobu je zajiStovan materialovymi planovaci, ktefi
spadaji do oddéleni PC&L. Podle soucasné organizacni struktury (inor 2022) je za vedeni tymu
planovaci zodpovédny senior material planner, jehoz pfimym nadiizenym je PC&L manazer.
Materidlovy planovac posild dodavatelim kazdy tyden plan dodavek (forecast) s planovanymi
potfebami a manifest na nadchdzejici tyden. Manifest je dokument, slouZici jako objednavka,
je to pokyn dodavateli, aby vyrobil a pfipravil dané dily k expedici (zejména dolozka FCA),
popriipade je piimo dovezl do Faurecie (u dolozky DAP).

Manifesty a plany dodéavek jsou generovany skrze ERP SAP. Dilezitym pojmem je zde
tzv. JNI (Just Needed Inventory), jenZ spoc¢iva v segmentaci zasob, nastaveni optimalni pojistné

zasoby a v definovani idealniho objednaciho bodu.

2.4 Technologie a standardy aplikované ve skladu

Ve skladovani Faurecia Interiors Pardubice jsou vyuzivany urcité principy, které maji
ovSem piesah do vice odvétvi logistiky v tomto zadvodé. Jako zdkladni pilife, na kterych stoji
skladovani a cela logistika, 1ze uvést tzv. ,,7 Inventory Basics* a ,,7 Delivery Basics*. Tyto dva
pojmy v sob€ nesou soubor jakychsi pravidel a standardl, jez by mélo byt dodrzovéany, aby
bylo zajisténo splnéni pozadavkl zédkaznika. To spoc¢iva v efektivnich dodavkach zakazniktim,
dale v predchazeni zastaveni vyrobnich linek a omezeni nevytiZenych vozidel.

Pojem 7 Inventory Basics obsahuje dle Roucheho (2016) sedm zakladnich pravidel
v oblasti fizeni zasob:

1. Reception in real time (prijem v redlném case) — prvni bod definuje zakladni
pravidla pfijimani zbozi. Poté, co zbozi dorazi, pracovnik pfijmu zkontroluje
objednané mnoZstvi v manifestu s mnozstvim v dodacim listu. Dilezita je také
fyzicka kontrola zboZi. Zaméstnanci na oddé€leni piijmu by méli zati¢tovat zbozi
v ERP systému do jedné hodiny od vykladky.

2. Standard booking points in production — druhy bod se tykéa tzv. booking
points (body, ve kterych dochazi k pfesunu vyrobki/materidli mezi
jednotlivymi skladovymi lokacemi), deklaraci vyrobkl a jednotlivymi

lokacemi, ve kterych se mohou jednotlivé materidly/hotové vyrobky béhem
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vyrobniho procesu nachazet. Obecné lze definovat tfi zakladni lokace — IN10 ¢i
IN20 (sklad), PR10 (vyroba) a OU10 (expedice). Prvnim bodem, kterym dily
v celém vyrobnim toku prochazi, je pfijem na sklad (IN10, IN20) Nasleduje
piesun ze logistického skladu do vyroby (PR10). Ttetim krokem je poté
deklarace hotovych vyrobkli, na kterou nasledné¢ navazuje expedice zbozi
zakaznikovi. Pro zajiSténi sledovani jednotlivych materidlovych tokli v redlném
Case je nutné, aby byla provadéna spravna a vcasna deklarace zbozi.

3. Shipping in real time — spocivda vtom, ze vSechno odesilan¢ zasilky
(zdkaznikovi, popt. vracené dodavateli) jsou zaznamenavany a deklarovany
v redlném case. VSe musi byt nalezit¢ a v€as zauctovano v systému.

4. Visual storage — vtomto bod¢ je definovano nékolik zdkladnich pravidel
tykajicich se skladovani dili. VSechny boxy s materidly a finalnimi vyrobky by
mély byt oznaceny standardnimi $titky, nikoliv ruéné vytvorenymi Stitky. M¢ly
by byt jasné definované lokace s dily, ve kterych by se mélo vyuzivat zonovani
a princip min/max. DileZitou ¢asti tohoto bodu je také vyuzivani flat storage
(supermarket) na BOP dily.

5. Permanent cycle counting (rvaly cycle counting — periodické pocitani polozek
ve skladu) — tento bod spociva v pravidelném dennim pocitani (cycle counting)
polozek ve skladé dle principi ABC analyzy. Pfed koncem pracovni doby by
mél zodpovédny cycle counter provést analyzu rozdild mezi skuteCnym
a systtmovym stavem, ato vcetné¢ piipadnych korekci. Nejvyznamnéjsi
inventurni rozdily by mély byt pfezkoumévany ve spolupraci s oddélenim
controllingu minimaln¢ na tydenni bazi.

6. ERP data management — vSechny materidly pro vyrobu by mély byt
objednéavané ptes ERP, a to i za pfedpokladu, Ze jejich potfeba neni kalkulovana
skrz tento systém. BOM (Bill Of Materials — kusovnik) by mél byt auditovan
minimalné jednou ro¢né.

7. QRCI (Quick Response Continuous Improvement) — rychla reakce a nepfetrzité
zlepSovani.

Pod vyrazem 7 Delivery Basics se nachdzi dle Roucheho (2014) sedm zédkladnich
pravidel v oblasti dodavek dili:

1. Back up Modes (zdlozni plany) — spociva v existenci zalozniho planu
pro kritické procesy, v piipadé, Ze dojde k poruSe. Tyto kritické procesy se
mohou tykat Sirokého spektra oblasti, naptiklad IT systémt. Pokud dojde
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k vypadku ERP systému, je tfeba mit zalozni plan. Planova¢ materialu tak miize
mit jako zalozni plan objedndvku materidlu pfes e-mail. Dal§im ptikladem
zélozniho planu mize byt existence alternativniho (ndhradniho baleni)
u finalniho vyrobku. Zalozni plany by mély byt pravidelné testovany.

Alerts Management (systém rizeni vystrah) — slouzi k prevenci a pfedchazeni
nedostatku materidlu pro vyrobu pomoci tzv. alertd (vystrah). Obecné lze
definovat alerty pro finalni vyrobky (TPA alert), pro materialy (BOP alert), ale
také pro zpozdéna vozidla (truck alert) Existuji tii arovné alertl, které jsou
barevné odliSeny dle stupné rizika — nasledujici ptiklad demonstruje mozné
stupné eskalace v piipad¢ zasob finalniho vyrobku:

a. Zluty alert — spoustécem alertu na této irovni je odebrani dilt ze safety

stocku (pojistné zasoby).

b. oranzovy alert — pojistnd zasoba nemtze byt doplnéna béhem

ptislusného definovaného ¢asového useku.

c. Cerveny alert — pojistnou zasobu neni mozn¢ doplnit do konce tydne.
PIC/PDP — obé¢ tyto manazerské procesy v zasad€ spocivaji v planovani kapacit
zavodu vuci pozadavkiim zékaznika. PIC probihd na mési¢ni, kdezto PDP na
tydenni bazi.

Shipping Process (proces prepravy) — podle tohoto principu by mély byt zbozi
pfedem vychystano v TPA z6né za kontrolovanych, standardnich podminek.
Logistics Providers — tento bod se tyka externi logistiky, dopravci. Mezi
klicové body patii standardizace, periodické audity a validaéni systém
pro fidi¢e kamiont.

Suppliers Management — spocivd ve vytvoreni eskalacniho systému
za ucelem odstranéni problémt s dodavateli.

QRCI (Quick Response Continuous Improvement) — rychla reakce a neptetrzité

zlepSovani.

2.5 Casova okna

Casova okna v zavodé jsou uréena k vymezeni vykladkovych (popi. nakladkovych)

casovych usekd pro dané vozidlo. Vozidlo by mélo dorazit na dany ¢asovy usek, ktery ma

zarezervovano — s tim souvisi také prednost vozidel pfitazenych k danému vykladkovému oknu

pfed vozidly, kterd dorazila na vyklddku ¢i naklddku mimo své vykladkové okno.

Vykladkovych €1 nakladkovych dockil je v zavodé nékolik, kazdy lze vSak vyuzit pouze pro
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jeho dany ucel. Nova hala mé docky tfi — prvni pro zdkaznika Toyota, druhé pro piijem zbozi
a tfeti pro zdkaznika BMW. Stara hala ma c¢tyfi docky — prvni slouzi naptiklad pro Mladou
Boleslav, druhy pro Toyotu, tieti pro pfijem a ¢tvrty dock se vyuziva naptiklad pro sbérnou
sluzbu a baliky. Kazdému docku by mélo byt v dany okamzik pfifazeno pouze jedno
vykladkové okno.

Casova okna by méla byt dodrzovana jak dopravci, tak i zamé&stnanci Faurecie (napf-.
zaméstnanci na oddé€leni piijmu). Vyjimku ovSem tvoii urgentni nakladky ¢i vykladky, kdyz
hrozi nedostatek materialu pro vyrobku nebo zastaveni dodavek zakaznikovi.

Rezervace jednotlivych ¢asovych oken jsou v soucasné dobé feSeny tabulkou v MS
Excel, kterou by pro kazdy tyden m¢l vypliovat kazdy materidlovy planovac ¢i zakaznicky

kontakt.

2.6 Technické vybaveni a infrastruktura skladu

Pro nakladky, vykladky a dal$i operace existuje v zdvod¢ nékolik klicovych bodu, kde
se odehravaji dilezité operace, nezbytné pro plnéni téchto logistickych funkci. Prvni je vratnice
misto, kde sidli zaméstnanci logistiky jako pracovnici pfijmu, supervizoii a dalsi. Hlavni
¢innosti piijmu jsou popsany v nasledujicich kapitolach. V logistickém tunelu probih4 samotna
vykladka a nakladka ptichozich vozidel.

Hlavni logisticky sklad, do kterého se zaskladnuje material po piijmu, se nazyva také
jako mass storage. Regély jsou vysokeé piiblizn¢ 10 metrti a maji Sest pater. Prvni tfi patra maji
na vysku 150 centimetrti, ¢tvrté a paté patro ma co do vysky 120 centimetrii a Sesté patro je jiz
vysoké pouze 100 centimetrii. Z diivodu téchto parametrl je snaha umistovat nizké palety spise
do vrchnich pater mass storage. Na Sitku ma jeden regal (odd€leny sloupkem) bud’to Ctyfi
pozice na klasickou europaletu nebo tfi pozice u SirSich palet. Regaly jsou dale oznaCovany
barevné na bily, cerny a modry. Patra se oznacuji abecedné (A, B, C, D, E a F).

Mezi dilezité ¢lanky fungovani skladu lze zatadit také supermarket (flat storage), které
slouZi pro zasobovani vlackari, kteti nasledné v pravidelnych cyklech dopliiuji regaly u linek.
V soucasné dobé zde operuje v kazdé smeéné asi sedm vlackati. Dale se tu pak nachazi také
kitting regaly, které slouZi pouze pro kitting.

V pociatcich fungovani nové haly, kdy zde jeste nebylo tolik materialu, byl na nové hale
trend obsazovat paletovd mista co nejnize, ato zejména zdivodu leh¢i manipulace
s materidlem. Dale pak také kviili jednodussi identifikaci dané skladové reference. Toto platilo

zejména v pripade, kdy zde jesté nebyl zaveden novy WMS.
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Obecné skladovani v pocatcich fungovani nové haly se vyznacovalo jistou chaoti¢nosti,
jelikoz chybél jakykoliv koncept. To v praxi znamenalo, ze chybély regdly (mass storage),
supermarket, byla zde spousta paletovych mist na zemi a vlackafi jezdili chaoticky, bez pevné
dané trasy. To bylo z¢asti eliminovano nakupem regalli (mass storage) a vytvoienim pevnych
pozic v regélech. Vystup byl ten, Ze poté jiz zdsobovac védél, kde ma dany material ulozeny
(nebylo tedy tieba hledat dily po celé hale, jak se mnohdy stavalo). Nasledné byl zakoupen flat
storage (supermarket) pro vlackaie — tzv. valeCkové regaly. Piedtim brali vlackaii zbozi piimo
Z mass storage, nacez se po zavedeni flat storage zvysila celkova produktivita — naptiklad
z diivodu sniZeni ¢asu hledani materidlu.

Dal$im problémem ovSem v tomto byla absence pevnych tras vlackait pro zdsobovani
linek. Ac¢koliv v minulosti bylo né€kolik tras definovano, linky se musely nasledné posunovat
a upravovat z ditvodu reorganizace vyrobni haly. V soucasnosti tato problematika stale neni
efektivné vyfesena a je pravdépodobné, ze ji bude nutné podrobit dalsi analyze a nasledné
uprave.

Co se ty¢e manipulaéni techniky, tak v zavod¢ jsou k dispozici voziky AGV, VZV,

retraky, logistické vlacky, elektronické a klasické paletové voziky.

2.7 Informacni technologie

Ve spolecnosti Faurecia Pardubice je vyuzivan podnikovy informaéni systém SAP,
ktery se vyuZiva ve spousté oblasti podniku, vetné logistiky. V logistice ho lze vyuzivat
napiiklad pro vytvéareni objednavek ¢i plant dodéavek, sledovani skladového mnozstvi,
pozadavkl pro vyrobu, zobrazeni kusovniku, pfijem a odeslani zbozi atd. Pro feSeni problému
se systémem SAP jsou pak k dispozici SAP key usefi (klicovi uzivatelé¢) na né€kolika Grovnich,
nejnizsi level je na irovni zavodu. V zédvodé dale pracuje n€kolik IT specialistl, k dispozici je
1 helpdesk, ktery je dostupny 24 hodin denné.

Mimo ERP SAP se pak v logistice vyuzivaji rizné platformy, jako jsou napiiklad
platformy pro objedndvani doprav (Easy4Pro), vyfizovani reklamaci (QSS), elektronicka kniha
pfijmu ¢i portaly pro sledovani poZzadavkl zakaznika.

Samostatnou kapitolu pak tvoti WMS, vytvoteny specialisty z odd¢€leni logistiky, ktery
primarné vznikl jako reakce na rozsifeni vyroby a skladovacich prostor z divodu zavedeni
novych projekt do pardubické Faurecie.

Bézi na serveru fauWMS a obsahuje fadu funkci, které jsou kontinuélné rozsifovany

vvvvvv
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Pti zaskladiiovani se operatorovi automaticky ukéaze vycet vSech volnych skladovacich pozic,
do které¢ mize dany material umistit.

Proces zaskladnéni zacCina piijmem zbozi, které nasledné logisticky operator dopravi na
sklad. Poté v tabletu klikne na tlacitko zaskladnéni a vybere material a mnozstvi, které chce
zaskladnit. Nasledné vybere regal dle barvy, patro (A, B, C, D, E nebo F), nacez se zobrazi
volné skladovaci pozice, do kterych mtize materidl ulozit. Stiskne tlacitko zaskladnéni a systém
automaticky pfiftadi k této akci aktualni datum acas. Datum acas lze ovSem
ve WMS zadat i ruéné.

Uzivatelska prava se ve WMS déli na nékolik rovin. Nejnizsi jsou prava logistického
operatora (skladnika), ktery danou aplikaci pouze obsluhuje jakozto koncovy uzivatel. Ma
zakladni prava, mezi které patii hlavné zaskladnéni, vyskladnéni a prohlizeni obsazenosti
skladovych pozic. Jiz o stupent vy$$i prdva ma logisticky supervizor. Ten muze oproti
logistickym operatortim uzamknout skladovou pozici v regalu, tudiz ve WMS nebude nabizena
jako volna. Tato akce je vhodna zejména v ptipadé, ze je umyslem mit v regélu paletu $ir$i, nez
je klasickd europaleta. Timto se tedy napt. ze Ctyt pozic systémove vytvoii pouze pozice tfi.
Supervizor dale miize ptfidat do systému novou skladovou referenci. Mimoto miiZze zménit
nazev reference, ato naptiklad v pfipadé, ze se zméni index dilu z A na B. Logisticky
supervizor muze také do systému pfidat dal$i uzivatele — skladniky. Nejvyssi stupné
uzivatelskych prav potom maji admin a programator.

Vyhoda nového systému spocivé v tom, ze je upln¢ oddéleny od hlavniho podnikového
informacniho systému SAP. Lze tedy porovnat a ovéfit mnozstvi skladového reference oproti
systému SAP. Stejné¢ jako u ptivodniho systému zde vSak hraje primarni roli lidsky faktor, bez
jehoz spravného fungovani se tento novy systém neobejde. Z tohoto ditvodu zde probiha
periodickd kontrola ndhodné zvolenych referenci, kde se kontroluje redlny fyzicky stav se

stavem uvedenym v aplikaci.

2.8 Organizace skladu a skladové procesy

Faurecia Pardubice patfi mezi vyrobni zdvody, které se specializuji na vyrobu dild
pro automobilovy primysl, z cehoz také vyplyva charakter skladovani, zasobovani linek
a logistiky v zdvodu obecné. Vyuzivaji se zde Stihlé technologie vychazejici z Toyota
Production System. Klade se diraz na optimalizaci skladovych zasob, se snahou o jejich
minimalizaci. Také se zde vyuzivaji technologie Kanban a JIT.

V poslednich letech se muselo pfistoupit k fadé zmén v systému skladovani. Byla

postavena nova vyrobni hala, coz s sebou pfineslo rozsifeni skladovacich prostor. Jednou
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z klicovych promén v oblasti skladovani byla zména FIFO systému. Pfedchiidcem pardubické
Faurecia byla firma MECAPLAST. Zde se vyuzival syst¢ém FIFO na bazi valct a Zetont.
Princip tohoto systému spocival v tom, ze kazdy valec byl oznacen ¢islem skladové reference
(materialu), do kterého se svrchu vkladaly Zetony s oznaCenim regalové pozice. Nevyhodou
zde byl fakt, ze zde nebyla jednoducha kontrola spravnosti, jelikoz pro ovéfeni se musely
veskeré zetony z valce vyjmout. Dulezitou roli zde hral hlavné lidsky faktor ve formé spravného
dodrZovani tohoto skladovaciho systému.

Novy FIFO systém, vyuzivajici tablety, byl vyvinut z fady divodl, mezi které patii
napiiklad vétsi pocet skladovych referenci a vyssi regéaly (ptivodné vysoké ptiblizné 4 az 5
metrd, nyni jsou vysoké témeét 10 metra). Zakladnim pilifem nového skladovaciho systému je
interni WMS, vyvinuty zdejSimi experty z oddéleni logistiky.

Ve skladu probiha dvakrat roéné€ povinna inventura — v polovin€ roku a na konci roku.
Témto inventurdm piedchazi ,,pfediventury®, které se konaji mésic pfed planovanou
inventurou. Krom¢ standardnich inventur probihaji v zavodé také individudlni inventury.
Individuélni inventury se konaji naptiklad pti ptechodu z projektové faze na fazi sériovou.

Mezi klicoveé procesy skladu patii zejména vykladka a ptijem materialti od dodavateld,
vychystavani a nakladka finalnich vyrobktl zdkaznikiim, skladovani komponentl a finalt
(vCetn¢ pravidelnych inventur) a zdsobovani vyrobnich linek. Tyto procesy jsou popsany

v nésledujicich kapitolach

2.8.1 Prijem zbozZi a zaskladnéni

Poté, co probéhne PDP a nésledné MRP, dochazi ke kalkulaci pozadavki, na jejichz
zaklad€ nasledné materidlovi planovaci objednavaji materidly pro vyrobu. Poté, co na vratnici
dorazi vozidla s objednanymi dily, jsou vpousténa do zadvodu na zéklad¢ ptidélenych casovych
oken ¢i dle jejich priority. Nejveétsi prioritu standardné maji zékaznické nakladky a specialni
dopravy (napf. s chybé&jicimi referencemi z diivodu rizika zastaveni vyrobnich linek ¢i dokonce
pfimo zastaveni zdkaznika).

Vozidlo je vpusténo pies vratnici do zavodu, a to bud’ do staré¢ haly nebo do nové haly.
Nésledné vozidlo dorazi do logistického tunelu, odkud je material slozen do pfijmové zony.
Poté pracovnik piijmu fyzicky zkontroluje zboZi s dodacim listem a piijme ho do systému SAP.
Timto krokem se material systémov¢ piijme na lokaci IN10, coz je logisticky sklad.

V nékterych ptipadech se miiZe stat, Ze chybi dodaci list, dorazilo jiné mnozstvi (popf.

dily jsou namichané), manipula¢ni jednotka je poskozena atd. Tyto faktory mohou zbrzdit
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samotny piijem materidlu a vyzaduji Casto dodatecné akce. Planova¢ materidlu tudiz musi
vyzéadat dodaci list od dodavatele, zaznamenat zdménu a vystavit logistickou reklamaci apod.

Pted samotnym zaskladnénim by méla probéhnout vstupni kontrola kvality pfijatych materiali.
Ta probiha vétSinou tak, Ze se nahodile vybere nékolik dilt, které se zkontroluji. U ne€kterych
referenci se kontroluji vSechny kusy (tyto dily jdou na sorting). Nésledn¢ kvalita urci, ze jsou
kusy OK. Ty jsou poté zaskladnény do mass storage. Pii vybéru skladovaci pozice se pouziva
interni WMS v tabletech, ktery vyuziva principy chaotického skladovani pti zaskladinovani
a FIFO systému pii vyskladiiovani. Skladnikovi se v tabletu ukdzou volné skladovaci pozice,

ze kterych si jednu vybere a zbozi do ni fyzicky ulozi.

2.8.2 Zasobovani vyrobnich linek

Z mass storage skladnici doplituji zbozi do flat storage, ze kterych vlackati dopliuji dily
k vyrobnim linkdm. Flat storage maji urcitou kapacitu, mnozstvi v nich ulozené¢ urcuje
min/max. Pokud klesne mnozstvi pod ,,min“, tak skladnik oto¢i alert kartu u daného dilu
(ze zelené strany na Cervenou), coz je signal pro logistického manipulanta, aby doplnil regal.
Manipulant si vyhleda danou referenci v tabletu, ktery mu dle FIFO systému ukéze material
s nejstarSim datem zaskladnéni. V ptipad¢ vice materiald, které by mély byt doplnény, mize
dany logisticky operator pouzit historii hledani ve WMS (nepouZivaji se zddné seznamy
referenci k doplnéni do flat storage). Po doplnéni zbozi do supermarketu skladnik obrati alert
kartu na zelenou stranu.

V piipad¢, Ze material chybi 1 v mass storage, vypiSe se do interniho WMS elektronicky
BOP alert, ktery se automaticky propise do alert systému. Logisticky supervizor néasledné
provéti alert — ten se bud zrusi nebo se vpfipadé rostouciho rizika piesune
na oranzovy alert. V ptipadé¢ BOP alertu pak manazer skladu provétuje riziko s materidlovym
planovacem — alert se bud’ zrusi nebo se zméni na Cerveny. To se d&je v piipade, kdyz
z dlivodu nedostatku materidlu hrozi zastaveni vyroby nebo dokonce zakaznika. V pfipad¢, Ze
hrozi zastaveni zékaznika, tak se vybere materidl z lock safety stocku na zaklad€ schvaleni
PC&L manaZera, ktery o tom informuje feditele zadvodu. Je vSak nutné z nasledujici dodavky
materidlu tento lock safety stock doplnit.

Vyrobni linky jsou v pravidelnych intervalech doplhovany vlackati z flat storage
na zakladé¢ kanbanu. Pfi svém pravidelném kolecku vlackar skenuje kanbany a zdroven naklada
prazdné obaly, které vyrobni operatofi umistuji do vracecek. Poté pokraCuje az
do ukonceni kolecka, dorazi k tiskarné, potvrdi na logistickém skeneru ukonceni cyklu a

z tiskdrny vyjedou nové kanbany, na zdklad¢ kterych nésledné znovu vybira materidl
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ve flat storage. Timto krokem se v systému SAP materidly automaticky ptevedou z lokace IN10
(logisticky sklad) na lokaci PR10 (vyroba). Mimoto se logistik zbavi vyprazdnénych KLT,
ktera umisti do pozic pro prazdna KLT. Kartonaz pak umisti do kartonového odpadu.

Finalni vyrobky by se standardné mély vyrabét v batchich (v sekvencich) dle potfeby TPA.
Avsak tento zplsob neni vzdy proveditelny, proto se ¢asto déla predzasoba, ze které se nasledné
sklada TPA. Dtvodu je cela tada, jako piiklad lze uvést naptiklad SMED (Single Minute
Exchange of Die) — c¢as zmény zjedné vyroby na druhou (zména lisovaci formy

u vstiikolisu) ¢i nedostatek urcitych komponentt (tudiz se zméni vyroba na jinou).

2.8.3 Deklarace finalnich vyrobki a expedice zakaznikovi

Po vyrobeni finalniho vyrobku pfichdzi na fadu deklarace vyroby. Deklaraci Ize
definovat jako vytvoteni etikety na zaklad¢ vyrobeného materialu. Existuje vSak rozdil mezi
deklaraci dil pro BMW a Toyotu. U dilti pro zdkaznika BMW probéhne po jejich vyrobeni
vystupni kontrola na lince, kterou provadi operator vyroby. Deklaruje se zde skenovanim
¢arového kodu, ktery se vytiskne z tiskarny — jedna se o tzv. kitting Stitky. Zbozi se u linky
uklada do obalu pro findlni vyrobky. U dilt pro Toyotu je rozdil v deklaraci ten, Ze carové kody
se neskenuji — etiketa sama vyjede z tiskdrny po vyrobeni dilti, ¢imz finélni vyrobky deklaru;ji
v systému SAP.

Poté operator logistiky naskenuje finalni vyrobky, ¢imz systémové probéhne piesun
z lokace PR10 na OU10 (odkud se odepisuji vS§echny odchozi kamiony). Nyni se zbozi miize
vychystavat na TPA do logistického tunelu. Moznosti pfesunu materialu je v systému SAP
obecné nékolik. Jako prvni Ize definovat manudlni pfesun, ktery by se ovSem mél pouZzivat
pouze ve vyjimecnych piipadech. Nasleduje pfesun skenovdnim a pfesun na zaklad¢ E-
Kanbanu (tyké se vlackari).
Samotnd ptiprava TPA se provadi na zaklad¢ zakaznickych odvolavek, jez urcuji, jak a
vjakém mnozstvi maji byt findlni dily skladany na kamion, ktery nasledné putuje
k zdkaznikovi. Skladnik skenuje kaZzdou manipulacni jednotku, po piesunuti se na skeneru
ukaze, Ze je zboZi pfipraveno na TPA, coZ znamena, Ze je pfipraveno na odvoz k zdkaznikovi.
TPA ma nastaveny pevny Cas odvozu. V ptipadé€, Ze zbozi neni vyrobeno, tak ptichazi na fadu
TPA alert. Resi se, zda se viibec doda zboZi, popiipadé alespoii v &asteéném mnozstvi ¢i zda

bude tieba zajistit expresni dopravu, aby se nezastavily dodavky zdkaznikovi.

2.8.4 Kitting
Samostatnou kapitolu ve skladovani a zdsobovani vyroby pak hraje kitting. Zde je

ukolem logistiky dodat spravny materidl, ktery je sefazeny v pfedem danych pozicich a pevné

37



uréeném potradi. Samotny kitting byl v zdvodé zaveden pfiblizn€ pied rokem. Impulsem
k jeho zavedeni byly nové projekty 120 a G70 pro zadkaznika BMW. Vychazelo se
z pozadavkll zédkaznika — cilem bylo dostat komponenty linky v piedem daném mnozstvi
a poradi.

Pivodni stav logistiky byl ovSem chaoticky. Logisti¢ti operatofi nejprve zavazeli
komponenty hromadné na linku, kde si museli vyrobni operatoii sami vybirat potiebné
materidly. U linek se voln¢ umistovala KLT a palety s dily. Byl zde chaos, vyroba byla
zdlouhava, zmény vyroby taktéz trvaly vyrazné déle. Vyroba jednéch dvefti trvala ptiblizné 15
minut, nebyl splnén takt time.

V reakci na tyto potize byl zorganizovan logisticky workshop, kde byly definovany
veSkeré problémy tykajici se téchto procesii. Nasledné byly hleddny moznosti zlepSeni.
Vystupem celého workshopu byl nasledné prvni navrh prototypu kitting boxu. Poté byly
provedeny potiebné testy a upravy, které¢ dovedly kittovaci box k soucasné podobé.

Po navrhu a vytvofeni kitting boxt byly nakoupeny kitting regaly a byly vytvotfeny
pevné pozice pro komponenty. Témito kroky se zabezpecilo, aby byly pro kitting vSechny
pozadované reference pohromadé a logisticky operator z nich mohl jednoduSe vybirat, aniz by
musel hledat dily po celé hale. Je nutné tedy rozliSovat standardni a kittingové regaly.

Vychystavani dilt vSak stale bylo provadéno na zakladé kitting listu. Kitting list nebo
také kitting label se generuje dle poZzadavkl zédkaznika z dat ze systému 1J Core, ktery slouzi
pro zpracovani odvolavek zédkaznika. Z divodu ohromné variability variant dveti (napft. fizeni
vpravo/vlevo, varianta standard/glass afada barevnych kombinaci) vSak bylo pifekroceno
k systému pick to light. To spocivalo s pfimontovani svételnych liSt na kittingové regély, coz
provedla odborna externi firma. Po nacteni ¢arového koédu skenerem se nyni u dané pozice
rozsviti svétla dle kitting labelu. Operator néasledné odebird dily zrozsvicenych pozic.
Po odebrani dilu je tfeba pick to light manudlné potvrdit. Po zhasnuti posledniho svétla u pick

to light je kitting dokoncen.

2.8.5 Obalové hospodarstvi

Mezi obaly v zavod¢ lze zatadit jak kartonaze, pytliky a etikety, tak i palety a vratné
obaly. Jak uvadi Rouche (2016, str. 12), Faurecia se zamé&fuje na pouzivani malych vratnych
oballl, coz pfindsi vyhody jak pro dodavatele, tak pro samotnou Faurecii. SniZuje se odpad,
optimalizuje se doprava, lze ru¢né dopliovat vyrobni linky (tudiz neni potieba VZV pfi
manipulaci s obaly) a snizuji se poZzadavky na prostor u vyrobnich linek. Dodavatel i Faurecia

jsou zodpovédni za zaznamendvani vSech tokd vratnych oball, ato jak pfichozich, tak
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1 odchozich. Mnozstvi vratnych obald by mélo byt pepocitano kazdy rok na strané dodavatele
i Faurecie. Tyto obaly také nesmi byt pouziviny na jiné ucely, nez
na ty, pro které byly ptivodn¢ vyhrazené. Dale Rouche (2016, str. 15) uvadi, ze etikety byly ve
Faurecii vyvinuty dle dvou standardai — GALIA ET-9 a AIAG B-10. Pro Evropu a Asii je
vyzadovan zejména ETIO.

Obalové hospodaistvi se v soucasné dob€ nachazi v tristnim stavu. To se tyka jak
kartondze, tak 1palet avratnych obalii. Obaly nemaji pevnou skladovou lokaci a jsou
rozmistény na raznych lokacich v zdvodé. V zavod¢ prakticky neexistuje management
obalovych kont.

Mezi hlavni problémy tykajici se oball 1ze zaradit:

e Nemoznost sledovat stav a tok obali v ERP SAP ¢i internim WMS v redlném
case.

e Spotiebni obalové materidly Casto nejsou skenovany a odepisovany v piipadé
odebrani, nelze je tedy sledovat v realném c¢ase (souvisi s bodem uvedenym
vyse).

e Chaotické (nikoliv vSak zamérn¢) rozmisténi veskerého obalového materialu, at’
Jiz kartonaze ¢i vratnych obali po celém zavode.

e Chybé¢jici management obalovych kont.

e Chybéjici katalog obald.

e V¢tSina spotfebnich obalovych materidli chybi v kusovnicich — systémové se
tudiz nespottebovava, nelze v ERP vidét pozadavky na budouci potieby
kartonaze. Je nutné je tedy ru¢né€ odepisovat.

e Spousta obsolett z jiz ukonc¢enych projekti.

e Chybéjici prostory a skladova skladova mista pro obaly.

e Chybéjici ptehled o obalech, které se v soucasnosti v zavodé nachazi — souvisi

s vySe uvedenymi body.

2.9 SWOT analyza skladu
Na zdklad¢ podkladii ziskanych zterénniho prizkumu, internich dokumentt
zrozhovorl se zaméstnanci byla vypracovana SWOT analyza skladu. Déle je zde popsan

detailni popis jednotlivych bodi, obsazenych ve SWOT analyze.

39



Weaknesses — slabé stranky

Strenghts — silné stranky Nizka disciplina a proSkoleni nékterych

Zazemi nadnarodni korporace zaméstnanct

Casty nedostatek kvalifikovanych zaméstnanci

Pokrotilé logistické technologie
Moderni technické zazemi
Pokrocily ERP SAP
Projekty pro prémiové zakazniky

Neefektivni management Casovych oken
Realné mnoiZstvi skladovych polozek
nekoresponduje s ERP/WMS
Management obal(

Nedostatek skladovacich prostor

Opportunities — prileZitosti

Rozvoj automobilového primyslu Threats — hrozby

RozSifeni vyroby o dal3i lukrativni projekty Naruseni zasobovacich fetézcl
Dal3i rozvoj nového WMS Fluktuace a nedostatek zaméstnanc

Zavedeni novych technologii

Obrazek 1 SWOT analyza skladu (autor)

2.9.1 Silné stranky

Faurecia Pardubice je sou¢asti nadnarodni korporace, coz s sebou piinasi fadu vyhod,
plynoucich z korporatniho know-how, standardizovanych procesi a podpory diviznich
specialistt.

Ve sklad¢ jsou vyuzivany logistické technologie, z nichz fada vychdzi z lean principt.
Je zde zavedeny alert systém, ktery vCas upozorni, ze nedorazilo auto s dily, popt. Ze chybi
n¢ktera z referenci (ovSem za predpokladu, Ze neselze lidsky faktor). Vyuziva se zde pokrocily
systém SAP, ktery automatizuje a usnadiiuje spoustu sofistikovanych procesti. V zdvode¢ je také
moderni technické zazemi, vCetné vozidel AGV.

V soucasnosti se v zdvod¢ vyrabi dily do nékolika vyznamnych projektii, coz s sebou
nese potencial pro dal$i rozvoj. Vlajkovou lodi pardubického zavodu je nyni projekt G70

pro zékaznika BMW.
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2.9.2 Slabé stranky

Mezi slabé stranky patii neodmysliteln& lidsky faktor. Rada procest zavisi z diivodu
omezené¢ automatizace pouze na lidském faktoru. V ptipadé, Ze skladnik systémove
nevyskladni pfes WMS dil, ktery fyzicky vydava do vyroby, mize v kone¢ném disledku dojit
az k zastaveni linky. Toto miZe posléze vést az k zastaveni dodavek zakaznikovi, coz s sebou
v kone¢ném disledku nese drakonické pokuty ze strany zédkaznika. K opomenuti mize dojit
nedbalosti, ale ovSem i z diivodu nedostate¢ného zaskoleni operatora.

Dalsi slabou strankou je nedostatek kvalifikovanych zaméstnanct. To s sebou casto
nese nutnost prescast (zejména v ptipadé, ze néktery zaméstnanec onemocni), coz miize vyustit
ve vetsi chybovost a zhorSenou efektivitu prace. Nedostatek persondlu muize vést k tomu, ze
nebude linka v¢as zasobovana, popt. také ke zpomaleni vykladky ¢i nakladky vozidel.

Spatny management asovych oken ajejich nedodrzovani dopravci &asto vede
k vytvareni kolon vozidel pfed zavodem. Externality vytvarejici plynouci z dlouhého ¢ekani,
mohou generovat vicendklady ve formé poplatkli apokut za cekani. Muze tak dojit
ke zpomaleni dodavky zadkaznikovi. Bylo zji§téno, Ze je velice narocné monitorovat piijezdy
vozidel do zavodu, ale i1 odjezdy ze zdvodu. Velmi obtizné se tudiz naptiklad zjiStuje, kdy
odjelo dané vozidlo se zbozim k zdkaznikovi, popt. zda jiz dorazilo vozidlo s materidlem
od dodavatele. Casové okna navic nejsou ¢asto doplitovana zodpovédnymi zaméstnanci — at’ jiz
z diivodu vyssi Casové narocnosti ¢i nekomfortnosti sou¢asného rozhrani tabulky, kterd je
vedena v MS Excel. Bylo zjiSténo, ze standardni kapacita zdvodu by méla byt na 20 vozidel
denné. Tato hodnota je vSak ptekracovéana v fadech desitek vozidel nad ptivodni kapacitu.

Castym problémem, souvisejicim se skladovanim a ¥izenim zasob, je Ze mnoZstvi dilu,
uvedené v ERP systému ¢i v novém WMS, nekoresponduje s redlnym stavem. Divodi byva
vicero, nej¢astéji je to zpusobeno opozdénym piijmem ¢i deklaraci materidlu. Podstatnou roli
zde tedy hraje lidsky faktor.

Nespravny piijem dodaného materidlu mize také zptisobovat fadu problému, které
mohou vyustit ve zpozdéni proplaceni faktur dodavateliim, ve vytvéafeni inventurnich
nesrovnalosti ¢i v kone¢ném vysledku dokonce v zastaveni vyroby. Problémy s nespravnym
pfijmem zboZi se vyskytuji zejména u novych zaméstnanct. U sluZebné starSich, seniorng;sich
zamestnancl se potize s nespravnym piijmem zbozi vyskytuji minimalné.

Neefektivni management obalii v zavod€ v soucasnosti zpusobuje fadu problému
a vicendkladl. Lze sem zafadit napiiklad zamichané ¢i znecisténé obaly, coz mlzZe napiiklad
generovat dodatecné naklady u dodavateli. Neexistuje zde zadny uceleny prehled ¢i katalog

obali, je zde spousta starych a poSkozenych oballi. VétSina obald nema pevnou vyhrazenou
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a jasné oznacenou lokaci. Obaly jsou také z velké Casti skladovany ve venkovnich prostorech,
coz s sebou nese riziko poskozeni z diivodu Spatnych povétrnostnich podminek.

S pfedchozim  problémem také souvisi nedostatek skladovacich  prostor
pro komponenty, ale i vySe zminéné obaly. Nedostatek mista se také negativné projevuje
pfi zasobovani linek, kdy z diivodu uzkych ulicek mezi vyrobnimi linkami nemohou jednim
koridorem projet dva vlacky najednou. Druhy vlackar tudiz poté musi cekat, nez prvni vlackar
doplni regal u linky a nalozi prazdné obaly. Poté prvni vlackar usek opusti, a az poté muze
druhy vlackar projet. Z divodu nedostatku prostoru se pak dale zvySuje Sance kolize vlackt

a pfipadné i riziko zranéni zaméstnancu.

2.9.3 Prilezitosti

Z globalniho rozvoje automobilového primyslu mize do budoucna Faurecia
benefitovat diky rozSifeni portfolia zavodu o dalsi lukrativni projekty pro prestizni hrace
v tomto odvétvi. Tento fakt mize mit pfimy vliv 1 na skladovéni, a to v disledku rozsifeni
skladu z riznych perspektiv. Kromé rozsifeni personalu a modernizace skladu samotného, 1ze
ocekavat, ze dalsi rozvoj s sebou piinese nové moderni technologie, které mohou zlepsit

efektivitu a snizit ndklady v rdmci skladovani.

2.9.4 Hrozby

Pokud je na tuto problematiku nahliZeno z globalniho hlediska, tak riziko s sebou mize
nést naruSeni dodavatelsko-odbératelskych vztaht v disledku svétové krize.

Fluktuace a nedostatek zaméstnancli obecné vytvari nadbytecné naklady a mize vést
k fad¢ dalsich problémii. V ptipadé Casté fluktuace zaméstnancti se nadmérné plytva ¢asem
a financemi na pottebné zaskoleni daného pracovnika. U novych zaméstnanci mize v diisledku
omezenych zkuSenosti a proSkoleni dochézet k fadé¢ chyb, zpomaleni a naruSeni fungovani
klicovych procest.

Obecné velkym problémem, jenz se dotyka skladovani ve Faurecii, je nedostatek mista,
z &ehoz vyplyva nedostatek paletovych pozic. Casto neni kam ukladat material ani prazdné
obaly. Ohniskem potencidlnich problému, tykajicich se kapacity, muze byt v blizké
budoucnosti zejména navySeni odvolavek zdkaznikd. Sklad ve Faurecii mé urcité kapacity,
které¢ byly v minulosti nastaveny na zéklad¢ kalkulaci. Vyjimkou je Toyota, pro kterou
na zakladé€ ziskanych informaci nebyla provedena pevné dand kalkulace skladovych pozic.
Avsak odhaduje se, Ze tato kapacita odpovida kapacité projektii F40 a 120, pro zdkaznika BMM,
dohromady.
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U projektu BMW F40 by se v soucasnosti mélo nachazet v zavodé 151 skladovych
pozic, coz odpovida kapacité¢ 644 konzoli denné. Pro projekt BMW 120 se zde nachazi 418
skladovych pozic, které odpovidaji kapacité 228 carsetii za den. Nejnovéjsi projekt pro
zakaznika BMW v Pardubicich je v soucasnosti G70, pro ktery bylo vy¢lenéno 723 paletovych
pozic, odpovidajicich kapacité 228 carsetti denné. V piipad¢, Ze napiiklad zdkaznik navysi své
pozadavky pro projekt G70 na 300 carseti za den, nebudou soucasné kapacity jiz
pravdépodobné stacit a muze s velkou pravdépodobnosti dojit ke kolapsu celého zasobovani.
To se miize v konecném disledku projevit napt. navySenim néklada za specialni dopravy, ale

také vaznéjsimi problémy, jako je naptiklad zastaveni linek zdkaznika.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI SYSTEMU SKLADOVANI

Navrhova ¢ast se zabyva navrzenim opatfeni na zlepSeni fungovani skladu na zékladé
informaci ziskanych v analytické casti. Cilem je zde zefektivnit skladovani a
k nému ptidruzené procesy, za souc¢asné¢ho snizeni nakladt. Po prizkumu a shromazdéni dat
z oblasti interni logistiky v pardubické Faurecii byla provedena jednoduchd SWOT analyza,
aby se prehledné shrnul stav skladovani v zdvodé s mirnym pifesahem do ostatnich oblasti
logistiky. Byly zde urceny kli¢ové body, které slouzi v praktické ¢asti jako startovni pozice pro
mozné uvahy, co je tieba zefektivnit ve skladovani a v souvisejicich oblastech.

Vzhledem k tomu, ze fadu procesii atechnologii, které ssebou nesou potencial
pro zlepSeni, je velké mnozstvi, zamétuje se prakticka ¢ast pouze na nékolik vybranych ¢asti.
Mezi primarni faktory, které hraly roli v rozhodovéni, na kterou ¢éast se v praktické casti
zaméfit, patii zejména redlna proveditelnost mozného zavedeni daného opatieni do praxe. Bylo
nutno vzit v ivahu finan¢ni a ¢asovou narocnost, dale pak naro¢nost na lidské zdroje apod. Dale
je tfeba zminit legislativni stranku, ktera ¢asto funguje jako vyznamny omezujici faktor, napf.
z diivodu bezpecnosti prace. Co se tyce otazky bezpecnosti, tak je tfeba zminit i ur€ita interni
omezeni, napiiklad v oblasti informacnich technologii. Spole¢nost Faurecia ma v této oblasti
velice striktni bezpe€nostni politiku, kterd mimo jiné slouzi k zamezeni Uniku citlivych
internich informaci.

Jako dalsi vyznamny faktor, na jehoz zaklad¢ byly vybirany cilové oblasti za tcelem
zlepSeni, 1ze zatadit také aktudlnost a dilezitost daného problému. Nékteré plivodné uvazované
navrhy by byly spiSe kosmetické zaleZitosti, s pouze malym vlivem na redlnou efektivitu dané

oblasti.

3.1 Management vozidel v zavodé

Mezi aktudlni problémy, které trapi pardubicky zavod, patii zejména velky pocet
nakladnich vozidel, pfijizd¢jicich za ucelem nakladky ¢i vykladky. Kapacity zadvodu jsou
neustdle prekraCovany v fadech desitek vozidel. Mimoto neexistuje Zadnd databize ani
informac¢ni systém, kde by bylo moZné v redlném case sledovat naplanované vykladky ¢i
nakladky, vozidla stojici pfes vratnici, vozidla v zavod¢ a vozidla, ktera opustila zavod.
V soucasné dob¢ existuje pouze excelova tabulka s ¢asovymi okny, ktera by méla byt
vypliiovéana kazdy tyden zakaznickymi kontakty a materialovymi planovaci. Toto se vSak témét

ned¢je. Divodi miize byt vicero, napiiklad uZivatelsky neptivétivé rozhrani a zdlouhavost

vvvvvvvv
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systém, ktery je propojen s internim WMS. S tim souvisi tzv. truck alerty, které se vypisi
v ptipadé, Ze vozidlo nedorazi dle planu.

Z téchto duvodi je vytvoreni funk¢niho systému pro management vozidel v zavodé
v soucasné dobé velkou prioritou. V prvnich krocich bylo uvazovano, zda se pro zavedeni
tohoto systému najme specializovana firma, nebo zda se systém vytvoii v ramci zavodu.

Moznost vyuziti externi firmy, kterd by dany systém monitoringu vozidel zpracovala na
kli¢, je velmi finan¢né nakladna a vétSinou vhodna spise pro vétsi zdvody s vySSim mnozstvim
vykladek ¢i nakladek za den. Proto byla tato moznost hned v pocatcich zamitnuta.

Néavrh feSeni problematiky managementu vozidel tedy spoc¢iva v rozsifeni stavajiciho
interntho WMS o systém, ktery umozni monitoring a fizeni nakladnich vozidel v zdvod¢. Cilem
je ziskat komplexni ptehled o pldnovanych vykladkdch anakladkach, vozidlech
v zavod¢ a zpozdénych vozidlech v jedné ucelené aplikaci.

Mezi velké vyhody pfi vytvareni systému pro management vozidel patii skutecnost,
ze ho lze vybudovat jako nadstavbu stavajictho WMS. Interni WMS v pardubické Faurecii je
webova aplikace, kterd je zpracovavana ve znackovacim jazyce HTML a ve skriptovacim
programovacim jazyce PHP. Velkd nevyhoda tohoto feSeni je zejména striktni korporétni
politika v oblasti bezpec¢nosti informacnich technologii. Do této aplikace, bézici na serveru
fauWMS, lze vstupovat pouze pies pocitac pripojeny ve firemni siti, pfes firemni VPN, sluzebni
tablety nebo skrze sluzebni telefony. Limitujici podminkou u posledni moznosti je skutecnost,
Ze sluzebni telefon ¢i tablet musi byt pouze od znacky Apple (napt. iPhone SE). Tuto aplikaci

nelze pouZzivat skrze soukromé telefony, a to 1 za ptfedpokladu, ze vyrobcem je Apple.

3.1.1 Navrh systému pro management vozidel
Proces managementu vozidel v zadvod¢€ zac¢ina vloZenim vstupnich dat do aplikace. Tato
data mohou vlozit do systému zaméstnanci na téchto dvou pozicich — materidlovy planovac
(primarné planované dodavky materialll) a zékaznicky kontakt (zejména pldnované nakladky
zboZi pro zékaznika). Zakladni vstupni data, ktera definuji planovanou vykladku ¢i nakladku,
jsou nasledujici:
e nazev dodavatele ¢i zakaznika,
e SPZ vozidla,
e planovany Cas piijezdu,
e lokace pfijezdu (stara ¢i nova hala) + ucel ptijezdu,
Mimoto je zde moznost vlozit volitelna data, jako je napf. ndzev dopravce, telefon

nafidice atd. Limitujicim faktorem z diivodu bezpec¢nostni politiky zavodu je fakt, ze informace
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o planovanych nakladkach ¢i vykladkach mtze do aplikace vlozit pouze zdkaznicky kontakt ¢i
materidlovy planova¢. Je nutné tedy pfedat na vratnici seznam kontakti na jednotlivé
zameéstnance na téchto pozicich.

V ptipadé, Ze se na vratnici nahlasi neznamé vozidlo, jenz nebylo v systému avizovano,
tak vratnice piedd telefonicky informaci nékterému ze zodpovédnych zaméstnanct dle
seznamu, aby ru¢né zadal informaci o vozidle u brany. V piipad¢, ze se vratnici nepodafi spojit
s danym zameéstnancem, zavold pracovnik vratnice dalSimu zaméstnanci ze seznamu.
Vystupem zde bude skute¢nost, ze vSichni zaméstnanci budou moci sledovat jednotliva
avizovand vozidla na obrazovkach, podobnych alert boardiim, v redlném c¢ase (ve skladu,
v kancelafi logistiky, v kancelafi feditele zavodu atd.). Samotné najeti vozidla do zavodu bude
probihat na zaklad¢ pouhého stisknuti tlacitka dle potieby logistického supervizora, GAP
leadera atd., coz zaroven automaticky zaSle SMS pracovnikovi vratnice a fidi¢i dané¢ho vozidla
(za predpokladu, ze bude v systému vlozeno telefonni ¢islo na fidice).

Bohuzel se zatim nepodafilo najit efektivnéjsi feSeni z divodu, ze zaméstnanci vratnice
nemaji telefony od znacky Apple, ani se nemohou ptipojit do aplikace ptes PC. Hlavnim
pilifem, na kterém tato aplikace bude stat, je disciplina a ochota zaméstnancii dodrzovat tento
systém. Velkou nevyhodou mize byt vysS$i ¢asova naroCnost obsluhy této aplikace.
V kratkodobém horizontu vsak nelze pfistoupit k efektivnéjsimu systému a vys$Simu stupni
automatizace z diivodu finan¢ni naro¢nosti a bezpecnostnich standarda spolecnosti.

V ramci aplikace se bude vozidlo moci nachéazet ve ¢tyfech rtiznych lokacich:

1. vozidlo je avizované v systému,

2 f1di¢ se nahlasil u vratnice, vozidlo ¢eké na vpusténi do zavodu,
3. vozidlo najelo do zdvodu — nachazi se v zavodg,

4 vozidlo opustilo zdvod — nachéazi se mimo zavod.
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Material planner +

customer contact

eZadani vstupnich eAvizace vozidla sV/pusténi vozidla
dat do WMS — pfed branou do do skladu za
avizace vozidla v skladu nebo v ucelem
systému. pfipadé vykladky/nakladky
neznamého —telefonicky Ci
vozidla navolani pomoci SMS.
kontaktl ze
seznamu za
ucelem doplnéni
do WMS.
- S - S -

Obrazek 2 Systém managementu vozidel (autor)

Dale je tieba definovat jednotlivé lokace pro vozidla v zavodé, které v sob& zaroven
ponesou Ucel navstévy. V soucasnosti to mize byt zejména stara a nova hala, dale 1ze lokace
délit podle vykladky, nakladky. Je tieba v aplikaci také definovat lokaci pro balikové sluzby
a mensi zasilky (napt. DHL, PPL atd.). Dale pak lokaci ,,udrzba* pro ucely napt. nakladky ¢i
vykladky forem pro vstfikolisy za i¢elem jejich servisu a lokace pro ostatni navstévy, napf.
z dlivodu oprav a servisi v zavode¢.

Data ziskana v aplikaci bude mozné vyuzivat pro sledovani fady ukazateld. Lze sledovat
napiiklad, kolik dopravct dodrzuje pevna ¢asova okna, coz lze v budoucnu vyuzivat pro
hodnoceni jednotlivych dopravci. Lze méfit dobu ¢ekani pied branou a porovnat s casem, ktery
udava dopravce. Toto je mozné vyuZivat napiiklad v feSeni ptipadny sporti s dopravci, ktefi si
Casto uctuji poplatky za nadmérné ¢ekani.

V realném case lze vidét, kolik vozidel stoji pied branou, akolik jich je pravé
v z&vodé. Je mozné monitorovat vytiZzeni jednotlivych smén ve skladu, nejvice vytizené hodiny
a dny v tydnu.

Mezi diilezita data, ktera by méla jit v aplikace sledovat, je také pocCet urgentnich aut,
které¢ se musely piidat ndrazové do systému. To znamend, Ze s nejvetsi pravdépodobnostni
narusily standardni casy vykladek ¢i nakladek. Z toho by mélo byt mozné nasledné zjistit

vysledny prostoj, ktery vznikl pro ostatni vozidla.
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3.1.2 Zhodnoceni navrhovaného reSeni managementu vozidel

Navrzené feSeni je za soucasnych podminek lehce proveditelné, bez vétsich vicendkladt
(kromé¢ téch personélnich z divodu mozné vyssi asové narocnosti). Pomulze sledovat toky
vozidel v zavod¢ v realném Case a dlouhodobé statistiky tykajici se naptiklad vytizeni, poctu
vozidel apod. Navrhované rozSifeni WMS umozni managementu sledovat vozidla na
obrazovkach podobnych alert boardim, coz je dulezité zejména v pfipadé ocekavanych,
urgentnich vozidel.

Tento systém ma vSak sva uskali, mezi kterd patii hlavné piisna korporatni bezpecnosti
politika v oblasti informacnich technologii, jenz velmi limituje pfipadné moznosti v pouzivani
této aplikace.

Jako alternativu lze vyuzit sluzeb externich spolec¢nosti, naptiklad n€které z existujicich
platforem, popiipad¢ si nechat vytvofit uplné novou platformu pro monitoring vozidel.
Ptikladem jesté sofistikovanéjSiho feSeni mize byt, jak uvadi GSMcity s.r.o. (b. r.), naptiklad
realizace zavorového systému ve spolecnosti Magna Exteriors Liberec, kde byl zaveden

automaticky systém vyuZzivajici identifikace vozidel pomoci ¢teni SPZ.

3.2 ZlepSeni vizualizace

Po prizkumu vyrobni haly bylo zjisténo, Zze utady prvkl vrédmci skladovani
a zasobovani vyrobnich linek chybi dostate¢na vizualizace. Pro definici problémi a navrzeni
ptipadného teSeni lze uvazovat linku 936B Toyota Yaris. V1ackat sem v pravidelnych cyklech
zavazi material a zaroven nakladd prazdné obaly. Pfi pozorovéani bylo zjiS§téno, Ze mimo
samotné manipulace s manipula¢nimi jednotkami operatorovi zabird nékolik sekund 1 hledani
spravného mista, do kterého zaskladni box, stejné tak i hledani mista s prazdnymi obaly. Jednim
problémti je nedostate¢na vizualizace dan¢ho mista, kde by bylo jasné rozliSeno, zda se jedna
0 misto o prazdné ¢i plné obaly. Jako feSeni by bylo vhodné barevné oznacit misto, kde je
upevnéna cedule oznacujici danou referenci. Pripadné by bylo také mozné aplikovat nékteré
mechanismy vyuzivajici principu poka-yoke. To znamend, Ze napiiklad do vraceCek pro
prazdné obaly by logisticky operator nemohl vlozit Zadna plnd KLT s dily.

Prostor pro vizualizaci 1ze najit napiiklad také u e-Kanband. Ty jsou v soucasnosti
tisknuty v jednotné, bilé barveé — pro levou i1 pravou stranu daného findlniho dilu. Kazda strana
ma svoji vlastni tiskarnu. Pfipadné barevné odliSeni e-Kanbanii by zamezilo pfipadnym chybam
a operator by védel, Ze dana strana je jeho. Proto by bylo vhodné zavést pro kazdou stranu
odliSnou barvu jako dalsi krok ve zlepSovani vizualizace pracovisté, coz by nasledn¢ pomohlo

logistickym operatortim s orientaci, potazmo k vyssi efektivité prace.
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V soucasné dobé¢ je barevna vizualizace u vlacki jiz vyuZzivana — pro zelenou stranu je
vyhrazena modré barva a pro stranu pravou barva modra. Tudiz stejnd barva by se analogicky
vyuzila i pro e-Kanbany. Je nutné zdiraznit, Ze se e-Kanban sklada ze dvou casti. Prvni ¢ast je
tzv. ,orientacni Stitek®, ktery oznacuje Cas tisku kanbanu. Tento Stitek se nikam nelepi,
na rozdil od druhého $titku. Druhy Stitek je jiz standardni kanban Stitek, ktery se lepi na dily.
Celé feSeni by tedy spocivalo pouze ve vyméné bilych etiket za etikety barevné dle vyse
uvedeného popisu. Vzhledem k tomu, Ze pro kazdou stranu je dedikovana specialni tiskarna,
tak pfipadnd zména by obnésela pouze zajisténi prazdnych stitkli v pozadovanych barvach.
Z toho vyplyva, ze se jednd pouze o lehce proveditelnou kosmetickou zménu a ptipadné

vicenaklady by byly minimalni.

3.3 Obalové hospodarstvi

Problematika obalového hospodaistvi dosud nebyla v zavodé feSena s patfi¢nou
prioritou. Vysledkem je chaos azbytecné plytvani. Mozna feSeni problematiky oball
z logistického thlu pohledu jsou popséna v nésledujicich fadcich.

Prvné je nutné shromazdit veskera data o obalech a jejich tocich v zavodé. To znamena
shromazdit data o vratnych, ale i o spotiebnich obalech, v¢etné vypracovani katalogu obali. Je
nutné zjistit, kolik oball se ve skutecnosti v zdvod¢ nachazi.

Po shromdzdéni veSkerych informaci je tieba vSechny obaly konsolidovat do pevné
urcenych lokaci a tyto lokace patii¢né oznacit. Pro samotné kartonaze, etikety, sacky apod. by
bylo vhodné vytvoftit jednu pevnou lokaci v mass storage a zamezit, aby tyto obalové materialy
byly odebirany bez skenovéani a odepsani z IN10 (popf. z konsignace). Je nutné doplnit
kartonaZe do kusovnikli, aby se obalové materidly spravné odepisovaly zPRI10
po vyrobeni finalniho dilu. U dild, u které nelze pfidat do kusovniki, je nutné vytvofit jiny
systém dopliovani jejich zasoby (naptiklad na zakladé€ stanoveni minimélniho a maximéalniho
mnozstvi na sklad€). Pro kontrolu, zda mnoZstvi odpovida realit¢ je také dobré zatadit
pravidelny cycle counting oballi. V pfipadé, Ze toto bude realizovano, tak bude mozZné sledovat
stavy zasob téchto materialli v takika realném Case.

Je nutné ustanovit osobu, kterd bude zodpovédna za spravu obalovych kont, jelikoz tato
pozice dosud v zadvod¢ neexistuje a problematika obalovych kont dosud nebyla nalezité fesena.

V zdvodé se nachazi mnozstvi obsoletl z jiz ukonCenych projektii. Je tfeba proveéfit
moznosti alternativniho vyuziti téchto oballi, popiipadé je jiné spolecnosti nabidnout

k odkoupeni (naptiklad v ramci divize). Je nutné zdlraznit, Ze nadmérné mnozstvi zasob je
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jednim z druhii plytvani. Obsolety patii mezi nevyuzité zasoby, jez v sobé vazou kapital
a zabiraji skladovaci mista, kterd by mohla byt vyuzita pro jiné¢ materialy.

V soucasnosti jedno znejvice bolestivych mist skladovani v zdvodé je nedostatek
prostoru. Tento bod souvisi s body ptredchozimi. Z taktického hlediska je dilezité se zbavit

zejména obsoletil a jiz nepouzivanych materiali, které zabiraji paletovéa mista.

3.4 ZlepSeni 5S

Jako dalsi opatieni je vhodné provést celkovou inventuru skladu (nové, ale i star¢ haly)
adle prvniho pravidla 5S oznacit red tagem vSechny nepotifebné aneznadmé polozky —
komponenty, KLT, kartony, palety a dalsi. Tyto polozky néasledné umistit na pifedem urc¢enou
lokaci a nasledné rozhodnout, zda tyto polozky ve skladu ponechat nebo zda je odstranit.

5S pomaha mimo jiné prechédzet pracovnim urazim a Casto také zlepSuje efektivitu
prace. Tato problematika mtize byt fesena vice zpusoby, lze ji obsahnout ve WMS, poptipadé
ji lze tidit s vyuzitim SharePointu a dalSich online néstrojii. Mezi dal$i moZnosti patii také
fyzické umisténi daného problému na tabuli, kterd by byla pfimo urcend na tfeSeni prekazek,
které narusuji 5S. Krom toho muze byt stanoven termin pro odstranéni daného ,,prohfesku‘
proti 5S, naptiklad 24 hodin.

Systém 5S miiZze vyznamné naruSit naptiklad paleta umisténd na chodniku pro pési,
popiipad¢ jinak nevhodné postavené palety. Dale pak také vysypané granulaty ve skladu,
namichané reference ve skladu, rozpracovana vyroba v useku expedice, zablokovana vrata
do haly atnikové vychody. Lze sem ale zafadit i naptiklad porouchané VZV, které¢ bude

odstavené na nevhodném misté.

3.5 DalSi moZné navrhy na zlepSeni do budoucna
Mezi dalsi body, na které je mozné se vramci budouciho zefektiviiovani interni
logistiky zaméfit, patii napiiklad reorganizace tras vlackul a rozsiteni uli¢ek mezi jednotlivymi
vyrobnimi Gseky. Jedna se vSak o velice sofistikovany a zdlouhavy proces, kde existuje velké
mnozstvi proménnych, které je tfeba vzit v uvahu.
Mezi hlavni priority pfi pldnovani tras 1ze zatadit zeyména nasledujici body:
e omezeni moznosti kolize,

e co nejkratsi draha, kterd zaroven obsahne vSechny pozadované linky,

nejrychlejsi trasa.
Vlacky je pripadn€é mozné vybavit GPS moduly, aby mohly byt sledovany v realném

case a mohly byt méfeny jejich realné vykony.
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Dale je tfeba dynamicky reagovat na pifipadné navySeni pozadavkll zdkaznika.
Piikladem miZze byt navySeni kapacity vstupni kontroly. Ta mulze v pfipadé nedostatecné
kapacity slouzit jako tzv. bottleneck. Pokud se navysi odvolavky, tak nizka kapacita bude
zpomalovat vydani dilt do vyroby, coz mtize v krajnim ptipad¢ ohrozit i dodavky zakaznikovi.

Interni WMS lze do budoucna déle rozsitit o mnoho dalSich funkci, ptikladem mutze byt
integrace polyvalence. Zde by bylo mozné ziskavat data pro pfipadnou zastupitelnost
zaméstnancu logistiky kupiikladu pro ptipad nemoci. Déle by tato data mohla slouzit jako
podklad pro pfipadné hodnoceni a dalsi kariérni rozvoj zaméstnancti. Tato polyvalence by zde

mohla byt vedena jak pro operatory skladu, tak i pro vedouci pozice a THP zaméstnance.
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ZAVER

Soucasny automobilovy priamysl je velice dynamické a turbulentni odvétvi, kde to, co
platilo v¢era, dnes jiz neplati. Cilem této bakalaiské prace bylo provést priizkum a konsolidovat
informace, tykajici se logistiky se zaméfenim skladovani ve spolecnosti Faurecia Interiors
Pardubice, jenz se fadi mezi predni dodavatele automobilovych dill, a je tudiz soucasti tohoto
dynamického sektoru. Mezi dalsi ukoly, které si tato prace vytycila, bylo navrzeni zlepSujicich
opatieni, kterd by mohla zlepsit fungovani skladu, potazmo k nému navazanych oblasti
logistiky.

Vuvodu celé prace jsou nejprve definovany v teoretické cCasti zakladni principy
skladovani. V prvni kapitole teoretické Casti je vSak nejprve definovan pojem logistika,
pod ktery skladovani patfi, jakozto jedna z prifezovych funkci. Nasleduje kapitola popisujici
logistické technologie, pod kterou jsou pro ucely této prace zafazeny zejména metody
a technologie pochazejici z Toyota Production System, v dneSni dobé znamé pod pojmem §tihla
vyroba. Je zde popsan systém kanban a logistické supermarkety, technologie Just in Time,
druhy plytvani asystém 5S. Nasledné jsou definovany zasoby a jejich funkce. Poté jiz
teoretickd cast prechazi v popis skladovéni, jakoZzto slozky logistického systému. Se
skladovanim nutné souvisi 1 dal$i pojmy, jako jsou manipulaéni jednotky, manipulaéni technika
ve skladech, identifikacni systémy ve skladovéni, skladové systémy, skladové operace,
organizace skladu a zptisoby ukladani a vychystavani. Teoreticka ¢ast je potom zakonceni
popisem informacnich systémil, jenz se vyuzivaji ve skladovdni, se zaméfenim
na WMS.

Analyza soucasného stavu skladovani ve spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice je pak
vychodiskem vlastniho priizkumu a pozorovani v zavod¢. Jako sekundarni zdroj dat slouzily
interni materialy, dale pak rozhovory a dotazovani se zaméstnancti oddéleni PC&L. Prvné byla
charakterizovana pardubické Faurecia jako takova. Nasledoval popis organizacni struktury, kde
byla popséna zdkladni hierarchie v zdvodé se zaméfenim na oddéleni PC&L. Poté jsou
v nasledujici kapitole struéné popsany zakladni principy tykajici se fizeni zasob a planovani
materialu. Po fizeni zasob ptichazi na fadu popis sedmi zaklad fizeni zasob a sedmi zakladnich
pravidel dodéavek (,,7 Inventory Basics* a,,7 Delivery Basics*). Tato pravidla slouzi jako
zakladni pilife, na kterych je postaveno skladovani (ale i dalsi odvétvi logistiky) ve Faurecii.
Nésleduje charakteristika ¢asovych oken v zavod¢. Dalsi kapitoly se zabyvaji infrastrukturou
skladu, informac¢nimi technologiemi, organizaci skladu a zdkladnimi skladovymi procesy.

Posledni jmenovana kapitola obsahuje popis procesti, které se ptimo tykaji ¢i tizce souvisi se
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skladovanim v tomto zdvod¢€. Zakoncena pak je popisem kittingu a obalovym hospodafstvim.
Analyticka ¢ast je nasledné zakon¢ena SWOT analyzou, kde jsou popsany silné i slabé stranky,
prilezitosti a hrozby ve vztahu ke skladovani ve Faurecii.

Vrcholem celé bakaléafské prace je pak cast navrhova, kterd spocivad v navrZeni
zlepSujicich opatieni ve skladovani. Jednim z aktudlnich problémt je nefunkéni management
ptichozich vozidel, ktera vstupuji do zavodu za uc¢elem vykladky ¢i nakladky. V soucasnosti je
velice obtizné, ne-li nemozné, monitorovat vsechny planovana vozidla, vozidla ¢ekajici pred
branou a vozidla v zadvod¢. Z tohoto divodu je této problematice v navrhové ¢asti vénovana
cela kapitola, popisujici ptipadny koncept systému pro management vozidel, jakozto rozsifeni
interntho WMS, ktery je oddéleni od vychoziho podnikového ERP SAP. Jsou zde uvedeny
vstupy a vystupy piipadného systému, véetné redlnych moznosti a omezeni.

Nasleduje navrh na zlepSeni vizualizace nékterych prvkil v zasobovani linek, zejména
pak barevné odliSeni e-Kanbani pro vlacky dle strany daného findlniho dilu. Poté je v dalsi
kapitole navrzeno n€kolik nédpravnych opatieni, ktera si kladou za cil zlepsit fungovani
obalového hospodafstvi v zavod€. Mezi potencidlni vystupy takovychto opatfeni lze zaradit
zejména omezeni plytvani zdsobami, casem a prostorem. Nasledné¢ je zde zminéna
problematika 5S, kterou by bylo do budoucna vhodné systémové fesit a pripadné nastavit
systém piipadné eskalace bodl, jenz narusuji 5S v logistice. Navrhova cast je zakoncCena
nckolika dal§imi navrhy na zlepSeni, které mohou zéaroven slouzit jako inspirace pro budouci
bakalarské a diplomové prace.

Obecné¢ miize tato bakalafska prace slouzit ijako pfirucka pro management ci
pro fadové zaméstnance spolecnosti, ktefi se chtéji sezndmit se skladovanim v zavod¢ Faurecia
Interiors Pardubice. Vzhledem ke komplexnosti tohoto tématu nebylo mozZné detailné
obsahnout vSechny oblasti. AvSak byly zde charakterizovany zékladni nosné pilife, na kterych
skladovéani v tomto zavodé¢ stoji, at’ jiz se jedna o technologie i klicové procesy, bez kterych

by oddéleni logistiky jako takové nemohlo fungovat.
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SEZNAM ZKRATEK

AGV

ASN

BOM

BOP

ERP

FIFO

JIT

SCM

SMED

TMS

TPA

TPS
WMS

Automatic Guided Vehicle

Automaticky fizeny vozik

Advanced Shipping Notice

Avizo o dodavce

Bill Of Materials

Kusovnik

Bought-out Part

Nakupovany dil

Enterprise Resource Planning

Podnikovy informacni systém

First In, First Out

metoda vyuzivana pfi vychystavani ¢i pti uctovani skladovych zasob
Just In Time

logistické technologie pochazejici z japonského TPS
Supply Chain Management

Rizeni dodavatelského fetdzce

Single Minute Exchange of Die

metoda Stihlé vyroby pro zkraceni ¢asu zmén jednotlivych druhli vyroby

Transport Management System
Systém fizeni pfepravy

Truck Preparation Area

Misto pro piipravu zboZi k expedici
Toyota Production System
Warehouse Management System

Systém pro fizeni skladt
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