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ANOTACE

Diplomova prace se zabyva skladovanim hotovych vyrobki ve spole¢nosti S & R, CH KOVO,
spolecnost s ru¢enim omezenym (s.r1.0.). Prvni ¢ast obsahuje teoretické vymezeni problematiky
skladovani a stru¢né predstaveni Stihlého fizeni. Soucasti prace je analyza soucasného stavu
skladovani hotovych vyrobki, na niz navazuje ndvrhova ¢ast, ktera ptiblizuje mozné navrhy na
upravu soucasného skladovani hotovych vyrobkd. Zavéreénd cast prace je vénovana

zhodnoceni navrhovaného feSeni.
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TITLE

Optimization of storage of finished products at S & R, CH KOVO, limited liability company

(s.r.0.)

ANNOTATION

The diploma thesis deals with the storage of finished products in the company S & R, CH
KOVO, a limited liability company (s.r.o0.). The first part contains a theoretical definition of the
warehousing issue and a brief introduction to lean management. An analysis of the current state
of storage of finished products is part of the thesis, which is followed by a design part that
outlines possible proposals for adjusting the current storage of finished products. The final part

of the thesis is devoted to the evaluation of the proposed solution.
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UvVOD

Digitalni transformace prostupuje vSemi oblastmi prumyslu a skladovani neni
vyjimkou. Neustdle se zvySujici objemy vyroby a stidle naro¢né&jsi pozadavky zdkaznikl na
rychlé a flexibilni dodavky pobizi sklady k radikalni zméné€, pii niz jsou sklady modifikovany
na moderni centra, jez vyuzivaji chytré a kompatibilni systémy, s diirazem na digitalizaci,
automatizaci, optimalizaci procest a implementaci principti Lean managementu.

Implementace systémt pro fizeni skladt (dale jen WMS), automatizovanych systému
pro manipulaci s materialem a internetu véci v logistickych procesech umoziiuje automatizovat
opakujici se ulohy a optimalizovat procesy, ¢imz dochazi ke zefektivnéni skladovych operaci
a minimalizaci chyb. Real Time data ziskana z téchto systému tak umoziuji podnikiim sledovat
pohyb vyrobkl v redlném case, monitorovat zasoby, analyzovat efektivitu procest a vcas
identifikovat potencidlni problémy. Automatizované skladové systémy a optimalizace
logistickych procesii ddle vedou k vyznamnym tGspordm na mzdovych a provoznich nékladech.

Tato diplomova prace bude zaméfena na analyzu a optimalizaci skladovani hotovych
vyrobki ve spole¢nosti S & R, CH KOVO, spole¢nost s ru¢enim omezenym (s.r.0.). Prvni &ast
této prace bude vénovana teoretickému vymezeni problematiky skladovani, v nizZ budou
zminény zékladni logistické koncepty, véetné logistickych cinnosti, zplsoby skladovani
a manipulacni prostiedky. Dale budou charakterizovany druhy skladd a zasob, véetné jejich
kategorizace. Soucasti této kapitoly bude vymezeni principti Stihlého fizeni a v zévéru
teoretické Casti bude definovan snimek pracovniho dne s vymezenim jeho funkce a vyuZiti.

Uvod druhé kapitoly této prace bude vénovén struénému piestaveni spole¢nosti, véetné
informacniho systému HELIOS, ktery podnik vyuZziva. Nasledujici ¢ast této kapitoly bude
vénovana analyze dispozi¢niho feSeni aredlu kovovyroby a prostorovému usporadani skladu
hotovych vyrobkt. Déle zde budou charakterizovany jednotlivé skladovaci procesy, probihajici
ve skladu hotovych vyrobki, véetné pouZivanych manipulacnich prostiedkii. Pro hlubsi
pochopeni priibéhu skladovacich ¢innosti budou vyuZity nastroje, jako ¢asovy snimek dne
anasledné spaghetti diagram. Zavér analytické Casti bude vénovan kritickému zhodnoceni
skladovacich procesti, jez bude identifikovat slabé stranky skladovani hotovych vyrobkii.

Tteti kapitola bude zaméfena na navrh komplexniho feSeni pro optimalizaci skladovani
hotovych vyrobkii v podniku. Bude zaméfena na navrh souboru opatieni, kterd povedou
k zefektivnéni skladovacich procesti a minimalizaci identifikovanych nedostatkli. Navrh bude
vychézet z poznatkti a zaveéri ziskanych v analytické casti prace a bude implementovat principy

§tihlého fizeni.
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Posledni kapitola bude vénovana zhodnoceni navrhovanych feSeni pro optimalizaci
skladovani hotovych vyrobkii. Bude analyzovat a shrnovat dopady navrhovanych feSeni na
provoz skladu a v neposledni fadé¢ zde budou zminény kritické¢ aspekty a potencialni rizika
spojena s implementaci navrhovanych zmén.

Cilem diplomové prace bude, na zaklad¢ analyzy soucasného stavu skladovani hotovych
vyrobki ve spoleénosti S & R, CH KOVO, spole¢nost s ru¢enim omezenym (s.r.0.), navrhnout

opatteni ke zlepSeni skladovani a zhodnotit je.
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1 TEORETIC,KE’I’ VYMEZENI PROBLEMATIKY
SKLADOVANI

Hospodaistvi Ceské republiky bylo vstupem do Evropské unie nuceno
k neustalému aplikovani modernich piistupti managementu (Sixta a Zizka, 2009). Zmény,
predevsim v ekonomice, indukované zménou politického prostiedi na uzemi celé Evropy, si tak
narokuji doprovod zmén ve spravé a v usmériovani provozné ekonomickych procest (Sixta
a Zizka, 2009).

Prvni kapitola této diplomové prace je zamétena na stru¢né pojeti logistiky a hlavnich
logistickych cinnosti. Jsou zde také zminény zdkladni funkce a zplisoby skladovani, druhy
skladii a charakteristiky jednotlivych typi zdsob. Déle je zde charakterizovéano §tihlé fizeni.
Zminka je zde také o obecnych metodach, jimiz jsou analyza, syntéza, indukce a dedukce

a v neposledni fad¢ je zde strucné definovan snimek pracovniho dne a spaghetti diagram.

1.1 Logistika

V soucasné dob& odbornd literatura nabizi nespoetné mnoZstvi definic logistiky.
Pernica (2005, s. 38) charakterizuje obecnou definici logistiky nasledovné: ,, Logistika je
disciplina, ktera se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci a synchronizaci vsech cinnosti,
jejichz retézce jsou nezbytné k pruznému a hospoddarnému dosazeni konecného (synergického)
efektu.

Logistické tizeni popisuje Douglas, James a Lisa (2000) jako postup planovani,
realizace a fizeni efektivniho a vykonného toku a skladovani zbozi, s ¢imz souviseji informace
o misté vzniku a spotieby, s cilem uspokojit pozadavky kone¢nych zakaznikli. Douglas, James
a Lisa (2000) tvrdi, Ze se logistika tyka veskerych typli podnikli a organizaci. Nevymezuje se
tedy pouze na vyrobni sféru, nybrz 1 na statni spravu, mezi niz se fadi naptiklad Skoly nebo

nemocnice, véetné instituci poskytujicich bankovni, obchodni a finan¢ni sluzby.

1.1.1 Logistické ¢innosti

Charakteristika souboru ¢innosti, aktivit a funkci, je dle Grose et al. (2016) nedilnou
soucasti definic dodavatelskych a logistickych systémt, které podniky plni pro uspokojeni
pozadavkl kone¢nych zadkaznikii. Komplexné jsou tyto soubory nazyvany jako logistické
¢innosti.

Zaklicové logistické ¢innosti, které jsou nezbytné pro realizaci plynulého toku produkta

z mista vzniku do mista jejich spotteby, povazuji Douglas, James a Lisa (2000) nésledujici:
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Zakaznicky servis, jenz by mél opatfit pfesun spravného produktu, k patfiénému
zékaznikovi, na spravné misto, ve spravném stavu, ve spravném case a za CO mozZna
Prognoézovani/planovani poptavky, kde je Cinnost logistiky zapojena do tohoto
procesu ve sméru, kolik a co je potiebné objednat od dodavateli (touto Cinnosti se
zabyva odd¢leni nakupu), déle kolik a jakych produktii je potfeba mit k dispozici dle
jednotlivych trhii, jimz poskytuje své vyrobky.

Rizeni stavu zasob, s cilem udrzovat takovou Groveii zasob, pii niz méa byt dosazena
vysokd mira zakaznického servisu, s dosazenim pfijatelnych nékladii na zachovani
zasob, které pojimaji kapitdl vazany v zdsobach, variabilni ndklady na skladovani
a naklady na zastaravani zbozi.

Logisticka komunikace se soucasnym trendem nabyvani predevsim jeji komplexnosti,
automatizace a rychlosti. V ramci logistické komunikace se jednd zejména o vztahy
podniku, jeho dodavatelii a zdkaznik. Dale pak velmi dobrd komunikace mezi
jednotlivymi utvary uvnitf organizace, ktera muze ptedstavovat zdklad konkurencni
vyhody daného podniku.

Manipulace s materialem je Sirokou oblasti, kterd pojima v podstaté veskery pohyb ¢i
pfesun surovin, zasob a hotovych vyrobkl v ramci vyrobniho utvaru anebo skladu
podniku. Vzhledem k tomu, Ze manipulace a pohyb s materidlem nevyvolava zadnou
pfidanou hodnotu, je snahou tento proces fizeni toku materidlu minimalizovat vSude
tam, kde je to mozné.

Vyrizovani objednavek predstavuje proces, ktery podnik vyuzivad k pfijimani
objednavek od zakazniki, ke kontrole jejich stavu a nasledné komunikaci se zdkazniky.
Baleni, které ma ulohu nejen formy reklamy a nositele informaci, ale predevS§im
poskytuje ochranu zboZzi praveé béhem piepravy a uskladnéni.

Podpora servisu a nahradni dily, tato logisticka ¢innost zodpovida za poskytovani
poprodejniho servisu, jimiz jsou napiiklad tyto aktivity: dodavky nahradnich dilt
dealerim, uskladnéni pfiméfeného mnozstvi ndhradnich dilti, odebirani vadnych nebo
nefunkénich produkti od zédkaznikli a promptni reakce na pozadavky na opravy.
Stanoveni mista vyroby a skladovani je zdsadnim strategickym rozhodnutim, které
ovlivni nejen naklady na dopravu surovin do vnitra podniku a naklady na pfepravu
hotovych vyrobkl vné podniku, nybrz také uroven zdkaznického servisu a rychlost

odezvy. Pii této aktivit€ je nutno brat tvahu rozmisténi zdkazniki spole¢né s dodavateli,
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dostupnost dopravnich sluzeb, dostupnost kvalifikovanych pracovnikt a dale naptiklad
moznost spoluprace s ufady.

Porizovani/nakup lze specifikovat jako nakup materidli asluzeb od externich
organizaci s cilem podpory veskerych operaci podniku. Soucdsti této Cinnosti je
naptiklad vybér dodavatell, nasledné jednani o cené€, dodacich podminkach, mnozstvi,
a nakonec vyhodnocovani kvality dodavatele.

Manipulace s vracenym zboZim ptedstavuje pro podnik velmi ndkladnou a narocnou
operaci. Podnik je zvykly manipulovat s velkym objemem zbozi smérem k zdkaznikovi.
V ptipad€ vraceni zbozi se jednd o slozity proces manipulace malého objemu zbozi
smérem od zakaznika. Divodem vraceni mtize byt napiiklad zména nazoru zdkaznika,
nebo nefunkénost dodaného produktu.

Zpétna logistika jejimz smyslem je odstranéni a pfipadna likvidace odpadového
materidlu, ktery vznika v procesu vyroby, distribuce a baleni zbozi. Jedna se predevsim
o doc¢asné uskladnéni odpadovych materiald, nasledné jejich odvoz na pfislusné misto
likvidace, zpracovani, opétovné pouziti nebo recyklace.

Doprava a preprava jako soucast hlavni logistické aktivity, pfi které je uskute¢nén
samotny pfesun materidlu a zbozi z mista vyroby, bud’ do mista spotieby, piipadné az
do mista likvidace. Dulezitou Ulohou pifepravy je samotny vybér zplsobu piepravy,
vybér piepravni trasy, zjiStovani informaci o pfedpisu zemé, pies kterou je samotna
doprava uskutectiovana a v neposledni fad¢ vyber dopravce.

Skladovani umoziiuje uchovavat vyrobené zbozi pro pozd¢jsi spotfebu. Mezi ¢innosti
vztazené¢ ke skladovani patii naptiklad projekce a dispozi¢ni uspotradéani skladd,

rozhodovani o vlastnictvi skladii, automatizace a dale pak skoleni pracovnik.

1.2 Skladovani

Gros et al. (2016) povazuji skladovani jako soucast logistick¢ho nebo dodavatelského

fetézce, pficemZ primarnim cilem této ¢innosti je pofizovani, udrzovani a dodavka skladovych

polozek piimym zakaznikim, dle jejich poZadavkii, na pulsobisti logistického nebo

dodavatelského systému, vCetné rozhodovacich procesi, jez jsou v této ¢innosti nezbytné.

Douglas, James a Lisa (2000) definuji skladovani jako ¢ast podnikového logistického

systému, jez mé za ukol zabezpecit uskladnéni produkti (surovin, dili, zbozi ve vyrobé

a hotovych vyrobkll) v misté jejich vzniku a misté jejich spotieby, ptfitom také poskytovat

managementu dulezité informace o stavu, podminkéch a lokaci uskladnénych produkta. Dale

také tvrdi, Ze je skladovani podstatnym spojovacim ¢lankem mezi vyrobkem a zdkaznikem.
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Pro rozhodovani o navrhu a vybéru vhodného disponibilniho skladu je dle Grose et al.

(2016) zakladem nejprve specifikovat nasledujici:

skladové polozky, jez vymezuji vlastnosti na kompletacni ¢ast skladu — jedna se
predevsim o spotiebitelské baleni;

skladovaci jednotky, v nichZ jsou vyrobky pfijimany a ukladdany na sklad — v zasad¢
se jedna o manipulacni jednotky;

skladované skupiny zbozi, které jsou aspektem pro vymezeni narokii na podminky

skladovani, teplotu, vlhkost, ochranu Zivotniho prostiedi a pracovni podminky.

1.3 Funkce skladovani

Smyslem skladovani je dle Douglase, Jamese a Lisy (2000) poskytovat zakaznikiim

potifebnou uroven zakaznického servisu, pricemz zabezpecovat ma také rozdélovani produkta

do mensich baleni, piipadné jejich konsolidaci. Drahotsky a Reznitek (2003) povazuji

vvvvvv

s Drahotskym a Rezni¢kem (2003) rozeznavaji t¥i zakladni funkce skladovani:

Presun produktii — tato funkce pojima piijem a ukladani zbozi, kompletaci vyrobku
dle objednéavek zdkaznika, ptekladku zboZi a v posledni fad¢ jeho expedic.
Uskladnéni produkti — druhd funkce skladovani s sebou nese dvé zékladni rozd€leni.
Jednim z nich je pfechodné uskladnéni, kdy dochéazi pouze k ptesunu produkti, jez jsou
nezbytné pro dopliiovani zakladnich zdsob. Tato funkce je vyuZzivana pfedevSim
v systému cross-docking. Druhym rozdélenim je Casové omezené uskladnéni, jez se
tyka naraznikovych nebo pojistnych zasob. Diivody vedouci k Casovému uskladnéni
vyrobkll jsou napt.: sezonni poptavka, kolisava poptavka, iprava vyrobkd, spekulativni
nakupy nebo zvlastni podminky, mezi néZ nalezi napt. mnoZstevni slevy.

Prenos informaci — management pii vedeni vSech skladovacich aktivit pozaduje presné
a v€asné informace o stavu aumisténi zdsob, stavu zboZi v pohybu, vstupnich
a vystupnich dodéavkach, zakaznicich, vyuziti skladovacich prostor a zaméstnancich.
Pro tuto funkci podniky v souc¢asné dob¢ vyuzivaji elektronickou vyménu dat (dale jen
EDI) atechnologii carovych kodi, jez zabezpecuji pozadovanou pohotovost
a korektnost.

Dan¢k (2006) ve své publikaci uvadi, Ze material a vyrobky v pribéhu skladovani

nemeéni své vlastnosti. Dale dle Daiika (2006) sklady plni néasledujici funkce:

vyrovnavaci funkce, jez ma za ukol vyrovnat nesoulad mezi dvéma sousednimi ¢lanky

logistického fetézce (napt. mezi vyrobou a zékaznikem);
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o technologicka funkce, ktera se obvykle projevuje ve vyrobni logistice a zaroven
zabezpecuje technologické procesy, jez by nemohly bez skladovani probihat (napft. zrani
syrd, jistota shodné kvality vstupnich surovin);

o spekulativni funkce, pro niz je charakteristické, ze provozovatel predpoklada budouci

zvySeni cen nakoupeného zbozi.

1.4 Zpusoby skladovani

Podkladem pro typ a organizaci skladu je dle Vokalové (1997) dilezité vymezeni druhu
skladovaného zbozi, upotfebeni, k némuz je sklad uren a v neposledni fad¢ zalezi také na
uzivatelich, jez sklad vyuzivaji. Vokalova (1997) dale uvadi, Ze v soucasnosti je zamérem
maximaln¢ vyuzivat skladové prostory, budovat velkosklady a v nich v co mozna nevyssi mite
vyuzivat nejmodernéjsi skladovaci a manipulaéni techniku.

Sixta a Macat (2005) se ve své publikaci zminuji moznosti skladovani dle riznych
kritérii, pfi€emZ pravé pro organizaci skladu je vyuzivano typové rozdéleni skladii na regélové

a podlazni skladovéni, viz obrazek 1.

zvlastni produkty

---------- » regaly na ploché produkty

regaly

piihradové regaly

typ skladu paletové regaly

_ » blokové skladovani
_ podlazni
’ i :

skladovani

» fadové skladovani

Obrazek 1 Typove rozdéleni skladu (Sixta a Macat, 2005, s. 150)

Paletové regalové sklady jsou dle Cempirka (2007) urceny pro skladovani
paletovaného zbozi, jez je ukladano do regali bez regalovych podlazi na paletové konzole,
pficemz do jedné zaklddaci bunky je mozné zaskladnit jednu nebo vice palet. Vyhodou
paletového regalového skladu je dle Cempirka (2007) mnohostranné vyuziti skladu, kromé
pozadované nosnosti podlahy na tento typ skladu nejsou jiné stavebni pozadavky.

Gros et al. (2016) povazuji za nejjednodussi a nejstarsi typ skladovani tzv. volné

skladovani, kde si pouzita plocha narokuje zpevnény povrch, ohrazeni pozemki nebo
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jednoduché zastteSeni. Gros et al. (2016) dodéavaji, ze optimalni vyuziti skladové plochy lze
dosdhnout pfi blokovém skladovani, s vyuzitim stohovani manipulacnich jednotek, ale pouze

pokud je zbozi na manipulacnich jednotkach dostatecné pevné.

1.4.1 Manipulacni prostredky

Cempirek (2007) ve své publikaci zmifiuje zvedani a pfemistovani biemen jako nejvice
vysilujici lidskou ¢innost, kdy se k piekonani a usnadnéni téchto praci vyuzivaji rizna dopravni
a zdvihaci zatizeni. Cempirek (2007) dale tvrdi, ze volbou vhodného dopravniho sytému
a omezenim dopravnich operaci, jimiz jsou napiiklad vnitini a vnéjsi podnikova doprava, lze
zvysit moznosti efektivnosti a uspor.

Smyslem aktivnich prvkl (technické prostiedky a zafizeni pro manipulaci, piepravu,
skladovani, baleni a fixaci) v logistickém ftetézci je fyzicky realizovat logistické funkce,
vykonavat sled netechnologickych operaci s pasivnimi prvky, operacemi jsou napiiklad
nakladky, vykladky, uskladiiovéani, vyskladiiovdni, kompletace, identifikace ¢i pienos
a uchovani informaci (Pernica, 1995).

Gros et al. (2016) uvadi, ze za vznikem Castych urazl a poSkozeni zdravi stoji zdvihani
tézkych bifemen, pficemz pro jejich odstranéni je vyuzivano nespocet manipulacnich néstroju.

Zdvihaci ploSiny dle Grose et al. (2016) odstraiiuji ndmahu pii vertikdlnim
a horizontalnim posunu bfemen piedevsim proto, Ze zdrojem potiebné sily je elektricky nebo
hydraulicky pohon.

Regalové voziky nizkozdvizné definuje Cempirek (2007) jako manipulacni prostiedek
slouzici pro vidlicovou manipulaci s paletovymi jednotkami nebo s kontejnery s valivym
pojezdem. Sixta a Macat (2005) uvadi, Ze se paletové voziky nizkozdvizné vyrabi jak rucni, tak
elektrickym pohonem, a to ru¢né vedené nebo se stojici ptipadné sedici obsluhou.

Vysokozdvizné voziky slouzi dle Sixty a Macata (2005) ptedevSim pro paletizaci
a kontejnerizaci; voziky jsou vyrdbény motorové s elektrickym pohonem nebo spalovacim

motorem, ob¢ varianty lze dale klasifikovat na: podeptené, obkrocné, ¢elni a specialni.

1.5 Druhy skladi
Sklady lze rozd€lovat dle rGznych parametrli, pficemz Dan¢k (2006) povazuje
nejbeéznéjsi rozdé€leni dle nésledujicich hledisek:
e podle konstrukce, které¢ je dale rozdé€leno na podlazni skladovani, kdy jsou manipula¢ni
jednotky skladovany v jedné trovni, poptipadé jsou stohovany na sebe aregalové

skladovani, kdy jsou manipula¢ni jednotky ukladany do polic (regalt).
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podle druhu zbozi, kdy jsou skladovany sypké materialy, bud’ podlaznim zptisobem,
nebo v zdsobnicich, dale kusové materidly, jimz nalezi sklady podlazni nebo regalové
a v neposledni fad¢ tekuté materidly, jez jsou skladovany v nadrzich (cisternach,
tancich).

podle vlastnictvi, které je dale clenéno na vlastni skladovani, pii némz jsou sklad
1 skladové materialy ve vlastnictvi t€éhoz subjektu, naproti néalezi cizi skladovani, kdy
skladované materialy nepatii vlastnikovi skladu.

podle zpiisobu skladovani jsou sklady déleny na pevné skladovani, pfi¢emz ma kazdy
druh zbozi pevné stanovené misto ve skladu (adresu), iv piipadé, ze se vyrobek
v daném okamziku ve skladu nenachdzi. Tento zpisob skladovéani je uplatiiovan
predevsim v pfipadech manualni obsluhy skladu, kdy maji pracovnici velice dobry
ptehled o umisténi polozek. Déle na volné skladovani, kdy maji urcité skupiny materialt
stanovené useky skladu, v nichZ je mozno skladovat. Skladované polozky tedy nemaji
pevné adresy, tudiz je kladen pti manudlni obsluze skladu vysoky narok na pracovniky.
Poslednim zptsobem této klasifikace je skladovani ndhodné, pfi némz je material
ukladan do volnych adres a bezprostiedné je zde vyzadovano pouziti informacniho
systému.

podle toku materialu, kde je klasifikovano bézné skladovani, pii kterém vstup
materialu i jeho expedice probiha na stejné hrané skladu. Dale prichozi skladovani, pti
némz se vstup a vystup kond na protilehlych skladiStnich hranach a tok vyrobku je
jednosmérny. Posledni zpiisob skladovani z této klasifikace probihd systémem cross-
docking, pficemz je snahou material viibec neskladovat, ale ptekladat ho piimo
centra, nemaji pfifazenou skladovou pozici, jsou pouze vybaleny, nésledné tfidény
a kompletovany do davky pro konkrétniho odbératele.

podle moZnosti pristupu jsou sklady clenény na vetfejné a soukromé.

1.6 Zasoby

Za kli¢ovou podnikovou aktivitu uvazuji Drahotsky a Rezni¢ek (2003) zasobovani, jeZ

zabezpecuje hmotné i nehmotné vyrobni faktory potfebné k ¢innosti podniku. Zasoby nesou

pro podnik jak pozitivni, tak inegativni vyznam. Hordkova a Kubat (1998) spolecné

s Drahotskym a Reznickem (2003) vnimaji negativni vyznam zasob piedev§im v tom, ze vazi

kapital, spotiebovavaji praci véetné prostiedkli a nesou s sebou hrozbu snizeni hodnoty,

nepouzitelnosti a neprodejnosti.
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Pozitivni smysl zasob spociva dle Hordkové a Kubata (1998) v nasledujicich

¢innostech:

1.6.1

pieklenuti ¢asové, mistni, kapacitni a produktivni nesouladnosti uprostied vyroby
a spotieby;

realizovani pfirodnich a technologickych procesi v odpovidajicim rozsahu
(v optimalnich davkéach);

zabezpeceni nepfedvidaného kolisani (vykyvy v poptavce, dopliiovani zasob, plynulost

vyrobniho procesu).

Druhy zasob

Podle Hordkové a Kubata (1998) je nutné rozliSovat druhy zdsob vzhledem k vhodné

volbé metod jejich fizeni.

Druhy zasob dle stupné rozpracovani klasifikuji Horakova a Kubat (1998) spole¢né se

Sixtou a Macatem (2009) nasledovné:

vyrobni zdsoby, jez pfedstavuji suroviny, zdkladni, pomocné a reZijni materialy, paliva,
polotovary, ndhradni dily, néstroje, obaly a obalové materialy;

zasoby rozpracovanych vyrobki, jez zahrnuji polotovary vlastni vyroby a nedokoncené
vyrobky;

zasoby hotovych vyrobki, oznaCované také jako distribucni zasoby;

zasoby zboZi, jez pfedstavuji nakoupené produkty se zdmérem dalSiho prodeje.

Sixta s Macatem (2009) dale klasifikuji zasoby dle jejich funkce v podniku:

beéZnéd (obratovd) zasoba, jez kryje spotfebu v obdobi mezi dvéma doddvkami; stav
v pritbéhu dodavkového cyklu se pohybuje mezi maximem a minimem;

pojistnd zasoba, jeZ mé za cil zamezit ndhodné vykyvy na stran¢ vstupu (napiiklad
zpozdéna dodavka, nebo nizsi nez objednana velikost doddvky) a také na strané€ vystupu
(v ptipadé€ vyssi poptavky ze strany odbératele);

zasoba pro predzasobeni, jeZ ma rovnéz za cil zamezit ndhodnym vykyvim, ovSem
oproti pojistné zasob¢ se odliSuje tim, Ze podnik doptedu zna pficiny vykyvu (napiiklad
celozavodni dovolené dodavatell);

vyrovnavaci zasoba, jeZ ma za tkol zachytit okamzité vykyvy mezi ndvaznymi procesy
v kratkodobych cyklech (naptiklad pti ¢ekani na dopravni zatizeni);

strategickd (havarijni) zasoba, jeZ slouzi k zaji§téni podniku pfi ne¢ekanych udélostech

(naptiklad kalamity v zasobovani, ptipadné stavky u dodavateli);
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e spekulativni z4soba, jez je vytvaiena se zamérem dosazeni zisku vyhodnym nédkupem
vétsiho objemu zboZi se snizenou cenou nebo pred pravdépodobnym zvysSenim ceny;

e technologicka zasoba, jez vznika v ukonéeném procesu vyroby, pfic¢emz vyrobek stale
nesplituje potieby odbératelil, protoze si narokuje urcitou dobu skladovani (naptiklad

zrani syrd, vysychani dieva).

1.6.2 Rizeni zisob

Podle Drahotského a Reznicka (2003) je cilem fizeni stavu zasob zvySovat vynosnost
podniku, predpokladat nasledek podnikovych strategii na stav zasob a snizovat celkové naklady
logistickych procesii za sou¢asného uspokojovani pozadavkii odbératelt piipadné spotiebitelt.

Zasoby v podniku pfedstavuji z finanéniho hlediska, dle Emmetta (2008), aktiva,
zlepsuji tak finan¢ni rozvahu podniku; ptesto s sebou skladovani zasob vaze naklady, jez jsou
spojené s objemem; to znamena, ze pokud podnik eviduje vysoky objem zasob, pak je zna¢né
vysoka i cena sluzby, v ptipad¢ malého mnozstvi zasob na sklad¢ budou nizké naklady spolecné
s urovni sluzby. Idealnim cilem je vSak dle Emmetta (2008) nabizet vysokou uroven sluzeb
s nizkymi naklady.

Soucasti opatieni, jez pfispiva ke sniZovani nakladii spojenych se zdsobami, je dle
Douglase, Jamese a Lisy (2000) snizeni mnozstvi objednavek, jez nebyly vyfizeny; urychleni
dodavek; likvidace zastaralych zasob a zasob lezicich bez uzitku na skladé a v neposledni fad¢
zdokonaleni pfesnosti ptedvidajici poptavky.

Metitkem efektivity, v odvétvi fizeni zasob, dale definuje Douglas, James a Lisa (2000)
obratky zasob, pficemz pokud jsou obratky vyssi, naznacuji podniku pozitivni vyznam, nebot’
zasoby prochazi podnikem spé€$né¢ ana skladé nejsou dlouho ulozeny. Obratka zasob
vyjadiuje, kolikrat jsou urcité druhy zboZi prodany, nebo spotfebovany za urcité ¢asové obdobi;
dle Douglase, Jamese a Lisy (2000) je vyc¢islena roénim objemem prodeje v ndkupnich cenach
v poméru s primérnou hodnotou zasob.

V piipad¢, Ze produkty nejsou dodavany z vyroby pifimo odbérateli, pak dle Daika
(2006) nevyhnutelné¢ prochazi skladem a cilem v takovém ptipadé je, aby byly tyto vyrobky na
sklad¢ udrZzovany co mozna nejkratsi dobu. Pro fizeni obratkovosti zasob ve skladu jsou dle
Darnka (2006) vyuzivany nasledujici ukazatelé:

e doba jedné obratky (torr) — kdy tento ukazatel predstavuje Cas (ve dnech), za
ktery by se spotfebovala primérna zasoba ve skladu; pro vSechny vyrobky

vyrobnich zdsob je dan nasledujici vztah:

hodnota stavu zasob

tobr = hodnota roéni spotteby X 365 [dnl] (1)
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¢ doba jedné obratky (tonr) - pro zasoby hotovych vyrobki je dan nasledujici

vztah:

hodnota hotovych vyrobki P
topy = odnota hotovych vyro u><365 [dnl] )

hodnota ro¢niho prodeje

e pocet obratek za rok (nobr) je dan nasledujicim vztahem:

365

Nopr = tobr (3)

1.7 Stihlé Fizeni

Lean management neboli $tihlé fizeni, definuje Ellis (2016) jako komplexni ptistup
k fizeni podniku zaméfeny na eliminaci plytvani a zefektivnéni procest. Jeho cilem je
dosdhnout maximalni hodnoty pro zdkaznika pfi minimalizaci vynalozenych zdroj.

Metoda Stihlého fizeni vychazi z principi Toyota Production System (déale jen TPS)
ajejim primarnim cilem je dle Womacka aJamese (2003) vytvofit v podniku kulturu
neustalého zlepSovani. Za zakladni cil lean managementu dale povazuje Ellis (2016) zvySeni
efektivity au€innosti snizenim cCasu vénovaného cCinnostem nepifidavajicim hodnotu
a optimalizaci pracovniho toku.

Liker (2004) pln¢ podporuje principy plytvani, které definoval Taichi Ohno, povazovan
za zakladatele $tihlé vyroby, a to ve vSech sedmi kategoriich:

e nadprodukce, kdy je v daném Case vyrabéno vice produktli, nez je potieba;

e nadmémé zasoby, kdy je ukladdno velké mnoZstvi materidli nebo vyrobki, nezZ je
potieba;

e zbytecné prepravy, kdy jsou pfemistovany materialy, nebo produkty, a to bez pfidané
hodnoty;

e cekaci doby, kdy je za plytvani povazovano cekani na material, instrukce, nebo
informace;

e zbytecné pohyby, jeZ predstavuji zbytecné pohyby lidi, nebo stroji;

e nadmérné zpracovani, kdy je uskuteciovano vice krokli v procesech, nez je nezbytné
nutné;

e vady, kdy je za plytvani povazovéano vytvareni vadnych produktt, které je nutné opravit,
nebo zlikvidovat.

Implementace Stihlého fizeni v podniku je komplexni proces, ktery zahrnuje pét
nasledujicich klicovych kroki:

Identifikace hodnoty, kterou Womack a James (2003) vnimaji jako klicovy faktor

a definuje ji vyhradné zakaznik. Mé& smysl pouze tehdy, kdyz se promitne do konkrétniho
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produktu ¢i sluzby a uspokoji tak specifické potieby zakaznika za danou cenu v daném
casovém horizontu. Do (2017) déle tvrdi, Ze hodnota ptfedstavuje produkt, za ktery je zdkaznik
ochoten zaplatit.

Mapovani hodnotového toku neboli Value Stream Mapping (déale jen VSM) slouzi dle
Dlabace (2015) k vizualizaci a analyze procesu, s cilem jejich optimalizace, kdy pomoci
standardizovanych ikon a dat z provozu umoziiuje metoda VSM zmapovat stavajici stav
procesu, navrhnout jeho idealni podobu a zhodnotit potfeby k dosazeni této hodnoty.

Vytvoreni plynulého pracovniho toku, kdy je po zmapovani hodnotového toku nutné
dle Ellise (2016) zajistit plynuly pracovni postup napii¢ vSemi oddélenimi, bez jakéhokoli
plytvani.

Zavedeni Pull systému, v némz je kladen dliraz na minimalizaci zasob a rozpracované
vyroby, ¢imZ je zajistén plynuly tok materidlu a informaci pouze v nezbytném mnozstvi
a pozadovaném case. Tento pfistup umoznuje Just in time (dale jen JIT) vyrobu, kdy jsou
produkty vytvareny na zaklad¢ aktudlni poptavky koncového zdkaznika. Pull systém vychazi
z jeho potieb a zpétnou analyzou hodnotového toku se optimalizuje vyroba tak, aby finélni
produkt vzdy splnoval pozadavky zdkaznika. (Do, 2017)

Neustalé zlepSovani, pricemz Ellis (2016) tvrdi, ze implementace vyse zminénych
kroku tvoii zékladni systém Lean managementu. Ellis (2016) dale zdaraznuje, ze se nejedna
o staticky proces, nybrz dynamicky a v praxi tak mohou nastat problémy v kterémkoliv z vyse
uvedenych krokt. Dle Womacka aJamese (2003) je proto nezbytné zapojit vSechny
zameéstnance do procesu neustalého zlepsovani. Pro podporu tohoto principu lze vyuzit rizné
nastroje, napiiklad kaZzdodenni meetingy, kde je diskutovano o dosazeném pokroku,
zbyvajicich tkolech a ptipadnych piekazkach.

Liker (2004) rozviji Ohnovy myslenky a poskytuje praktické rady pro implementaci
Stihlych principl v organizacich. Dale také Liker (2004) zdiraziiuje vSudyptitomnost plytvani,
které se nachazi v riiznych oblastech organizace, od vyroby a administrativy az po zakaznicky
Servis.

Obrazek 2 shrnuje principy Stihlé filozofie dle Womacka a Jamese (2003) a Do (2017),
které predstavuji zakladni stavebni kameny tohoto pfistupu a jeZ se zaméfuji na eliminaci

plytvani a plynuly tok v celém hodnotovém fetézci.
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Stihlého Fizeni
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plynulého
pracovniho
toku

Obrazek 2 5 principt Stihlého tizeni (Do, 2017; upraveno autorkou)

1.8 Obecné metody

Drahotsky a Rezniek (2003) definuji metody jako uceleny, systematicky a zamérny
ptistup k feSeni a postupné vychodisko pfi feSeni problémil. Veskeré metody maji jednotny
zamér, jimz je vymezeni reality ajeji naslednd transformace ke zdokonaleni. Drahotsky
a Rezni¢ek (2003) dodavaji, Ze cestou k Gispéchu ob&hovych procesi je vhodné zvolena metoda,
jez poskytuje dokonalé poznéani a proniknuti k podstaté problému a k jejich souvztaznostem
a aplikaci spolehlivého postupu.

Drahotsky a Rezni¢ek (2003) déle tvrdi, Ze mezi teoretické tzv. exaktni obecné metody
patii pfedev§im analyza, jez se pouziva k rozkladu celku na mensi ¢asti, jejichz vztahy se
nasledné vzajemné zkoumaji. Spole¢né s analyzou je vhodné pouZit isyntézu, jeZ slouZzi
k obecnému seznameni ¢i zdiraznéni podstatnych znaktl, souvislosti, pfi¢in ana jejichz
podstaté predlozit navrhy na opatieni k dalSimu rozvoji. Nasledujici dvé metody spolu dle
Drahotského a Rezni¢ka (2003) uzce souvisi. Prvni z metod se nazyva indukee, jeZ piistupuje
od konkrétniho usudku k obecnému. Druhou metodou je pak dedukce, jez vychdzi z opa¢ného
zpisobu, tedy od obecného tusudku ke konkrétnimu neboli jedine¢nému. Jen ziidka je

provedena uplna indukce, nebot’ vychazi z detailnich znalosti veskerych ptipadi, tudiz je
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pouzivana nelplna analyza, kde je vychézeno pouze z omezeného mnozstvi (napt. kontrolnich

vzorkil) namisto celkového poctu.

1.9 Snimek pracovniho dne

Svecova a Veber (2021) povazuji snimek pracovniho dne za jednoduchou, ale velice
nakladnou metodu kontinudlniho sledovani celkového ¢asu zaméstnance béhem celé pracovni
smény, kdy jeden €i vice pracovnikil vykonava ¢innost a jiny je po celou pracovni dobu sleduje,
co délaji ¢i pripadné ned€laji. Sledovani je zaznamenavano do pfedem ptipraveného formuléfe,
od zacatku pracovni smény do jejiho konce, pficemz jsou do formuléie zapisovany veskeré
aktivity, jez pracovnik vykonava. Jedna se naptiklad o sefizovani stroje, vlastni dohled nad
technologickou operaci, surfovani na mobilu ¢i dokonce i koufeni béhem své pracovni doby.

Dale dle Svecové a Vebera (2021) nasleduje vyhodnoceni snimku pracovniho dne, kdy
je posuzovana opravnénost vynalozeného ¢asu, sumarizuji se stejné ¢i podobné aktivity z nichz
je uréovan podil proti celkovému pracovnimu ¢asu. Snimek pracovniho dne dle Svecové
a Vebera (2021) slouzi k posouzeni disciplinovanosti pracovnikll, k analyzdm stdvajici
organizace prace, ale rovnéz také k poskytnuti zpétné¢ vazby o realnosti kapacitni normé

vykonu.

1.10 Spaghetti diagram

Jurkové et al. (2016) uvadi, Ze mezi nenarocné metody analyzy materidlovych tokl patti
tzv. Spaghetti diagram, ktery je uplatiiovan pfi mapovani interniho pohybu materidlu, hledani
optimalni pfepravni trasy a nadvrhu layoutu pracovisté. Principem je dle Jurkové et al. (2016)
detailni zakresleni veSkerych pohybt pracovnika na daném pracovisti v ¢asovém sledu, kdy
jsou pro rozliSeni jednotlivych typd pohybl pouzivany rizné barvy. Napftiklad pro zbyte¢né
trasy, cesty s materidlem bez plného vytiZzeni apod. Déle také Jurkova et al. (2016) uvadi, Ze
soucasny rozvoj technologii umoznuje elektronizaci Spaghetti diagramu, jeZ je zaloZen na
vyuzivani mobilnich technologiich a softwaru slouZzicich k monitorovani pohybu sledovaného

objektu, kdy jsou nashromézdéna data nasledné sekundarné vyuzita pro tvorbu diagramu.
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2 ANALYZ,A SOU’éASNEI;IO STAVU SKLADOVANI
HOTOVYCH VYROBKU VE VSPO,LE(VINOSTI S & R, CH
KOVO, SPOLECNOST S RUCENIM OMEZENYM (S.R.0.)

Druha kapitola, nesouci nazev analyza soucasného stavu skladovani hotovych vyrobka
ve spole¢nosti S & R, CH KOVO, spole¢nost s ru¢enim omezenym (s.r.o.) (dale jen S & R, CH
KOVO), je zaméiena na kratké piedstaveni spolecnosti, informac¢niho systému, jimz spolecnost
spravuje vétsSinu svych podnikovych tuloh a dispozi¢niho planu aredlu kovovyroby.

Analyzovany jsou zde soucCasné skladové prostory a procesy, vcetné manipulac¢nich
prostiedkll, jez spolecnost aktudlné vyuziva. Pro komplexni posouzeni stavu skladovacich
procest je zde vyuzita metoda ¢asového snimku dne skladnice a ndsledné navazujici spaghetti
diagram. Na zavér je zde zminéno kritické zhodnoceni soucasného skladovani hotovych
vyrobkd.

Veskeré informace uvedené v nasledujicim textu plynou z internich materialti S & R,
CH KOVO (2023) ajsou podloZzeny informacemi a sdélenim od pracovnikli z oddéleni
logistiky.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost S& R, CH KOVO (S& R, CH KOVO, 2024a), sidlici v mé&stysu
Chroustovice, zalozili v roce 1993 dva podnikatelé, Zden¢k Socha a Ing FrantiSek Riha. Se
svym podnikanim zacinali s pouhymi tfindcti zaméstnanci, a to vyrobou dilcii pro autobusy
kompletované v tehdejSim podniku a. s. Karosa Vysoké Myto. Postupem ¢asu svoji ¢innost
rozsifili o vyrobu odsavaét par. Dle internich materialti podnik S & R, CH KOVO v sou¢asné
dobé zaméstnava ptiblizné¢ 130 kmenovych zaméstnancl. Obrazek 3 zobrazuje aktualni logo

spole¢nosti.

S&R, CH KOVO

Obrazek 3 Logo spolecnosti (Interni materidly, 2023)
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Jak jiz bylo zminéno v uvodu, spolecnost sidli v méstysu Chroustovice, v Pardubickém
kraji, v okrese Chrudim. Z hlediska geografického charakteru ma podnik velice atraktivni
postaveni, jelikoz se nachazi nedaleko pozemni komunikace 1. tfidy 1/17, ktera spojuje mésta
Chrudim a Vysoké Myto a zaroven v blizkosti nové zprovoznéného useku dalnice D35 na trase

Casy — Ostrov. Obrazek 4 zobrazuje pohled na vjezd do aredlu a zarovei na hlavni

administrativni budovu.

.........

g iR

Obrazek 4 Budova podniku S & R, CH KOVO (S & R, CH KOVO, 2022)

Spoleénost S & R, CH KOVO je dle internich materialti (2023) rozd&lena na dvé divize.
Prvni z nich je kovovyroba, jez je pfedmétem analyzy a zahrnuje piiblizné¢ 90 % z celkové
vyroby, druhou divizi je truhlafska vyroba, do niz spada zbylych 10 % z celkové vyroby.

Zminéna kovovyroba je zaméfena piedevsim na zpracovani a Gpravy tabulovych plecht
dle pozadavki zdkaznika, tzv. Job Shop systém. Mezi zdkladni zpracovani a Gpravy plecht dle
S & R, CH KOVO (S & R, CH KOVO, 2024b) patii svafovéni, fezani a vysekavani plechu.
Dale areal kovovyroby disponuje praskovou lakovnou, v niz 1ze lakovat pozinkované materialy,
ocel a hlinik, a nakonec tryskaci halou, v niZ je realizovana povrchové uprava korundem nebo
balotinou. Vyslednymi produkty tohoto tseku jsou pak naptiklad dily do autobusti, bankomaty,
oplechovani klimatizaci, drzaky na fotovoltaické panely, drzaky terminall, reklamni panely
nebo odsavace par, s nimiz spolecnost vstoupila na trh.

Druh4 divize spolenosti S & R, CH KOVO, truhlaiska vyroba, je specializovana
predevsim na zakazkovou vyrobu z masivu a dale jsou zde vyrabéna naptiklad okna, dvefte,
schodisté a dalsi atypicky nabytek (S & R, CH KOVO, 2024b).

Ob¢ divize maji jedno spolecné. A to operovani na jiz zminovaném Job Shop systému,
kdy jsou v podniku S & R, CH KOVO po malych sériich vyrabény specifické produkty pro

daného zdkaznika, ato na zaklad€ obdrzené objednavky a ndsledné zpracované technické
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dokumentace. Podnik vyrabi dané produkty dle potieb a piani zdkaznika; vyrabi tedy produkty
na miru.

Spole¢nost S & R, CH KOVO v soudasnosti spolupracuje s prosperujicimi podniky, jak
na tuzemském, tak zahrani¢nim trhu. Mezi tuzemské, pro podnik vyznamné odbératele, kterym
spole¢nost dodava své hotové vyrobky patii napiiklad:

e Kelvions.r. 0.
e Iveco Czech Republic, a. s.;
e EUROGAMASs. 1. 0.
Mezi vyznamné zahranicni odbératele pak dale patii naptiklad:
e IVECO FRANCE 1;
e KELVION MACHINE COOLING SP.Z O. O;
e GELSO DE GmbH.

2.2 Informacni systétm HELIOS

Dle internich materiald S & R, CH KOVO (2024) podnik témét veskeré podnikové
procesy spravuje pies informacni systém Helios, jeZ vyviji spole¢nost Asseco Solutions.
Stézejni prednosti tohoto systému v podniku S & R, CH KOVO je predeviim koordinace
podnikovych aktivit z jedné platformy; to znamend, ze podnik schranuje veskeré informace
potfebné k jeho podnikové cCinnosti na jednom misté anepotiebuje tak vyuzivat dalsi
informacni systémy. Pracovnici vnimaji tuto platformu pro svoji ptrehlednost, flexibilitu,
uzivatelskou pfizpiisobivost a v€asnou informovanost velmi pozitivné.

Do systému Helios ma pristup nadmérna vétSina technickohospodaiskych pracovniki,
ktefi platformu kazdodenné vyuzivaji ke svym pracovnim ¢innostem. Kazdy pracovnik, jenz
Helios vyuziva, ma své piihlasovaci idaje a jsou mu tak dle potieb jeho pracovisté individudlné
povoleny pfistupy do jednotlivych modul. Systém vyuzivaji pracovnici napiiklad
v nasledujicich oblastech:

e odd¢leni vyroby, kdy pracovnici systém vyuZzivaji pro technickou ptipravu vyroby
a fizeni vyrobnich procest;

e odd¢leni personalistiky, kdy pracovnici systém vyuzivaji pro tvofeni mezd, pro
informace o Skolenich alékafskych prohlidkdch nebo naptiklad o dochazce
jednotlivych zaméstnanci;

e Ucetni oddéleni, kdy zaméstnanci oddéleni vyuZivaji tento systém pro faktury vydané

a ptijaté a dale pak pro evidenci DPH;
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e oddéleni obchodu, kdy pracovnici ziskdvaji ptehled o skladovych zasobéch a dale pak
vyuzivaji tuto platformu k samotné inventuie skladovych zasob;

e oddéleni logistiky, kdy pracovnici vyuzivaji systém naptiklad pro piijem materialu, pro
vydej skladovych zasob a pro evidenci kmenovych karet.

Na obrazku 5 je zaznamenén snimek ze systému Helios, jenz zobrazuje hlavni
uzivatelské menu, které je ¢lenéno do nékolika jiz zminénych moduld, pomoci nichZ S & R,
CH KOVO spravuje veskeré podnikové procesy.

V souéasné dobé viak podnik S & R, CH KOVO dostateén& nevyuziva tento systém pro
evidenci hotovych vyrobkt, neeviduje tedy aktualni pohyby hotovych vyrobkl na skladé.

Pf Q Helios Controlling
Rl

Evidence p

Obchodni partneii a CRM

Kmenové karty

)S Intelligence
nich ddaju

zeni procesu

Nakup a pr
Kontrakty

Termina

® # 18 < H
Ucetnictvi
Evidence k DPH
Obrazek 5 Snimek ze systému Helios (S & R, CH KOVO, 2024)

2.3 Dispozi¢ni plan arealu kovovyroby

Veskeré informace zminéné v tomto oddile plynou z internich materiala S & R, CH
KOVO (2024) adale jsou doplnény o poznatky pracovniki z oddé€leni logistiky tohoto
vyrobniho podniku.

Dispozi¢ni plan arealu kovovyroby, spole¢nosti S & R, CH KOVO, poskytuje piehled

o uspofadani a dispozici jednotlivych pracovist. Jednotlivé vyrobni haly jsou v aredlu
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kovovyroby strategicky rozmistény tak, aby material vstupujici do vyrobniho procesu prosel
jednosmérnou a plynulou cestou z jedné strany aredlu na stranu druhou, bez zbytecnych névratii
a komplikaci. Dochazi tak efektivnimu a funkénimu toku vstupujiciho materidlu do vyrobniho

procesu.

12 3 10
STREDISKO MONTAZ SKL@DO STREDISKO ROEOT. 9
STREDISKO LAKOVNA LINKA SPO].ECNDST HUTNIH " SVAROVANI
=l e STREDISKO SVAROVNA
4 N'EREZ
13 STREDISKO HLINIK
SKLAD ROSTORFRD LASER
HOTOVYCH vt STREDISKO o FRIEMMAT i
VYROBKU - b P STRIHANI | [ r— y
il S VYSERAVACE
8 I 2 STREDISKO
STREDISKO 2 LAKOVNA
SVAROVNA ADMINISTRATIVA STR.ED]SKO ZAVAZECT
OHRANOVANE

Obrazek 6 Dispozi¢ni plan arealu kovovyroby (S & R, CH KOVO, 2024, upraveno
autorkou)

Obrazek 6 zobrazuje jednotlivé prostory, jeZ se nachazeji v aredlu kovovyroby
spole¢nosti S & R, CH KOVO. V aredlu jsou umistény dva administrativni useky, z nichz
v prvnim sidli jednatelé spolecnosti a ve druhém pak administrativni pracovnici, ktefi jsou
zodpovédni za veSkerou administrativu tykajici se materialli a vyrobnich procest. Fyzicky
pfijem materidlu pak probihd pti pohledu na obrazek 6 v pravé Casti areédlu, nedaleko skladu
hutniho materialu, v némz se skladuji tabulové plechy a dals$i material vstupujici do vyrobnich
procest.

Samotnému skladovani hotovych vyrobki pfedchazi celd fada vyrobnich procest, jimiz
prochazi suroviny pravé ze skladu hutniho materidlu. Prvni fazi zpracovani vyrobku je bud’
vypalovani tabulového plechu na dil¢i kusy, pomoci laserové technologie; stiithani materiald
ntizkami na pfedem specifikované rozméry, nebo vysekavani materialti na CNC vysekavacich
strojich. Na zéklad¢ poZadavkli zédkaznika jsou pak tyto polotovary dale zpracovavany na
vyrobnich stfediscich ohraniovacich listi, svafovny nebo lakovny. Ve vétSin€ ptfipadech jsou
vSak polotovary ptipraveny k ohybani na ohrafiovacich lisech, na nichZ lze ohybat tabulové
plechy rtiznych format. Po ohybu nasleduje vyrobni proces svafovani, jez probihd riznymi
zpiisoby, dle zpracovavaného materialu. Cerny plech je svafovan bud’ na stiedisku robotického
svafovani, pomoci automatizovaného procesu s vysokou piesnosti, nebo manudlnim
svafovanim, jez je provadéné zkuSenymi svaieci. V piipadé svafovani plechu z nerezového ¢i
hlinikového materidlu jsou dilce svafované na specializovaném pracovisti s technologiemi pro

tyto specifické materialy. Po svafovani nasleduje vyrobni proces lakovani, jez probiha
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v lakovné, bud’ na lince, kde jsou lakovany vétsi série, nebo manudlné, kde jsou
z ekonomického hlediska lakovany zakdzky ptredevSim malého rozsahu. Posledni fazi
vyrobniho procesu je montdz, jez zahrnuje kompletaci kovovych dilcti do findlni podoby
a odstranuji se ptipadné nedostatky. Po dokon¢eni montaze nasleduje skladovani, jiz hotového

vyrobku, jez je nedilnou soucasti logistického procesu.

2.4 Prostorové usporadani skladu hotovych vyrobkiu

Veskeré informace, jez jsou obsazeny v tomto oddile vychdzi z internich materialt
spole¢nosti S & R, CH KOVO (2024) a dale jsou doplnény o poznatky a védomosti pracovnikil
z odd¢leni logistiky a zaméstnanct skladu vyrobniho podniku.

Prostorové uspotfadani skladového prostoru podniku je zasadni pro zlepSeni logistickych
procesti, minimalizaci prostoji a zajisténi plynulého chodu skladu. Spravné navrzeny sklad
umoznuje také rychlé a snadné nalezeni vyrobkl a zefektiviiuje samotnou praci skladovych
pracovniki. Efektivné rozvrzeny sklad vede v neposledni fadé ke snizovani naklada
a zvySovani produktivity zaméstnancl v podniku.

Obrazek 7 znazoriuje padorys skladu hotovych vyrobkt ve spoletnosti S & R, CH
KOVO, znéhoz je patrné, ze sklad disponuje plochou, jak pro skladovani na volné plose
(o vyméie 158,4 m?), jeZ je znazornéno Serchovanymi modrymi ¢arami, tak plochou pro
skladovéani v regélovych systémech, jez je zndzornéno plnymi zlutymi Carami a jez slouZzi
k uskladnéni nejen hotovych vyrobkt, ale predevSim k uskladnéni dilch pro mezioperacni
vyrobu.

Skladovaci prostor disponuje celkovou vymérou 960 m? a jeho rozméry ¢ini 32 metrl
na $itku a 30 metrt na délku. Prostor je rozdélen na dvé ¢asti:

e rampu, jez zabira pfiblizné tfetinu pravé ¢asti skladu (na zakladé méteni zabird plochu

o vyméie 291 m?) a

e  prostor pod rampou vlevo (o celkové rozloze 669 m?), v némz se navic nachazi prostory

pro montaz zakaznika (jeZ zabiraji prostor o vyméie 202,8 m?).

Dilezité je také brat v tivahu vySkové omezeni skladu v zavislosti na umisténi, kdy:

e od podlahy (prostor pod rampou) je vyska skladu 6,5 m a

e zrampy Cini vySka skladu 5,3 m.
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Obrazek 7 Pudorys skladu hotovych vyrobkii (S & R, CH KOVO, 2024, upraveno
autorkou)

Zvyseni vyrobni kapacity spoleénosti S & R, CH KOVO, v nedavné dobg, znamenalo
vyclenéni ¢asti skladovaci plochy volného skladovani hotovych vyrobki pro montaz zakaznika,
jak je patrné z obrazku 7. Montaz se v soucasné dob¢ nachdzi mezi regaly v levé Casti skladu,
v nichZ jsou skladovany jiz zminéné dilce pro mezioperacni vyrobu a prostorem pro volné
skladovani hotovych vyrobk; kapacita skladovani na volné ploSe se tudiZ vyrazné sniZila.

Vyhodou kombinace volného a regalového skladovani umoziuje vhodné uskladnéni
veskerych hotovych vyrobkl s ohledem na jejich specifické tvary a rozméry. V sou€asné dobé
je regélové skladovani pouzivano piedevsim pro skladovéani drobnéjsich hotovych vyrobkl. Na

podlaze jsou naopak skladovany rozmérné a svymi tvary atypické vyrobky, pro néz je tento typ

skladovani vhodné;si.
Nicméné chybéjici oznaeni regalii a podlahového skladovani vyrazné znemoziuje

pohotovou orientaci a efektivni praci skladnic a dalSich zaméstnancii, jez potiebuji zajistit
okamzity pfistup k danym vyrobkiim. V pfipadé¢ nepfitomnosti skladnice zodpovédné za
naskladnéni produktli musi zastupujici osoba, k nalezeni potfebnych vyrobki, vénovat
podstatn¢ velké mnozstvi Casu prohledavanim regalti a prostoru pro volné skladovani.
Chybeéjici identifikace tak vede k neefektivnimu vyuziti pracovniho Casu a také k prodlouzeni
doby vyskladiiovani hotovych vyrobk.

DalSim problémem je také nedostatek vyhrazeného prostoru pro baleni a kompletaci

zakazek, pricemZ absence nevyznaceného prostoru komplikuje praci skladnicim, jeZ nemaji
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veskeré potiebné pomicky a obalové materidly na jednom misté, ¢imz ztraci cas jejich

zbyte¢nym hleddnim a pfipravovanim.

2.5 Analyza skladovacich procesii hotovych vyrobki

Tento oddil je zaméfen na samotné skladovani hotovych vyrobki ve spoleénosti S & R,
CH KOVO. Veskeré¢ informace, jez jsou zminény v tomto oddile plynou z hloubkového
rozhovoru s vyrobnim feditelem spoleénosti S & R, CH KOVO a se zaméstnanci z oddéleni
logistiky a kontroly a zaroven z metody pozorovani pracovniki skladu.

Ve skladu podniku S & R, CH KOVO puisobi 5 zaméstnankyii (dale o¢islované 1 az 5),
jez maji na starost samotnou organizaci skladu a soucasné usiluji o efektivni parcialni procesy,
jez jsou podrobnéji popsany v nasledujicich pododdilech. Konkrétné se jednd o nize uvedené
aktivity, a to ve vymezeném potadi:

e piijem hotovych vyrobki na sklad;

e kontrola hotovych vyrobk;

e umisténi hotovych vyrobkl na dané misto;
e vychystavani hotovych vyrobki;

e baleni hotovych vyrobkd;

e expedice hotovych vyrobki.

Sklad hotovych vyrobku v aredlu kovovyroby je obsluhovan pouze jednou sménou, a to
od 6:00 do 16:00 hodin. Na pfijem produkti z vyrobniho procesu je tak dostatek ¢asového
prostoru, nicméné vydej téchto produktid je potieba vhodné planovat dle pracovni doby
zaméstnankyn skladu.

Pracovnice skladu S & R, CH KOVO v podniku piisobi jiz nékolik let a prostory skladu
velmi dobfe znaji a znamenité se v ném orientuji; maji tak ve skladovani sviyj systém ukladani
hotovych vyrobkil. Kazd4d ze zaméstnankynl skladu zodpovédné a s rutinou vykovava vyse
zminéné ukoly, pfi€emZ spolu pro urychleni nékterych aktivit ob¢as spolupracuji. Primarné
mayji skladnice rozd€lené ¢innosti nasledujicim zpisobem:

e skladnice 1 zajiStuje souhrnny proces ¢innosti skladovani, od pfijmu az po expedici
hotovych vyrobkt, pro zdkaznika, jimz je spole¢nost Iveco Czech Republic;
e skladnice 2 zajiStuje opét komplexni proces €innosti skladovani, od pfijmu az po

expedici hotovych vyrobkll, pro zdkaznika, jimZ je podnik Kelvion s. r. 0.;

e skladnice 3 a 4 se vénuji zbylym zakdzkam pro jednotlivé zakazniky;
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e vpfipad¢, ze skladnice 1 az 4 nezvladaji své Cinnosti plnit v€as, pomahd jim

s kompletaci zakdzek skladnice 5, jez vzhledem ke svym dlouholetym zkuSenostem
zvlada veskeré skladovaci procesy.

Podnik S & R, CH KOVO disponuje pouze vnitinim skladem, v arealu kovovyroby,

v némz skladuje hotové vyrobky z téhoz aredlu. Hotové vyrobky jsou skladovany jak volné na

podlaze, v otevieném prostoru a bez pevné definovanych skladovych pozic (viz obrazek 8); tak

v regalech (viz obrazek 9), jez ale nejsou systematicky, ani Ciseln¢ oznacené, tudiz skladnice

naskladnuji vyrobky dle aktualné volnych pozic.

Obrazek 8 Skladovani na volné plose (autorka)

Sklad podniku S & R, CH KOVO je sestaven ze zminéné rampy a prostoru pod ni. Na
ramp¢ se nachazeji paletové regaly Nedcon (viz prava c¢ast obrazku 9), jez jsou konstruovany
jako stavebnicovy systém s maximalnim zatiZenim 2 100 kg na jednu buniku a maximalni
vyskou 4,5 metrii. Vzdalenost mezi bo¢nicemi ¢ini 2,7 metrti, ¢imZ je umoznéno umisténi dvou
az tfi europalet vedle sebe. Tyto paletové regaly slouzi pro skladovani jak hotovych vyrobkd,
tak pfedevsim pro skladovani dilct pro dalSi mezioperacni vyrobu.

Vzhledem ke svym specifickym tvarim nelze vSechny hotové vyrobky skladovat
v regalovych systémech, tudiZ je nutné vyuzivat skladovani na volné plose, jak je patrné z pravé

¢asti obrazku 9. Vyrobky jsou v tomto piipadé skladovany v tésné blizkosti regalt, ¢imz je
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vyznamné ztizeno naskladiiovani a vyskladnovani hotovych vyrobkd i ostatnich
mezioperacnich dilcti. K regalim je v disledku uskladnéni vyrobkli na volné plose velmi
obtizny pfistup.

Tésné pod rampou se nachazi dalsi paletovy regéal s maximalni nosnosti jedné buiky
900 kg, v némz jsou zatim uskladiiovany leh¢i a drobnéjsi vyrobky. V levé ¢asti skladu (viz

leva cast obrazku 9) se pak nachazi dalsi dva paletové regaly, v nichz jsou skladovany pouze

dilce pro mezioperaéni vyrobu a profil téchto regall je totozny s regaly umisténymi na rampg.

Obrazek 9 Regilové skladovani mezioperac¢nich dilct a hotovych vyrobki (autorka)

2.5.1 Prijem hotovych vyrobki na sklad

Hotové vyrobky jsou z vyrobniho procesu pfijimany na sklad spole¢né s vyrobni
privodkou, kdy kazda privodka ma své jedinecné Ciselné oznaceni. Zminénd privodka pak
dale obsahuje nasledujici patfi¢nosti: Cislo zakazky, ¢islo vykresu, oznaceni expedi¢niho
prikazu, ¢islo objednavky, termin o ukoneni vyroby, nazvy vstupujicich materiald do
kone¢ného produktu a jejich pocty, pocet vyrobenych kustl, a jednotlivé vyrobni operace, jimiz
vyrobek pied pfijetim na sklad prochézi.

Vyrobni operace, jimiz musi material z privodky ve vyrobé projit, jsou oznaceny
c¢arovym kédem. Po dokonceni kazdé vyrobni operace je ¢arovy kod z privodky nacten vyrobni
¢teckou a data z vyrobniho procesu jsou tak v redlném case pfeneseny do jiz zminovaného

interniho systému Helios. Na zdkladé pienesenych dat z vyrobni Ctecky (viz levéa cCast
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obrazku 10) sleduje vedouci pracovnik vyroby tok jednotlivych materiali a zaroven kontroluje,

zda probiha dle pland.

@ S & R CH KOVO, s.r.o. Priivodka 100-656602
Cislo zakézky:

Firma: Cislo vykresu: 196738
SteelTech s.r.o. Support
Expedini pfikaz: 050241077
E CHO01
Cislo objednavky: 24-14014/25349 PR H mm] l"l
Termin ukoneni vyroby:  26.04.2024 Poznamka;

Nazev materilu: Mnazstv
00000123 plech nerez 6,0 X5CrNi18610 564 kg
rozméry. 255 x 198,5 x 6

Doklad Nézev pracovidté Uvoineni 1.ks Potet kus Pocet kusi Pracovni Datum  Podpis

I::J-k?peraw kontrola  shodnych neshodnych &as  sména samokontrola |

-' 10 5268538 e
< I|III\III||||IIIIIIW ot [ 2 '

pouZit 196738 _rozvin.d.

POZOR !l! @ 35 +0,2+0,1 11!

T O < 24
S 1T e S O
Program:

Wi L =

Samokontrolor potvrzuje ého Ukonu a vytfideni injich dild. Je si védom,
unmnlmsmmﬁajﬁmmmmapmlmmuZaﬂamupfedmakdalﬂnpamci

Evidence oprav:  operace &. D npraunekD aekwjhsD podpis

Strana gislo: 1 / 1

Obrazek 10 Vyrobni ¢tecka (autorka) a vyrobni privodka (S & R, CH KOVO, 2024)

Nacteni posledniho ¢arového kodu z vyrobni privodky znamena dokonéeni vyrobniho
procesu. Pro vedouciho pracovnika vyroby to tedy znamena vznik nového hotového vyrobku
ptipraveného k piijmu na sklad. Pro pracovnici expedice pak nacteni posledniho ¢arového kodu
z vyrobni privodky znamena piijem hotového vyrobku na sklad. Timto je evidence piijmu
hotovych vyrobkil v internim systému u konce.

Vyrobni privodka, vcetné jejich veSkerych obsahujicich nalezitosti, je zobrazena
v pravé Casti obrazku 10. Priivodka ve své spodni ¢asti obsahuje tzv. identifikaéni listek, jez
obsahuje klicové informace pro pracovnici skladu, kterd vyrobky pfijima na sklad.

Zameéstnankyné skladu ptebird identifikacni listek spole¢né s hotovymi vyrobky, jez

jsou dodavany bud’ volnég, na paletach nebo v krabicich.
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2.5.2 Kontrola hotovych vyrobki

Po ptevzeti identifikacniho listku spole¢né s hotovymi vyrobky nésleduje kontrola
téchto vyrobki. Pracovnice skladu realizuji kontrolu, jez spoc¢iva v porovnani realn¢ dodanych
poctu kust vyrobki proti mnozstvi, které je uvedeno na identifika¢nim listku.

Pokud pocty fyzicky dodanych kusii souhlasi s identifikacnim listkem, pak skladnice
pfipoji listek k pfislusSnym vyrobklim, jez umisti na ur¢ené misto ve skladu. V piipadé, ze
skladnice pfi piejimani vyrobkil objevi neshody v dodaném mnozstvi, nesrovnalosti zaznamena
na identifikacni listek, ktery odevzda spolec¢né s vyrobky vedoucimu vyroby jako interni
reklamaci, ktery se pak s nesrovnalostmi vyporada patfiénym zptisobem.

Dale pak ve skladu podniku S & R, CH KOVO probiha vizualni a funkéni kontrola
poveéfenym pracovnikem, jimz byva obvykle zaméstnanec z oddéleni kontroly. Povéteny
zaméstnanec kontroluje, zda jsou stavy vyrobkil v souladu s o¢ekavanim zdkaznika a zda
vyrobky spliiuji pozadované specifikace. Jedna se naptiklad o kontrolu povrchu vyrobkt, kdy
pracovnik kontroly kontroluje, zda se na vyrobcich nevyskytuji vady v podob¢ skrabancti, ryh
nebo otfepl. Déle pak probihd kontrola svart, kdy pracovnik kontroluje, zda jsou svary spravné
provedeny a neobsahuji vady v podobé poért, trhlin nebo podiezi. Probihd také kontrola
povrchové upravy, kdy je kontrolovano, zda je povrchova tiprava lakovanych dilcti rovhomérna
a bez viditelnych vad. V neposledni fade zaméstnanec kontroly kontroluje, zda jsou vyrobky
v souladu s technickou dokumentaci. V tomto pfipad€ jsou kontrolovany pomoci meétidel
kritické rozmé&ry vyrobk, jimiz jsou napiiklad délka, Sitka, vySka, tloustka nebo pak primér
otvorl a zavitl. Vysledky kontroly jsou povéfenym pracovnikem zaznamenany do kontrolniho

protokolu, jez pak odevzdava vedoucimu vyroby k dal§imu zpracovani.

2.5.3 Umisténi hotovych vyrobki na dané misto

Jak jiZ bylo zminéno, po mnoZstevni kontrole nésleduje umisténi hotovych vyrobkl na
dané misto, jeZ probiha dle logického a peclivého uvazeni zaméstnankyn skladu tak, aby bylo
vhodné pfipraveno k pozdéjsi expedici.

Skladovaci prostor hotovych vyrobki, v podniku S & R, CH KOVO, maji skladnice
pomysiné rozde€leny na cCasti, ato dle velikosti a frekvence expedice hotovych vyrobki.
Vyrobky, jez jsou cCastéji expedovany, jsou strategicky umistény blize k mistu vydeje zbozi.
Skladnice maji k dispozici dale zminované manipulacni prostfedky, které jim umoziuji

snadnou a efektivni manipulaci s hotovymi vyrobky umisténymi na paletach.
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2.5.4 Vychystavani hotovych vyrobkii

Vychystavani hotovych vyrobkll je nedilnou soucésti logistického procesu. Ve
spole¢nosti S & R, CH KOVO probiha proces vychystavani vyrobktl na zakladé telefonnich
hovort z expedice; kdy pracovnice z expedice preda skladnici informace o pozadovanych
vyrobcich, jejich mnozstvi avneposledni ftadé¢ o pozadovaném terminu dodani.
Zaméstnankyné skladu si veSkeré informace zapisuji a na zéklad¢ téchto udaji pak vyhledavaji
pozadované vyrobky ve skladu. Vyhledavani hotovych vyrobkt ve skladu podniku tak probiha
na zakladé paméti skladnic, jez si musi pamatovat, jaké vyrobky, pro jakého zdkaznika a na

jaké misto naskladnily.

2.5.5 Baleni hotovych vyrobkii

Po vychystani hotovych vyrobkt pro daného zdkaznika nasleduje proces baleni, jenz
probihd v souladu se specifickymi pozadavky jednotlivych zékaznikd, které jsou od sebe
zna¢né odliseny. V podniku S & R, CH KOVO je také kladen diiraz na splnéni platnych norem,
legislativnich pozadavki a internich balicich ptedpisi, jez jsou dané vedoucim kontroly kvality.

Jak jiz bylo zminéno, baleni vyrobki je pfizptisobeno pozadavkiim zakaznika, ale také
povaze vyrobkil. N&kteti zdkaznici si naptiklad nepteji vyrobky balit viibec, tudiz jsou vyrobky
zaméstnankynémi skladu pfipravené k expedici pouze na paleté v kartonové krabici. Jini
zakaznici si naopak zadaji specialni baleni do prokladovych obalti, bublinkovych folii, stre¢
folii, dfevénych beden anasledné¢ vézacich pasek pro snadnou manipulaci s vyrobky
a v neposledni fadé pro ochranu proti poskozeni téchto vyrobka predevSim pii manipulaci
a nasledné prepravé. Po zabaleni skladnice umisti identifikacni listek na viditelné misto dané

zakazky a ptipravi ji k expedici na snadno dostupné misto.

2.5.6 Expedice hotovych vyrobki

Po vychystani a baleni vyrobkii nasleduje proces expedice, jez v podniku probiha dle
zvolené varianty zdkaznikem, ato bud’ vlastni expedici, nebo vyuZitim externi pfepravni
spolecnosti. Proces expedice v podniku S & R, CH KOVO probihad na zakladé informaci
z expedi¢niho piikazu, na némz jsou uvedeny potfebné informace o nejzazs$im terminu dodani
ana zékladé¢ pokynt pracovnic z expedice, jez vyfizuji veSkerou dokumentaci potfebnou
k expedici.

Pii samotném pifjezdu zakaznika do arealu spole¢nosti S & R, CH KOVO se zakaznik
nahlési na expedici, kde sdéli ndzev spole¢nosti, pro kterou pftijel zakdzku vyzvednout a ¢islo
objednavky. Nasledn¢ pracovnice zexpedice zkontroluji objednavku v systému Helios

a zaroven informuji telefonnim hovorem skladnice o piijezdu zakaznika. Skladnice pomoci
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manipulacnich prosttedkl pfipravi k expedici jiz zabalené zbozi a po pfijezdu jej nalozi na
zakaznikovo vozidlo. Po nakladce se zdkaznik vrati na expedici, kde potvrdi dodaci list, ¢imz
ztvrzuje prevzeti zbozi a s hotovymi vyrobky odjizdi. V piipadé zahrani¢nich odbératelll jsou
vystaveny k potvrzeni dal§i potfebné dokumenty, jako je napiiklad vyvozni prohlaseni,
osvédceni o ptivodu nebo CMR list.

Potvrzeny dodaci list, jez slouzi také jako doklad o pievzeti zbozi zékaznikem, pfedavaji
pracovnice expedice ucetnimu odd¢leni, kde dokument slouzi jako podklad pro vystaveni

faktury pro daného zakaznika.

2.6 Manipulacni prostiedky skladu

Manipulaéni prosttedky jsou v podniku S & R, CH KOVO pouzivany piedeviim na
zjednoduSeni pohybu vSech rtiznych vyrobkll. Vyuzivanim téchto prostiedkl je vyrazné
usnadnéna lidské prace, zvysena spolehlivost, usetfen Cas, a predevsim jsou také zefektivnény
procesy ve vyrobé, skladovani a v logistice.

Podnik S & R, CH KOVO v nedavné dobé nahradil dieselové vysokozdvizné voziky
(dale jen VZV) za elektrické VZV a ke své Cinnosti aktudlné vyuziva na operativni leasing
nasledujici typy voziki:

e Jungheinrich EFG S50 Li-lon, jenZ ma nosnost 5 tun;
e Jungheinrich EFG 535k s nosnosti 3,5 tuny, jez je ukdzan na obrazku 11.

Na zakladé e-mailové komunikace s panem Dymékem, ze dne 21. prosince 2023, lze
fict, Ze mezi prednosti elektrickych VZV patfi moznost kombinované manipulace jak ve
venkovnich, tak ve vnitinich prostorach, protoze neprodukuji zadné vyfukové plyny; jsou méné
hluéné a jejich pravidelnd udrzba je nutnd kazdych 1 000 motohodin. Tyto voziky jsou
v podniku uréeny k manipulaci s paletami a kovovymi bednami a mohou zdvihat néklad az do

vysky 4,5 metrt.
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Obrazek 11 Vysokozdvizny vozik Jungheinrich EFG 535k (autorka)

Skladnice ke své ¢innosti dale vyuzivaji ruéné€ vedené elektrické vysokozdvizné voziky
EJC 112 (viz leva ¢ast obrazku 12), taktéz od spolecnosti Jungheinrich, jez jsou uréené
predevsim pro skladovéni, premistovani a dale naptiklad pro zakladani a vychystavani
paletovanych vyrobku do regali a z nich. Nosnost téchto voziki je 1 200 kg a jejich maximalni
zdvih &ini 4,7 metrti. Spoleénost S & R, CH KOVO disponuje pravé dvéma takovymi voziky,
kdy jeden z nich je umistén na ramp¢ a druhy v prostoru pod rampou.

V podniku je déle pro manipulaci ve vys$si urovni vyuzivan vozik s vysuvnym sloupem,
model EVT C20 (tzv. retrak), taktéZ od spolec¢nosti Jungheinrich, kdy vzhledem k velikosti
skladu podnik disponuje pouze jednim manipulaénim prostfedkem tohoto typu. Mezi jeho
hlavni pfednosti patii schopnost manipulace v uzkych prostorech, vyska zdvihu dosahujici az

7,4 metrti a nosnost 2 000 kg.

39



Obrizek 12 Vyuzivané manipula¢ni prostiedky ve skladu S & R, CH KOVO (autorka)

Pro manipulaci s ndkladem na niz$i Grovni podnik vyuziva nizkozdvizné paletové
voziky Jungheinrich (viz prava ¢ast obrazku 12), jez jsou ru¢né ovladatelné a jejich maximalni
nosnost je 2 200 kg. Tyto voziky ve skladu hotovych vyrobku slouzi k manipulaci s paletami,
ale také k manipulaci s volné lezicim zbozim. Skladnice maji po celém skladu k dispozici
celkem 5 téchto vozikl, z ¢ehoz 3 paletové voziky jsou umistény pod rampou a 2 tyto voziky
skladnice vyuzivaji na ramp¢.

Vzhledem k nedostatecnému prostoru ve skladu, nejsou pro manipulacni prostiedky
vyhrazena Zadna pevna mista pro ukladani, tudiz ji skladnici, v dobé nevyuzivani, odkladaji
bud’ v té€snosti palet, s nimiz zrovna pracuji, nebo v jinych volnych ¢astech skladu. Tento
nedostatek zpusobuje prostoje, kdy skladnice ztraceji Cas hledanim volnych manipulacnich
prostiedkii. Déle pak manipulaéni prostiedky casto blokuji pfistup k potfebnym vyrobkiim
a skladnice tak musi zbyte¢né pfemistovat tyto prostfedky, jez blokuji pfistup k produktim,
coz zpusobuje naptiklad prodlouzeni doby vychystavani zakazek.

Neukladani manipulacnich prostfedkli na pevné dana mista dale generuje bezpecnostni
rizika, kdy skladnice mohou nevédomky umistit manipulacni prosttedky do nebezpecnych zon,

¢imz ohroZuji bezpe€nost sebe, ale i ostatnich zaméstnancti pisobicich ve skladu. Naptiklad
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nevhodné umisténé nizkozdvizné paletové voziky mohou zpusobit piekazku pro prochazejici

osoby ve skladu, ¢imz je zvySovano riziko padii a zranéni.

2.7 Casovy snimek dne pracovnice skladu

Tento oddil je zaméfen na Casovy snimek pracovniho dne zaméstnankyné skladu
spole¢nosti S & R, CH KOVO. Veskeré informace, jeZ jsou zminény v tomto oddile plynou
z pozorovani pracovnice skladu 1 a z rozhovorii pravé se zminénou skladnici.

Pro sledovani skladovacich procesti byla vybrana skladnice 1, z divodu zaméteni se na
zakazky dlouhodobého a stabilniho zékaznika, se kterym spoleénost S & R, CH KOVO udrzuje
perspektivni spolupraci. Vyrobky pro tohoto zdkaznika jsou vyznacovany opakovanou vyrobou
s jasn€ definovanymi pravidly, pfi¢emz pracovnice plni kazdodenni odvolavky. Vyrobky jsou
umistény jak v prostoru pod rampou, tak i na ramp¢, a proto skladnice 1 predstavuje idealni
ptiklad pro pozorovani logistickych procesi.

Casovy snimek pracovniho dne skladnice, zobrazuje podrobny popis veskerych
¢innosti, jez pracovnice vykonava béhem celé své pracovni smény. Analyza ¢asového rozvrzeni
veskerych pracovnich ukond vychazi z pozorovéani pracovnice skladu 1, ve spoleénosti S & R,
CH KOVO, jez ma na starost zakaznika Iveco Czech Republic, a. s. Snimek pochazi z poloviny
pracovniho tydne, ze dne 20. 03. 2024. Konkrétné byl potfizen v ¢ase od 6:00 do 14:30, celkem
tedy snimek zachycuje celych 510 minut, véetné prestavek.

Skladnice byla o konani této akce predem informovéana a zaroveinl seznamena s jejim
ucelem anasledném vyuziti. V neposledni fadé¢ byla seznamena s divodem organizace
pozorovani. Snimek neni ovliviiovan Zadnymi zvlastnimi jevy alze ho tedy povaZovat za
stéZejni material pro naslednou analyzu.

Analyza probihajicich ¢innosti je zobrazena v tabulce pfilohy A, v niZ jsou detailné
popsany ¢innosti skladnice, jez jsou vykondvany béhem jeji pracovni smény, spolu s presnymi
¢asy, jez jsou vénovany jednotlivym ukonim. Zminénd analyza pak dale identifikuje

neefektivni procesy a prostoje, jez skladnice vykonava.
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B Priprava pracoviste

B Pracovni vyfizovani telefonti
- %

Administrativni ¢innosti

E Pfijem hotovych vyrobki
m Fyzicka kontrola hotovych vyrobka
Umisténi hotovych vyrobki na pfislusné misto
B Vychystavani hotovych vyrobki
m Baleni hotovych vyrobki
® Piiprava hotovych vyrobku k expedici
B Osobni potieby
m Bezpecnostni piestavky

m Uklid pracovisté

Obrazek 13 Casovy snimek dne pracovnice skladu (autorka)

Vysecovy graf (obrazek 13) zobrazuje procentudlni rozdéleni minut stravenych na

pracovisti jednotlivymi pracovnimi ukony v ramci celé pracovni smény pracovnice skladu 1.

Graf (obrazek 13) je rozdélen do 12 nésledujicich kategorii:

Priprava pracovisté, jez trva 15 minut z celkového pracovniho ¢asu. Béhem této
aktivity si skladnice pfipravuje pomicky, jimiz jsou napiiklad néstroje na baleni
vyrobki, obalovy material, manipula¢ni prostiedky, kancelatské potieby a telefon.
Pracovni vyFizovani telefonii, jez trva celkem 25 minut z celé pracovni smény. Pfi této
¢innosti skladnice vyfizuje telefonni hovory s pracovnicemi z expedice. Skladnice
piijima pokyny pro vychystavani a baleni vyrobkii pro zékaznika. Déle jsou béhem této
¢innosti predavany informace pracovnikovi kontroly o neshodnych vyrobcich.
Administrativni ¢innosti, jez dohromady skladnici zabiraji 15 minut z celkové
pracovni smény. Béhem této ¢innosti jsou provadény zapisy pokynd od pracovnic
expedice o vychystavani vyrobkil a zdroven si skladnice tvofi vlastni poznamky.
Pfijem hotovych vyrobki, jeZz skladnici zabird celkem 45 minut z celkové pracovni
smény. Skladnice béhem této aktivity piebird palety s hotovymi vyrobky od obsluhy
VZV spolecné s privodkou, na niz kontroluje, zda jsou odSkrtany a podepsany vSechny
vyrobni operace, jez pruvodka obsahuje.

Fyzicka kontrola hotovych vyrobki, jez trva 55 minut. Béhem této ¢innosti skladnice
kontroluje a ptfepocitava fyzicky dodané mnozstvi hotovych vyrobktli a porovnava je
s udaji z vyrobni privodky. Soucasné skladnice provadi predbéznou vizualni kontrolu

téchto vyrobkii.

42



e Umisténi hotovych vyrobkii na prisluSné misto skladnici zabird celkem 95 minut
z celkové pracovni doby. Béhem této ¢innosti skladnice nachéazi volné a zaroven vhodné
misto pro uskladnéni palet s hotovymi vyrobky. Dale béhem této Cinnosti skladnice
hleda jiz naskladnéné palety zdkaznika se zakézkami, k nimz pteklada c¢ast vyrobka
z dodanych palet z vyroby.

e Vychystavani hotovych vyrobki, jez zabird pracovnici skladu 80 minut z celkové
pracovni smény. Béhem této aktivity skladnice vyhleddva pozadované zakdazky
a pfipravuje je na vyhrazené misto k baleni.

e Baleni hotovych vyrobki skladnici trvd 65 minut z celkové pracovni doby. Hotové
vyrobky jsou baleny do krabicek, bublinkovych folii a prokladovych oball. Zaroven
probihé obalovani palet s hotovymi vyrobky stre¢ foliemi a vazacimi paskami.

e Priprava hotovych vyrobki k expedici zabira skladnici 35 minut z celkové pracovni
smény. Béhem této Cinnosti dochazi k piesunu zabaleného zbozi do nakladaci zony.

e Osobnimi potfebami skladnice stravi pouhych 20 minut z celé své pracovni smény,
kdy vytizuje naptiklad své osobni hovory.

e Bezpecnostni prestavky dohromady trvaji 45 minut. Skladnice vyuziva 15 minut
prestavky na svacinu a nasledn¢ 30 minut na obéd.

e Uklid pracovi§té zabira skladnici 15 minut, ato na konci jeji pracovni smény.
Skladnice uklddd manipulacni prostfedky na bezpeéné misto, uklizi kanceldiské
pomtucky a ostatni néstroje, jeZ pouZzivala ke své pracovni ¢innosti.

Z vysecového grafu (viz obrazek 13) je patrné, Ze nejvétsi podil z celkového
odpracovaného ¢asu, skladnice vénuje umist'ovani hotovych vyrobki na ptislusné misto (18 %)
a vychystavani zakazek (15 %) pro daného zékaznika, coZ je vzhledem k nesystematickému
ukladéani vyrobkl piedpokladatelné. Skladnice uklada a vychystava hotové vyrobky pouze na
zaklad¢ své intuice, coZ zplsobuje, ze si ne vzdy pamatuje, kam presné¢ vyrobky ulozila. Tim
dochazi ke zbyte€nému ¢asovému plytvani, kdy zaméstnankyné¢ skladu vyrobky dlouho hleda,
a to jak v regélech, tak na volné ploSe. Skladnice vénuje zna¢nou ¢ast své pracovni smény také
baleni hotovych vyrobki (13 %), kdy je kladen velky dliraz na poctivé zabaleni vyrobkd, se
snahou minimalizovat jejich poskozeni béhem expedice a nasledné piepravy. Fyzicka kontrola
vyrobkii vyzaduje vhledem k zajisténi kvality produkti pro zékaznika velmi peclivou
a diikladnou préci, tudiz zaujima 11 % celkové pracovni smény. Divodem je velké mnozZstvi
vyrobkd, jez jsou kontrolovany. Ptijem hotovych vyrobkll na sklad, jez zabird 9 % pracovni

smény tvoii jiz mensi Casovy usek v ramci celé pracovni doby skladnice. Pti piijmu hotovych
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vyrobkll na sklad, skladnice provadi dikladnou kontrolu shody fyzicky dodanych produktt
s ptislusnou dokumentaci. Piestoze tato Cinnost trva relativn¢ kratkou dobu, vyzaduje také
velkou peclivost a piesnost. Obdobné 1 ptiprava vyrobki k expedici zaujima mensi Casovy usek
(7 %) z celkové pracovni smény.

skladnice, nicméné jsou tyto ¢innosti nedilnou souc¢ésti kazdodenni rutiny a jsou nezbytné pro
zachovani bezpecného a efektivniho prostiedi pro praci. Déle pracovni vyfizovani telefoni (5
%), administrativni ¢innosti (3 %), osobni potieby (4 %) a bezpe€nostni piestavky (9 %) také
zaujimaji mensi podil z celkové pracovni smény, nicméné jsou tyto aktivity béznou soucasti

pracovniho dne a musi byt zahrnuty do ¢asového planu prace skladnice.

2.8 Spaghetti diagram pracovnice skladu

Tento oddil je zaméfen na analyzu spaghetti diagramu, jez graficky znazornuje pohyb
skladnice, v prostoru skladu hotovych vyrobkl spolecnosti S & R, CH KOVO, b&hem
umistovani hotovych vyrobklli na pfislusné misto azaroven vychystavani zakazek pro
zakaznika Iveco Czech Republic, a. s. Spaghetti diagram vychazi z pfedchoziho oddilu 2.7,
z ¢asového snimku dne pracovnice skladu 1, jez vykonava veskeré logistické operace prave pro
zakaznika Iveco Czech Republic, a. s. Smyslem tvorby spaghetti diagramu je identifikace
a vizualizace neefektivnich pohybi piisoucasném rozmisténi mist pro volné skladovéani
a skladovani v regalovych systémech.

Diagram (viz obrazek 14) zachycuje dva typy logistickych operaci, jez skladnice 1
vykovava béhem své pracovni smény a jez maji dle snimku casového dne nejdelsi Casové
trvani: proces uskladniovani hotovych vyrobki a proces vychystavani.

e Cervena ¢ara v diagramu (viz obrazek 14) piedstavuje proces uskladiiovani hotovych
vyrobkli do regali ana volnou skladovaci plochu. Skladnice po pfevzeti vyrobki

s nizkozdviznym paletovym vozikem véazila cestu pies plochu pro volné skladovani,

v predni ¢asti skladu, kam umistila ¢ast produktd, k jiz naskladnéné zakézce. Nasledné

se presunula na dal$i plochu pro volné skladovéani, umisténou v prostoru skladu, kam

umistila dal8i ¢ast vyrobku k dal$i zakazce. Nasledujici cesta vedla mylné zpét na
plochu pro volné skladovani, umisténou v predni €asti skladu, kam méla skladnice
umistit dal$i ¢ast zakazky. Na dané pozici se vSak nachdzela jina zakazka, ¢imz doslo
ke zbytecné cesté. Poté se skladnice piesunula k regdlu, kam umistila opét Cast
produktt, k jiz naskladnéné zakazce. Nasledné se vratila na plochu pro volné skladovani

v prostoru skladu, kam umistila celou paletu se zbylymi vyrobky. Nakonec se skladnice
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vratila zpét, s prazdnym paletovym vozikem, na piebiraci misto. Pozorovani ukézalo,

ze skladnice ptebirala a vychystavala vyrobky ve 3 davkach a trasu s manipulacnim

prostiedkem absolvovala 3x. Pro piehlednost a zjednoduseni diagramu (obrazek 14) je
zde znazornéna pouze jedna cesta, piicemz zbylé 2 cesty jsou si velmi podobné a jsou

znazornény v piiloze B.

e Modré Cara v diagramu (viz obrazek 14) naopak zndzorniuje proces vychystavani
vyrobkd, probihajici na zdklad¢ objednavky, v souladu s pfedem stanovenymi terminy

a pokyny od pracovnice expedice, kterd sklad informuje pravé o terminu expedice. Jak

jiz bylo zminéno, vychystavani probiha na zakladé znalosti a paméti skladnice z procesu

uskladnovani. Pfed samotnym zahéjenim vychystavani si skladnice piipravila paletu,

s nizkozdviznym paletovym vozikem, na niz dle predem danych informaci postupné

nakladala polozky. Skladnice nejprve absolvovala cestu na rampu, kde odebrala krabici

s vyrobky, kterou poté umistila na pfipravenou paletu pod rampou. Nasledné se

skladnice piesunula na plochu pro volné skladovani, umisténou v prostoru skladu, kde

nalozila dalsi ¢ast zakazky. Dalsi cesta vedla k regdlu, umisténého v tésné blizkosti
rampy, odkud skladnice odebrala dalsi polozky a pfilozila je k vychystavané zakazce.

Posledni cesta smétovala opét na plochu pro volné skladovani, kde pracovnice nalozila

zbylé polozky objednavky. Nakonec se skladnice pfesunula do volného prostoru, kde

nasledné prob¢hlo baleni a ptiprava dané objednavky k expedici. Diagram (obrazek 14)

zobrazuje op€t pouze jednu ztras pro vychystdvani, pfiCemz ostatni trasy jsou si

navzajem velmi podobné a jsou déale zndzornény v piiloze B.

Pozorovanim bylo identifikovano a odhaleno opakované prochazeni stejnych tras, jez
vede k prodluZzovani procesi a ztratam produktivity. Na zakladé¢ znazornéného spaghetti
diagramu (obrazek 14), v kombinaci s principy Stihlého fizeni, Ize tak dosdhnout vyznamného
zlepSeni layoutu skladu, eliminace plytvani a optimalizace procest, ¢imz 1ze zvysit produktivitu

a efektivitu skladniku.
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Obrazek 14 Spaghetti diagram pracovnice skladu 1 (autorka)

2.9 Kiritické zhodnoceni analyzy skladovacich procesi hotovych vyrobkii
Tento oddil je zaméfen na kritické zhodnoceni skladovacich procest, jez vychazi
z analyzy soucasného stavu skladovani hotovych vyrobkii ve spole¢nosti S & R, CH KOVO.
V ramci kritického zhodnoceni jsou identifikovany nasledujici nedostatky, jez budou dale
podrobnéji specifikovany:
e nedostateCny pristup k produktim, zpisobeny nedostatkem plochy pro volné

skladovani;

e nedostate¢né vyhrazeny prostor pro volné skladovani, manipulacni prostfedky a baleni
a kompletaci zakazek;

e nesystematické skladovani, zpisobené¢ smiSenym skladovanim hotovych vyrobkl
a dilcti pro mezioperaéni vyrobu;

e nedostatecna identifikace skladovych pozic;

e absence systému pro fizeni skladovych zasob (WMS).

Z metody pozorovani zaméstnancii skladu v podniku S & R, CH KOVO vyplyva, Ze
skladnici ataké pracovnici kontroly nemaji dostateny pristup k vyrobkiim, ktery je
zpisobeny chybnym oznacenim prostor pro volné skladovani a zdroven nedostatkem této
plochy. Vzhledem k velikosti prostoru pro skladovani hotovych vyrobki na volné plose,

skladnici nemohou udrZovat dostate¢né mezery mezi vyrobky, tudiZ pak pracovnici kontroly,
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jez jdou kontrolovat naptiklad vizualni ¢i funkéni charakteristiku vyrobku, maji obtizny pfistup
k témto vyrobklim a zaroven nemaji dostatek prostoru na manipulaci s nimi.

V souvislosti s pfedchozim nedostatkem je nutné zminit nevhodné umisténi
manipulacnich prostredk, jez je zpiisobeno nedostatecné vyhrazenym prostorem ve skladu
prave pro tyto prosttedky. Zaméstnanci podniku tak Casto ztraci ¢as hledanim manipulacnich
prostiedki a také zbytecnym pfemistovanim téchto prostiedki v piipad€ blokovani pottebnych
vyrobkil. Zaroven prostor pro baleni a kompletaci zakdzek neni dostatecné vymezen, tudiz
skladnice pro tyto aktivity vyuzivaji prostory, jez jsou v dany moment k dispozici.

Nasledujici nedostatek predstavuje nesystematické skladovani, kdy dochazi ke
smiSenému skladovani hotovych vyrobkl a dilcti pro meziopera¢ni vyrobu v regéalech, jez
zpisobuje obtiznou orientaci ve skladu arovnéz ztézuje vyhleddvani produktl a snizuje
piehlednost skladovani.

Dale pak v pifipad¢€ pracovni neschopnosti, ¢i dovolené zkuSenych skladnic by pro nové
zaméstnance skladu mohlo byt obtizné vyhleddvani vyrobki a jejich nasledna expedice, nebot’
se soucasné zaméstnankyné orientuji na zédklad¢ dlouholetého plisobeni ve skladu dle vlastni
intuice a vi, kde se vyrobky pro daného zdkaznika nachézi. Pro potencidln¢ nové zaméstnance
neni tak soucasné skladovani na volné ploSe ani vregalovych systémech vzhledem
k nedostatecné identifikaci skladovych pozic pfiliS§ vhodné. Nedostate¢né oznaceni
skladovych pozic déale zvySuje riziko nadbytecnych a opakujicich se pohybii zaméstnancii.

Zavérednym nedostatkem stavajiciho skladovaciho systému v podniku S & R, CH
KOVO je absence systému pro Fizeni skladovych zasob, ktery by skladnicim umoznil
sledovat umisténi hotovych vyrobkd astav volnych skladovacich pozic. V soucasnosti
skladnice nemaji k dispozici Zadné prostiedky pro elektronickou identifikaci hotovych
vyrobkll, coz vede k nedostate¢nému piehledu o stavu zdsob ajejich umisténi. To ma za
nasledek zdlouhavé vyhledavani poZadovanych vyrobki a sniZzovani efektivity skladovacich
procest.

Na zéklad¢ provedené analyzy soucasného stavu skladovani hotovych vyrobkt, ve
spole¢nosti S& R, CH KOVO, je vnasledujici kapitole navrzena implementace
optimalizac¢nich opatieni, jez vede k zefektivnéni skladovacich procest a eliminaci ¢asovych

prostojli a ztrat a v neposledni fad¢ ke zlepSeni orientace ve skladu.
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3 NA:VRH NA UPRAVU SKLADOVANI HOTOVYCH
VYROBKU VE SPOLECNOSTI S & R, CHKOVO,
SPOLECNOST S RUCENIM OMEZENYM (S.R.0.)

Treti kapitola této diplomové prace je vénovana ndvrhim na Upravu skladovani
hotovych vyrobki ve spoleénosti S & R, CH KOVO. Navrh vychazi z vysledk analyzy druhé
kapitoly této prace, v niz byly identifikovany nedostatky stavajicich procest.

Uvodni &ast této kapitoly prezentuje harmonogram &innosti v Ganttové diagramu, jez
shrnuje posloupnost tkold v rdmci reorganizace skladovych prostor a skladového systému.
Nasledné¢ jsou zde blize specifikovany navrhy a doporucenti, ktera s vyuzitim principt Stihlého
fizeni pomohou minimalizovat odhalené ¢asové plytvani a nedostatky problematickych oblasti.
Na zéklad¢ zminénych ndvrhl a doporuceni, je snahou zlepsit, procesy ve skladu hotovych

vyrobkl, a zdroven zefektivnit a usnadnit praci zaméstnancim vyrobniho podniku.

3.1 Posloupnost navrhovanych zmén

Tento oddil je vénovan ptedstaveni posloupnosti navrhi, jez by mély vést k reorganizaci
skladovych prostor a skladového systému, za Gcelem zlepSeni skladovani hotovych vyrobkl
v podniku S & R, CH KOVO. Je zde znazornén harmonogram navrhovanych zmén, véetné
jejich ¢asové naro¢nosti.

Za ucelem snadného pochopeni posloupnosti a provazanosti jednotlivych aktivit je zde
vyuzit Ganttiv diagram, ktery zobrazuje jednotlivé etapy na ¢asové ose s ohledem na jejich
vzajemnou provazanost a asovou naroc¢nost. Ganttiv diagram umoZiiuje snadné planovani
a sledovani projektu a dale je povazovan v oblasti projektového tizeni jako spolehlivy nastroj
pro vizualizaci ¢asového harmonogramu (Projektové.cz, 2024).

V Ganttové diagramu jsou pro zachovani jednoduchosti a srozumitelnosti vizualizace
zamérné vynechany etapy zahdjeni, testovani, optimalizace a ukonceni projektu, ackoliv jsou
tyto aktivity pro uspé$nou implementaci klicové. Posloupnost jednotlivych navrhii je zobrazena
na obrazku 15 a dale pak v ptiloze C, kde jsou v€etné navrhovanych zmén rozepsané ¢innosti,
které by mély byt v rdmci jednotlivych etap vykonany.

Leva ¢ast diagramu (viz obrazek 15) zobrazuje seznam veSkerych zmén, jez by mély
byt v ramci zlep3eni skladovani hotovych vyrobki v podniku S & R, CH KOVO realizovany.
Zobrazené ukoly jsou doplnény o odhadované trvani jednotlivych ¢innosti a jejich vzajemné

provazani a prolinani.
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Horni ¢ast diagramu (viz obrazek 15) zachycuje ¢asovou osu rozdélenou do tydnd,
zobrazujici celkovou planovanou délku procesu reorganizace skladu hotovych vyrobki, jenz je
navrzen na 8 tydnti. Kazda jednotliva etapa je pak vyjadiena horizontalnim obdélnikem, jehoz

pozice na ¢asové ose determinuje zacatek, délku a konec planované aktivity.

POSLOUPNOST NAVRHOVANYCH ZMEN

ETAPY Ltgden  2.tyden | 3.tgden 4. tjden S.tgden  6.iyden | T.tyden | S tgden

1. Pfesun éast montazni linky na rampu a
hotovych virobkn z rampy

2. Vymezeni prostoru pro volné skladovani,
manipulaéni prostiedky a prostoru pro
baleni a kompletaci zakazek

3. Zavedeni pevne 1dentifikace skladovych
pozic

4. Separace hotovych vyrobki a dilet pro
mezioperacni vyrobu

3. Implementace systemu pro fizeni
skladovych zasob

6. Proskelovani zameéstnancu

Obrazek 15 Ganttlv diagram navrhovanych zmén (autorka)

3.2 Navrh na presun ¢asti montazni linky na rampu a hotovych vyrobki
Z rampy

Jednou z podstatnych slabin skladovaciho systému v podniku S & R, CH KOVO je
nedostatek plochy pro volné skladovani hotovych vyrobku, coz vede k omezenému pftistupu
k produktiim, které jsou na volné ploSe skladovéany v tésné blizkosti sebe navzajem. Analyza
skladovych prostor dale zaznamenala, Ze skladovani produkti, na podlaze rampy, umisténych
v tésné blizkosti regalovych polic, predstavuje znacny problém z hlediska pfistupnosti
k produktiim v regalech, ¢imZ je vyznamné zpomalen proces naskladfiovani a vyskladiiovani
zakéazek. Zaroven je znemoznéna pohotova manipulace s témito vyrobky a jejich kontrola.

Za ulelem feSeni problematiky nedostatku volné skladovaci plochy lze navrhnout
presun ¢asti montazni linky, nachazejici se v levé casti skladu, mezi regadlovymi systémy
a plochou pro volné skladovani (viz levéa strana obrazku 16), na plochu rampy. Pfi sou¢asném
pfesunu obou ploch pro volné skladovani z rampy, na misto, kde je aktualné¢ umisténa Cést
montaze, by tak mohl vzniknout vétsi a prehlednéjsi prostor pro volné skladovani (viz prava
strana obrazku 16). Navrhovany presun ploch pro volné skladovani do prostoru pod rampou by

eliminoval nutnost pfechdzeni skladnic mezi prostorem pod rampou a rampou po schodech,

¢imz by byla vyrazn€é usnadnéna manipulace s hotovymi vyrobky pii kompletaci zakdzek
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a zéroven by byla odstranéna nutnost prekonavani vyskového rozdilu. V ptipad¢ vyrobka
s vy$$i hmotnosti, by tak odpadla i potteba pomoci obsluhy manipula¢nich prosttedkti (VZV),
pro jejich piesun na pozadované misto. Diky tomuto pfesunu by mohly byt plochy pro volné

skladovani koncentrovany vyhradné€ v prostoru pod rampou.
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Obrazek 16 Padorys skladu soucasného stavu vs navrhovaného feSeni (S & R, CH KOVO,
2024, upraveno autorkou)

Aktudln€ zabrana plocha pro montaz, mezi regalovymi systémy a prostorem pro volné
skladovéni, disponuje rozlohou 100,3 m?. Pfesunem obou ploch pro volné skladovani z rampy,
do prostoru pod ni, na misto montaze, by sectenim jejich rozlohy vcetné priichozi ulicky vznikl
volny prostor o celkové vyméfe 134 m?. Relokace montaZni linky by tak byla z hlediska
prostoru proveditelnd. Tato zména by pfinesla i pozitivni dopad na kapacitu prostoru pro volné
skladovani, kdy by plocha pro volné skladovani v prostoru pod rampou disponovala rozlohou
100,3 m? oproti ptivodni velikosti 84 m?. Navyseni kapacity o 16,3 m?> by mohlo uspokojit
stavajici skladovaci potieby a také zefektivnit logistické procesy ve skladu podniku.

Je dllezité zdlraznit, Ze pii praci na montazni lince je pouZivano pouze rucni nafadi,
coz odstranuje jakykoli zasah do technologickych procesti, nebot’ zde nejsou pouzivany zadné
stroje, ptipravky ani jiné zafizeni.

V ramci této etapy by mohlo byt dale uvazovano o vyvyseni regalového systému, ktery
se nachdzi v tésné blizkosti rampy, pod prostorem rampy. Divodem tohoto névrhu je vyska
stavajiciho paletového regalu, kterd neumoznuje efektivni vyuziti skladovaciho prostoru.
Zaroven by bylo potfeba kompenzovat ztratu skladovaciho mista zplsobenou piesunem

montdzni linky, kdy by tento regdl v budoucnu slouzil pro spojovaci materidl a material
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potiebny k montazni lince. S ohledem na vysku stropu skladu 6,5 metrii by bylo mozné navysit
stavajici paletovy regal o dvé regalové fady. Timto krokem by byl navysen skladovaci prostor
022 novych skladovych pozic pro EUR palety. Na zakladé poskytnutych informaci,
vyplyvajicich z rozhovoru s vedoucim vyroby, by toto navyseni skladovacich pozic mélo plné
postacovat. Vzhledem k navySeni regdlového systému o 2,5 metru byla zohlednéna také
stavajici konstrukce paletového regalu s maximalnim zatizenim 900 kg na jednu buiiku.

Jak je patrné z Ganttova diagramu (viz obrazek 15), prvni etapa procesu presunu
montazni linky na rampu a soucasného presunu hotovych vyrobkii z rampy, by mohla trvat
ptiblizn€ jeden pracovni tyden (5 dni). Béhem této etapy by byly realizovany ¢innosti jako:
demont4dz montdzni linky a jeji pfesun na rampu, stejné jako piesun skladovanych vyrobkl
z rampy na misto ptivodni montazni linky.

Skladnici by v ptipad€ proveditelnosti disponovali rozséhlej$im prostorem pro ukladani
hotovych vyrobki na volnou plochu a mohli tak dodrzovat adekvatni mezery mezi nimi. Tento
krok by vedl k vyznamnému usnadnéni manipulace s témito vyrobky, vyraznému zefektivnéni
procesu vychystavani zakazek a zaroven k zajiSténi snadného ptistupu k nim, a to pro vSechny
povefené zaméstnance, véetné kontrolort, jez k vyrobkiim Casto pfistupuji. Zaroven by toto

feSeni mohlo vést k eliminaci problematického nedostatku volné skladovaci plochy.

3.3 Navrh na vymezeni skladovych prostor ve skladu hotovych vyrobkii

Tento oddil se zabyva problematikou oznaceni skladovych prostor ve skladu hotovych
vyrobkil, v arealu kovovyroby spoleénosti S& R, CH KOVO. Vzhledem k absenci
systematického znaceni skladovacich zén, dochéazi k ukladani vyrobkd na volnd mista dle
intuitivniho uvazeni skladnic, pfi¢emz toto uklddani vede k neefektivnimu vyuziti prostoru
a zaroven k nebezpecnému skladovani. Nesystematické skladovani palet ma za nasledek zasah
jak ptesahujicich vyrobku, tak samotnych palet do prichozich prostord, ¢imz je vyrazné
zmensSen prostor, jak pro manipulaci s manipulacnimi prostfedky, tak pro samotny priichod
zaméstnancl. Tento nedostatek vede ke zvySenému riziku urazl, jako jsou naptiklad pady,
zakopnuti nebo narazy do presahujicich vyrobki ¢i palet.

Pro jednozna¢né€ definované zony skladovani vyrobku s atypickymi, nesymetrickymi,
ale i standardnimi rozméry lze vyuzit podlahového znaceni, které by jasné vymezovalo prostory
skladovani na volné ploSe a také prostory pro pohyb zaméstnanct, a to jak samotnych, tak
spolecné s manipula¢nimi prostiedky. Pti zavedeni podlahového znaceni by mohlo byt jeho

vyuZiti roz$ifeno 1 o oznaceni prostoru pro uloZeni manipulacnich prostfedkii. Dale by znaceni
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mohlo slouzit k zfetelnému vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakdzek, v némz se
pohybuji skladnice, pravé pti vykonavani téchto logistickych operaci.

Dle Neckaie (2015) je vhodné pro podlahové znaceni vyuzit nejprve pasky, jez otestuji
funkcnost a vhodnost rozvrzeni skladovych prostor v praxi. Po posouzeni vhodnosti jsou pasky
odstranény a nahrazeny trvalejSim znacenim barvou. Neckar (2015) dale uvadi, ze podniky si
uvédomuji vysi dodateénych nakladil, jez predstavuje docasné podlahové znaceni, nicméné
investici vnimaji jako nezbytny krok, pro optimalizaci rozvrzeni skladovacich prostor na
zaklad¢ praktickych zkusenosti.

Druhé etapa projektu, jez by mohla byt zamétena na navrh vymezeni skladovacich
prostor ve skladu hotovych vyrobkii, by dle znazornéni na Ganttové diagramu (viz obrazek 15)
mohla trvat pfiblizn€é jeden pracovni tyden (5 dni). Béhem této etapy by byly uskutecnény
nasledujici kroky, které jsou v nasledujicich pododdilech popséany:

e vymezeni prostor pro skladovani na volné plose;
e vymezeni prostor pro manipulacni prostedkys;
e vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakazek.

Implementace podlahového znaceni ve skladovych prostorach by mohla ptinést
mnozstvi vyhod, jako napftiklad zvysSeni efektivity skladovani, vhodnéjsi vyuziti skladovaciho
prostoru, jasné vymezeni zoén pro pohyb zaméstnancti atim iminimalizaci rizik urazi,

a nakonec zlepSeni celkové organizace skladu.

3.3.1 Navrh na vymezeni prostor pro skladovani na volné plose

Pro prvotni uspofddani skladovani na volné ploSe by mohlo byt aplikovano docasné
podlahové znaceni s vyuZitim pasky zobrazené na levé stran€ obrazku 17.

Pro vymezeni prostoru na palety, ve skladovacim prostoru, by mohlo byt dale vyuzito
samolepicich znacek (viz prava strana obrazku 17). Toto feSeni by bylo vhodné pro skladovani
palet standardnich rozmért, jako jsou EUR palety.

Nicméné pro skladovani palet s nestandardnimi rozméry a asymetrickymi tvary
hotovych vyrobkil by bylo nutné provést podrobnéjsi rozdeleni této plochy na zakladé hlubsi
analyzy. Detailni analyza v§ak nebyla provedena z diivodu nizké frekvence atypickych vyrobki
s nestandardnimi paletami, které se ve skladu vyskytuji v mens$i mife, ¢imz by byla snizena
navratnost investice do komplexni analyzy. Toto rozhodnuti, véetn¢ argumentace, vychazi
z konzultace s vedenim spolecnosti, kdy byly zvdZeny vSechny relevantni faktory. Z vySe
uvedenych divodii by mohlo byt navrZzeno vymezeni a oznaceni specifické plochy pro

skladovani atypickych vyrobkil s nestandardnimi paletami. Vzhledem k proveditelnosti
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a vhodné logistice by mohl byt prostor pro tyto vyrobky vymezen v piedni ¢asti skladu,
v blizkosti vrat. Toto strategické umisténi by minimalizovalo nutnost manipulace s velkymi
produkty v zadni ¢ésti skladu a také by usnadnilo jejich nakladku a vykladku. Toto feSeni by
umoziovalo flexibilni skladovani bez nutnosti detailni analyzy a zaroven efektivnéjsi vyuziti
skladovaciho prostoru.

Po ovéfeni funk¢nosti a vhodného rozvrzeni znaceni v praxi, by mohlo byt nasledné
provedeno trvalejsi podlahové znaCeni natéry, s dlouhodobéjsi odolnosti, jez by mohly mit pro

snaz$i orientaci a prehlednost odlisné barevné provedeni pro zminéné zény.

Obrazek 17 Podlahové znaceni (TRAIVA, 2024b; TRAIVA, 2024a; upraveno autorkou)

3.3.2 Navrh na vymezeni prostor pro manipula¢ni prostiedky

Nasledujici problematikou je nevhodné odkladani manipulacnich prostredki,
v disledku nedostate¢né¢ vyhrazenych prostor ve skladu, jez zpasobuje casové plytvani
zaméstnanci, pii jejich hledani a zbyte€ném piemistovani, v ptipadé blokovani potiebnych
palet. V tomto pfipadé by bylo vhodné vymezit zony vyhradné pro umisténi manipulacnich
prostiedkd, jez by mélo za nasledek zefektivnéni skladovacich procest.

Upvnitt skladu by mohly byt vymezeny dvé zony pro ukladani manipula¢nich prostredka,
z nichZ prvni zéna by byla situovana na rampé¢, kde by byl vymezeny prostor, za regdlovymi
systémy, pro jeden nizkozdvizny paletovy vozik a jeden ru¢né vedeny elektricky VZV EJC
112.

Druhé zéna by ze strategického hlediska mohla byt umisténa v blizkosti vjezdovych vrat
skladu, kde dochazi k ptijmu, baleni a vydeji hotovych vyrobkti a nachazela by se v prostoru

pod rampou. Tato zéna by slouZzila pro umisténi Ctyf nizkozdviznych paletovych voziki,
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jednoho ru¢né vedeného elektrického VZV EJC 112 a jednoho voziku s vysuvnym sloupem
ETV C20 (retrak). V zoénach pro manipulacni prostfedky by zaroveil mohly byt umistény
nabijeci stanice pro elektrické, ru¢n¢ vedené paletové voziky. Obé zdény jsou vymezeny
v navrhovaném planku Zlutymi oblastmi s pismenem P zobrazenych na obrazku 19.

Elektrické VZV, Jungheinrich EFG S50 Li-lon a Jungheinrich EFG 535k, by mohly byt
vzhledem k jejich vétSim rozmérim parkovany venku na kryté rampé, ktera disponuje
dostate¢nym prostorem pro umisténi v dobé jejich nevyuzivani.

Prostor urc¢eny pro ukladani manipulacnich prostfedk by mél byt jasné a srozumitelné
vymezen pro vSechny osoby, jez tento prostor vyuzivaji. K tomuto ucelu by mohla byt vyuzita
kombinace lepicich pasek (viz leva strana obrazku 17) a pro vétsi piehlednost a efektivitu
1 vizudlnich pomicek, jako jsou naptiklad znacky na sténéch, jez jsou zobrazeny na obrazku
18. Lepici pasky by vymezily prostor od okolniho prostfedi. Umisténé znacky na sténach by
mohly obsahovat obrazky manipulacnich prostiedkl, které se v daném prostoru nachazi,

ptipadné doplnéné o napisy (,,prostor uréeny vyhradné pro manipulacni prostiedky*).

(" ~ \

PROSTOR URCENY MANIPULACNI PROSTREDKY
VYHRADNE PRO
MANIPULACNI
PROSTREDKY!

-\\:‘1

" 7N

Obrazek 18 Navrhované znacky na stény (JUNGHEINRICH, 2024a; JUNGHEINRICH,
2024b; zpracovano autorkou)

Aplikace navrhovaného feSeni by méla vést ke zvySené efektivité skladovacich procest,
k vhodné&j$imu vyuziti skladovaci plochy a také k minimalizaci asového plytvani, jeZ vznika

hledanim a pfemistovanim manipulaénich prostredk.

3.3.3 Navrh na vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakazek

Tento pododdil je zaméten na problematiku nedostate¢ného prostoru pro baleni vyrobkii
a kompletaci zakdzek, kdy by vramci piipadné aplikace podlahového znaeni mohl byt
zaroven vymezen 1 tento prostor. Pro vymezeni a snazsi identifikaci prostoru slouziciho pro

baleni a kompletaci zakézek by mohla byt navrZzena kombinace nasledujicich vizualni prvki:
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e oznaceni podlahy paskami, jez by =zajistily jasnou viditelnost ajednoznaéné by
ohranicily dany prostor;

e informativni cedule, jez by mohly obsahovat text: ,,Prostor pro baleni a kompletaci
zakazek a byt umisténé v blizkosti vyznaceného prostoru. Pro jasné pochopeni funkce
prostoru by mohl byt text doplnén o piktogramy znazoriujici Cinnosti baleni
a kompletace (napft.: krabice pro symboliku baleni a paleta s krabicemi pro symboliku
kompletace).

V ramci vhodnéjsiho rozlozeni skladu by mohl byt vyclenén prostor v bezprostfedni
blizkosti, v oblasti pod rampou a blizkosti vjezdovych vrat.

Navrhovanym feSenim by tak mohlo byt viditelné vymezeni prostoru pro kompletaci
zakéazek a nasledné jejich baleni, kdy by skladnice vyuzivaly tento prostor vyhradné pro tyto
logistické operace a mély tak dostatek prostoru pro manipulaci s obalovym materidlem.
Implementace tohoto feSeni by mohla pomoci k vhodnéjsimu vyuziti skladového prostoru,
efektivnéjsimu procesu kompletace zakazek a lepSimu zvladani rostoucich objemii objednavek.

Pro detailnéjsi ptfedstavu navrhovaného rozlozeni skladu hotovych vyrobki, véetné
umisténi vyhrazeného prostoru slouzi obrazek 19, kdy navic oproti piivodni dispozici skladu,
modry obdélnik s pismenkem K, vedle regalového skladovani, tésné pod rampou, predstavuje
navrhovany prostor pro baleni a kompletaci zakazek. Zluté prostory na rampé a pod rampou

pak ptedstavuji prostory pro ukladdni manipula¢nich prostiedkd.

MONTAYZ

REGALOVE SKLADOVANI
REGALOVE SKLADOVANT

Obrazek 19 Novy navrh na rozlozeni skladovych prostor (autorka)
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3.4 Navrh na zavedeni pevné identifikace skladovych pozic

Tento oddil je zaméfen na problematiku neoznacenych skladovych pozic pro hotové
vyrobky, a to jak v regalovych systémech, tak na volné plose. Tento systém skladovani s sebou
nese mnoho uskali, které negativné ovliviiuji plynulost logistickych procest. NejvétSim
problémem je dle analyzy nepichlednost o umisténych vyrobcich, kdy se pii vyskladiiovani
vyrobkl musi skladnice spoléhat pouze na vlastni intuici a pamét. Tento nedostatek vede dle
provedené analyzy ke znacnému prodluzovani doby vychystavani a uskladiiovani vyrobku, kdy
skladnice ztraceji ¢as vyhledavanim téchto produktii a zaroven hledanim volnych skladovych
pozic pro naskladnéni pfijimanych vyrobkil. Nasledné¢ tento systém neni vhodny pro
potencialné nové zaméstnance, jez by se mohli obtizn¢ orientovat mezi neozna¢enymi pozicemi
améli by také podstatn¢ velky problém s vychystdvanim zakdzek, nebot se soucasné
zaméstnankyné orientuji na zdklad€ dlouholetého ptisobeni ve skladu dle vlastni intuice a vi,
kde se vyrobky pro daného zdkaznika nachézi.

V ramci zlepSeni logistickych procesti by ve skladu hotovych vyrobkii mohlo byt
navrzeno zavedeni mapy skladovych pozic. Tato mapa by obsahovala informace o identifikaci
skladovych pozic a vyrazné by tak usnadnila procesy naskladiiovani a vyskladiiovani produkti.
Mapa by zahrnovala jedine¢né pismenné oznaceni, kdy by mély kazdy regal a kazda plocha pro
volné skladovani pfid€leno interni pismenné oznaceni (A, B, C, D, E, F). Navrh na toto
oznaceni je prezentovan v ptiloze D. Dale by mapa mohla obsahovat rozméry a nosnost
jednotlivych skladovych pozic ataké piedevSim vizualizaci rozlozeni navrhovanych
skladovych pozic jak v regalech, tak na volné skladové ploSe.

Mapa skladovych pozic by také mohla zajistit efektivnj$i rozlozeni vyrobki
v paletovych regélech a na volnych skladovych pozicich. V navaznosti na zavedeni mapy
skladovych pozic by mohlo byt zaroven implementovano oznaceni regalovych pozic a pozic
pro volné skladovani, jeZ by eliminovalo stavajici Casové plytvani a ostatni nevyhody spojené
s neoznaCenymi skladovacimi pozicemi.

V neposledni fadé¢ by bylo vhodné implementovat mapu skladovych pozic do
vyuzivaného informacniho systému Helios, kdy by byla mapa propojena s dale navrhovanym
systémem WMS pro automatické sledovani zasob a zlepSeni skladovych operaci.

Na zédklad¢ sestavené¢ho Ganttova diagramu lze ptedpokladat, ze by tieti etapa projektu,
ktera zahrnuje zavedeni pevné identifikace skladovych pozic, mohla trvat piiblizn¢ dva
pracovni tydny (10 pracovnich dni). Implementaci této etapy by bylo mozné provést soubézné
s druhou polovinou prvni etapy, kdy by mohla byt zavadéna identifikace pevnych skladovych

pozic stavajicich regalovych systémi, nachéazejicich se v levé ¢asti skladu, slouZicich primarné
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pro ukladani polotovarti. Nésledné by pak mohly byt zavadény pozice v prostoru pro volné
skladovéni a ve vyvySeném regalovém systému.

Nasledujici pododdily jsou dale zaméfeny na podrobné&jsi oznaceni plochy pro volné
skladovani a zaroven oznaceni regalovych systému.

Zavedeni pevnych skladovych pozic by mohlo pfinést vhodnéjsi vykondvani
skladovych operaci, kdy by dochéazelo k rychlejSimu vyhledavani a vychystavani produkti,
a také celkové zlepSeni logistickych procest, kdy by byl efektivnéji vyuzit prostor skladu.

3.4.1 Navrh na zavedeni pozic v regalovych systémech

V ramci tohoto pododdilu je navrhovano feSeni pro zavedeni pozic v paletovych
regéalech skladu. Zamérem tohoto navrhu je zavedeni pfehledného a srozumitelného systému,
jez by umoznil efektivni evidenci a lokalizaci skladovanych produkta.

Resenim pro znageni jednotlivych bunék v regalovych systémech by mohlo vyt vyuziti
kombinace pismen a Cislic. Prvni pozice znaeni by v tomto pfipadé prezentovala dany regal
z vytvorené mapy skladu a byla by oznacena htilkovym pismenem (A, B a E). Druha pozice by
znacdila horizontélni pozici (fadu) v daném regalu a skladala by se ze dvou cisel (napt.: 01, 02,
...). Posledni pozice by oznacCovala sloupec v regalu abyla by reprezentovana malym
pismenem (napf.: a, b, c, ...). Kombinace pismen a ¢isel by tak vytvofila unikéatni kod pro
kazdou bunku v regalovém systému.

Tento systém znaceni by mohl byt implementovan formou samolepicich Stitkd,
umisténych na ptislusnych regalovych pozicich, jeZ by obsahoval zminény kod pozice. Obrazek

20 znéazoriiuje navrh na znaceni bunék v regalovych systémech.

AOla BOlc EO1d

Obrazek 20 Navrh na oznaceni bunék v regalovych systémech (autorka)

3.4.2 Navrh na zavedeni pozic na plose pro volné skladovani

V tomto pododdilu je navrhovéan systém pro zavedeni pozic na volném skladovacim
prostoru. Zamerem navrhu je opét vytvofit prehledny a srozumitelny systém, ktery by umoznil
efektivni evidenci a lokalizaci skladovanych produkta.

Néavrh zahrnuje kombinaci podlahového znaceni, jeZ by mélo interni charakter Ciselné-

pismenného kdédovani, kdy by pismeno na prvni pozici kodu (C, D, nebo F) oznafovalo
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konkrétni skladovaci plochu. Druha pozice by mohla byt tvotena &islici, jez by predstavovala
pozici vyrobku na dané plose, na zaklad¢ vytvorené mapy skladovych pozic. Znaceni pozice
by pak mohlo vypadat naptiklad jako COl. Na zakladé mapy skladovacich pozic by pak
skladnik véd€l, ze se vyrobek s timto kodem nachazi na volné skladovaci plose C, v sektoru O1.

V navrhu by bylo vhodné vSak uvazovat o dvoufazovém ptistupu. Nejprve o aplikaci
znaceni samolepkami, jez by predstavovalo cenoveé dostupnéjsi variantu oproti natéru, ¢imz
by byla sniZzena pocatecni investice do znaceni. Samolepky by byly také snadno aplikovatelné,
tudiz by byly minimalizovany ¢asové a personalni naroky na implementaci tohoto znaceni.
Dale by bylo mozné v ptipadé potfeby samolepky snadno odstranit a nahradit novymi, ¢imz by
mohla byt zvySena flexibilita, v pfipadé potieb zmén v rozloZeni skladovaciho prostoru.
Aplikace samolepek by naddle umoziovala ovéfeni vhodnosti navrhovaného systému znaceni
v praxi, ¢imz by bylo mozné identifikovat pfipadné nedostatky a provést mozné Upravy pied
implementaci trvalejSich natéru.

Po ovéfeni funk¢nosti a vhodnosti znaceni samolepkami by pak mohlo nésledovat
trvalejsi feSeni v podob¢ natéru, jezZ by mohlo byt v porovnani se samolepkami odolné&js$i proti
opotiebeni a poskozeni, ¢imz by bylo zajisténo trvalejsiho, a tudiz i spolehlivéjsiho znaeni.

Vzhledem ke dvoufazovému pfistupu znaceni pozic volného skladovani, které by
kombinovalo cenovou dostupnost a flexibilitu samolepek s trvalosti a odolnosti natéru, by

mohlo byt zajisténo vhodné feSeni navrhované implementace.

3.5 Navrh na separaci hotovych vyrobkii a dilcii pro mezioperaé¢ni vyrobu

Soucasnym nedostatkem skladovacich procesit je také spolecné skladovani jak
hotovych vyrobki, tak komponent pro mezioperacni vyrobu v regalovych systémech, jez vede
k neptehlednosti a neefektivnosti skladovacich procest.

Odstranéni nedostatkii a nesystematického skladovani komponent pro mezioperacni
vyrobu by mohlo byt dosazeno implementaci separovaného skladovani hotovych vyrobki
a komponent v oddélenych skladovacich zonach. Komponenty pro mezioperac¢ni vyrobu by
mohly byt skladovany ve dvou regalech umisténych v levé ¢asti skladu. Vzhledem k tomu, ze
regalové systémy jsou ve skladu jiz instalovany, bylo by nutné pouze oznacit skladovaci pozice
a informovat zaméstnance o tom, Ze tyto regaly budou slouzit vyhradné pro skladovani dilcti

pro mezioperacni vyrobu (polotovarl), jak znazornuje obrazek 21.
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Obrazek 21 Navrh na separované skladovani dilcti pro mezioperacni vyrobu a hotovych
vyrobku (autorka)

V ramci optimalizace skladovych procest byla dle ziskanych informaci, z rozhovoru
s vyrobnim feditelem, provedena v minulém roce analyza, s cilem posoudit proveditelnost
separace dilcii pro mezioperacni vyrobu a hotovych vyrobkil. Analyza zahrnovala porovnani
celkového objemu skladovanych polotovarli pravé ve skladé hotovych vyrobki a jejich
obratkovost za prvni pololeti vroce 2023. Data byla ziskdna z Heliosu a porovnavana
s kapacitou regalovych systémt.

Vysledky analyzy, dle rozhovoru s vyrobnim feditelem a vedoucim skladu podniku S &
R, CH KOVO, prokazaly proveditelnost separace a dostate¢nou kapacitu regalovych systémii
pro uskladnéni polotovar. Piivodné planovana realizace separovani vSak byla neuspésné
ukoncena z diivodu priorit jinych projektli v podniku. Nicméné dle konzultace s vedoucim
vyroby jsou vysledky i1 nadéle relevantni a kapacita regali by méla byt stale dostacujici.

V budoucnu by mohl byt pro kontrolu volnych pozic ajejich udrZzovani v pifipadé
neocekavanych udalosti ve vyrobnich stfediscich, s nutnosti skladovani vétStho mnozstvi
polotovar implementovan WMS napojeny na systém Helios.

Hotové vyrobky by mohly byt skladovany na volné skladovaci ploSe, v prostoru pod
rampou a dale v regalovém systému, nachédzejicim se v té€sné blizkosti rampy, ktery by byl

v ramci prvni etapy navrhovaného feSeni zaroven vyvysen.
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Ctvrta etapa navrhovaného feseni, v Ganttové diagramu (viz obrazek 15) nazvana jako
separace hotovych vyrobkil a dilcti pro mezioperacni vyrobu, by mohla trvat ptiblizn€ jeden
apul pracovniho tydne (8 pracovnich dnli). Tato etapa by probihala po zavedeni pevné
identifikace skladovych pozic, kdy by skladnice byly informovany, o situovani dilci pro
mezioperaéni vyrobu v levé ¢asti skladu a hotovych vyrobkll naopak v pravé ¢asti skladu.

V ramci této etapy by mohly probihat nasledujici ¢innosti:

e separace hotovych vyrobkt a dilcli pro mezioperacni vyrobu;

e presun a ukladani dilcti pro mezioperacni vyrobu do regalovych systémi nachdzejicich
se v levé ¢asti skladu;

e kumulace hotovych vyrobki do pravé ¢asti skladu, do prostoru pod rampou.
Odd¢lenim hotovych vyrobkt a dilcii pro mezioperac¢ni vyrobu by mohlo byt dosazeno

zvySené piehlednosti skladu a také vyssi efektivity skladovacich procest.

3.6 Navrh na implementaci systému pro Fizeni skladovych zasob

V ramci tohoto oddilu je pfedlozen ndvrh na implementaci systému pro fizeni
skladovych zasob. Tento navrh reaguje na problematiku, jez byla identifikovana v analytické
¢asti, ktera poukdzala na absenci systému pro fizeni skladovych zasob (WMS) ve spolecnosti
S & R, CH KOVO. Ve skladu podniku nejsou vyuZivany zadné prostiedky k elektronické
identifikaci hotovych vyrobkil a rovnéz zde neni vyuzivan systém, ktery by umoznil nahlédnout
na stav volnych skladovych pozic asamotné umisténi hotovych vyrobkl ajejich stavy
v redlném case.

Absence tohoto systému ma za nasledek neefektivni vyuzivani prostoru skladu a také
casové plytvani zaméstnancii, jeZ vyzaduji v€asny piistup ke konkrétnim vyrobkiim. Na zakladé
zminéné problematiky je proto navrhovana implementace systému WMS.

Vzhledem k vyuZivani informaéniho systému Helios iNuvio, v podniku S & R, CH
KOVO, je navrZzena implementace systému Gatema WMS od spole¢nosti Gatema IT a.s. (dale
jen GATEMA). Dle Gatemait (2023a) je systétm WMS od GATEMA plné€ kompatibilni s ERP
systémy Helios, ¢imZ by byla umoZnéna bezproblémova integrace a efektivni spoluprace obou
systémul. Implementace by vyrazné zvysila produktivitu, efektivitu prace, a zaroven by snizila
pfipadnou chybovost vznikajici pfi vyskladiovani hotovych vyrobkl. Vzijemna sou¢innost
dodavateli informac¢niho systému Helios iNuvio a skladového systému Gatema WMS by
zefektivnila a zrychlila aplikaci celého projektu a optimalizovala jeho fungovéani. Vzhledem
k existujicimu kontraktu se spolecnosti GATEMA by toto rozSifeni piedstavovalo pouze

dopliujici a rozsitujici upravu stavajicich smluvnich podminek.
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Ve skladovém hospodaistvi podniku S & R, CH KOVO nejsou v souéasné dobé
vyuzivany zadné mobilni termindly, ackoli systém Helios, pro jejich implementaci, disponuje
vesSkerou nezbytnou funkcionalitou. V ramci skladové evidence spolecnost Helios nabizi
rozsahlé mnozstvi sluzeb, jez tuto problematiku komplexné¢ pokryvaji. Navrhem feSeni pro
danou situaci by tedy mohlo byt pofizeni mobilnich terminald od spolecnosti Asseco Solutions
ve spolupraci s GATEMA, ktera jiz v podniku S & R, CH KOVO dodava a spravuje vyrobni
CteCky carovych kodi, jez slouzi k ¢ipovani operaci jednotlivych vyrobnich procest, na zaklade
vyrobnich privodek. Spokojenost vedeni podniku S & R, CH KOVO s touto technologii
predstavuje jeden z kliCovych faktori pro pokracovani spoluprice s danym dodavatelem
a implementace komplexniho systému Gatema WMS.

Kromé¢ vyse uvedenych benefitli je nutné zdliraznit plnou kompatibilitu systému Helios
iNuvio, pouzivané¢ho v podniku S & R, CH KOVO, se systtmem Gatema WMS. Vzijemna
soucinnost obou systému predstavuje jednodussi a rychlejsi aplikaci systému a optimalizaci
celého projektu. Pfedevsim z tohoto diivodu se jevi implementace Gatema WMS jako logické
a efektivni feSeni.

Pata etapa navrhovaného feSeni, v Ganttové diagramu (viz obrazek 15) nazyvana jako
LImplementace systému pro fizeni skladovych zasob*, by dle harmonogramu projektu mohla
trvat dva pracovni tydny (10 pracovnich dnit). Tato faze by mohla probihat soub&ézné se ¢tvrtou
etapou ,,Separace hotovych vyrobki a dilcti pro mezioperacni vyrobu®. V ramci této etapy by
probihala instalace a konfigurace navrhovaného systému ataké okrajové informovani
zaméstnanct skladu a dalSich kompetentnich osob (napt. kontroloril) o zavadéném systému.
Jak jiZ bylo zminéno, spoluprace mezi spolecnostmi GATEMA a Asseco Solutions zarucuje
plnou kompatibilitu obou systému. A vzhledem k tomu, Ze GATEMA v podniku jiz spravuje
systém vyuzivani vyrobnich ctecek (Cipovani vyrobnich operaci), bylo by nutné pouze rozsifit
stavajici kontakt. Soucéasti implementace by mohlo byt ivybaveni skladnikdi mobilnim
terminalem, které by jim vyrazn¢ usnadnilo a urychlilo procesy naskladiiovani a vyskladiiovani
hotovych vyrobkil. Zaroven by zaméstnanci podniku, pro n€z jsou informace o stavu hotovych
vyrobkl dilezité k jejich Cinnosti, ziskali rozSifeny pfistup do systému, v némz by méli
v redlném Case k dispozici informace o aktudlnim stavu skladovanych zasob hotovych vyrobkd.

Vzhledem k tomu, ze ve skladu plsobi 5 skladnic, postatovalo by potizeni dvou
mobilnich terminald, jelikoz se procesim naskladiovani a vyskladiovani obvykle nevénuji
vice nez dvé skladnice najednou. V pfipad€ potteby vyhledani produkti nebo zakazek jinym

zaméstnancem (napi. kontrolorem) by tento zaméstnance pozadal v dobé nizkého vytiZeni
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o pomoc skladnici, kterd by ho nasledné¢ nasmérovala k danému vyrobku, ptfipadné k celé

zakazce.

3.6.1 Vybér mobilnich terminala pro skladovou evidenci

Tento pododdil navazuje na problematiku predstavenou v pfedchozim oddile a zabyva
se vybérem mobilnich terminaldi pro potieby skladového hospodaistvi v podniku S & R, CH
KOVO. Vybér terminald probihal na zdklad¢ analyzy pozadavkd, jez byly zjistény formou
rozhovort, jak s vedenim podniku, tak se zaméstnanci skladu.

Pozadavky vedeni podniku na mobilni terminal jsou nasledujici:

e Systémova kompatibilita: termindly by meély byt kompatibilni s vyuzivanym
podnikovym informac¢nim systémem Helios iNuvio.

e Uzivatelska pristupnost: termindly by mély byt snadno ovladatelné pro vSechny
zaméstnance skladu, bez ohledu na jejich technické znalosti.

¢ Funkce fotoaparatu: terminaly by mély byt vybaveny fotoaparatem pro moZznost
pofizovani fotografii vyrobkd.

e Navigacni funkce: terminaly by mély disponovat naviga¢nimi funkcemi, jez by
umoznily efektivni orientaci ve skladu hotovych vyrobkil, na zdklad¢ pfedem vytvotené
mapy skladu.

o Dostupnost ¢tecky c¢arovych koédi: terminal by mél byt vybaven kvalitni cteckou
carovych kodu pro rychlé a presné skenovani ¢arovych koédu — z vyrobni priavodky.

e Vydrzbaterie: terminal by m¢l mit dostateCnou vydrz baterie, aby vydrzel alesponi vzdy
celou pracovni sménu bez nutnosti dobijeni.

Kritéria zaméstnancii skladu na pofizované terminaly jsou pak nasledujici:

e Snadna ovladatelnost, kdy by terminaly mély byt intuitivni a snadno ovladatelné, aby
s nimi dokazali bez problémi pracovat i méné technicky zdatni zaméstnanci.

e Uzivatelska privétivost, kdy by rozhrani terminald mélo byt uzivatelsky piivétivé
a ergonomicky navrzené pro komfortni praci po delsi dobu.

Po provedené analyze nabizenych terminald byl na zéklad€ definovanych pozadavka
a prizkumu trhu vybran mobilni terminal typu Zebra TC26 dle nabidky od spole¢nosti Asseco
Solutions. Volba tohoto terminalu byla uskute¢néna s ohledem na splnéni vSech poZzadovanych
funkci akritérii, ¢cimz by mél byt podpofen efektivni a bezproblémovy chod skladového
hospodaistvi ve skladu podniku. Termindl Zebra TC26 dale spliiuje vesSkeré naroky
a pozadavky, které klade jak vedeni podniku, tak ijeho zameéstnanci. Vybrany model je

vybaven operacnim systémem Android, je dle Gatemait (2023a) lehky, kompaktni, snadno
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ovladatelny pro kazdodenni praci a v neposledni fadé vhodny pro poziti v primyslovém

prosttedi, ¢imz zvysuje svoji odolnost proti poskozeni pii piipadnych a opakovanych padech.
Implementace mobilnich terminald a systému Gatema WMS, v podniku S & R, CH

KOVO, by mohla pfinést vyhody v podobé zefektivnéni skladovych procest, snizeni chyb

a celkového zrychleni logistickych ¢innosti.

3.7 Navrh na proSkolovani zaméstnanci skladu
Pro Gsp&$nou implementaci navrhovanych feSeni v podniku S & R, CH KOVO,
v oblasti skladovéani hotovych vyrobkt, by bylo nezbytné provést komplexni proskoleni vSech
zainteresovanych zaméstnanctl, jichZ by se zména tykala. Skoleni by mélo byt zaméfeno na
seznameni se s novymi procesy, systémy a prostory ve skladu spole¢né s jejich vyuzitim.
Tento oddil se tedy zabyva problematikou proSkoleni zaméstnanct skladu v souvislosti
s implementaci navrhovanych feseni, kdy by se proskoleni mélo tykat nasledujicich oblasti:

e Zmény v dispozicnim uspofddani skladu: sezndmeni zaméstnancli s upravenym
rozlozenim skladovacich prostor a nutnosti dodrzovat vyznacenych zon pro ukladani
palet s vyrobky tak, aby bylo zabranéno pfipadnym zranénim v disledku zasahovani
palet do prichozich ulic¢ek.

e Nové prostory: zaméstnanci by méli byt seznameni s nové vymezenymi prostory pro
baleni a kompletaci zakdzek, prostorem pro manipulacni prosttedky (nizkozdvizné
paletové voziky, elektrické ruéné vedené VZV a vozik s vysuvnym sloupem EVT C20
— retrak) a s pravidly pro jejich vyuziti.

e Zavedeni pevnych skladovacich pozic: kdy by zaméstnanci méli byt sezndmeni s nové
zavedenym systémem pevnych pozic ve skladovém hospodaistvi. Na zdkladé€ vytvorené
mapy skladu rozdélené do zon s vyznacenymi regaly, prostory pro volné skladovani
a jejich pozicemi by méli byt pro efektivni orientaci, ukladani a vyhledavani vyrobki
zaméstnanci ztotoZnéni.

e WMS systém: vramci implementace WMS by zaméstnanci podniku méli byt
proskoleni o WMS systému. Skoleni by bylo provedeno pod vedenim spole&nosti
GATEMA a bylo by zamé&feno pfedev§im na sezndmeni se s funkcemi systému a jeho
efektivnim vyuzitim pro skladovaci procesy.

e Dlouhodoby pfistup: vramci dlouhodobého pfistupu by Skoleni a informovani
pracovnikii skladu mélo byt realizovano iv budoucnu, ato vzdy pii zavadéni
jakychkoliv dalSich zmén ve skladovacich procesech. Tim bude zajiSténa jejich neustala

informovanost a pfipravenost na plynuly chod skladovani.
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V souladu s harmonogramem v Ganttové diagramu (viz obrazek 15) by Sesta, zavérecna
etapa projektu s nazvem ,,Proskolovani zaméstnancti“, probihala po dobu tii pracovnich tydnii
(15 pracovnich dnti). Je nutné zduraznit, Zze se nejedna o kontinudlni tfitydenni blok, ale
o rozdéleni do dil¢ich etap v souhrnném rozsahu 15 pracovnich dnii. Tato faze by se uskutecnila
samostatné, a to po dokon¢ené implementaci ptedchozich navrhovanych feseni. Hlavnim cilem
této etapy by bylo sezndmit vSechny relevantni zaméstnance s provedenymi zménami
v dispozi¢nim uspotadani skladu. Zaméstnanci by byli sezndmeni s vymezenymi prostory pro
skladovani na volné plose, nové definovanymi prostory pro baleni a kompletaci zakazek
a prostory pro uklddani manipulacnich prostfedkli. V ramci této etapy by dale probéhlo
proskoleni tykajici se nové zavedenych pevnych skladovacich pozic a v neposledni fadé¢ skoleni
tykajici se implementace WMS systému.

Implementace navrhovanych feSeni v soucinnosti s komplexnim programem
proskolovani zaméstnancii skladu by vedlo k celkovému zefektivnéni skladovacich procest,

zvySeni produktivity prace a v neposledni fad¢ k minimalizaci plytvani.

3.8 Shrnuti navrhovanych tprav na skladovani hotovych vyrobki

Treti kapitola navazuje na analytickou cast této diplomové prace, v niz byly
identifikovany nedostatky stdvajiciho skladovani hotovych vyrobkd v podniku. Na zaklad¢
sestaven¢ho Ganttova diagramu je zde vytvofen harmonogram navrhovanych zmén, které by
vedly ke zlepseni skladovacich prostor a systému dle principt Stihlého mysleni, s diirazem na
minimalizaci plytvani.

Harmonogram zahrnuje Sest nasledujicich etap:

1. etapa je zaméfena na piesun na presun ¢asti montazni linky na rampu a hotovych
vyrobkil z rampy, pomoci néhoZ by mohl byt vyfeSen problém s nedostatkem plochy pro volné
skladovéni, kdy by byla plocha pro volné skladovani navysena o 16,3 m?;

2. etapa se zaméfuje na nedostateCné vymezeni prostor pro volné skladovani
a nevyhrazenych prostor pro ukladani manipulacnich prostfedkli a pro baleni a kompletaci
zakazek. Resenim by mohla byt aplikace podlahového znageni dvoufazovym pistupem, kdy
by prostory byly vymezeny nejprve samolepkami a po ovéfeni funkénosti nésledné natéry.

3. etapa je vénovana zavedeni pevné identifikace skladovych pozic, kdy by prostory
skladu mohly byt rozd€leny do zon (vytvoreni mapy skladu) a v kazdé zoné by byly zavedeny

pevné pozice s internim ¢iselné-pismennym oznacenim.
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4. etapa se zabyva separaci hotovych vyrobkt a dilcii pro mezioperaéni vyrobu. Béhem
této etapy by mohly byt odd€leny dilce pro mezioperacni vyrobu jez by byly situovany v levé
¢asti skladu a hotové vyrobky, jez by byly skladovany v pravé Casti skladu.

5. etapa je soustfedéna na implementaci WMS, kdy se navrhuje aplikovani systému
Gatema WMS a pofizeni mobilnich terminali. Tato aplikace by mohla vyfesit absenci WMS,
zefektivnit skladovaci procesy a eliminovat ¢as potfebny na uskladiiovani a vychystavani
hotovych vyrobki.

6. etapa je zaméfena na proskolovani zaméstnanci. Zaméstnanci by méli byt béhem této
etapy seznameni s novymi procesy, systémy a prostory ve skladu hotovych vyrobki.

Implementace navrhovanych ¢innosti by méla vést ke zlepseni skladovacich procest,

optimalizaci vyuziti skladovacich prostor a minimalizaci plytvani.
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4 ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Posledni kapitola této diplomové prace navazuje na navrhovou ¢ast, kdy je jejim cilem
komplexni zhodnoceni navrhovanych feSeni, jez by mohlo vést ke zlepSeni probihajicich
procestl, ve skladu hotovych vyrobki podniku S & R, CH KOVO. Kapitola dale podrobngji
popisuje piinosy a potencidlni dopady jednotlivych navrhii na optimalizaci skladového

hospodafstvi.

4.1 Zhodnoceni navrhu na piresun montazni linky na rampu a hotovych
vyrobkii z rampy

Tento oddil je zaméfen na posouzeni navrhu pfesunu ¢asti montazni linky na rampu,
a naopak plochy pro volné skladovani z rampy na ptivodni misto montazni linky. Stézejnim
ukolem navrhované reorganizace je zefektivnéni skladovacich procesti, zvySeni produktivity
prace, lepsi uspotadani skladovych prostor a také sniZzeni provoznich nékladi.

Ptesun plochy pro volné skladovani do navrhované lokality by znamenal zvétSeni
plochy pro volné skladovéani o 16,3 m?, &imz by se zvysila skladova kapacita pro skladovani
hotovych vyrobkii. Toto uspotadani by umoznilo skladovat vyrobky v dostate¢ném rozmezi pro
snadny piistup skladnikl a kontrolord. Jak je jiZ uvedeno v oddilu 3.2, eliminovala by se také
nutnost prekondvani vyskovych rozdild pti uskladnovani a vychystavani vyrobkl, coz
v soucasnosti piedstavuje zatéz pro skladnice a rovnéz také snizuje efektivitu logistickych
procest.

Reorganizace skladového prostoru by pfinesla fadu vyhod, které lze shrnout do
nasledujicich bodu:

e niz8i naklady na manipulaci s vyrobky;
e rozSifeni plochy pro volné skladovani;
e zlepSeni organizace a efektivity ve skladu hotovych vyrobka.

Zasadnim pfinosem by mohlo byt pfedevsim centralizované skladovani vSech hotovych
vyrobkil pouze v prostorlu pod rampou, coz by vedlo ke snizené nutnosti pouzivani VZV pro
premist'ovani tézkych vyrobki z prostoru pod rampou na rampu a naopak. Navrhovana zména
by pfinesla Usporu nejen na Udrzbé VZV, ale také flexibilngjsi vyuZiti zaméstnanct
obsluhujicich VZV. Vyhodou souvisejici s centralizovanym skladovanim by bylo také
efektivnéj$i vyuziti skladového prostoru, kdy vSechny hotové vyrobky budou situovany na

jednom misté a zefektivni se tak procesy uskladiiovani, vyhledavani a vyskladiovani produkti.
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Vyhody spojené s reorganizaci skladového prostoru jsou schematicky znazornény na obrazku

22.

-

Eliminace nutnosti pouzivat VZV

v

Uspora provoznich naklad }

NIZSi NAKLADY NA L
MANIPULACI S - d
VYROBKY r N\

Efektivnéjsi vyuziti skladovych prostor

[

Kratsi skladove cesty ]

_ J -

Obrazek 22 Nizsi ndklady na manipulaci s vyrobky a jeho vyhody (autorka)

Pfesun montazni linky a plochy pro volné skladovani by s sebou pfinesl i rozsifeni této
plochy, ¢imz by mohlo byt dosazeno fady dalSich benefit. Zvysila by se skladova kapacita,
zlepsily se logistické procesy a zlepSila by se také ergonomie, kdy by zaméstnanci skladu
nemuseli pfi manipulaci s vyrobky piekondvat vyskovy rozdil a v neposledni fadé by byla
zlepsena také bezpec€nost prace. Vyhody spojené s rozsifenim plochy pro volné skladovani dale

zobrazuje schéma na obrazku 23.

'S ™ r R
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Uskladnéni vét§iho mnozstvi vyrobka
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ROZSIRENI procesu
PLOCHY PRO ~ < - o
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SKLADOVANI Usnadnéni manipulace a sniZeni fyzicke
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b  Zlepseni ergonomie

namahy pracovnikt

- 4 . J

s ™ ' ™~

Minimalizace uraza v dasledku pieplnéného
LY

»|Zlepseni bezpecnosti prace

| prostoru a nevhodného ukladani vyrobka

\ J N J

Obrazek 23 Rozsiteni plochy pro volné skladovani a jeho vyhody (autorka)

ZlepSeni organizace a efektivity ve skladu, jak znazorfiuje schéma na obrazku 24, by
mohlo nakonec piinést fadu benefitli. ZvySena ptehlednost o uskladnénych vyrobcich by
urychlila a usnadnila vyhledavani poZzadovanych vyrobku, nachdzejicich se na jednom misté.
Déle naskladiiovani a vyskladnovani vyrobkt by se vzhledem k eliminaci zbyte¢nych pohybim
zrychlilo, ¢imZ by bylo dosazeno celkové efektivity prace ve skladu. Nakonec by vzhledem ke

komplexni zméné a vySe uvedenym vyhodam mohla byt zvySena produktivita prace skladnik.
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Obrazek 24 Zlepseni organizace a efektivity skladu a jeho vyhody (autorka)

V ramci etapy pfesunu je navrhovana také implementace vyvyseni regalového systému,
jez by vedla k narastu skladovaci kapacity o 22 paletovych pozic a maximélnimu vyuziti
stavajicich skladovacich prostor. S vyvySenim paletového regalu se poji také ndklady na
realizaci této akce, které byly nacenény celkovou sumu 50 300,- CZK bez DPH, a to obchodn¢-
technickym zéastupcem podniku NEDCON Sales. Navyseni regalového systému by tedy mohlo
predstavovat efektivni feSeni pro optimalizaci skladovacich prostor v podniku S & R, CH

KOVO.

4.2 Zhodnoceni navrhu na vymezeni skladovych prostor ve skladu
hotovych vyrobkii

Pfedmétem hodnoceni névrhu na vymezeni skladovych prostor je pouze docasné
znaceni lepicimi paskami. Trvalé znaceni barvou neni v tomto hodnoceni zohlednéno.
Implementace docasného znafeni skladovych prostor pomoci lepicich pasek
a vizudlnich ceduli by pfinesla fadu benefitl, které by byly promitnuty do celkové efektivity
a bezpecnosti provozu skladu. Mezi hlavni pfinosy, které jsou déale uvedeny v pfiloZeném
schéma na obrazku 25, lze zaradit:
e zlepSeni orientace, kdy by vymezeni skladovacich zon pomoci lepicich pasek
a vizualnich ceduli usnadnilo orientaci pracovnikiim 1 osobam prochdzejicim skladem,;
e lepsi vyuziti skladového prostoru, pficemz by efektivni rozdéleni skladového prostoru
na vymezené zony umoznilo vyuzit dostupnou kapacitu a eliminovat tak plytvani
prostorem,;
e jasné vymezeni prostor a minimalizace rizik Urazl, kdy by oznaceni prostor ploch pro
volné skladovani, pro manipulac¢ni prostiedky apro baleni a kompletaci zakazek

ptispélo k zajisténi bezpecného provozu skladu a minimalizaci rizik Grazu;
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e vhodngjsi celkovou organizaci skladu, kdy by implementace vymezeni skladovych

prostor vedla k celkovému zefektivnéni.

,—)[ ZlepSeni orientace ]

VYMEZENI ] f—)( Lepsi vyuziti skladového prostoru )
SKLADOVYCH
PROSTOR J h)(Jasné vymezeni prostor a minimalizace rizik ﬁrazﬁ)

h)[ Vhodnéjsi celkova organizace skladu J

Obrazek 25 Vymezeni skladovych prostor a jeho vyhody (autorka)

Implementace znaceni skladovych prostor pomoci lepicich pasek by mohla mit pozitivni
dopad také na proces vychystavani hotovych vyrobkil. Znaceni skladovych prostor, a zaroveii
ukladani hotovych vyrobkili a manipulacnich prostiedkl do téchto vyznacenych oblasti, by dle
odhadu, po konzultaci s vedoucimi pracovniky z oblasti logistiky a skladovani, mohlo zkratit
dobu vychystavani o 10 % (tedy ptiblizn€ 33,33 hodin za rok).

Néklady spojené s aplikaci podlahového znacdeni formou pasek asamolepicich
znacek pro vymezeni veskerych navrhovanych prostor, jimiz jsou prostory pro skladovani na
volné plose, pro ukladani manipula¢nich prosttedkti a pro baleni a kompletaci zakazek zahrnuji:

e Naklady na potizeni aplikovanych polozek, pficemz tyto naklady zahrnuji cenu polozek
potiebnych k realizaci podlahového znaceni, jako jsou pasky a samolepici znacky.

e Mzdové nédklady pracovniki, ktefi by se na samotné aplikaci podlahového znaceni
podileli. JelikoZ by se vSak jednalo o variabilni polozku, zavislou na redlné délce trvani

a narocnosti prace, nejsou zde tyto naklady odhadovany.

Ceny polozek, potiebnych k aplikaci podlahového znafeni, jsou podrobnéji
specifikovany v tabulce 1. Tabulka uvadi ceny jednotlivych polozZek, potfebnych k realizaci
v danych prostorech.

Néklady na informacni cedule pro oznaceni prostor pro ukladani manipulac¢nich
prostfedkil a prostor pro baleni a kompletace zakazek se piedpokladaji jako zanedbatelné.
Spolecnost si je totiz miiZze vyrobit svépomoci, a to vytisténim navrhovanych feseni, naslednou

laminaci a umisténim na navrhovana mista.
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Tabulka 1  Ceny polozek pro podlahové znaceni

Varianta znaceni Cena bez DPH | Pocet kusii Cena celkem bez
DPH
Znaceni pro palety tvar "L" - 200 mm 45,45 CZK 100 4 545,00 CZK
Znaceni pro palety tvar "T" - 300 mm 51,24 CZK 100 5124,00 CZK
Znaceni pro palety tvar kiiz - 300 mm 45,45 CZK 100 4 545,00 CZK
Podlahova paska zluta - 100 mm x 33 m 388,43 CZK 5 1942,15 CZK
CENA CELKEM BEZ DPH 16 156,15 CZK

Zdroj: TRAIVA, 2024b; TRAIVA, 2024a; upraveno autorkou

Vymezeni skladovych prostor pfedstavuje nenaro¢ny, ale zarovei efektivni zptisob, jak
1ze dosdhnout zlepSeni v oblasti organizace, efektivity a bezpecnosti skladovani. Implementace
tohoto feSeni by pfineslo fadu benefitd, které by se mohly promitnout do celkovych provoznich

naklada.

4.2.1 Zhodnoceni navrhu na vymezeni prostor pro skladovani na volné plose
Implementace znaceni prostor pro volné skladovani pomoci lepicich pasek (viz
pododdil 3.3.1 —leva strana obrazku 17) by pfinesla fadu vyznamnych benefitl, jez by pozitivné
ovlivnily celkovou organizaci a efektivitu skladovani. Zietelné vymezeni prostor pomoci pasek
by eliminovalo nejasnosti spojené s umisténim palet a bylo by zabranéno prekracovani
vymezenych zén. Dodrzovadnim téchto hranic by byla také minimalizovana rizika urazi,
vznikajicich z nesystematického skladovéani a nedodrzovani dostate¢nych prichozich prostor.
Realizace vymezeni prostoru samolepicimi zna¢kami (viz pododdil 3.3.1 — prava strana
obrazku 17) by zjednodusila praci skladnikiim a zajistila efektivnéjsi nakladani s paletami.
Jasné vyznaceni urCenych zén pro ukladani palet by totiz eliminovalo nejasnosti a také
urychlilo samotny proces skladovani. Vyhody spojené s vymezenim z6n pro skladovani na

volné ploSe prezentuje schéma na obrazku 26.

Zlepseni orientace ]

VYMEZENi Lepsi vyuziti skladoveho prostoru J
SKLADOVYCH , - —— —————

PROSTOR Jasné vymezeni prostor a minimalizace rizik urazu]

Vhodnéjsi celkova organizace skladu J

Obrazek 26 Vymezeni prostor pro skladovéani na volné plose a jeho vyhody (autorka)
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Provedeni znaceni plochy pro volné skladovani lepicimi paskami tedy piedstavuje
jednoduché a efektivni feSeni, jez by mohlo piinést fadu vyhod v oblasti bezpecnosti,

organizace, prehlednosti a celkové efektivity skladovani.

4.2.2 Zhodnoceni navrhu na vymezeni prostor pro manipula¢ni prostiedky
Podobné ohraniceni prostor, jako pro plochu pro skladovani na volné plose, je
navrhovano vymezeni prostor pro manipulacni prostiedky, ato s vyuzitim lepicich pasek.
Navic by byl vSak tento prostor doplnén o vizualni pomticky v podobé vyrobenych znacek
umisténych na sténach uvnitt skladu. Toto opatfeni by vedlo ke snizeni Casovych ztrat

vznikajicich z hledani a zbytecném premistovani, v piipadé blokovani potfebnych palet.

Zvyseni efektivity skladovacich procesu )

VYMEZENI PROSTOR
PRO MANIPULACNI Vhodné;si vyuziti skladovaci plochy )
PROSTREDKY

Minimalizace ¢asovych ztrat )

Obrazek 27 Vymezeni prostor pro manipulaéni prostfedky a jeho vyhody (autorka)

Implementace navrhovaného feSeni s vymezenymi prostory pro manipulacni prostfedky

by pfinesly vyznamné benefity, jez prezentuje schéma na obrazku 27.

4.2.3 Zhodnoceni navrhu na vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakazek

Navrhované feSeni vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakéazek, opét pomoci
lepicich pasek a dopliiujicich vizudlnich pomicek, jimiZ by byly informativni cedule na sténé
a v blizkosti baliciho prostoru, by pfineslo benefity, a to jak pro skladniky, tak i pro celkovou
efektivitu procesu této logistické ¢innosti.

Jasné definovand oblast pro baleni a kompletaci zakdzek by zabranila neefektivnimu
vyuzivani prostoru, kdy by skladnici méli pomucky pro baleni vZdy na jednom misté, ¢imz by
byla usnadnéna a urychlena jejich prace. Dale by vymezeni prostoru vedlo k uspofadanéjSimu
a pfehlednéjSimu skladovacimu prostiedi, kdy by bylo usnadnéno nalezeni potiebnych
materiali a komponentt ke kompletaci zakazek.

Vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakazek by ptineslo v pfipad¢ realizace

vyhody, jez prezentuje schéma na obrazku 28.
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Obrazek 28 Vymezeni prostoru pro baleni a kompletaci zakazek a jeho vyhody (autorka)

4.3 Zhodnoceni navrhu na zavedeni pevné identifikace skladovych pozic

Zavedeni systému pevné identifikace skaldovych pozic, zahrnujiciho fixni znaceni
pozic v regalovych systémech a ploch pro volné skladovani, by mohlo pfinést zna¢né vyhody
v oblasti skladového hospodaistvi. Implementace tohoto systému by zefektivnila orientaci
skladniki v prostoru skladu, ¢imz by se zkratil ¢as potiebny pro vychystavani a vyhledavani
vyrobki. ZlepSeni orientace by se tykalo jak stdvajicich skladniki, tak i potencidlné nové
nastupujicich zaméstnanci, pro které by se adaptace na skladové prostifedi podniku stala
snadngjsi.

Pro maximalni efektivitu navrhované¢ho systému pevnych skladovych pozice je
doporucena jeho integrace s vyuzivanym informacnim systémem Helios. Propojeni obou
systémi by pak umoznilo skladnikiim v redlném case sledovat stav skladu a optimalizovat
skladové operace. Integrace s navrhovanym WMS pak zajisti komplexni pfehled o pohybu
produkti a zefektivni také logistické procesy v celém skladu.

Vyhody spojené se zavedenim systému fixnich skaldovych pozic zndzornuje schéma na

obrazku 29.

Zvysena efektivita
% Zkraceni ¢asu potiebného pro

—~>] vychystavani a . e
N R vyhledavani a vychystavani vyrobku
L vyhledavani vyrobki \ J

E s 3
ZAVER ] Usnadnéni adaptace [ Rychlejsi orientace v prostorach |
IDENTIFIKACE > . < z > . . :
. novym zameéstnancim skladu a zefektivnéni jejich zaskoleni
SKLADOVYCH POZIC L ~ -
s ~

Efektivneéjsi vyuziti Lepsi planovani ukladani vyrobki do
skladového prostoru regald a na volnou plochu

\ J

Obrazek 29 Zavedeni pevné identifikace skladovych pozic a jeho vyhody (autorka)
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4.3.1 Zhodnoceni navrhu na zavedeni pozic v regalovych systémech

Navrh na zavedeni pevnych pozic jednotlivych bunck v regalovych systémech
samolepicimi Stitky, s vyuzitim kombinace pisemné-Ciselného znacleni, by predstavoval
inovativni a efektivni feSeni pro usporadani a evidenci skladovanych vyrobka. Implementace
tohoto systému by pfinesla hned nékolik klicovych benefiti:

e ZvySeni efektivity, jez by se projevilo pfi rychlejsim uskladiiovani a vychystavani
vyrobkd;

e ZlepSeni ptehlednosti, kdy by jasné oznaceni pozic regalovych bunék usnadnilo
zameéstnancum orientaci ve skladu;

e Integrace s mapou skladu, ktera by umoznila skladnikiim nahlédnout na volné skladové
pozice a nasledn¢ i vyhledavat uskladnéné vyrobky. Zaméstnanci by tak §li pfimou
cestu k pozadovanému vyrobku, aniZ by si museli pamatovat pivodni uskladnéni
daného vyrobku a prochéazet celym skladem.

Implementace systému pozic v regalovych bunikach, pomoci samolepicich $titki, by
byla cenové nenarocnd. Jelikoz podnik disponuje tiskarnou na Stitky a etikety, tak by se
investice vymezily pouze na naklady na tisk $titkti a mzdové ndklady zaméstnancii, kteii by
Stitky tiskli a aplikovali. Zavedeni systému by mohlo byt relativné jednoduché a nenaro¢né na

&as. Stitky by bylo mozné aplikovat manualng, a to i za b&zného provozu.

4.3.2 Zhodnoceni navrhu na zavedeni pozic na plose pro volné skladovani

Zavedeni pozic na ploSe pro volné skladovani by piedstavovalo opét inovativni ptistup
k optimalizaci skladovych procesti. Implementace tohoto feSeni by pfinesla fadu vyhod,
shodnych s vyhodami v ptipad¢ zavedeni pozic v regalovych systémech, jimiZ jsou: zvySeni
efektivity skladovani a vychystavani vyrobki; zlepSeni piehlednosti a orientace v prostoru
skladu a integrace s mapou skladu.

Vhodnou strategii implementace se navic jevi dvoufdzovy pfistup, ktery spociva
v aplikaci znaceni nejprve samolepkami, které by prokazaly funkénost navrhovaného rozloZeni.
Po ovéteni funkcnosti by pak samolepky byly nahrazeny trvalejSimi a odolnéj$imi natéry, jez
by zajistily dlouhodobou funk¢nost systému a déale by byla eliminovéana nutnost opakovaného

znaceni.

73



4.4 Zhodnoceni navrhu na separaci hotovych vyrobkii a dilct pro
mezioperaéni vyrobu

Navrhované feseni s oddélenymi zénami pro hotové vyrobky a dilce pro mezioperacni
vyrobu by mohlo podniku poskytnout jisté benefity, jez by mohly vést k zefektivnéni
skladovacich procest.

Jasné rozdéleni skladovanych polozek na hotové vyrobky a dilce pro mezioperacni
vyrobu by usnadnilo orientaci v prostoru skladu, zjednodusilo vyhledavani pozadovanych
polozek, a pfedevsim zvySilo prehlednost ve skladu. Oddélené skladovani by déle usnadnilo
sledovani stavu zasob jak hotovych vyrobki, tak polotovart ve skladu hotovych vyrobku.
Hlavni vyhody separace hotovych vyrobki a dilcti pro mezioperacni vyrobu znazoriuje schéma

na obrazku 30.

SEPARACE HOTOVYCH ] r—)[ Zvysena prehlednost ve skladu J
VYROBKU A DIiLCU PRO

MEZIOPERAéNi VY'ROBU J \—)[ Lepﬁi kOﬂtrOla stavu ZéSOb )

Obriazek 30 Separace hotovych vyrobki a dilcli pro mezioperacni vyrobu jeho vyhody
(autorka)

4.5 Zhodnoceni navrhu na implementaci systému pro rizeni skladovych
zasob

Implementace systému WMS v podniku S & R, CH KOVO by pfinesla fadu pozitivnich
dopadt, které by vedly opét k celkovému zefektivnéni skladovacich procesi, snizeni
provoznich nakladd a celkovému zlepseni fungovani skladu.

Ackoli je navrhované feSeni pro implementaci Gatema WMS popsano pouze na
teoretické Urovni, je mozné zhodnotit pifinosy a dopady na zéklad¢ dostupnych piipadovych
studii implementace Gatema WMS v jinych podnicich. Piipadova studie v podniku SIMEK
proficentum s.r.o. (Gatemait, 2023 a Asseco Solutions, 2024) potvrzuje, Ze implementace
Gatema WMS pfinesla spole¢nosti zna¢né vyhody v podob& zdokonalené produktivity,
finan¢nich Uspor na pracovnich silach, zvySené transparentnosti, sniZzeni stresu zaméstnanci
v sezonnich Spickach, bezchybného vydeje zbozi, zrychleni expedice objednavek, zkraceni
doby inventur o 50 % a pfedev§im minimalizace chyb.

Nasledujici body popisuji vyhody navrhovaného feSeni a jeho dopady na provoz skladu
hotovych vyrobkii jiz v podniku S & R, CH KOVO:

e Usnadnéni priace zaméstnanci skladu — zavedeni systému Gatema WMS by

elimininovalo nutnost skladnikli pamatovat si pfesné umisténi hotovych vyrobki.
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Namisto toho by se orientovali dle naviga¢niho systému integrovaného v mobilnich
termindlech. Pti naskladiiovéani by skladnici nacetli do mobilniho terminalu unikétni
carovy kod daného vyrobku z identifikacniho listku, jez by byl dle pozadavkl umistén
ve spodni cCasti vyrobni privodky. Po nacteni kédu by se v termindlu zobrazily
informace o vyrobku dle privodky (mnozstvi, hmotnost, fotografie atd.), jez by
skladnik zkontroloval a nasledné zadal cilovou skladovaci pozici. Timto by bylo
eliminovéano zdlouhavé hledani vhodného mista pro ulozeni vyrobku a zrychlil se tak
proces naskladiiovani.

e  Efektivnéjsi vyskladnovani — implementace Gatema WMS by zefektivnila také proces
vyskladiiovani, kdy by skladnici mé¢li diky propojeni s vyrobnimi privodkami
a expedi¢nimi piikazy vzdy aktualni ptehled o umisténi hotovych vyrobkt urcenych
k expedici. Na zdkladé mapy skladu a naviga¢niho systému by tak snadno a rychle
dohledali pozadované vyrobky k vyskladnéni, ¢imz by bylo eliminovdno casové
plytvani a zrychlena expedice.

e ZvysSeni prehlednosti a efektivity — celkovd implementace Gatema WMS by mohla
pfinést také znacené zlepSeni piehlednosti o skladovanych vyrobcich a zefektivnéni
skladovych operaci. Systém by déle usnadnil préci skladnikiim, urychlil naskladnovani,
vyskladiiovani a minimalizoval chybovost. V neposledni fad¢ by zjednodusil orientaci
ve skladu podniku kontroloriim a pfipadné novym zaméstnanctim.

Zavedeni mobilnich termindldi by dale zpfistupnilo vedoucimu vyroby s pracovnikiim
expedice detailni data o pohybu a stavu hotovych vyrobkll v realném case. Tato data by byla
mnohem pfesnéj$i nez dosavadni systém zaloZeny na orientaci na zdklad€ ocipovanych
vyrobnich operaci.

I kdyZ je implementace spojena s n€kterymi negativnimi dopady, jako jsou pocatecni
naklady na implementaci a nutnost proskoleni zaméstnanct, piinosy implementace Gatema
WMS by tyto dopady mohly vyrazn€ pievazit. Na zdkladé¢ dostupnych informaci lze
konstatovat, ze implementace Gatema WMS miiZe podniku pfinést benefity v podobé zvysené
produktivity, snizeni ndkladl, zlepSeni zékaznického servisu a zefektivnéni logistickych

procest.

4.5.1 Zhodnoceni navrhu na vybér porizeni mobilnich terminali pro skladovou
evidenci

V ramci zavedeni skladového systému Gatema WMS do podniku S & R, CH KOVO by

doslo 1k pofizeni mobilnich terminalti Zebra TC26. Vybér termindlu spliiuje pozadavky na
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zefektivnéni skladovych procest, jako je piijem, uskladnéni, vychystavani a expedice hotovych
vyrobkd.
Predpoklada se, ze zavedeni terminalti Zebra TC26 piinese fadu benefitii:
e Zvyseni efektivity skladovych procesti — terminaly zefektivni skladové operace, a navic
1 inventarizaci vyrobk.
e Usnadnéni prace skladnikiim — terminaly Zebra TC26 disponuji intuitivnim rozhranim
a ergonomickym designem, ¢imz usnadni praci i méné technicky zdatnym skladniktim.
e Optimalizace vyuziti skladového prostoru — terminaly umozni skladnikiim efektivnéji
vyhledavat volné skladové pozice a umist'ovat vyrobky optimaln¢. To povede k lepSimu
vyuziti skladového prostoru a celkové organizaci skladu.
Cena pofizeni dvou termindli Zebra TC26 se dle cenové nabidky ajednani
s obchodnimi manaZery spole¢nosti Asseco Solutions. pohybuje okolo 60.000, - CZK bez DPH.
Tato cena zahrnuje samotné termindly Zebra TC26, nabijeci stanice, klientské licence pro
kompatibilitu se systémem Gatema WMS, servisni sluzbu s garanci oprav terminali do 3 dnt
v pripad¢é poskozeni a v neposledni fad¢ systémovou podporu zahrnujici pribézné upgrady
systému, legislativni aktualizace a telefonickou konzulta¢ni sluzbu, tzv. hotline. Kone¢na cena
se vSak muze liSit a byt upravena dle pozadavkil vedeni podniku. V takovém piipadé by byla
nutna dal$i konzultace a analyza specifickych pozadavki.
Implementace mobilnich termindlti do skladu podniku s sebou piinese zefektivnéni
skladovych procest, usnadnéni prace skladniklim a optimalizaci vyuziti skladového prostoru.
Investice do téchto termindlii se tak s ohledem na ocekavané benefity jevi z dlouhodobého

hlediska jako ekonomicky opodstatnéna.

4.6 Zhodnoceni navrhu na vzdélavani a proskolovani zaméstnanci

Navrhované feSeni na vzdélavani a proskolovani zaméstnancii by bylo nezbytnym
a zéaroven jednim ze zavére¢nych krokl uspésné realizace celého projektu. Komplexni program
proskoleni vSech relevantnich pracovnikii skladu by mélo byt klicovym krokem pro dosazeni
ocekavanych vysledkii navrhovanych zmén v dispozicnim uspofadani skladu a zavedeni
novych systémti a procesi.

Proskoleni zamé&stnanct skladu v podniku S & R, CH KOVO pfinese fadu pozitivnich
dopadu, které povedou k celkovému zefektivnéni skladovacich procest a celkovému zlepSeni
fungovani skladu. Sezndmeni se s novymi procesy, systémy a novymi prostory se zaméstnanci
l1épe zorientuji a zefektivni se manipulace s vyrobky. Diky lepSim znalostem systému budou

zaméstnanci pracovat rychleji a s mensim poctem chyb, coz povede k celkovému naristu
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produktivity. V neposledni fad¢ pak investice do rozvoje dovednosti a znalosti zaméstnanct
povede k pocitu vétsi zodpoveédnosti, ¢imz se zlepsi jejich pracovni moralka a motivace.
Vyhody navrhovaného fesSeni jsou schematicky zndzornény v obrazku 31.

Navrhované feSeni proskolovani zaméstnanct skladu ma potencial ptinést podniku fadu
pozitivnich dopadi, avSak je nutné zohlednit i snim spojené naklady a casovou narocnost.
Klicova bude efektivni komunikace se zaméstnanci a motivace k pfijeti zmén a dale

1 zabezpeceni pribézného vzdélavani v budoucnu.

Zvyseni efektivity skladovacich procesu

VZDELAVANI A
PROSKOLOVANI Zvyieni produktivity
ZAMESTNANCU

A

1

Zvyseni pracovni moralky a motivace zaméstnancu

-

Obrazek 31 Vzdélavani a proskolovani zaméstnanct a jeho vyhody (autorka)

4.7 Kritické aspekty navrhovanych reSeni

Navrhovana optimalizace skladovych procesti by s sebou nesla i potencialni negativni
dopady, které¢ by bylo nutné zvazit a proaktivné fesit. Pfesun montazni linky a prostoru pro
volné skladovani, zavedeni pevnych skladovych pozic, implementace systému Gatema WMS
a potizeni mobilnich terminaldi by mohlo vést k negativnimu vnimani ze strany zamé&stnanc.
Adaptace na neznamé prostiedi, nutnost ucit se pracovat s novymi systémy a obava ze zmeny
standardii prace by mohly vyvolat nespokojenost, demotivaci anizkou miru akceptace
zavadénych zmén. Je zasadni tedy oteviené a transparentné komunikovat s dotéenymi
zaméstnanci o diivodech a cilech navrhovanych zmén. Zapojit je do procesu implementace,
zadat zpétnou vazbu a odpovidat na jejich dotazy. Vedeni podniku by dale mélo motivovat
zaméstnance k piijeti zmén a zdiiraziiovat benefity, které jim nové systémy a optimalizované
procesy piinesou.

Implementace navrhovanych optimalizacnich krokili, ato zavedeni syst¢ému WMS,
pofizeni mobilnich terminali, vyvyseni regalovych systémt a vyznaceni prostor skladu by byla
spojena s investici do softwaru, hardwaru, sluzeb a materiala, kterou by bylo také nutné déle
zvazit.

Dle Ganttova diagramu by mély navrhované zmény trvat 8 tydnd. Tato délka

implementace by mohla narusit provoz skladu a vést tak ke ztratdm produktivity. Proto by bylo
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vhodné naplanovat harmonogram praci a minimalizovat negativni dopady na chod skladového
hospodaistvi. Prace by mohly byt planovany mimo provoz skladu, idedln¢ v odpolednich
hodinach, kdy je sklad méné vytizeny. To by minimalizovalo dopady na skladovaci operace
ztraty produktivity.

Implementaci navrhovanych optimaliza¢nich zmén s dirazem na minimalizaci
negativnich dopadu a efektivni pldnovani lze dosdhnout trvalého zlepSeni skladovych procest

a zefektivnéni fungovani celého skladového hospodarstvi.

78



ZAVER

Diplomovéa prace byla zaméfena na analyzu a optimalizaci skladovani hotovych
vyrobkil ve spoleénosti S & R, CH KOVO, spole¢nost s ru¢enim omezenym (s.r.0.), ktera se
zabyva kovovyrobou a truhlaiskou vyrobou. Analyzovanym prostorem byl vSak sklad hotovych
vyrobkii v arealu kovovyroby. Cilem prace bylo, na zadklad¢ analyzy soucasného stavu
skladovani hotovych vyrobkt ve spoleénosti S & R, CH KOVO, spole¢nost s ruéenim
omezenym (s.r.0.), navrhnout opatteni ke zlepSeni skladovani a zhodnotit je.

V prvni kapitole prace byly definovany zékladni pojmy tykajici se skladovani a principy
Stihlého fizeni. Byly zde popsany metody snimku pracovniho dne a spaghetti diagramu, které
byly vyuzity v analytické ¢asti prace.

Druha kapitola se vénovala predstaveni podniku, informa¢niho systému a dispozi¢niho
planu aredlu kovovyroby. Déle podrobné analyzovala stavajici stav skladovacich prostor
a procesu hotovych vyrobki, véetné piijmu, kontroly, umistovani, vychystavani a baleni. Byly
zde identifikovany hlavni nedostatky, kterymi byly: nedostate¢ny pfistup k vyrobkliim;
nevhodné usporadani skladovacich prostor; smisené skladovani hotovych vyrobku a dilcii pro
mezioperacni vyrobu; absence identifikace skladovych pozic a systému pro fizeni skladovych
zasob.

Ve treti kapitole byly na zaklad¢ nedostatkli navrzeny zmény v dispozi¢nim uspotradani
skladu a skladovacich procesech. Navrhy zahrnovaly: pfesun montazni linky a plochy pro volné
skladovani; vymezeni prostor pro skladovani, pro manipulaéni prostiedky a pro baleni
a kompletaci zakazek; zavedeni pevné identifikace skladovych pozic; separaci hotovych
vyrobkil a dilcii pro mezioperacni vyrobu; implementaci Gatema WMS spolecné s potizenim
mobilnich terminalli, a nakonec proskolovani zaméstnanct.

Ctvrta kapitola hodnotila navrhovana opatieni z hlediska jejich p¥inosii a dopadti na
optimalizaci skladového hospodafstvi. Byly zde definovany vyhody jednotlivych navrha, které
by implementace mohla pfinést. V neposledni fadé¢ zde byly zminény kritické aspekty
navrhovanych feSeni.

Na zakladé vysledk této diplomové prace 1ze tvrdit, Ze reorganizace skladovych prostor
a uprava skladovacich procest by vedly ke zlepSeni efektivity skladovani hotovych vyrobka
a implementace navrhovanych opatieni by pfinesla podniku fadu vyhod. V zdvéru lze
konstatovat, ze cil diplomové prace byl splnén. Byla provedena komplexni analyza skladovani
hotovych vyrobki ve spole¢nosti S & R, CH KOVO, spoleénost s ru¢enim omezenym (5.r.0.)

a na jejim zaklad€ navrzena efektivni a realizovatelnd opatfeni k optimalizaci.
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Piiloha A Casovy snimek dne skladnice 1

* Cas
Cislo Druh Aktivity .Cas . v minutich Poznamky — popis aktivity
v minutach
celkem
chystani pomticek jako jsou nastroje
1 PHprava pracovisté 15 15 nail,balem mat'erlah{, 9ba10vy 1vnate£1al,
priprava manipulacnich prostiedku,
kancelai'ské potieby a telefon
ptijem hovorti od pracovnic expedice
C e — pokyny pro vychystani a baleni
p | Pracovnivyhizovani | s 5 5 5 5 25 zbozi pro zékaznika. volani
telefonti : , .
kontrolorovi o nalezeni neshodného
vyrobku
Administrativni zapisovani pokyni od pracovnic
3 L . 5,55 15 . . .
¢innosti z expedice, vlastni poznamky
piebirani palety od obsluhy VZV,
Piijem hotovych 15, 10, 10, manipulace s paletou obsahujict
4 vrobkil 10 45 hotové vyrobky spole¢né s privodkou,
y kontrola privodky — kontrola
odskrtani vSech vyrobnich procest
Fyzicka kontrola 15, 10, 15, kontrola a prepocitani fyzicky
5 hotovych vorobkil 15 55 dodaného mnozstvi s mnozstvim na
yenvy privodce, predbézna vizualni kontrola
hledani volného a vhodného mista pro
Umisténi hotovych 20. 15. 30 uskladnéni palety s hotovymi vyrobky,
6 vyrobki na piislusné T 95 hledéani a nasledné prekladani ¢asti
. 30 , o . ,
misto vyrobki z dodané palety z vyroby na
jiz uskladnénou paletu zakaznika
o hledani pozadovanych zakazek
Vychystavani o o
7 , , o 40, 20, 20 80 a pfiprava na vyhrazené misto na
hotovych vyrobki ,
baleni
baleni hotovych vyrobkl do krabicek,
3 Baleni hotovych 30. 15. 20 65 bublinkovych folii a prokladovych
vyrobki T oballi; obalovani palet stre¢ foliemi,
vazacimi paskami
9 Prrlpravoa hotovyc.h. 10, 10, 15 35 presun zabaleného zbozi do nakladaci
vyrobku k expedici zony
10 | Osobni potfeby 5.5.5.5 20 ‘Loaletzi, piti, vyfizovani osobnich
ovorl
11 Bvezp,ecnostnl 15,30 45 prevstavka na svacinu, prestavka na
prestavky obed
ulozeni manipulacnich prosttedki na
12 | UKlid pracovists 15 15 bezpoecne misto, u’khd lrcanc‘e}arskych
pomtcek a ostatnich néstroji
pottebnych ke své Cinnosti

Zdroj: autorka (2024)
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Piiloha B Spaghetti diagram pracovnice skladu 1 (zbylé 2 cesty uskladiiovaciho

a vychystavaciho procesu)
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Piiloha C Navrh podkladt pro posloupnost navrhovanych zmén

ETAPA

CINNOSTI

Datum
zahajeni

Datum
dokoncdeni

Zodpovédna
osoba

rv_

1. Pfesun ¢asti montazni linky na
rampu a hotovych vyrobki
Z rampy

Demontéz a pfesunu montazZni
linky

Pfesun skladovanych vyrobkt
z rampy na ptivodni misto
montazni linky

2. Vymezeni prostoru pro volné
skladovani, manipulaé¢ni
prostiredky a prostoru pro baleni
a kompletaci zakazek

Vyznaceni prostor pro skladovani
na volné plose

Vyznaceni prostor pro
manipulaéni prostredky

Vyznaceni prostoru pro baleni
a kompletaci zakazek

3. Zavedeni pevné identifikace
skladovych pozic

Vytvoreni mapy skladovych
pozic

Oznaceni bunék v regélovych
systémech Stitky

Oznaceni volné skladovaci
plochy nalepkami, piipadné
natéry s Cislicemi a pismeny

Rozsiteni systému Helios
o skladové pozice

4. Separace hotovych vyrobkii
a dilcii pro mezioperaéni vyrobu

Separace hotovych vyrobki
a dilct pro mezioperaéni vyrobu

Pfesun dilct pro mezioperacni
vyrobu do regalti v levé ¢asti
skladu

Kumulace hotovych vyrobki
v pravé Casti skladu, v prostoru
pod rampou

5. Implementace systému pro
Fizeni skladovych zasob (WMS)

Analyza stavajiciho systému
Helios a vyhodnoceni jeho
kompatibility s navrhovanym
systémem, rozsifeni kontraktu

Implementace systému pro fizeni
skladovych zasob

6. Proskolovani zaméstnancu

Sestrojeni Skoliciho programu
(posloupnost jednotlivych krokt
Skoleni)

Seznameni zaméstnancti s WMS
(seznamit skladnice se
skladovymi cteckami, orientace
v map¢ skladovych pozic atd.)

Zdroj: autorka (2024)
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Ptiloha D Navrh na mapu skladovych pozic ve skladu hotovych vyrobki
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