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ANOTACE

Prace se zaméfuje na materidlové toky ve spolecnosti Austin Detonator s.r.o., obsahuje
analyzu stavajicich tok a navrh vyuziti ¢arovych kodt v materialovém toku firmy. Hlavni
naplni prace je vytvorit podklad pro realizaci oznafeni manipulac¢nich jednotek pomoci

¢arového kodu.

KLICOVA SLOVA

Materialové toky, ¢arové kody, skladovani, manipulace s materialem, automaticka

identifikace.

TITLE

Material flow in Austin Detonator s.r.o.

ANNOTATION

The work is focused on the material flow in the Austin Detonator s.r.o. company. It includes
the analysis of existing flows and a plan how to use bar codes in the company material flow.
The main objective of the work is to create a background for implementation of the

manipulating units labeling with bar codes.

KEYWORDS

Material flows, barcodes, storage, material handling, automatic identification.
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UVvOD

Materidlové toky jsou spjaty s pfemistovanim materialu, proces premistovani zacina
vznikem materialu az po jeho spotfebu. Materidlovy tok je nedilnou soucasti kazdého
vyrobniho podniku, ktery své vyrobky ¢i polotovary distribuuje na trh. Optimalizace
a racionalizace téchto tokl a Cinnosti s nimi spjatych jsou moznosti pro usporu nakladi,
zlepseni zékaznického servisu a zvyseni konkurenceschopnosti.

Prace je rozdélena do tii kapitol, teoreticka, analytickd a navrhova. Prvni kapitola
prace je zaméfena na teoreticky Uivod do problematiky materialového toku. Podkapitola
materidlovy tok teoreticky vysvétluje potfebné Cinnosti k zajiSténi materidlového toku jako
napft.: skladovani, manipulace a vychystavani. V nasledujici podkapitole jsou uvedeny nékteré
logistické technologie. StéZejni logistickou technologii je automaticka identifikace prvku,
kterou by autor prace chtél docilit zlepSeni informacniho materidlového toku. V zavéru
kapitoly jsou vysvétleny pasivni a aktivni prvky logistického fetézce a informacni systém.

Ve druhé casti prace je analyzovana spolecnost Austin Detonator s.r.o. jeji stavajici
materialové toky ve vSech cClancich logistického fetézce. V podkapitolach pro jednotlivé
¢lanky fetézce jsou shrnuty a popsdny cCinnosti pracovniki. Analyza se dale zabyva
pfechodem priivodni dokumentace materidlu. Analyticka ¢ast se zamétuje na vybrany objekt
meziskladu, ve vybraném objektu autor popisuje jednotlivé ¢innosti skladového personalu se
zam&rem usnadnéni ¢innosti v navrhové ¢asti prace. V zavéru kapitoly se autor zaméfuje na
lokalizaci kritického mista v logistickém fetézci.

Treti Cast prace obsahuje navrh respektive upravu fizeni materidlovych tokd ve
spolecnosti. Navrhované feSeni se tyka implementace technologie automatické identifikace
prvkl a ndhradou stavajicich privodnich dokumentli novymi, které by mély pfinést zptesnéni
informacnich toka ve spolecnosti.

Autor k vytvoreni prace Cerpal z kniznich zdroju, které jsou zaméteny na problematiku
materidlovych tokl, skladovani, logistickych technologii, aktivnich a pasivnich prvkl
a automatické identifikace. Informace dale ziskal z poznatki nabytych béhem vlastniho
pozorovani, internich smérnic a dokumentl spolecnosti Austin Detonator s.r.0.

Autor si klade za cil implementovat technologii automatické identifikace prvka do
materidlového toku mezi vybranymi ¢lanky logistického fetézce a poskytnout dostatecné

podrobny manual pro realizaci navrhu.



1 CHARAKTERISTIKA MATERIALOVYCH TOKU
V PODNIKU

V prvni Casti této prace, bude uvedena charakteristika obecnych pojmi, jako jsou
materialovy tok, skladovani, sklad, manipulace, logisticky fetézec, aktivni a pasivni prvky,
carové kody, RFID (Radio Frequency ldentification, identifikace na radiové frekvenci),
manipulace, informacéni systém. Podkapitola tykajici se ¢arovych kodu je podrobnéji

rozpracovana, z ditvodu vyuziti oznaCovaci technologie v navrhové ¢asti prace.

1.1 Materialovy tok

Jilek (1986) definuje materidlovy tok jako organizovany pohyb hmot ve vyrobnim
procesu i ob¢hu. Autor charakterizuje materialové toky v ob&éhu jako organizovany pohyb
materialu v prostoru a Case, ktery zahrnuje:

e pohyb materidlu v prostoru feseny dopravou, v¢etné manipulace,

e skladovani hotovych vyrobki,

e skladovani ve skladech obchodnich, odbytovych a zasobovacich organizaci,

e piipravu pro sménu ve form¢ baleni a pfetvafeni vyrobniho sortimentu na

odbeératelsky. (Jilek, 1986)

Jurova (2013) tvrdi, Ze pod pojmem fizeni materialovych tokl lze zahrnout tidici
¢innosti, které jsou vykonavany pii transformaci materialu na hotovy vyrobek. Tento postup
dle autorky vyzaduje rozdé€leni sledovanych ¢innosti na:

e podnikové vyrobni pldnovani — kapacitni pldnovani, fizeni rozpracované vyroby,
planovani potieb materiald,

e  Tfizeni zasob,

e logistika opatfovani (nakupu a zasobovani),

e manipulace s materialem.

Materialové toky v obéhu jsou dle Jilka (1986) spjaty s premistovanim materialu
Z mista na misto, od jeho té€Zby az po konecnou spotiebu, a uskuteciiuji se rtiznymi
odbytovymi cestami. Za zékladni faktory ovliviiujici intenzitu a Cetnost materidlovych toki
povazuje autor délbu prace a planovité fizeni struktury narodniho hospodarstvi.

Z dalsich faktort, které ovliviluji intenzitu materidlovych tokd, Jilek (1986) uvadi:

e proces diverzifikace, tedy odliSnost vyrobkll s ohledem na materidlovou spotiebu,
e surovinovou zékladnu a jeji tzemni rozloZent,

e Uzemni rozmisténi vyrobnich jednotek,
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e nepravidelnost vyroby a spotieby,

e dlouhodobé kolisani narokii na materidlové toky,

e informacni toky,

e uroven odbératelsko-dodavatelskych vztaht, volba dodavatele, uplnost a pohotovost
dodavek, dodaci lhity, velikost a spolehlivost dodavek,

e Uroven fizeni organizace a technické vybaveni.

{< podnikova logistika >=
;H marketingova logistika —nl Iﬂ— marketingova logistika —>i
i: materiélo?lé logistika '-41: i
;-—obstara'vaci logistika —+— vyrobni logistika —+— distribucni logistika —H:
i Obstarévaci trh i Vyroba i Odbytovy trh i
| | | |
; dod:lzggeylské N obsst:};é(\j\;aci L mezi sklla dy | ogﬁ?gg;ré ) eéﬁ)(?;(;(;ni :
I | E

;" materiélo‘vy tok u

zbozovy tok

v __¥Y___ L

< odpadova logistika
Obrazek 1 Tok materialu a zbozi ve vazb¢ na skladovani (Lukst, 2001; autor)

Obrazek 1 schematicky znazorfiuje materidlovy tok ve spole¢nosti. Obstaravani
materidlu pro vyrobu zajiStuje obstardvaci logistika, vyrobni logistika zajiStuje piepravu
materidlu az do jeho pfemény na hotovy vyrobek. Materidlovy tok se méni na zboZovy tok pfi
preméné materidlu na hotovy vyrobek. Po pfeméné vykonéava piepravu distribucni logistika,
ktera propojuje spolecnost s koncovym zakaznikem.

Jilek (1986) a Luksa (2001) zminuji, Ze na intenzitu materidlového toku ma mimo jiné
vliv izemniho rozmisténi vyrobnich a skladovych jednotek. Podniky dle autori musi
prekonavat vzdalenost mezi vyrobnimi jednotkami a sklady internimi p¥epravnimi prostiedky,
manipulace s materidlem je zatézi plynulého materidlového toku a je nutné jej optimalizovat.
MnozZstvi meziskladl navySuje nédklady na manipulaci. Vyrobni logistika vyznamné ovliviiuje

nakladovou stranku podniku.

1.1.1 Skladovani
Skladovani je jednou z &innosti materialového toku. Rezni¢ek (1999, str. 35) mini, Ze:

wSkladovani zboZi patri k nevyhnutelnym cinnostem obéhu. Skladovaci cinnosti jsou soucdsti
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logistickych retezcu. Skladovani plni duleZitou funkci pri prepravée vyrobkii pro spotiebitele.
Spotrebitel i vyrobce jsou sice mistné vzdaleni, ale jsou k sobé pripoutani prostrednictvim
koupéschopné poptavky a jejiho uspokojeni. Témér v kazdém pripadé prostiednikem
uspokojent poptavky je prave uskladniovatel zbozi, protoze vyroba vyrabi vyrobek v case, ktery
je pro ni vyhodny, kdezto spotiebitel ho zada v case, ve kterém ma vyrobek pro ného smysl.
A tak sklady umoznuji preklenout nejen prostor, ale i cas. *

Dile se dle Rezni¢ka (2002) musi pii skladovani uréit, zda se skladuji vyrobni zasoby
nebo obchodni zbozi, tyto druhy zasob vyzaduji rozdilny zplisob manipulace a maji jiné
ekonomické urceni. Schopnost vyroby zajist'uji dle autora vyrobni zasoby, naopak poptavku
zakaznikd uspokojujeme obchodnimi zasobami, pro hladky pritbéh vyrobniho procesu se tvori
pojistné vyrobni zasoby, které mohou vyplnit neocekdvany casovy nesoulad mezi doddvkami
a potfebou vyroby. Stav zasob a jejich optimalizace patii mezi dulezitd rozhodnuti podniku,
jelikoz jejich vyse vaze finanéni kapital i kapacitu skladovych prostord.

Dle Rezni¢ka (2002) se mezi tii zakladni funkce skladovani fadi:

e  piesun produkti,
e uskladnéni produkti,
e pfesun informaci.

Autor do presunu produkti fadi:

e pijjem zbozi — vylozeni, vybaleni, aktualizace zaznami, kontrola stavu zbozi,
piekontrolovani pritvodni dokumentace,
e transfer, ukladani, komplementace zbozi — pifesun produkti do skladu, uskladnéni

a jiné presuny, preskupovani produktt dle zékaznika,

e expedice zboZi — zabaleni a presun zasilek do dopravniho prostfedku, kontrola zbozi
dle objednévek, upravy skladovych zdznam.

Do uskladnéni produktti autor fadi:

e prechodné uskladnéni — uskladnéni nezbytné pro doplnovani vlastnich zéasob,
e cCasové omezené uskladnéni — nadmérné zasoby, sezonni nebo kolisava poptavka,
uprava vyrobki, zvlastni podminky na trhu atd.

Do pfesunu informaci autor fadi informace:

e 0 stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob, zakaznicich, persondlu, vyuziti

skladovych prostori atd.
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1.1.2 Sklad
Lukst (2001, str. 146) definuje sklad jako uzel v logistické siti, ve kterém je zbozi
docasné drzeno nebo pripravovano k dopravé po dalsich clancich logistického retezce.
Autor Cleni sklady dle funkci na:
e zasobovaci,
e prekladkove,
e rozdélovaci (tridici).
Zasobovaci sklady uskladiiuji materil a suroviny potiebné pro zajisténi vyroby. Maji
z pravidla vétsi kapacitu, slouzi k pteklenuti Casového intervalu. V prekladkovych skladech
jsou polotovary nebo hotové vyrobky uskladiiovany na krat$i dobu. Zbozi je zde docasné
ulozeno, poté je pielozeno na dopravni prostiedek. Piekladkové sklady se vyznacuji
vysokymi manipula¢nimi vykony, které jsou srovnatelné¢ dilezité skladovacim. Pokud je do
ptekladkového skladu ptijimano zbozi od riznych dodavatell a je rozdé€lovano do jednoho ¢i
vice vyrobnich provozii ozna¢ujeme takovy sklad za dodavatelsky. Pokud je v piekladkovém
skladu pfijimano zbozi z vyroby a expedovano zakaznikim vystupuje sklad jako expedi¢ni.
Rozdélovaci sklady se rozliSuji podle oblasti, které obsluhuji na centralni, regiondlni
a lokalni. Regionalni a lokalni ve vétSin€ piipadii vystupuji jako dodavatelské nebo expedicni
sklady. (Lukst 2001)
Lukst (2001) ¢leni sklady i podle dalSich kritérii.
Podle umisténi v logistickém fetézci:
e  obstaravaci,
e vyrobnia
e  distribucni.
Dale pak tfidéni podle druhu skladovanych vyrobkt na sklady:
e surovin,
e  materialuy,
¢ nedokoncené vyroby,
e komplementac¢nich komponentl a
e hotovych vyrobkd.
Podle ptistupnosti uzivatelt:
e vefejné a
e podnikové

Podle vlastnictvi:

13



e stitnia
e soukromé.

V praxi Ize vypozorovat sklady smiSenych forem.

Spravné usporadani zbozi ve skladu mize dle Sixty, Macata (2005) a Lukst (2001)
zlepsit tok produkti a zvysit kapacitu vydeje, snizit ndklady na manipulaci, vytvofit
zaméstnancim lepsi pracovni podminky a vytvofit lepsi sluzby pro zakazniky. Rozhodovani
o umisténi jednotlivych druhii zbozi autofi rozliSuji na dva zakladni zptisoby:

e nahodné umisténi (volné, chaotické usporadani),
e umisténi na vyhrazeném misté (pevné uspotadani).

Nahodné umisténi, pfifazuje polozky do nejbliz§iho volného skladovaciho mista.
Tento zplsob je ndrocny na €as, potiebny k dohledani pii vyskladnovani polozek. Opakem je
pevné uspoiadani, které jednoznacné urcuje pozici, na které se bude polozka nachazet.
Nevyhodou je slabsi vyuziti skladové kapacity. Pro rozhodovani pii volbé mista muze
poslouzit ABC analyza sortimentu. Polozky s velkou frekvenci manipulace umistovat
nejblize k mistu vychystavani a opacné polozky s malou frekvenci nejdale. Pfinosem je

minimalizace vzdalenosti pro manipula¢ni prostfedky a samotné pracovniky. (Lukst 2001)

1.1.3 Manipulace

Lukst (2001, str. 107) tvrdi, Ze: ,,manipulace s materidalem patri k dilezitym
logistickym cinnostem. Vyznam manipulace s materidalem je dan tim, Ze je organickou soucasti
vSech clankii logistického retézce. Objemy manipulacnich vykonii absolutni i relativni jsou
obrovské.*

Manipulace s materialem je podle Luk$t (2001) zména jeho polohy v daném mistg,
kterého dosahne dopravou, objemy manipulovaného materialu jsou veliké, v nékterych
podnicich se s materidlem manipuluje 20 az 90 % vyrobniho ¢asu. Manipulaci by mé&l podnik
optimalizovat a minimalizovat tak vyrobni a jiné Casové ztraty. VétSina manipulacnich
¢innosti se dle autora vykonava s obalem, od vyroby az po spotiebu, manipulace s vyrobkem
je nepiima s jeho obalem piima.

Dale Lukst (2001) zmifuje, Ze manipulovany materidl se rozdéluje podle skupenstvi,
tedy na kapalné, plynné a tuhé, z 95 % se manipuluje s pevnym materialem. Mezi dilezité
vlastnosti manipulovaného materidlu autor fadi hmotnost, vlhkost, kusovitost, u sypkych
materiali zrnitost a objemovd hmotnost. Tvrdost, prasnost, citlivost na vné&jSi prostredi

a ucinky materialu na vné&jsi prostiedi autor fadi K ostatnim vlastnostem, které je tfeba brat
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Vv uvahu. V zavislosti na pouzité technologii Luk$i (2001) manipulaci rozdéluje na tii
zpusoby:

e rucne,

e mechanicky,

e automaticky.

Lukst (2001) tvrdi, ze v praxi se vyskytuji kombinované zptisoby téchto technologii.

Ru¢ni manipulace je provadéna pracovniky bez jakychkoliv mechanizacnich zafizeni.
Mechanicka manipulace nahrazuje ru¢ni manipulaci pouzitim technickych zafizeni. Dle
mnozstvi a vykonl technickych zafizeni lze mechanickou manipulaci stupfiovat na malou,
sttedni a Uplnou. Automaticka manipulace funguje naprosto bez zasahu Clovéka. Takova
automatizace se vyskytuje jen zifidka, a proto ve vétSin€ pripadi se vyuziva Caste¢na
automatickd manipulace, kterd vyuziva nedoprovéazené pracovni prostiedky, kterym zadéavaji
instrukce pracovnici. Pfi Gplné automatizaci je zasah persondlu potiebny pouze pfi vyskytu

zavad a poruch. (Luksta 2001)

1.1.4 Manipulacni prostredky

Podle Sixty a Macata (2005) jsou nejvice pouzivana mechanizacni zafizeni
s cyklickym provozem urcend k pretrZité manipulaci.

Mechaniza¢ni zafizeni ur¢ené k manipulaci s materialem Lukst (2001) kategorizuje
dle raznych kritérii napf.:

e dle sméru pfemistovanti,
e dle skupenstvi materidlu,
e dle zpiisobu ptlisobeni sil na material.

Luksu (2001, str. 110) vyuziva tfidéni z hlediska casové ndvaznosti vysledku jejich
cinnosti. Z takového hlediska déle ¢leni na zafizeni:

e scyklickym provozem,
e s periodickym provozem,
e Snepfetrzitym provozem.

Zatizeni s cyklickym provozem Lukst (2001) definuje tak, ze pfemist'uji material po
davkach, které se 1isi ve velikosti, rychlosti pfemistovani, drédhou i v ¢asovych intervalech
mezi davkami. Mezi tyto prostfedky autor fadi:

e dopravni voziky — ruéni, motorové, tahace, s ploSinou pevnou ¢i vyklopnou,

nizkozdvizné, vysokozdvizné, jefabové atd.,
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e jefaby — vazané s pevnou drahou: mostové, kozové, portalové, konzolové, vézové,
stozarové, lanové a vazané na dopravni cestu: silni¢ni, Zeleznicni, plavajici.

e Dbagry, buldozery a lopatova rypadla,

e vytahy a zdvihaci zafizeni — ploSinové, zdvizna ¢ela apod.,

e shrnovace a mechanické lopaty.

Mezi zafizeni s periodickym provozem Lukst (2001) fadi zafizeni, jejichz doba cyklu
je zpravidla konstantni, takova zatizeni jsou zvlastnim piipadem cyklicky pracujicich a patii
K nim:

e podvésné dopravniky,
e visuté lanovky,
e podlahové vozikové dopravniky.

Zatizeni s nepfetrzitym provozem Luk$i (2001) popisuje jako zafizeni, které na
odbérném misté odebiraji souvisly tok pfepravovaného materidlu, rozhodujici je vysledny
efekt toku materidlu bez nutnosti jeho pferuseni, tedy tvorbu mezi-zasob. Zatizeni autor
rozdéluje do skupin:

e dopravniky s taznym nosnym prostiedkem — pasové, ¢lankové, elevatory,

e dopravniky s taznym vle¢nym prostiedkem — hrabové, zachytkové,

e dopravniky bez tazného prostfedku — dopravni skluzy, valeckové, kulickové, vibra¢ni,

e pneumatickd doprava — potrubni pneumatické soustavy, soustavy na principu
vzduchového polstare,

e hydraulickd doprava — hydraulické soustavy Zlabové spalovaci a potrubni Cerpaci.
Lukst (2001) se ptiklani k tvrzeni, Ze nejvice rozsifenymi a nejpouzivanéj$imi

prostiedky jsou pravé cyklicky pracujici, hlavné voziky, které se vyskytuji ve vétSing

v

1.1.5 Vychystavani
Vychystavani probiha ve vychystavacim skladu, kde je zbozi kratkodobé¢ uskladnéno.
Luksa (2001) tvrdi, ze vychystavani je Castou ¢innosti skladového personalu, rozumi
se jim kompletace zésilek pied odeslanim k zdkaznikovi nebo dalSimu c¢lanku logistického
fetézce. Podle Lukst (2001) exsituji dva druhy:
e individualni vychystavani,
e hromadné (globalni) vychystavani.
Individualni vychystavani postupné tvoii zésilky pfimym odbérem z mista uloZeni.

Muze byt provadéno v riznych typech skladu. Pouziva se pii vysokém poctu rozdilnosti
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sortimentu nebo pfi kusovém vychystavani. K vychystavani se ve vétSiné ptipadl pouziva
ruéni manipulace, mohou byt pouzity i nékteré manipulacni prostiedky jako paletové,
elektrické, vysokozdvizné a jiné voziky. Globalni neboli hromadné vychystavani je
vyhodné pouze pifi omezeném sortimentu a cely proces se skldda ze dvou na sebe
navazujicich ¢asti. V prvni fazi se provede hromadny vybér pro vice zakaznikd. Ve druhé fazi
jsou manipulaéni jednotky pfemistény na tiidici pracoviste, kde se komplementuji jednotlivé

zéakaznické zésilky. Luksi (2001)

1.2 Logistické technologie

Mojzi§ et al. (2003, str. 7) mini, Ze: ,,Vsamostatnych logistickych funkcich, tj.
posloupnostech operaci, které se vytvareji k nevyrobni transformaci objedndvek véci na jejich
dodavky zdakaznikim, neni jesté obsazena zdruka maximdlni pruznosti a hospoddrnosti.
Pomoci vhodnych metod se proto snazime tyto operace vybrat a usporadat do celkii tak, aby
pri dané urovni ndkladii byla maximalizovana vykonnost logistického systému, anebo

vV

pozadované vykonnosti. Pro takovéto optimalni usporadani odpovidajicich operaci do

I3

dilcich, relativné ustalenych procesu se vZil nazev logistické technologie. *
technologii je tvorba manipulacnich skupin, kterd ma dvoji smysl:

e rozdélit manipulaci do menSich ¢innosti, aktivit, které 1ze efektivné fidit,

e vymezit pasivni prvky, se kterymi bude manipulovano a poskytnout tak podklad pro

vybér a konstrukei aktivnich prvk.

1.2.1 Manipulaéni skupiny

Jsou dle Cempirka (2000) sdruZenim pasivnich prvka v logistickém fetézcei,
manipuluje se snimi vzdy stejnym zpusobem a stejnym typem prostiedki. Do tvorby
manipulacnich skupin autor zahrnuje jak fyzické znaky, tak 1 dalSi kritéria jako Cetnost,
mnozstvi, pravidelnost, sezénnost, naléhavost, velikost davky a tim 1 velikost manipulacnich
a pfepravnich jednotek i dal§i nadstandardni pozadavky zakaznika, pfedpisy a normy. Autor
povazuje tvorbu manipulac¢nich skupin za slozity proces, vlastnosti pasivnich prvku je tieba
sladit s vlastnostmi aktivnich prvkd ve vSech ¢lancich, které mohou byt rizné technicky

vybaveny, tak aby byl jejich tok plynuly a ekonomicky optimalizovany.
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1.2.2 Manipulaéni jednotka

Cempirek (2000 str. 10) tvrdi, ze manipulac¢ni jednotkou je: , jakykoliv material
(baleny i nebaleny, lozeny na prepravnim prostiedku i bez neho, z jednoho kusu nebo
svazkovany apod.), ktery tvori jednotku schopnou manipulace bez dalsich uprav.
S manipulacni jednotkou se tedy manipuluje jako s jednim kusem. Podobné za prepravni
Jednotku povazujeme jakykoliv material tvorici jednotku zpusobilou bez dalsich uprav
k preprave. Prepravnim prostredkem se rozumi prostredek (napr. paleta, kontejner, vyménnad
nastavba, sedlovy navés apod.), ktery spoluvytvari manipulacni nebo prepravni jednotku
a uUsnadnuje manipulaci ¢i prepravu.

Pti tvorbé manipulacnich jednotek Cempirek (2000) uvadi, ze je zapotiebi dodrzovat
podminky rozmérové unifikace, ktera vychazi ze standardi ISO (International Organization
for Standardization, Mezinarodni organizace pro normalizaci), prostfednictvim celosvétove
uznavanych normaliza¢nich zasad je tak mozno efektivné optimalizovat procesy manipulace,
baleni, tvorby manipula¢nich jednotek a vyuzit maximalné moznych loznych prostort
dopravnich prostfedki. Diky rozmérové unifikaci se dle autora mohou zasilky sdruzovat, tim

usporit Cas a logistické naklady.

1.2.3 Kanban

Mojzi$ et al. (2002) oznacuji Kanban jako bezzasobovou technologii japonského
puvodu, vhodnou jak pro vnitini logistické fetézce ve vyrobnich (montdznich) zavodech, tak
listek, tyto karty plni dle autori funkci objednavek chybéjiciho materidlu. Za zakladni
mysSlenku systému autofi povazuji podporu vyroby na objednavku, pii této technologii se do
vyroby vraci funkce fizeni, objem vyroby urcuje aktudlni pozadavky na potifebu materidlu,
kazdy nasledujici proces V logistickém fetézci je zakaznikem (NOAC — Next Operation As
Customer). Finalni montazi je dle autori podfizeno celé fizeni vyroby, montaz reaguje na

pozadavky zakaznikd.

1.2.4 Justin Time

Tato metoda se pouZziva v oblasti zdsobovani, vyroby i distribuce.

Just in Time (JIT) je japonska logisticka technologie, ktera dle Cempirka (2000)
spociva v uspokojovani potieby V piesné¢ dohodnutych terminech ,,pravé véas® po materialu
nebo hotovém vyrobku. Metoda dle autora vyzaduje pfesnou koordinaci materialovych tokd,
organizuje logistické toky tak, aby byly minimalizovany logistické a piepravni naklady. Za

princip metody autor oznaCuje organizaci dodavek materialu ve chvili, kdy je vyroba
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potiebuje, napomaha tak optimalizovat naklady na skladovani a dal$i manipulaci. Vysledny

efekt jsou dle autora objemové mensi dodavky materidlu ale velmi Casté.

1.2.5 Automaticka identifikace pasivnich prvki

Cempirek (2000, str. 11) tvrdi, ze: ,,automatickd identifikace pasivnich prvkii
napomdaha elektronickému prenosu informaci mezi clanky logistického retezce. Zajistuje
okamzitou informovanost o stavu zasilky v priubéhu distribucni cinnosti, coz ma velky vyznam
pro odstranovani zavad u nékterych druhii zbozi, na které neni dopravce vybaven potiebnymi
mechanizacnimi prostredky, anebo nema kvalifikované pracovniky.

Pasivni prvky se dle Pernici (1995) a Stehlika (1997) oznacuji proto, aby mohly byt
bez problému identifikovany, ozna¢ovani ptinds$i minimalizaci chyb, usporu Casu a Setii tak
logistické naklady. Objekty oznacovani jsou dle autord vyrobky, dily samotné nebo zabalené
ve spotiebitelskych obalech, zakladni a odvozené manipulacni a ptepravni jednotky. Nosicem
oznaceni muze byt podle autorii pfimo vyrobek, dil nebo obal, visacka, etiketa, magneticka
paska, stitek atd., pokud neni nosi¢ totozny S objektem, musi se k objektu fyzicky navazat.
Prvky lze sledovat nebo identifikovat.

Pernica (1995, str. 77) tvrdi, Ze: ,,pFi identifikaci je zjiStovana totoznost objektii, a to
nékterym z téchto zpiisobii:

e podle fyzickych znaku (napr. kamerou podle tvaru ¢i barvy nebo vdahou podle
hmotnosti apod.),

e podle kodu (napr. laserovym snimacem carového kodu),

® podle nosice dat (napr. snimacem radiofrekvencniho signalu odrazeného c¢i vyslaného

Stitky umisténymi na kontejnerech).

Pro automatickou identifikaci pasivnich prvka v logistickém fetézci se pouziva napf.
technologie ¢arovych kodu.

Pernica (1995 str. 7) mini, ze: ,,carové kody jsou nejucelnéjsim, vetsinou nejlevnéjsim
a proto nejrozsirenéjsim zpiisobem oznacovani pasivnich prvkii pro automatickou identifikaci
na optickém principu. Jsou zalozeny na rozdilnych vlastnostech tmavych a svétlych ploch pri
ozareni svetelnym nebo laserovym paprskem: uzky paprsek zdroje pohybujiciho se nad
soustavou tmavych car a sveételnych mezer, spadajici kolmo nebo pod urcitym uhlem, je
carami pohlcovan a mezerami odrdzen. Vzhledem k rychlosti pohybu trva pohlcovani nebo
odrazeni paprsku déle, je-li cdara nebo mezera silna. Odrazeny paprsek je sniman
a Vv analogové podobé predavan do Fidici jednotky snimace, kde se méni v digitalni signaly,

které podle algoritmii daného kodu umozni rozpoznani jednotlivych znakii.
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Tyto znaky jsou dle Pernici (1995) a Stehlika (1997) dekodérem prevedeny na ASCII
(American Standard Code of Information Interchange = normalizovany alfanumericky kod
pro vyménu informaci) znaky, které jsou vhodné pro dalsi zpracovani, ASCII znakt je celkem
128. Nejcastéji pouzivanymi ¢arovymi kody dle autort jsou:

e (iselné: UPC (Universal Product Code = univerzalni kod vyrobka, EAN (European
Article Numbering = Evropské kodovani vyrobku), 11, 2 z 5, maticovy 2 z5,
prokladany 2 z 5,

e (iselné se zvlastnimi znaky: Codabar,

e alfanumerické: 39, Telepen, 93, 128,

e 2D: skladané, maticové (Data Matrix), ordinalni, dvoudimenzionalni (PDF 471;
Portable Data File = pfenosny datovy soubor),
3D: embosované, vyuzivaji hloubky zaznamu (vytlacen na platebni kartg).

Data Matrix vyvinut spole¢nosti CiMatrix je maticovy dvoudimenzionalni (2D) kod
tvofeny tmavymi a svétlymi buiikami ¢tvercového nebo obdélnikového tvaru, dokdze kddovat
bézny text, Cisla a riizna data. Mlize obsahovat objem dat do velikosti az 2 kB, coz ¢ini 2335
alfanumerickych znakl. Kod neni citlivy na nedokonalosti tisku, kvalitu papiru nebo riznych
necistot. Zpusob kodovani u Data Matrixu umoziuje vkladat nadbytecné informace, které
pomahaji pii identifikaci, tzn. kod lze precist, 1 kdyZ je napf. ¢ast odtrZzena nebo poskozena
(poskozeni az 50%). Data Matrix neni vdzan na Zadnou databazi jako napt. kody EAN nebo

UPC, Ize jej proto vyuzit pro soukromé (interni) tcely. (DataMatrix, 2009)

Barcode by IDAUtomation
Obrazek 2 Data Matrix carovy kod (IDAutomation, 2017)

Na obrazku 2 Ize vidét, ze dva sousedni okraje jsou vytistény jako dva ucelené ¢erné
pruhy, jejichZ protilehlé strany jsou vytiStény jako série stejné vzdalenych Etvercovych bodi,
tyto vzory pomahaji pii urceni polohy a hustoty zapisu.

Jak uvadi Mojzi$ et al. (2003) pro automatickou identifikaci oznacenych pasivnich
prvka v logistickém fetézci lze také pouzit technologii RFID. Pokud nelze zajistit pifimou
viditelnost objektu s c¢teCkou nebo je identifikace provadéna v neCistém prostiedi, je
technologie dle autort vhodna. Nosicem dat je Stitek, ktery je tvofen Cipem s anténou,

ozna¢uje se jako Transponder. Stitek miize byt umistén kdekoliv, protoze ke komunikaci
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s identifikacnim aktivnim prvkem neni nutny dotyk nebo opticky odraz. Absence dotyku ¢i
odrazu je nejpodstatnéjsi vyhodou technologie. Cipy se rozlisuji podle toho, zda jsou uréeny
ke Cteni nebo ke Cteni a zapis. Pasivni Cip potiebuje k nabiti svého vnitiniho kondenzatoru
¢teCku, snimac, ktery vysila impulzy do okoli, jakmile se pasivni ¢ip piiblizi, nabije se a vysle
svij obsah (kéd dany z vyroby nebo dalsi pozd€ji zapsané informace) smérem ke ctecee ¢i
snimaci. Impulsy nemusi byt vysilany jen z termindlovych bran, ale i druzicového systému
GPS (Global Positioning System), tento zpusob se vyuziva k identifikaci polohy. Aktivni ¢ip
ma v sobé uchovany maly zdroj napajeni a tak muze vysilat signal sam od sebe. Je drazsi
a mén¢ obvykly, pouziva se pro aktivni lokalizaci naptf. dopravnich prostiedkd. RFID se
vyuziva k identifikaci kontejnert, paletovych jednotek, zabranuje vynaseni cennych predméti
z vyhrazeného prostory a kontroluje pohyb osob v objektu. Ve vyrobé se vyskytuje hlavné pii
manipulaci s drahym zbozim, jelikoz umoziuje identifikaci uvnité konsolidované jednotky.

RFID nachazi vyuziti také ve vefejnych knihovnach a v maloobchodu. Mojzis et al. (2003)

1.3 Logisticky Fetézec

Sixta a Macat (2005) mini, ze logisticky fetézec je posloupnost procest, které zahrnuji
hmotné a informacni toky. Procesy maji dle autortt hodnototvorny charakter, neboli ptiblizuji
hotovy vyrobek ke spotiebiteli a pfiznive ovliviiuji jeho kone¢nou hodnotu, jsou to operace,
které zvySuji pohodli zédkaznika jako uprava vyrobku, baleni, informace, poprodejni sluzby
a dale operace, které podporuji zhotoveni vyrobku jako ptisun surovin, apod.

Sixta, Macat (2005) a dale také Lukst (2001) tvrdi, ze fetézec zacind oslovenim
zakaznika prostfednictvim marketingu, dalSi ¢lanky logistického fetézce jsou objednavky,
nakup, vyroba, dokonceni a poslednim clankem je dodani hotového vyrobku odbérateli.
Logisticky fetézec dle autorti mize fungovat i zpétné napiiklad pii likvidaci odpadu, ktery
putuje od odbératele zpatky k vyrobci, ktery odpad likviduje. Logisticky fetézec autofi déli na
3 bloky:

e potizovaci logistika,
e vyrobni logistika,
e distribuc¢ni logistika.

Porizovaci logistika se zamétfuje na styk s dodavateli, pfijem materialu, kontrolu
dodavek a jejich fyzicky pohyb, skladovani, manipulace atd. Spole¢né s informacemi
zasobuje vyrobni logistiku a zajiSt'uje jeji chod. Vyrobni logistika je fizeni fyzickych postupi
Kk tvorbé hotového vyrobku spolecné se skladovanim polotovari a rozpracované vyroby.

Distribucni logistika zajiStuje styk s odbérateli, baleni, expedici, sménu hotovych vyrobki

21



za finan¢ni prostfedky, poskytnuti ndhradnich dilt, a dalS$i pomocné sluzby prodeje. Lukst
(2001)

1.3.1 Pasivni prvky logistického Fetézce

Za pasivni prvky Pernica (1995) povazuje suroviny, zdkladni a pomocny material,
dily, nedokonfené¢ a hotové vyrobky, jejichz pohyb z mista vzniku do mista spotieby
ptredstavuje podstatnou ¢ast hmotné stranky logistickych fetézcd, tyto prvky nabyvaji podobu
manipulovanych, pfepravovanych nebo skladovanych kust, jednotek &i zasilek. Ugelem
logistickych operaci je dle autora ptfekonat prostor a ¢as. Autor tvrdi, Ze operace maji
netechnologicky charakter, tedy pfi jejich vykonu se neméni mnozstvi ani podstata (fyzikalni,
chemické a jiné vlastnosti) pasivnich prvkl. Pasivni prvky autor oznacuje jako zbozi, protoze
maji obchodovatelny charakter, jsou pifedmétem smény mezi dodavatelem a odbératelem tedy
zakaznikem.

K dal$im pasivnim prvkiim Pernica (1995) fadi obaly a pfepravni prostfedky, pokud se
premistovani oballi a pfepravnich prostiedkli uskuteiiuje samostatné, napt. zpétny svoz
piepravek, palet atd. DalSimi pasivnimi prvky jsou dle autora odpady, které vznikaji ve
vyrobé, distribuci ¢i spotiebé vyrobkil, odvoz odpadu je zde také zatazen, pokud je povinnosti
vyrobce nebo distributora. Informace autor fadi k pasivnim prvkim, protoze jejich pohyb
predbihd, provazi a nasleduje pohyb surovin, materialdi, dild a vyrobki, Operace sbéru,
zpracovani, pfenosu a uchovani informaci maji stejnou dulezitost jako operace s hmotnym

zbozim. Skutecny pohyb vSech pasivnich prvki obstaravaji aktivni prvky.

1.3.2 Aktivni prvky logistického Fetézce

Maji za ukol dle Pernici (1994) fyzicky realizovat logistické funkce neboli
uskute¢novat netechnologické operace S pasivnimi prvky. Operace baleni, tvorby
manipula¢nich a pfepravnich jednotek, néklady, pirepravy, prekladky, vykladky,
uskladiovani, vyskladiiovani, rozdélovani, konsolidace, kompletace, kontroly, sledovani ¢i
identifikace, sbér, zpracovani, pfenos a uchovani informaci autor fadi k aktivnim prvkam.
Autor uvadi, Ze pro zménu mista, uskladnéni pasivnich prvkii nebo jejich upravé pro
nasledujici operace se pouzivaji technické prostiedky a zatizeni pro manipulaci, pfepravu,
skladovéni, baleni, fixaci a dal§i pomocné prostfedky a zatizeni, které funguji ve spojeni
s budovami, manipula¢nimi a skladovymi plochami a dopravnimi komunikacemi. Pro sbér,
prenos a uchovani informaci se dle autora vyuzivaji aktivni prvky, které slouzi k operacim
s informacemi, jako jsou prostiedky pro automatické sledovani a identifikaci pasivnich prvkii,

pocitace, prostfedky a sité pro dalkovy pfenos zprav, udaji, dat atd. K aktivnim prvkam autor
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fadi lidskou slozku, rovnéz i fidici pracovniky, ktefi svym rozhodovanim ovliviuji podiizené

pracovniky.

1.4 Informacni systém

Drzkova a Fribert (2012, str. 6) tvrdi, Ze informacni systém Ilze obecné definovat jako
system sbéru, zpracovani, prenosu, uchovavani a zpristupniovani potrebnych udajit (dat)
predstavujicich informaci prostrednictvim lidi, technickych prostredkii a postupii. Podnikovy
informacni system (PIS) je mozné chdpat jako model stavu a chovani podniku, tvoreny
souhrnem informact popisujicich veskeré v nem probihajici procesy.

Drzkova a Fribert (2012) vychazi z tvrzeni, Ze informacni systém (IS) je program
uréeny k ukladani, sdileni a zpracovani dostupnych informaci, Ucelem programu je
optimalizace ¢innosti a pomoc pfi fizeni podniku. Systém by mél usnadnovat informacni toky
pfi realizaci procesi, poskytovat ptehled a umoznit sledovani a kontrolu aktualnich stavi
a kapacit. Mél by také vyhodnocovat efektivitu procesti, sledovat ndklady a spotifebu. Funkéni
informacéni systém je pfinosem pro oddéleni a zaméstnance, minimalizuje jejich chyby,
pripadné upozorni na n¢, odhaluje slaba mista ve firmé¢, ptinasi Casovou usporu, zkracuje ¢as
mezi objednavkou a sménou. Pfispiva k urceni ceny a terminu dodani.

Aalst (c2011, str. 26) tvrdi, Ze pouzitim obecného rozdéleni lze urcit typ informacniho
systému. Autor systémy déli na:

e  Osobni informacni systém (personal information system),
e podnikovy informacni systém (enterprise information system),
e vefejny informacni systém (public information system).

Autor definuje osobni informaéni systém jako systém pro ukladani a spravovani
informaci dtleZitych pro konkrétni osobu. Jako ptiklad autor uvadi: seznam adres, seznam
knih atp.

Podnikovy informacni systém autor popisuje jako systém, ktery napomaha organizaci
a koordinaci procesti uvnit podniku. Provozovatelem je dle autora podnik, informace a data
do podnikového informacniho systému vkladaji zaméstnanci, pro pfistup k informacim je
vyuzivano riznych stupii opravnéni pro jednotlivé uZzivatele. Dle autora je podnikovy
informacni systém souborem jednotlivych systémdi, informace z nich soustied’'uje do jednoho
systému, piikladem jsou: systémy fizeni pracovnich toki, systémy planovani podnikovych
zdroji, skladové systémy, geografické informacni systémy atp.

Verejny informacni systém je dle autora systém, ktery uchovava a nabizi informace

Kk prohlédnuti Siroké vefejnosti, provozovatelem téchto systému byvaji z pravidla ruzné
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instituce, mohou jej provozovat i n¢které podniky. Jako ptiklad autor uvadi verejné knihovny

a rizné webové portaly.

1.5 Shrnuti

Materialové toky je dilezité sledovat a kontrolovat v kazdém podniku. Optimalizace
a fizeni materialovych tokt napomaha k lep$im hospodatskym vysledkiim podniku, a proto
by méla byt pfedmétem snahy managementu i samotnych pracovniki. Informacim
o materidlovych tocich, jejich sbéru a zpracovani se ptifazuje stejna dulezitost jako samotnym
operacim v logistickém fetézci.

Pouzivani modernich technologii pfi oznacovani pasivnich prvkii poméaha organizovat,
monitorovat, kontrolovat a fidit materialové toky. Implementace technologii a automatické
identifikace pasivnich prvki je jednim ze zakladnich néstroji optimalizace tokd. Referenci na
tyto technologie jsou podniky, ve kterych se moderni technologie jiz nékolik let pouzivaji.

Vysledkem optimalizace je Uspora ¢asu, lepsi koordinace vSech procest v logistickém

fetézci a muze byt i pfinosem pro koncového odbératele.
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2 ANALYZA STAVAJICICH MATERIALOVYCH TOKU

V této kapitole bude predstavena spole¢nost Austin Detonator s.r.o. a bude provedena
analyza stavajicich materidlovych tokli. Analyza se bude sklddat z nésledujicich Césti:
piedstaveni spole¢nosti, analyza stavajiciho stavu povinnosti jednotlivych odd¢leni, popis
¢innosti  skladového persondlu, zachyceni cinnosti personalu snimkem pracovniho dne
a lokalizovani kritického mista materialového toku ve spolecnosti. Kapitola je zpracovana na

zakladé internich dokumenti Austin Detonator S.r.0.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Austin Detonator s.r.o0. je soucasti korporace Austin Powder Company, se
sidlem v Clevelandu v Ohiu. Austin Detonator s.r.o. zahgjil svou ¢innost 1. 1. 1999
odkoupenim vyroby rozbusek.
trhaci prace. Spolecnost je vyznamnou technologickou a vyzkumnou zékladnou pro vyrobu
a dal$i rozvoj roznétnych systémil.

Austin Detonator s.r.0. se zabyva vyvojem, vyrobou a distribuci téchto vyrobki:

e neelektrické rozbusky,

e clektrické rozbusky,

e clektronické rozbusky,

e komponenty pro vyrobu (sestavu) rozbusek,
e pilule a palniky,

e pomicky pro trhaci prace.

Austin Detonator s.r.o. je predevsim exportné orientovana spolecnost, 90 % produkce
je urceno pro zem¢ Evropské unie, Island, Spojené staty americké, ale 1 pro zemé vzdalené;si
jako napft. Australii, zemé Stfedniho vychodu, Taiwan, Japonsko a Jizni Afriku.

Spolecnost se po Sesti letech nepfetrzitého ristu potyka s aktualnim propadem trhu
ropy a zemniho plynu. Proto ucinila nékterd Gisporna opatieni. Investi¢ni ¢innost spole¢nost
neomezuje, drzi se nastoleného trendu, realizuje své plany a vize. Za poslednich 10 let Austin
proinvestoval bezmala 1 miliardu korun.

Spolecnost Austin Detonator s.r.o. je tradicnim a v soucasné dobé i1 nejvétSim
evropskym vyrobcem primyslovych rozbusek. V pomémeé specifickém oboru zaméstnava

necelou tisicovku zaméstnancii a vice jak 95 % produkce vyvazi do Etyficeti zemi svéta. Patii
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tak k vyznamnym zaméstnavatelim a exportérim Zlinského kraje. Spolecnost je také
partnerem svého regionu a podporuje fadu vefejné prospesnych aktivit zejména na Vsetinsku.

Spole¢nost se nachazi v byvalém arealu Zbrojovky Vsetin. Od centra mésta Vsetin je
areal vzdalen piiblizné 9 km.

Béhem druhé svétové valky bylo zapotiebi strategické objekty ukryvat pied
zachycenim na fotoaparaty prizkumnych letounti, které mohly pofizovat snimky z vysky az
12 km nad povrchem. Sklady a vyrobni objekty jsou vybudovany na uboci svahu ptilehlych
kopct, nad stfechu nékterych strategickych objektti bylo mozno za pomoci stozarti napnout
maskovaci sit’ a zamaskovat tak objekt s okolnim terénem.

Z mapy V ptiloze A je vidét, Zze se areal nachazi v udoli Raztoka a Zambogka, které se
sbihaji. V arealu se nachazi tfi spole¢nosti: Austin Detonator s.r.o., Indet Safety Systems a.s.
a Zasobovani teplem Vsetin a.s.

Objekty se oznacuji Cisly, celkem je jich 56 a realizuji se dalsi stavby.

V aredlu se nachdzi mnoho rozlohou mensich objektd, které je nutno logisticky
obsluhovat.

Analyza se zaméfuje na ptepravu a skladovani rozpracované vyroby z vyrobnich
objektl 43, 44, 46 a 221 na skladovy objekt 237, z tohoto objektu do vyrobnich objektl 29,
30, 58, 62, 233 a 236, kde se vyrobek dale zpracovava. Soucasti analyzy je také objekt 69,
ktery obsluhuje skladovy persondl objektu 237, ve kterém se uskladiiuji trhaviny.

2.2 Analyza materialovych toki
Materidlovy tok probiha ve spolecnosti Austin Detonator s.r.o. jednotlivymi ¢astmi
logistického fetézce, které se skladaji z nakupu, vstupni kontroly, skladu, vyroby, meziskladu,

kompletace a expedice.
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Obrazek 3 Logisticky fetézec ve spolec¢nosti Austin Detonator s.r.o. (autor)

Na obrazku 3 je schematicky zobrazen logisticky fetézec spolenosti Austin

Detonator s.r.o., jednotlivé casti fetézce autor analyzuje v nasledujicich podkapitolach.

2.2.1 Nakup

Materialovy tok ve spole¢nosti za¢ind nakupem. Odd¢leni ndkupu objednava material
s kratkou dodaci lhlitou dle pozadavki jednotlivych usekt, které se zadavaji do informacniho
systétmu (IS). Material, jehoz dodaci doba je u nékterych dodavatelt 3-5 mésicu, je
objednavan s predstihem dle odhadovanych objeml a zkuSenosti z minulosti napf. méd’
z Rumunska ma dodaci lhitu kolem &ty mésicti. Oddéleni ndkupu vytvoii objednavku na
veétsi mnozstvi v dostateéném ¢asovém piedstihu tak, aby zajistila plynuly chod vyroby.

Pfijem materialu organizuje a zadava do 1S skladovy personal centralniho nebo jiného
skladu, po navedeni do systému se zobrazi material vstupni kontrole, pokud jej vstupni
kontrola uvolni, zobrazi se pracovnikovi planovani vyroby, ktery si jej mize narokovat (zada

pozadavek do 1S), timto ikonem se generuje logisticky pozadavek na pifevoz materialu.
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Obrazek 4 Objednaci, vydejovy, ptijmovy list OVPL (Austin Detonator s.r.o0., 2016)

Na obrazku 4 je objednaci, vydejovy, ptijmovy list (OVPL), ktery byl pouzit pro
vydej materialu z objektu meziskladu 237 do objektu kompletace 236. V tomto piipadé se do
sloupce ,,polozka“ uvadi pozadovany ¢as dodani objednavajicimu ¢lanku. Obsahuje tdaje
0 druhu materidlu, objednané/vydané/dodané mnozstvi V pfislusnych jednotkach a dnu
vystaveni. OVPL se zhotovuje dvakrat, jedno vyhotoveni se s podpisem odpovédné osoby,
ktera pfijala material, vraci oddéleni ndkupu a druhé zlstavd spolecné s materidlem ve

vyrobnim objektu. OVPL je pouzivan jako univerzalni list v materidlovém toku podniku.

2.2.2 Vstupni kontrola

Material, ktery vstupuje do spolecnosti, je ve vétsin¢ ptipadii uskladnén v centralnim
skladu, jeho vstup do vyroby je podminén uvolnénim vstupni kontrolou. Vstupni kontrola
(VSK) zkousi, zda material vyhovuje internim piedpisim, pozadavkim a vlastnostem, které
garantuje dodavatel. Vstupni kontrola testuje a zodpovida pouze za vyrobni material.

Rezijni material, ktery je uskladnén v objektu 65 (sklad rezijniho materialu),

kontroluji po pievzeti pracovnici objektu 65.
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Chemicky material, testuje interni laboratof, kde pracovnici zhotovuji protokol
o zkoumaném materialu. Jsou-li vysledky testovani kladné, laboratof zasila protokol
o vyhovujicim chemickém materiadlu a pozadavek o jeho uvolnéni vstupni kontrole. Vstupni
kontrola vklada protokol do IS a uvoliuje material.

Oddéleni vstupni kontroly zhotovuje vlastni protokoly o zkoumaném materialu,
protokoly se dle internich smérnic uchovavaji po dobu péti let. Material je podroben riznym
zkouskam dle pozadavkl na kvalitu materialu, nékteré materialy jako napt. plastové tésnéni je
méieno a jeho hodnoty musi spadat do pfipustnych odchylek uvedenych v technickém
vykresu. Pokud material vyhovuje pozadavkim, je uvolnén oddélenim vstupni kontroly v IS
a je k nému pfilozen listek o uvolnéni materialu. Oznac¢eny material je mozno vydat ze skladu

do vyrobniho procesu.

AUSTIN l"p\l\(D_Efl Austin Detonator

Uvolnéni materialu
DRUH MATERIALU:

Al —drat © 10 mm

- Dod. Gutmann
¢.objednavky, fadky,uvolnéni, prijmu / Cislo davky

30065 1-1-4 / 30065 1-4

¢. polozky: mnozstvi:
194-423-011000 | 7666 kg
Vzorek odebran dne: 18.11.2016 VSK
MATERIAL UVOLNEN:
dne: lé.ik. protokolu:
18.11.2016 [FS-27770/2016
VSTUPNi KONTROLA: )

(RAZITKO, PODPIS)

Uvolnéno |
- VSK :

INT.C.6.004/3 (20.1.2014)

Obrazek 5 Uvolnovaci listek (Austin Detonator s.r.o., 2016)

Na obrazku 5 je listek, ktery piikladd k uvolnénému materialu oddéleni vstupni
kontroly, tim jej oznaci a skladovy personal jej mize vydat. V horni polovin¢ listku (popisné)
se uvadi druh materialu, dodavatel, ¢islo skladové polozky a mnozstvi. V druhé poloving
listku (uvoliovaci) je uveden den, kdy byl odebran vzorek slouzici k méfeni a testovani
materialu, dale den kdy byl material uvolnén a ¢islo protokolu, ktery je piidan do IS pfi
uvolnéni materialu, nasleduje razitko odpovédné osoby, podpis a zelena nalepka S napisem:

,,Uvolnéno VSK*,
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Pokud je material oznaden za nevyhovujici, je uvoliovaci listek oznacen Cervenou
nalepkou s napisem: ,,Neuvolnéno VSK*. Materidl je zaslan k posouzeni, vysledkem je bud’
uvolnéni materialu po projednani s pracovniky oddéleni kvality, ktefi rozhodnou, zda
odchylka neni velka a vyrobni proces nebude ohrozen nebo je zahajeno reklamacni fizeni
s dodavatelem, ktery musi zavést napravna opatieni vedouci k zabranéni opakovaného

vyskytu problému a odstranéni jeho pficin.

2.2.3 Sklad

Skladovani materialu se Casové prolind do Cinnosti vstupni kontroly, material je
uskladnén a naveden do informacéniho systému pii vstupu do spolecnosti, jeho vydej je
podminén opatfenim lisku o uvolnéni materidlu, ktery zhotovuje oddéleni vstupni kontroly.
Skladovani materidlu probihd od pfijeti po vydej vyrobnimu ¢i jinému c¢lanku fetézce.
Spole¢nost ma vice skladovych objekti, z hlediska skladové kapacity je nejvyznamnéjsi
centralni sklad, ve kterém se uskladniuji materialy jako méd’, hlinik a dalsi kovy.

Pfijem materialu je naveden do IS skladovym personalem, ktery zkontroluje mnozstvi
materidlu s uvedenym mnozstvim v dodacim listu, ktery stvrzuje svym podpisem.

Vydej materidlu je podminén uvolnénim materidlu oddélenim vstupni kontroly
a objednavkou vyrobniho objektu. Skladovému personalu se prostiednictvim IS generuje
pozadavek na vychystani materialu.

Absence logistické metody JIT je zde z diivodu mnoZstevnich slev u smluvnich

dodavateld, u nékterych materialti dlouhych dodacich lhit a také sezonnosti poptavky.

2.2.4 Vyroba

Vyrobni proces zafind na objektu 15, ktery zpracovavd méd’, hlinik a jiné kovy.
Material, ktery vstupuje do vyroby ve formé& svitkli, se pfeménuje na dutinky a zpozd'ovace
0 ruzné délce, odvozené od zpozdéni rozbusky. Vyrobené dutinky z médi ¢i hliniku lze na
konci vyrobniho procesu potisknout informacemi o zpozdéni rozbusky, varovani
o nebezpecnosti vybuchu a dalSich informaci dle pozadavku zékaznika.

Sklad polotovarti (oznacovan jako pfirucni vyrobni sklad) je zafazen na konci
vyrobniho procesu, tedy za tiskem informaci. Vyrobené polotovary skladovy personal
rozfazuje dle skladového systému, ktery je ustidlen dle zpozdéni neboli stupiii a druhu
pouzitého kovu. Manipulace je provadéna rucn€, paletovym vozikem nebo ruéné¢ vedenym
elektrickym vysokozdviznym vozikem. Evidence materidlu je uvedena ve skladovych
kartach, které jsou upravovany pfi ptijmu a vydeji materialu. Inventura skladovych polozek je

provadéna jednou za tfi mésice. Zajimavosti je doba skladovani materidlu, mezi pfijmem
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a vydejem, u bézné pouzivaného materidlu se casové rozpéti pohybuje v fadech dnli nebo
tydnt, vyjimku tvofi material, ktery byl vyuzivan pro vyrobu starSich typi rozbusek, jejichz
vyroba byla ukon¢ena a jeho pohyb nebyl zménén v fadech nékolika let.

Vydej materialu je podminén navedenim objedndvky pracovnika planovani vyroby
do IS, ktery vygeneruje OVPL ve dvou vyhotovenich, jedno se s podpisem vraci do
vyrobniho meziskladu, druhé zlstava s materialem.

Druhy vyrobni proces (laborace rozbusek) zacind objednavkou polotovara
pracovnikem planovani vyroby, obdobné jako v pifedchozich krocich. Objekty laborace jsou
rozdéleny dle vyrobni Ccinnosti. Objekty vyrabi rozbusky elektrické, neelektrické
a elektronické. Rozpracovand vyroba je uklddana do cernych manipulacnich jednotek
o rozmérech 422x274x236 mm. Manipulac¢ni jednotky pojmou 300 kusti laborovanych
rozbuSek a prochazi jako celek materialovym tokem az do okamziku pfijeti materidlu na
objekt kompletace, kde se rozbusky Vv nich umisténé postupné vybaluji a pfetvaii na hotovy
vyrobek. Manipulacni jednotka je opatfena identifikacnim Stitkem, na kterém je uvedeno
(milisekundy) a datum vyroby.

Vydej do meziskladu je podminén navedenim objemu vyroby do IS, tiskem dvou
vyhotoveni OVPL. Jedno vyhotoveni se vraci s podpisem skladového personalu objektu 237
do prislusného vyrobniho objektu, druhé zaklada pracovnik meziskladu do evidence o piijeti

materialu.

2.2.5 Mezisklad

Mezisklad sdruzuje vyrobu z vyrobnich objektt (laborace) konkrétn€ jsou to objekty
Cislo 43, 44, 46 a 221. Logistické oddéleni musi tedy obslouzit ob& tudoli (Réztoka,
Zamboska) a soustfedit material na objekt 237. Divodem pro uskladnéni rozbusek
v meziskladu jsou omezujici skladové kapacity vyrobnich objekta.

Provoz skladli vybusnin a rozpracované vyroby obsahujicich vybusniny fesi zvlastni
predpisy. Rozbusky musi byt skladovany ve schvalenych skladech tak, aby teplota ve
skladovacim prostoru neklesla pod - 5°C a neptrevySila + 35°C. Vlhkost ovzdusi nesmi
ptesahnout hranici 80% relativni vlhkosti. Sklady musi byt Cisté, suché, ohnivzdorné, dobie

vétrané a uzamcené.
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Pfijem materialu je generovan prostiednictvim 1S, takze je skladovy personal presné
informovan, kdy a kolik materidlu bude pfijato. Laborované rozbusky ulozené

Vv manipulacnich jednotkéch jsou seskupeny a zafixovany na plastovou EURO paletu HI.

Obrazek 6 Rozlozeni manipulacnich jednotek na paleté (autor)

Na obrazku 6 je zobrazeno schématické rozlozeni manipula¢nich jednotek na EURO
H1 palet¢ 1 200x800x160 mm. Takové ulozeni umoziiuje manipula¢ni jednotky pii piepraveé
vrstvit na maximalné¢ 8 vrstev, na jedné maximalné¢ lozené palet¢ je 9 600 rozbusek.
Materialem nalozenou paletu je nutno zafixovat proti posunu textilnim stahovacim popruhem,
timto se vytvoii prepravni jednotka, ktera je nalozena za pomoci vysokozdvizného voziku do
piepravniho prosttedku s nastavbou. Vozidlo pievazi rozpracovanou vyrobu do objektu 237,
kde skladovy personal spolu s dokumentaci piejima prepravni jednotku, rozbali a uskladni
manipulaéni jednotky dle druhu. Na jedné paleté se muze vyskytovat vice druht rozbusek.

Pti skladovani je z divodu omezené skladové kapacity mozno manipulacni jednotky
vrstvit na 10 vrstev, na jedné plné lozené paletové jednotce je mozno skladovat 12 000
rozbusek. Skladovy persondl po zafazeni musi do informac¢niho systému prostfednictvim
stolniho pocitace zapsat, zda mnozstvi uvedené na OVPL odpovidalo a timto ukonem stvrdi
uskladnéni na objektu.

Skladova evidence je vedena papirovou formou, eviden¢ni karty jsou piifazeny vzdy
Kk jednotlivym druhtim rozbusSek. Na eviden¢ni kartu vybus$nin je uvedeno: den a mésic, kdy
prob&hl pohyb materialu, pocet pfijatého nebo vydaného materialu, jaky je zlstatek a podpis
odpovédného pracovnika. Eviden¢ni karta ma omezeny pocet fadkd, proto se pii poslednim
zapisu zalozi karta nova, na které je do prvniho tadku pienesen zustatkovy pocet z karty
predeslé.

Skladovani rozbusek je mozné jen po dobu tfech mésicii od laborace, pokud se blizi

»datum spotfeby je nutno rozbusky otestovat neboli prestielit, zda odpovidaji uvedenému
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zpozdéni napt. 400, 475, 6 500 ms. Upozornéni na koncici expiracni lhlitu pracovnikiim
poskytuje IS.

Skladovy objekt 237 je oznacen, jako prostiedi s rizikem nebezpeci vybuchu
vybusnin. Dle eské technické normy (CSN 33 2340, 2010) se v tomto objektu smi pouzZivat
elektricka zafizeni, ktera jsou konstruovdna a navrzena tak, aby za béznych provoznich
podminek nehrozilo nebezpeci vybuchu.

Vydej materialu je podminén objednavkou pracovnika planovani vyroby hotovych
vyrobkli v informacnim systému. Objednavka generuje pozadavek (OVPL) na vychystani
materialu. Pfi vydeji musi fidi¢ dopravniho prostfedku stvrdit svym podpisem piejimku
materialu na obé vyhotoveni OVPL, z nichz jedno zlstane skladovému personalu a druhé je
priloZzeno k materialu.

Z obrazku 3 lze vidét, Ze z meziskladu muze byt material vydan expedici. Takovym
materidlem se rozumi svazkovaCe a trhaviny, které jsou uskladnény na objektu 69.
Svazkovace se dale kompletuji s rozbuskami a trhavina je naplni rozbusek, proto se tyto
materialy nepovazuji za hotové vyrobky. Material se naklada na specialni vozidlo, které je
uzpiisobeno pro pfevoz nebezpecného materidlu. Vozidlo je vybaveno specialni kabinou na
nastavbe (v pfedni Casti za fidiCem), tento prostor ma vlastni ptistupové dvetfe umisténé po

levé strané vozidla.

2.2.6 Kompletace hotovych vyrobku

Poslednim vyrobnim procesem je kompletace hotovych vyrobkd, kde se zaSkrcuji
rozbusky s detonacni kabelaZi a tvofi tak rozbusku, ktera je hotovym vyrobkem. Objektl
kompletace je vicero a zalezi na druhu rozbusky, konkrétné€ jsou to objekty 29, 30, 58, 62, 233
a 236. Objekt kompletace pfijima rozpracovanou vyrobu (laborované rozbusky) v cernych
manipulacnich obalech, ze kterych rozbusky vyjimé a dale zpracovava. Hotova vyroba se
neukldda do manipulacnich jednotek ale do expedi¢niho baleni, které je z pevného kartonu.
Rozmeéry jednotlivych kartonovych jednotek jsou rizné dle pozadavku zdkaznika. Expedicni
baleni je opatifeno identifikatnim Stitkem nesoucim informace o dodavateli, odbérateli,
identifikaci vyrobniho oznaceni, davky, data vyroby, mnozstvi, hmotnosti, tfidy nebezpeci

vybuchu, zpiisobu ulozeni rozbusek a identifika¢ni 2D ¢arovy kod Data Matrix.
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Tésnéni

Viozka

Pouzdro zpozd'ovace
Zpozd'ovaci sloz
Primarni napli
e Pentritova krytka

dami napli

——— Dutinka

Obrazek 7 Prufez neelektrickou rozbuskou (Austin Detonator s.r.o., 2015)

Na obrazku 7 je zobrazen prifez neelektrickou rozbuskou INDETSHOCK MS 25/50,
ktera se uklada do konektort, které slouzi jako bezpecnostni opatfeni.

s e . -

Detonaéni trubice

Télo konektoru Objimka

Zpozd'ovaci sloz
Zpozdovaci valecel
Primérni napli

Detonaéni trubice
Reduktor
Sekundarni napli

Obrazek 8 Prufez neelektrické rozbusky usazené v konektoru (Austin Detonator s.r.0., 2015)

Na obrazku 8 lIze vidét prifez neelektrickou rozbuskou ulozenou v konektoru

SHOCKSTAR SURFACE. Pifi nechténé (a nepravdépodobné) detonaci rozbuSky uvnitt
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konektoru, je konektor konstruovan tak, aby udrzel silu detonace pouze uvnitt a neovlivnil
vedlejsi rozbusky v expedi¢nim baleni. Bezpecnost je pro spole¢nost na prvnim miste.
Vydej hotové vyroby je provadén navedenim obsahu vyroby do IS, generace OVPL

a tim zadani ulohy logistice na pievoz hotové vyroby do expedi¢niho skladu.

2.2.7 Expedice

Expedicnich skladii je vice v ndvaznosti na obsluhu objekti a omezené skladovaci

kapacity.
Expediéni
Kompletace sklad
Zamboska 66
Expediéni
sklad
Kompletace 78
Raztoka
Mezisklad
69
Expediéni
sklad
Manerov

Obriazek 9 Zbozové toky v ndvaznosti na expedicni sklady (autor)

Na obrazku 9 jsou schematicky znazornény zbozové toky. V objektech kompletace po
sestaveni a uloZeni rozbuSek do expedicnich baleni dle pozadavku zakaznika, je ¢ast hotovych
vyrobkl expedovana do externiho expedi¢niho skladu v Manerové. Preprava hotovych
vyrobkli do Manerova se provadi jedenkrat denné. Zbytek hotové vyroby je uloZzen na
expedi¢ni sklady dle typu rozbusek. RozbuSky, které se dodavaji do Spojenych stati
americkych letecky, se uskladiuji v objektu 78, pro ostatni rozbusky je vyhrazen skladovy
objekt 66. Z téchto objektti expedice vypravuje dodavky k odbératelim napt. ze Slovenska,
Mad’arska, Rumunska atd. Objem zasilek je men$i V porovnani s expedi¢nimi objemy
v externim skladu v Manerové. Objekt kompletace v udoli Réztoka vydava expedici
svazkovace, které se kratkodob¢ uskladnuji spole¢né s trhavinami na objektu 69, nékteré se

expeduji do externiho skladu v Manerové.
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Neelektrické rozbusky se mohou ovéfenym zdkazniklim (napt. zdkaznik ze Saudské
Arabie) expedovat nezkompletovany, jelikoz si zdkaznik zfidil kompletacni linku ve své
zemi, z davodu uspory nakladt, ktera plyne z Gispory hmotnosti a objemu v piepravni
jednotce. V tomto specialnim pfipadu se expeduji napt. dva dvacetistopé kontejnery rozbusek
a | dvacetistopy kontejner materidlu pro sestaveni, jehoz pfeprava neni nebezpecna (piivodni
kabely, plastové dily, iniciatory atd.).

V expedi¢nich skladech se vyuziva technologie 2D c¢arovych koda konkrétné Data

Matrixu, ktery je obsazen na informac¢nim listku kazdého expedi¢niho baleni.

2.3 Cinnosti skladového personalu
Skladovy personal objektu 237 obsluhuje objekty 237, 69 a 81, v nichz provadi ptijem,

uskladnéni, vychystavani, vydej materidlu a ostatni ¢innosti.

2.3.1 Prejimka materialu
Prvnim krokem piejimky je manipulace z ptepravniho prostfedku vysokozdviznym
vozikem pted vyhrazeny skladovy prostor. Po vizudlni kontrole ptepravni jednotky povéteny

skladovy persondl stvrzuje svym podpisem na dvé vyhotoveni OVPL piejimku materidlu.

2.3.2 Manipulace a uskladnéni

Po pfevzeti materidlu je zahdjen proces uskladnéni, kdy se manipulace s pfepravni
jednotkou provadi ru¢nim paletovym vozikem, piepravni jednotka je rozbalena, jednotlivé
manipulacni  jednotky jsou ruéni manipulaci rozfazeny k pfislusSnym  druhim
a stavy evidencnich karet vybusSnin jsou aktualizovany. Pokud je néktery material novy
a nema piifazeno své misto, musi jeho misto skladovy personal nahodile urcit.

Po rozfazeni materialu je pracovnik skladu povinen navést obsah OVPL do IS,
respektive potvrdit, naskladnéni materialu. Navedeni neboli pfevody mize provést pod svym
pfihlaSovacim jménem kterykoliv pracovnik, mize dokonce potvrdit uskladnéni materiélu,
ktery provadél jiny pracovnik, zodpovédnost za tikon provede podpisem na OVPL do kolonky
,»Do AIS navedl®. Vyplnéné a podepsané OVPL zalozi do evidence o pfijeti materialu.

Systém skladovani je nahodily, ale pracovnici dodrzuji ¢aste¢né organizovany systém,
kdy se snazi umist'ovat materidl se stejnym oznac¢enim co nejblize k sob¢, takze napiiklad
V jedné skladové mistnosti jsou umistény QRC III rozbusky rtiznych druhti, v druhé mistnosti
pouze Cast rozbusek QRC III s vy$S§im stupném zpozdéni spolu s rozbuskami T200 RDX

S riznymi stupni zpozdéni.
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2.3.3 Vychystavani a vydej

Pozadavek na vychystani materidlu generuje na zékladé objednavky pracovnika
kompletace IS, ktery generuje OVPL. Skladovy personal tiskne dvé vyhotoveni OVPL, na
kterych je wuvedeno mnozstvi a druh pozadovaného materialu. Ruc¢ni manipulaci
s manipula¢nimi jednotkami pracovnik vychystava na plastovou EURO HI paletu ptislusny
druh materialu. V piipadé objednavky mensiho poctu kusl, nez je obsah manipulacni
jednotky, napt. 150 kust ma pracovnik skladu mozZnost vychystat vét§i mnozstvi nez je
pozadované, Castéji vyuziva frak¢nich jednotek, ve kterych je napi. 210 kust. Vychystanou
prepravni jednotku je tieba dobie zafixovat proti posunu textilnimi stahovacimi popruhy. Ob¢
vyhotoveni OVPL ke konkrétni piepravni jednotce vychystavajici pracovnik orazitkuje
pfidélenym razitkem s osobnim ¢islem.

Vydej materidlu je provadén ve chvili piijezdu dopravni obsluhy objektu. Piejimku
materialu stvrzuje fidi¢ svym podpisem na ob¢ vyhotoveni OVPL, jedno zaklada pracovnik
skladu do evidence o vydeji materidlu, druhé je pfilozeno k materidlu. Do IS pracovnik skladu
navede obsah OVPL, respektive stvrdi, ze material vyskladnil. Pfevadéni obsahu OVPL do IS

provadi pracovnik pod svymi ptfihlaSovacimi udaji nebo povéii jiného pracovnika k tikonu.

2.3.4 Ostatni ¢innosti

VySe uvedené Cinnosti jsou hlavni naplni skladového persondlu, ale je tfeba zminit
i dalsi ¢innosti.

Napftiklad kontrola funkénosti poplasného systému, kterd probihd vzdy v patek. Pred
kontrolou je tfeba telefonicky upozornit vratnici o timyslu zkousky poplasného systému,
nasledn¢ aktivovat poplasny systém napi. otevienim dveti bez zadani ptistupového kodu,
zjistit, zda je akusticky signal aktivni a zadat bezpeénosti kod pro deaktivaci poplasného
zatizeni. Takto se musi vyzkouSet vSechny objekty v aredlu, respektive ty, které spravuji
pracovnici objektu 237.

Skladovy personal musi dale zaznamenavat vlhkost vzduchu ve skladovém prostoru na
protokol vihkosti vnitiniho prostoru, kontrola se provadi a zaznamenava ¢étytikrat denné, vzdy
v 7:00, 13:00, 15:00 a 21:00. Pokud by vlhkost piekrocila intern¢ stanovené limity, mohla by

uskladnény material znehodnotit.

2.3.5 Snimek pracovniho dne
Snimek pracovniho dne slouzi K analyze bézného pracovniho dne skladového
personalu objektu 237. Za pomoci snimku pracovniho dne chce autor identifikovat prostor pro

zlepseni a zefektivnéni pracovnich ¢innosti skladového personalu.
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Snimek pracovniho dne
Pozorovaci list
Objekt: 237
Spoleénost: Austin Detonator s.r.o.
Pracovnik: Roznovjak Zdenék
Datum: 3.10.2016
Délka trvani
cinnosti
Zacatek |Konec |(min) Druh provadéné cinnosti Poznamky, popis cinnosti
5:50 6:00 0:10|Ptijem objednavky materidlu tisk OVPL pro personal objektu 237
6:00 6:50 0:50|Vychystani objednavky obj. 236 11 druhl materidlu, celkem 13 218 ks rozbusek
6:50 7:00 0:10|Zarazovani materialu z predeslého dne 2 druhy materialu, celkem 3 332 ks rozbusek
7:00 7:10 0:10|Zapis udaju o vlihkosti a teploté ve skladech |5 skladovych mistnosti
7:10 7:20 0:10|Vydej objednavky pracovniku logistiky Manipulace s pfepravnimi jednotkami
7:20 7:40 0:20|Pokracovani v pferusené Cinnosti zafazovani |2 druhy materidlu, celkem 3 332 ks rozbusek
7:40 7:45 0:05|Pfijem objednavky trhavin tisk OVPL
7:45 8:00 0:15|Vychystani objednavky obj. 236 3 druhy materialu, celkem 100,1 kg
8:00 8:05 0:05|Vydej objednavky pracovniku logistiky Manipulace s trhavinami
8:05 8:10 0:05|Prijem informace o prestrelu rozbusek ProdlouZeni expiracni doby u 1200 ks rozbusek
8:10 8:35 0:25|Zarazovani materialu z pfedeslého dne 3 druhy materidlu, celkem 5800 ks rozbusek
8:35 9:00 0:25|Vychystani objednavky obj. 58 3 druhy materialu, celkem 5400 ks rozbusek
9:00 9:15 0:15|Zarazovani materialu z predeslého dne 2 druhy materialu, celkem 9374 ks rozbusek
9:15 9:25 0:10|Vydej objednavky pracovniku logistiky Manipulace s prepravnimi jednotkami
9:25 9:50 0:25|Pokracovani v prerusené ¢innosti zafazovani |2 druhy materidlu, celkem 9374 ks rozbusek
9:50 10:00 0:10|Ptijem materialu z vyrobniho obj. 44 Manipulace s prepravnimi jednotkami, podpis OVPL
10:00 10:30 0:30|Prestavka
10:30 11:00 0:30|Pfevody pfijatého/vydaného materidlu Navedenido IS, zaloZzeni OVPL do evidence
11:00 11:25 0:25|Zarazovéani materialu 2 druhy materialu, celkem 7 750 ks rozbusek
11:25 11:30 0:05|Prijem objednavky materialu tisk OVPL
11:30 12:00 0:30[Vychystani objednavky obj. 236 9 druhd materialu, celkem 3172 ks rozbusek
12:00 12:10 0:10|Vydej objednavky pracovniku logistiky Manipulace s prepravnimi jednotkami
12:10 12:30 0:20|Pfevody pfijatého/vydaného materidlu Navedenido IS, zaloZzeni OVPL do evidence
12:30 12:40 0:10|Pfijem materialu z vyrobniho obj. 43 Manipulace s prepravnimi jednotkami, podpis OVPL
12:40 13:00 0:20{Zarazovani materialu 6 druhi materialu, celkem 4 225 ks rozbusek
13:00 13:10 0:10|Zapis Gdaju o vlihkosti a teploté ve skladech |5 skladovych mistnosti
13:10 13:15 0:05|Pfijem materialu z vyrobniho obj. 46 Manipulace s prepravnimi jednotkami, podpis OVPL
13:15 13:45 0:30|Zarazovani materidlu 3 druhy materialu, celkem 8 394 ks rozbusek
13:45 13:50 0:05|Predani informaci odpoledni sméné PozZadavek na provedeni prevod(l materialu do IS

Obrazek 10 Snimek pracovniho dne (autor)

Z podrobné zpracovaného snimku pracovniho dne na obrazku 10 je prokazan casovy
nesoulad mezi pfijatym/vydanym materidlem fyzicky a virtudlné prostiednictvim IS, napf.
material, jehoz vydej probihd v 7:10 je do IS naveden az v 10:30. Pii vysokém pracovnim
vytizeni persondlu, jsou pfevody do IS provadény se znac¢nou prodlevou. Zaroven pii
navadéni vysokého poctu piijatého/vydaného materidlu do IS muze dojit k chybam. Navrh
upravy se zabyva eliminaci chyb vzniklych pii navadéni do IS, zrusenim papirové evidence
OVPL, zavedenim evidence ¢innosti, ptechodu odpovédnosti a minimalizaci potiebného casu

k zajisténi navadéni odvedené prace do IS.
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2.4 Lokalizace kritického mista v logistickém Fetézci

Autor lokalizuje prostor pro optimalizaci materidlového toku Vv logistickém fetézci
spolecnosti v meziskladu, respektive pii oznacovani manipulacnich jednotek ve vyrobnich
objektech laboraci a nasledném uskladnéni/vydeji materialu v meziskladu.

Ve vyrobnich objektech laborace 43, 44, 46 a 221 vedou pracovnici papirovy ru¢né
psany zapis o typu a poctu rozbusek ukladanych do manipulacnich jednotek, tyto udaje ru¢né
navadi do IS prostiednictvim PC. IS generuje identifikacni listek, ktery pracovnik fyzicky
piipoji k odpovidajici manipulacni jednotce.

V meziskladu je pifijem manipulacnich jednotek vazdn na OVPL, ze snimki
pracovniho dne bylo zjisténo, ze prevod OVPL do IS neni provadén po pracovnim tikonu, ale
az ve chvili, kdy neni personal vytizen.

Pfi zafazovani a vychystavani materidlu skladovy personal pouziva tuzku, papir,
kalkulacku a razitko, které by implementace kodii nahradila pouze jednim ¢tecim zatfizenim.

Evidenc¢ni skladové karty jsou v aktualnim stavu vedeny papirovou formou, karty by
se pti implementaci kodu aktualizovaly automaticky a jejich ptehled by byl dostupny v IS.
V ramci komunikace a kontroly je forma ,online* evidence pifinosem pro dalsi ¢lanky
logistického fetézce.

Systém OVPL je nachylny k lidskym chybam. P#i vypliiovani mize dojit ke Spatné
identifikaci manipula¢ni jednotky nebo vepsani nespravného poctu kusid, coz vede
K nesrovnalostem a slozitému zpétnému procesu dohledavani. Vychystavani podle OVPL
pracovnika neupozorni na vétsi nebo mensSi pocet kusli a musi si vést kontrolni soucet
vychystaného materidlu. Dale je nutno OVPL vyhotovovat dvakrat pfi kazdé¢ zméné mista
materialu. Dal$im problémem je urceni piechodu odpovédnosti pracovnikl, systém
neposkytuje piesny ¢asovy udaj, kdy dana ¢innost prob¢hla. Pfechod odpovédnosti se stvrzuje
podpisem na OVPL a nékterd vyhotoveni se musi zpétné¢ vracet s poZzadovanymi podpisy
napt. oddéleni ndkupu. Systém OVPL generuje casovou naro¢nost na pienos informaci, které
jsou potiebné k zajisténi informacnich tok materialu.

Pfi analyze materidlovych tokii vyplynulo, Zze primérny pocet pozadavkl na vydej
materialu z objektu meziskladu 237 ¢ita 92 za tyden. Pfi aktualné pouzivaném systému OVPL

je nutno kazdy pozadavek (OVPL) tisknout dvakrat.
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Tabulka 1 Primérny objem vydeje z objektu 237

Priimérny objem vydeje z objektu 237
Doba PoZadavky OVPL (ks)
tyden 98 196
meésic 420 840
rok 5110 10 220

Zdroj: Autor

Z tabulky 1 vyplyva, Ze pii vydeji je nutno vytisknout v priméru az 10 220 kusi
OVPL. Nahrazeni syst¢tmu OVPL je moznosti tspory nakladt. Konkrétné se jedna o sniZeni
papirové naro¢nosti na polovinu, tim se uspofi naklady i na dalsi kancelaiské potieby jako
tonery, propisky, razitka apod.

Aktuélni stav neupozorni na chyby, neeliminuje jejich vyskyt a zvySuje Casové
vytizeni pracovnikll laborace, meziskladu, kompletace i fidi¢ti odd€leni logistiky.

Implementace carovych 2D kodi na informacni listky je moznosti pro rychlejsi
a presn&jsi koordinaci nasledujicich procest, pocinaje vydejem z vyrobniho objektu fidi¢im,
Kteti ptrepravuji material do meziskladu. Implementace Carovych kodi by méla ulehdit
a zjednodusit pracovni Cinnosti pracovnik laboraci, objektu 237 i pracovniki oddé&leni

logistiky.

2.5 Shrnuti analyzy stavajicich materialovych toku

Ve druhé kapitole autor predstavuje spolecnost Austin Detonator s.r.o., analyzuje
a popisuje jednotlivé clanky logistického fetézce. Autor se snazi ptiblizit materidlovy tok ve
spole¢nosti spolecné s privodnimi dokumenty.

Cinnosti skladového personélu autor piiblizuje zamérné z diivodu lokalizace moznosti
pro optimalizaci prace, respektive ulehéeni pracovnich postupti, které aktualné provadi.
Lokalizace mista vhodného pro zavedeni inovace, implementace carovych 2D kodi na
identifikacni listky a s tim spojena nahrada systému OVPL, jsou stfedem z&jmu autora a této
prace.

V navrhové cCasti prace se autor zaméfi na implementaci Carovych 2D kéda
k jednotlivym manipula¢nim i pfepravnim jednotkdm v ramci materidlového toku mezi

objekty vyroby, meziskladu a kompletace.
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3 NAVRH UPRAVY MATERIALOVYCH TOKU

Ve tieti kapitole autor navrhuje upravu stdvajicich materidlovych tokd za pomoci
implementace ¢arovych 2D kodu na identifikaéni listky, vytvaii podklad pro nahradu systému
OVPL, popisuje pozménéné ¢innosti zacastnénych pracovnikid v materidlovém toku
a kalkuluje naklady pro realizaci navrhovaného feseni.

Stavajici stav nevyhovuje modernim pozadavkiim na fizeni vyrobni spolecnosti
a nedisponuje konkuren¢nimi piednostmi z hlediska:

e chybovosti (bezpecnost, kvalita a viceprace),
e prukaznosti (dosledovatelnost materialt, operaci a ¢innosti),
e kapacit (administrativa, manipulace, rozpracovana vyroba, skladové zasoby),
e koordinace (informace zakaznik, nakup, planovani, sklady, vyroba, expedice),
e efektivity (rychla reakce).
V této Casti prace se autor bude svym ndvrhem feSeni snazit o dosazeni lepSich

vysledkd ve vyse uvedenych bodech.

\yroba
Raztoka

Mezisklad Kompletace

_ Vyroba
Zamboska

Obrazek 11 Navrh upravy materialovych tokd (autor)

Autorem navrhované feSeni se dle obrazku 11 zaméfuje pouze na interni pohyb
a sledovani materialu mezi objekty vyroby (laborace), meziskladu a kompletace. Komplexni
feSeni ¢arovych kodu pro cely podnik od piijmu materidlu aZ po propojeni s existujicim
systémem carovych expedi¢nich koda, je svym rozsahem nad ramec bakalarské prace.

Autor se ztohoto divodu rozhodl pro moznost vyuziti oddéleného softwaru od
podnikového IS, ktery bude zaméfen pouze na informacéni toky spojené s pohybem
rozpracované vyroby. Vyhody tohoto feSeni autor spatfuje v:

e sniZeni Casové vytiZzenosti pracovnik,

e  moznost zvySsit objem piijmu/vydeje,
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e snizeni vyskytu chyb,
e zavedeni ,,online* skladové evidence,
e climinace papirové evidence ptijmu/vydeje,
e prehled odvedené lidské prace,
e zpfesnéni informacnich tokd.
Vyuziti oddéleného softwaru nese i své nevyhody, napf-.:
e existence dalSiho software vedle IS,
e investice,
e motivace ke zméndm.

Velikost investice hraje vzdy dilezitou roli v rozhodovani o implementaci novych
technologii. Navrhované feSeni redukuje c¢asovou naro¢nost cinnosti zucastnénych
zaméstnancll na materidlovych tocich a tvofi tak prostor pro navySeni objemu produkce.
Zaroven poskytuje pfesné informacni toky a piehled ptechodu odpovédnosti za material.

Navrhované fesSeni pfinasi tisporu nakladi u kancelatskych potieb jako: papiry, tonery,

psaci potieby, razitka apod.

3.1 Navrh rizeni materialovych toku

Navrh je zaméfen, na materidlovy tok mezi vyrobnimi objekty laborace z udoli
Réztoka i Zambogka do objektu meziskladu a z n€j do kompletacnich objektta 29, 30, 58, 62,
233 a 236.

3.1.1 Vyroba

Pocate€nim krokem navrhované upravy je tisk identifikacnich listki materidlu
obsaZzeném v manipulac¢nich jednotkach, dle vyrobniho pozadavku na wuskladnéni
v meziskladu. Po oznaceni manipulacnich jednotek budou skenovany ¢arové kody, které se
bud’ prostfednictvim bezdratové komunikace, nebo umisténim ¢tecky do portu v blizkosti
pocitate prenesou do softwaru, ktery vygeneruje piepravni list k pfepravni jednotce.
Piepravni list bude nahradou systému OVPL, list formatu A4 provazi material az do jeho
mista uréeni. Obsahuje informace 0: poctu piepravovanych manipula¢nich jednotek, druhu
obsazeného materialu, Cislo objektl, mezi kterymi je pieprava pozadovana, datum tisku
a carovy kod piepravni jednotky, ve kterém jsou obsazeny jednotlivé kody manipulacnich

jednotek.
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Materidl je v tomto momenté pfipraven k vydeji fidi¢i logistického oddéleni, ktery
naskenovanim ¢arového 2D koédu piepravniho listu, pod svym identifikacnim kédem, prebira
odpovédnost za prepravni jednotku a je povinen piepravit materidl do meziskladu.

Identifikace pracovnika je provadéna za pomoci piihlaSovacich udaji do terminalu
Cteciho zafizeni, ten generuje individudlni identifikacni kod pracovnika, ktery uklada pti

skenovani ¢arovych kéda do databaze ¢innosti.

3.1.2 Mezisklad

Picjimka v objektu meziskladu by probihala obdobné, kde skladovy personal objektu
237 naskenuje, pod svym identifikaénim kodem, carovy kod prepravniho listu. Prejimka je
ukoncena, za material odpovida skladovy personal.

Uskladnéni provadi pracovnik po rozbaleni piepravni jednotky na manipulacni
jednotky. Kazdou manipulaéni jednotku skladnik vizudlné zkontroluje, poté skenuje ctecim
zafizenim Carové kody z identifikacnich listkli a nésledné zatazuje materidl. Z praktického,
ekonomického a bezpec¢nostniho hlediska autor doporucuje fesit prenos informaci v tomto
objektu za pomoci stacionarniho portu, umisténého v blizkosti pocitace.

Vychystavani by pracovnici provadéli na zékladé ptepravniho listu (misto OVPL),
ktery by byl generovan prostfednictvim IS na zaklad¢é pozadavku oddéleni kompletace. Tento
systém by zajiStoval metodu FIFO (First In First Out = prvni dovnitf prvni ven) tim, Ze
presné ur¢i pozadované manipulacni jednotky s ptisluSnymi c¢arovymi kody, které pracovnik
vychystd. Metoda klade diraz na dodrzovani FIFO jiz pifi uskladfiovani materialu. Je-li
vychystani ukonceno, naskenuje pracovnik ¢arové kody identifikacnich listkdi manipulacnich
jednotek k vydeji a zkontroluje tyto polozky s pfepravnim listem, ktery je jiz vytistén.

Material je vychystan a pfipraven K piedani fidi¢i logistického oddéleni, ten pfijeti
materialu provede za pomoci skeneru naskenovanim ¢arového 2D kodu piepravniho listu, pod

svym identifikacnim kdédem.

3.1.3 Kompletace hotovych vyrobku
Pfijem materialu na objekt kompletace by provedl pracovnik naskenovanim carového
2D koédu piepravniho listu, pod svym identifikaénim koédem a piebral tak odpovédnost za

materidl, manipuluje a piipravuje jej ke kompletaci.

3.1.4 Prechod odpovédnosti za material
Ptechod odpovédnosti je aktualné podminén podpisem odpoveédného pracovnika na

OVPL. Tento postup nese ur¢ité negativum, konkrétné pfesné urceni casu piechodu
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odpovédnosti. V pripad¢ implementace ¢arovych kodu by se podpis nahradil elektronickym

zapisem ukonu do databaze ¢innosti.

Logistika Logistika
Vyroba |Vydej @7 .J_/l%‘ Prijem Mezisklad |Vydej ©‘1 ,u@L*EJ PiijemKompletace|Vydej
_____________ > _______:_____>

Obrazek 12 Piechod odpovédnosti (autor)

Na obrazku 12 lze vidét mista pfechodu odpovédnosti, pti vydeji materidlu z objektu
na fidice vozidla oddéleni logistiky, ktery obstarava piepravu mezi objekty a ruci za material
po dobu piepravy. Pii pfijmu materidlu pfechazi odpovédnost na pracovnika dané¢ho objektu,
ktery material pfijima, tkon stvrzuje svym podpisem na dvé vyhotoveni OVPL.

V navrhovaném stavu, oproti aktualné pouzivanému systému OVPL, lze pfesné urcit
moment piechodu odpovédnosti v piesnosti na sekundy, naskenovanim ¢arového 2D kddu
ptepravniho listu, ktery fidi¢ nebo jiny pracovnik spolu s materialem pftijima, vznikne zaznam
ginnosti a s tim spojeny piechod odpovédnosti. Udaje 1ze zobrazit a poéitat z nich ukazatele

jako napft. primérnou dobu pfepravy materialu z jednoho objektu na druhy apod.

3.1.5 Redukce pracovnich ¢innosti
Vysledkem implementace navrhu je snizeni pracovnich ukonti vSech pracovniki

podilejicich se na materidlovych tocich mezi dot¢enymi €lanky logistického fetézce.

1..|:-.|.| & = @& = & = .E._1
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Obrazek 13 Porovnani pracovnich ¢innosti pied a po navrhu (autor)

Obrazek 13 poukazuje na uUbytek pracovnich ¢innosti po implementaci ¢arovych

kodi. Obrazek zachycuje zjednoduseni piechodu materialu z vyroby do meziskladu.
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V horni polovin¢ obrazku je vyobrazen aktualni systém, jehoz prvnim krokem je tisk
identifikacnich listkli dle pozadavku na objem vyroby, systém vygeneruje presné mnozstvi
identifikacnich listka, které jsou po naplnéni manipulacni jednotky piipevnény. Pracovnici ve
vyrob¢ prubézné zapisuji pocet vyrobenych kust, pii frakéni jednotce je nutno upravit pocet
kusii atd. Po vyrobé¢ je tfeba navést pocty do IS. Pied vytvofenim piepravni jednotky je nutno
zkontrolovat pocty manipulacnich jednotek s udaji z IS, vyplnit a vytisknout dvé vyhotoveni
OVPL. Ridi¢ logistiky, ktery obstarava piepravu, zkontroluje OVPL a piepravni jednotky,
které piepravuje do meziskladu. Pracovnici meziskladu pii pfejimce materialu kontroluji
a podepisuji OVPL. Pii zafazovani materidlu pracovnici vizudln¢ kontroluji pocet kust
V manipulacni jednotce, manipuluji snim na urené misto a upravuji pocet kust
Vv evidencnich kartach. Poslednim krokem je potvrzeni ptijmu v IS navedenim obsahu OVPL.

Dolni ¢ast obrazku je vénovana stavu, ktery by nastal po implementaci ¢arovych kodi
na identifikacni listky. Prvni krok zistdva stejny, tisk identifikacnich §titkt, ty se piipojuji
K manipulaénim jednotkam, nasledné¢ je pracovnik vyroby naskenuje, pod svym
identifika¢nim kodem, ¢imz odesle informaci do IS o vyrobeni pozadovaného poétu kust. Pti
baleni pracovnik znovu skenuje kody manipulaénich jednotek, misto OVPL pracovnik tiskne
prepravni list, na kterém je uveden seznam manipula¢nich jednotek obsazenych na ptepravni
jednotce. Pti vydeji z objektu vyroby fidi¢ skenuje ¢arovy kod na prepravnim listu, ¢imz do
IS ukladéd informaci o ptfevzeti odpovédnosti za materidl, ktery prepravuje do meziskladu.
Pfijem materialu v meziskladu provadi pracovnik naskenovanim ptepravniho listu. Pfepravni
jednotku rozbaluje, skenuje jednotlivé manipulacni jednotky, vizualné€ kontroluje a zaklada na
uréené misto.

Obrazek 13 neznazorfiuje vydej z meziskladu a ptijem v objektech kompletace,
postup by byl obdobny. Po zaslani pozadavku na vychystani materialu pracovnik meziskladu
vytiskne ptepravni list, ktery vygeneruje 1S. Pracovnik lokalizuje manipulacni jednotky
uvedené v piepravnim listu, které vychysta a tvoii piepravni jednotku piipravenou Kk vydeji.
Pii vydeji fidi¢ skenuje ptepravni list a pfepravuje material. Pfijem v objektech kompletace
staci potvrdit naskenovanim pifepravniho listu.

Po implementaci navrhu se pocet Cinnosti z aktudlnich 13 snizi na 8. Praktickou
vyhodou je eliminace ,,papiru a tuzky* a manualniho ptfevadéni informaci z OVPL do IS.
Vsechny c¢innosti by probihaly za pomoci elektronické vymeény informaci mezi snimacim

zafizenim, softwarem pro operace s ¢arovymi kody a IS.
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3.2 Oznacovani manipulac¢nich jednotek
Autor chce docilit zlepSeni pomoci implementace ¢arovych 2D koéda na identifikacni
listky manipulac¢nich jednotek, které prochazi z vyrobnich objekti do meziskladu

a z meziskladu do objekti kompletace jako celek.

3.2.1 Typ ¢arového kédu
Spolecnost jiz pouziva 2D maticovy ¢arovy kod Data Matrix pro expedicni ucely,
tento druh kédu bude pouzit pii implementaci systému oznacovani internich manipulacnich
a prepravnich jednotek.
Kod 1ze umistit na identifikacni listek a jeho tisk zvladne bézna laserova tiskarna.
Dutivody vyuziti Data Matrixu:
e moznost tisku na velmi malou plochu,
e vysoky objem dat,
e nezavisly na databazi,
e Uspéesna identifikace i pii poSkozeni kodu,
e nenarocny tisk,
e nizké naklady,

e predchozi zkuSenosti.

3.2.2 Identifikacni listek

Pro oznac¢ovani manipulacnich jednotek se pouzivaji identifikacni listky. Jsou nositeli
informaci o obsazeném materialu. Identifikacni listek je pro laborované rozbusky obsazené
vV manipula¢nich jednotkdch vzdy stejny. Maximalni mnozstvi laborovanych rozbusek

Vv baleni je 300 kusi.

46



Misto Ur¢eno pro ID manipulaéni jednotky

AD  Austin Detonator Austin Detonator

Série sloze: 195/15 Sefizovag: Juficka Balil: Fojtova+Vikova

Nom. zpozdéni: 500 ms

Potisk dutinky: 3 --- Al s razenim V s potiskem

MS 25/50 STD 500MS, RDX

Polozka MnoZstvi v baleni MJ
NE620-320-1H 300 ks
Zakazka Uvol. Sekv. Lot &. Datum vyroby
LV51256-20 S . 24.11.2015
Poznamka: .

__AO0111 IdentifikaCni listek VZ - lab rozb ~ Umisténi: _ Tisk: 24.11.201¢ Vytiskl: IDL Objekt 44

Obrazek 14 Navrh identifika¢niho listku (Austin Detonator s.r.o., 2015; autor)

Na obrazku 14 je vidét identifikacni listek materidlu po autorem navrhované
implementaci ¢arového kodu. V horni casti jsou informace o spoleCnosti, sérii sloze,
zpozdéni, potisku dutinky, typ rozbusek, jméno odpovédného vyrobniho sefizovafe a jména
pracovnikd, ktefi plnili manipulacni jednotky a ptikladali listek. V dolni poloviné listku lze
nalézt cislo polozky a zakazky, datum vyroby a informaci o poctu obsaZenych kust
v manipulacni jednotce.

Carovy 2D kod o velikosti 20x20 mm, ktery pojme az 44 numerickych nebo 36
alfanumerickych znakd by se dle navrhu identifika¢niho listku vyskytoval v pravém hornim
rohu tak, aby byl dobfe viditelny a pfistupny pfi cteni kodu Ctecim zafizenim. Kazdy
identifikac¢ni listek bude oznaCen unikatnim carovym kodem, ktery zaruCuje spravnou
automatickou identifikaci.

Po oznacéeni manipula¢nich jednotek budou skenovany carové kody z identifikacnich

listkii a software vygeneruje piepravni list (nahrada OVPL).
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3.2.3 Software
Autor jiz zminil, ze spolecnost Austin Detonator s.r.o. pouziva ¢arové kody v tseku
expedice. Takové kody se generuji v softwaru BarTender pfi jehoz implementaci do IS byla
oslovena spole¢nost BARCO s.r.0., ktera ptisobi na ¢eském trhu informac¢nich technologii od
roku 1993. V navrhové ¢asti se autor rozhodl pro vyuziti stejného softwaru z nasledujicich
divodi:
e vyhovujici uzivatelské prostredi,
e podporuje vymeénu informaci s aktualné pouzivanym podnikovym IS,
e moznost proskoleni personalu pracovnikem expedice,
e predchozi zkuSenosti.
MozZnost propojeni aktudlné vyuzivané¢ho software BarTender v oddéleni expedice
(zaroven i nakupu) S potencialné¢ pouzivanym software v oddéleni vyroby, meziskladu

a kompletace vytvari dalsi prostor pro zlepSeni informa¢niho toku ve spolecnosti.

3.2.4 Aktivni prvky
Mezi aktivni prvky patii zatizeni pro sledovani a automatickou identifikaci pasivnich
prvki. Spole¢nost Austin Detonator s.r.o. pouziva Voddéleni expedice Kk identifikaci

pasivnich prvkt laserovy snima¢ Symbol/Motorola MC3190.

Obrazek 15 Symbol/Motorola MC 3190 (Zebra MC 3190, 2015)
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Symbol/Motorola MC 3190 zobrazen na obrazku 15, Ize vyuzit kdekoliv v uli¢kach,
na nakladaci rampé, pfed skladovym prostorem atd. Disponuje vysokym vypocetnim
vykonem, piesnym sbérem dat a vynikajici ergonomii. Samoziejmosti je ¢teni 1D 1 2D kodii,
ve vzdalenosti od 6 cm do 40 cm. Baterie s kapacitou 2400 mAh. Terminal disponuje
dotykovou obrazovkou i 28 tla¢itky pro zajisténi snadného ovladani. Vyrobce udava, ze
terminal je odolny proti opakovanym padim z vysky 1,2 m na beton. (BarcodesInc, [2015])

Terminal Symbol/Motorola MC 3190, je provozem v oddéleni expedice ovéreny,
a proto jej autor vyuziva v navrhu feseni, mezi dalsi divody patfi:

e dostupné nahradni zafizeni pfi vyskytu zavady,
e moznost proskoleni personalu pracovnikem expedice,
e ptedchozi zkuSenosti.

Mezi dalsi aktivni prvky patii tiskarny. Tisk identifikaénich listki zprostiedkovava
tiskarna HP LASERJET P1566, ktera je umisténa ve vSech vyrobnich objektech a zvladne tisk
identifikacnich listk 1 po ptfidani ¢arového 2D kodu. Provozni zatéz tiskarny je az 8 000
listi/mésic.

Objekt 237 disponuje starsi typem tiskarny HP LASERJET P1102, jelikoz provozni
zatéZ v objektu meziskladu neni vysokd, tento typ vyhovuje poZadavkiim a neni tfeba jej

nahrazovat novym.

3.3 Prinosy navrhovaného reSeni
Mezi nejdulezitéjsi ptinosy, které by tento navrh ptinesl, patii:
e nahrazeni systému OVPL,
e sniZeni chybovosti,
e zruSeni papirové skladové evidence,
e zavedeni ,,online* skladové evidence,
e dosledovatelnost pracovnich ¢innosti pracovnikd,
e redukce pracovnich ¢innosti.

Nejveétsim uskalim, které navrh ptfekonava je nahrazeni syst¢ému OVPL, které provazi
materidl logistickym fetézcem, jeho prostfednictvim se preddvaji informace o materidlu
a prechodu odpovédnosti stfedisek i1 pracovnikii. OVPL je zazitou formou pravodni
dokumentace, kterou spolecnost pouzivd tadu let. Pokud chce spolecnost pokraCovat
V rozvoji, je vyfazeni papirového systému z materidlového toku nezbytnym krokem, jelikoz

zatézuje pracovniky neefektivni administrativni Cinnosti misto pozadovanych efektivnich
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pracovnich vykoni. Na OVPL se také casto vyskytuji nesrovnalosti napf. v poctu
pozadovanych a vyskladnénych kusu.

Chyby, které mohou vzniknout u papirové formy skladové evidence, vypliiovani
OVPL a organizace ukladani dokumentace se dohledavaji slozitym a zdlouhavym procesem.
Céarovy kéd Data Matrix umoziiuje identifikaci i pii poskozeni nebo odtrzeni kodu, pokud je
snima¢ schopen nacist alespon jeho polovinu. Identifikace by byla uskute¢novana pomoci
Cteciho zafizeni, tento zpiisob piinaSi redukci lidskych chyb vzniklych pfi manudlnim
navadéni do IS.

Prikaznost vychystavaci Cinnosti skladového personalu se dohledava na
identifika¢nim listku materidlu, ktery musi pracovnik provadéjici vychystani orazitkovat.
Razitka se mohou zaménit, inkoust nemusi byt dobte ¢itelny, ¢islo odpovédného pracovnika
se musi dohleddvat a proces priikaznosti je znaéné zpomalen. Pfi pozadavku na dohledani
konkrétniho pracovnika respektive jeho pracovniho tkonu by v navrhované upravé stacilo
pouze zadat/naskenovat ¢arovy kéd do systému, ten by disponoval ptehledem Cinnosti, které
se s ptisluSnou manipulacni jednotkou a jeho identifikaénim Stitkem v minulosti dély.

Nadbytecnych vedlejSich pracovnich ¢innosti spojenych s materidlovym tokem je
velké mnozstvi, vétSina z nich vyplyva z vedeni papirové skladové evidence, evidence piijmu
a vydeje, tisku a uchovavani OVPL a navadéni odvedené prace do IS. Redukci téchto ¢innosti
zajisti implementace ¢arovych kodi a snizi je na nezbytné minimum. Skladovy personal
objektu 237 nebude zatizen neefektivnimi vedlejSimi ¢innostmi a miiZze se plné soustiedit na
hlavni napln prace.

Nahrazeni systému OVPL a eliminace manualnich pfevodu uskladnéného/vydaného
materidlu uSetii skladovému personalu cas, ktery miize byt vyuZit k vyssi frekvenci hlavnich
pracovnich ¢innosti, coZ pfinasi pro spolecnost moznost riistu produkce.

Ptedavéani informaci prostfednictvim elektronické vymény informaci miiZze pfinést
lepsi koordinaci vSech ¢lankt logistickeého fetézce.

Ptehled o wuskladnéném materidlu ve skladovém objektu 237 bude k nihledu
prostfednictvim IS, stejné jako prehled statistickych wukazateld jako napt.: objem
pfijmu/vydeje, primérny denni piijem/vydej za tyden/mésic/rok ¢i ve vybranych casovych
intervalech. Rizeni podniku velice oceni rozsah informaci, kterymi mize disponovat
prostiednictvim IS a mitize tak omezit fyzickou kontrolu danych objektl na nezbytné

mnozstvi.
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3.4 Naklady navrhovaného reSeni
Navrh tGpravy materidlovych tok vyzaduje investici do majetku podniku. Jedna se
o nakup software a laserovych Ctecich zatfizeni. Aktudlni stav vyzaduje potfizeni 13 kust
snimacich zatizeni:
e 3 zafizeni pro pracovniky objektu meziskladu 237,
e 4 zafizeni, vyrobni objekty 43, 44, 46 a 221 po jednom zafizeni,
e 0 zafizeni, kompletacni objekty 29, 30, 58, 62, 233 a 236 po jednom zafizeni.
Pracovnikiim logistiky staci ptid€lit osobni ¢islo a heslo pro ptihldseni do termindlu,
ktery si vypuj¢i od obsluhy daného objektu.
Licence softwaru je potfebna pro 5 tiskaren, pro 4 vyrobni objekty a 1 do objektu

meziskladu pro ptipad nouzového vytisténi identifikaéniho listku napt. pii poskozeni.

Tabulka 2 Odhadovana kalkulace nakladu

Odhadovana kalkulace nakladu
PoloZka Cena bez DPH (v K¢)
Software Seagull BarTender 2016 62 980,00
Symbol MC3190 (13 ks) 279 370,00
Celkem 342 350,00

Zdroj: Barco E-shop (2016), autor

Dle provedenych vypocti znazornénych v tabulce 2, je celkova vySe investice pii
porizeni licence softwaru BarTender pro 5 tiskaren a nakup 13 kust snimaciho zafizeni je
342 350 K¢ bez DPH.

Vypocet nezahrnuje piipadné rozSifeni investice o Skoleni pracovnikid, jelikoz
navrhované teSeni umoziuje pieddni zkuSenosti s provozem ctecich zafizeni 1 softwaru

pracovnikem oddéleni expedice. Skoleni by se mohlo provést interné v ramci spole¢nosti.

3.5 Shrnuti

V této kapitole autor navrhnul a popsal feSeni, které by mé¢lo zlepsit materialovy tok
ve spole¢nosti, konkrétné se navrh zabyva implementaci ¢arovych kodu na identifikaéni listky
internich manipulacnich jednotek mezi utvary vyroby, meziskladu a kompletace. Na konci
kapitoly jsou shrnuty pfinosy navrhovaného feSeni. Zhodnoceni navrhovaného feSeni
obsahuje odhadovanou kalkulaci néklada, které by spolecnost musela vynalozit pfi realizaci
navrhu.

Propojeni navrhu s aktudlnim systémem dvou vyhotoveni OVPL by autor doporucil

minimalné po dobu zkuSebniho provozu z divodu zvyku vSech pracovniki, pozdéji by se

o1



systém OVPL mohl eliminovat a automaticka identifikace prvka za pomoci snimact ¢arovych
kodu by se osamostatnila.

Autor se svym navrhem snazi vylepsit a zjednodusit fizeni zasob za pomoci elektrické
vymény informaci a ulehcit pracovni ¢innosti skladového personalu.

Névrhem by autor chtél docilit nizs§i chybovosti, zavést piehled ¢innosti pracovnikl
a prechodu odpovédnosti za material, lepsi koordinace materidlového fizeni, snizit casovou

vytizenost pracovniku a nahradit papirovou evidenci elektronickou.
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ZAVER

Cilem bakalarské prace byla implementace technologie automatické identifikace prvki
do materidlového toku a vytvoteni podkladu pro realizaci navrhovaného feseni.

Ptfi vytvafeni navrhu autor nejdiive analyzoval stivajici materialové toky mezi
jednotlivymi ¢lanky logistického fetézce a také Cinnosti zaméstnancti. Z analyzy vyplynulo,
ze aktualné pouzivany systém pravodnich dokumentt ptikladanych k materidlu nese fadu
rizik, které negativné ovliviiuji materialové a informaéni toky. Casové vytizeni personalu
vybraného objektu je zachyceno snimkem pracovniho dne, ze kterého lze prokazat casovy
nesoulad mezi pfijatym materidlem a jeho navedenim do informacniho systému. Personal
musi provadét mnozstvi nezbytnych vedlejsich ¢innosti k zajisténi hlavni naplné prace.

Navrh feSeni se tyka materidlovych a informacnich tokd mezi objekty vyroby,
meziskladu a kompletaci, kde je ptfechod materidlu doprovdzen privodnimi dokumenty.
Implementace technologie automatické identifikace prvkt navazuje na zkuSenosti oddéleni
expedice, kde je jiz technologie Gspésné¢ implementovéana a odzkouSena provozem. Navrhova
¢ast prace obsahuje popis pozmeénénych ¢innosti jednotlivych oddéleni. Autorem navrhované
feSeni nahrazuje materidlové priitvodni dokumenty novymi, které redukuji aktudlni pocet na
polovinu. Ve vazbé na nové priivodni dokumenty a implementaci automatické identifikace se
redukuje ¢as potfebny k zajisténi vedlejsich ¢innosti skladového personalu. Reseni eliminuje
papirovou formu skladové, ptijmové a vydejové evidence.

Informaéni toky budou diky wvyuziti technologie ¢arovych kodd zpfesnény.
Implementace poskytuje ptehled ¢innosti s danou manipulacni jednotkou a evidenci piechodu
odpovédnosti mezi pracovniky s pfesnosti na sekundy.

Pti tvorb€ navrhu autor kalkuloval naklady nutné pro realizaci a také odhalil Gspory,
které by navrh pfinesl.

Cil prace, ktery si autor vyty¢il v uvodu je dosazitelny. Pro implementaci technologie
automatické identifikace lze praci pouzit jako podrobny manudl obsahujici popis

pozménénych ¢innosti v rdmci jednotlivych oddéleni spolecnosti.
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