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ANOTACE

Tato bakalaiska prace se zaméfuje na analyzu souc¢asného procesu dodavani konsolidovanych
palet do vyroby ve vybraném podniku. Hlavnim cilem je identifikovat slaba mista sou¢asného
systému a navrhnout efektivnéjsi feSeni s ohledem na nové¢ vzniklé pozadavky zakaznika. Ten
si pfeje dodavat palety specificky podle jednotlivych divizi a vyrobnich linek, coz vyZzaduje
zménu v logistickych a organiza¢nich postupech. Prace se zabyva jak popisem a hodnocenim
stavajiciho stavu, tak navrhem nového zptisobu dodavani, ktery by mél piinést vyssi efektivitu

a lepsi prizptisobeni specifickym potfebam vyroby.

KLICOVA SLOVA

logistika, skladovani, vychystavani do vyroby, procesni zména, konsolidace

TITLE

Analysis of storage and delivery of consolidated pallets to production

ANNOTATION

This bachelor's thesis focuses on the analysis of the current process of delivering consolidated
pallets to production in a selected company. The main goal is to identify the weaknesses of
the current system and propose a more effective solution with regard to the newly emerging
requirements of the customer. The customer wishes to deliver pallets specifically according to
individual divisions and production lines, which requires a change in logistical and organiza-
tional procedures. The thesis deals with both the description and evaluation of the current
state and the proposal of a new delivery method that should bring higher efficiency and better

adaptation to specific production needs.

KEYWORDS

logistics, warehousing, picking for production, process change, consolidation
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UVOD

Logistika hraje v soucasném globalnim hospodaistvi klicovou roli, nebot’ zajiStuje
efektivni pohyb materidlu, informaci i finan¢nich tokli napfi¢ dodavatelskym fetézcem. V
prostfedi neustdle rostoucich narokii na rychlost, pfesnost a flexibilitu je schopnost
optimalizace  logistickych ~ procesi  nezbytnym  pfedpokladem  pro  udrZeni
konkurenceschopnosti podnikti. Tato skute¢nost je patrnd zejména v oblasti skladového
hospodaistvi, které tvoii jednu z klicovych slozek celkového logistického systému. Efektivni
sprava skladovych operaci, spravné nastaveni procest piijmu, uskladnéni, vyskladnéni a
expedice, stejn¢ jako vyuziti modernich technologii a informac¢nich systémil, se promita nejen
do hospodarskych vysledk firmy, ale i do trovné zdkaznického servisu a spokojenosti

odbérateln.

Cilem této bakalarské prace je analyzovat a vyhodnotit proces skladovani a dodévani
konsolidovanych palet ve vybrané logistické spolecnosti (oznacené jako firma X) a navrhnout
pfipadna opatieni vedouci ke zefektivnéni téchto procesti. Vzhledem k pozadavku firmy X na
zachovani anonymity nebude jeji obchodni jméno v praci uvedeno. Stejné tak bude
anonymizovan nazev jejiho vyznamného zakaznika, ktery bude oznac¢ovén jako spolecnost Y.
Tento zékaznik je dale strukturovan do dvou vyrobnich divizi — Alfa a Beta — mezi néz je

material distribuovan prostfednictvim tzv. pulli.

Prace je zalozena na detailnim zmapovani a analyze stavajicich procesti v konkrétni
pobocce firmy X, kterd se specializuje na skladovani a dodavky konsolidovaného materialu do
vyroby. V prvni ¢asti jsou predstaveny klicové aspekty skladového provozu, vcetné popisu
infrastruktury, manipulacni techniky, bezpec¢nostnich opatfeni a informacnich systéma.
Nasledujici kapitoly se zaméfuji na samotné procesy — pfijem materidlu, skladovani,
vyskladnéni, pfesun, konsolidaci a expedici. Zvlastni pozornost je vénovana i systémovému
zpracovani dat prostfednictvim SAP, ktery slouZzi jako pateini ndstroj fizeni vSech logistickych

operaci.

Prace dale reflektuje specifické pozadavky zakaznika Y na zavedeni novych procesnich
principti, zejména konceptu "Pick to Line", ktery klade diiraz na pfimé tfidéni materidlu dle
konkrétnich vyrobnich linek jiz ve fazi vychystavani. V ramci feSeni byly navrzeny tfi odlisné

pfistupy, jejichz cilem bylo pfizplisobit stavajici procesy novym pozadavkiim bez naruSeni



provozni efektivity. Kazdy z navrhti je podrobné analyzovdn z hlediska technické

proveditelnosti, kapacitnich dopadi, asové narocnosti i ekonomické efektivity.

Vyznamnym piinosem prace je rovnéz realizace testovaciho provozu, jehoz vysledky
poskytuji kvantitativni a ¢asové srovnani mezi ptivodnim a novym zptisobem vychystavani. Na
zaklad¢ redlnych dat jsou identifikovany kli¢ové vyhody a nevyhody jednotlivych feseni, a
zavery testovani slouzi jako podklad pro rozhodnuti o pfipadné implementaci zmén do ostrého

provozu.

Tato bakalatska prace si klade za cil nejen popsat a zhodnotit stavajici logistické procesy
v dané spolecnosti, ale pfedevSim pfinést redlné aplikovatelny ndvrh zlepSeni, ktery bude
odpovidat pozadavkiim zékaznika a zaroven bude v souladu s provoznimi moznostmi firmy X.
Vzhledem k tomu, Ze oblast skladovani je ¢asto vnimana jako staticky ¢lanek dodavatelského
fetézce, prace ukazuje, Ze 1 zde je prostor pro inovace, které mohou mit zdsadni dopad na

celkovou vykonnost celého systému.
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1. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této bakalaiské praci je analyzovan proces skladovani a dodavani konsolidovanych
palet v prostfedi konkrétni logistické spolecnosti. Na zadost této organizace nebude jeji

skute¢ny nazev v praci uveden, a proto bude dale ozna¢ovana jako firma X.

Z diivodu zachovani obchodni anonymity firmy X nebude zvetejnéno ani jméno jejiho
vyznamného zakaznika. Tento subjekt bude v textu oznaovan jako spole¢nost Y. Spolecnost
Y je rozdélena do dvou hlavnich vyrobnich divizi, které budou v této praci dale oznacovany

jako divize Alfa a divize Beta.

Pouzité oznaceni subjektl slouzi vyhradné k zajisténi divérnosti a nema zadny vliv na

odbornou piesnost ani na analytickou hodnotu piedkladané prace.
1.1 Charakteristika firmy X

Vybrana nejmenovana firma je na evropském trhu jiz ptes 20 let. Tato firma si nepieje
zvetejnit své jméno, proto bude nazyvana jako ,,firma X*. Spole¢nost zaméstnava celkem 300
pracovnikll, z nichz pfiblizn€ 100 pracuje v administrativnich a kancelafskych pozicich a
zbyvajicich 200 je zaméstnano ve skladovych provozech. Ve firmé X i u zdkaznika Y probiha
tiisménny provoz, ktery zajistuje plynuly chod logistickych i vyrobnich procest bez ¢asovych

prodlev (1).

Firma X se zaméfuje na poskytovani komplexnich logistickych sluzeb, které zahrnuji
rychlou, bezpe¢nou a monitorovanou piepravu produkti leteckou, namoini, Zelezni¢ni i silni¢ni
dopravou. V oblasti skladovani nabizi flexibilni kapacitu s moznosti regalového 1 hromadného

ulozeni zboZi, pti¢emz diraz je kladen na efektivni spravu zasob (1).

V této praci se zamétuji na jednu konkrétni pobocku firmy X, ktera se specializuje na
skladovani a dodavani konsolidovanych palet zakaznikovi Y do vyroby. Tato pobocka
zamg&stnava piiblizn¢ 20 pracovniki v administrativnich pozicich a 60 zaméstnancii ve

skladovych provozech (1).
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Procesy pfijmu, spravy a dodavani zbozi jsou realizovany na vysoké Urovni a spliuji

nejpiisnéjsi certifikaty a normy, mezi které patii:

TAPA certifikace stanovuje mezinarodni bezpecnostni standardy pro ochranu
zbozi vysoké hodnoty v logistice, zahrnujici bezpecné skladovani (FSR),
ptepravu (TSR) a zabezpeceni parkovist’ (PSR). Poméaha minimalizovat rizika
kradezi a ztrat, zvySuje divéru zakaznikl a pfindsi firmam konkuren¢ni vyhodu
diky transparentnimu a dislednému fizeni bezpecnosti (2).

ISO 9001 je mezindrodni norma zaméfena na systém fizeni kvality s diirazem
na procesni piistup a neustalé zlepSovani. Ve firmé X zajistuje efektivni tok
materialu, optimalizaci skladovych procest a v€asné dodani konsolidovanych
palet ve spravné kvalité. Pomahd minimalizovat chyby, zlepSuje komunikaci,
podporuje  vyuziti zpétné vazby a zvySuje divéru zakaznikl i1
konkurenceschopnost firmy (3).

ISO 14001 pomdhd firmdm minimalizovat dopad na Zivotni prostiedi,
zodpovédné pristupovat k ptirodé€ a zaroven efektivné fidit provoz. Udrzitelnost
je kli¢ovd pro zachovani kvality Zivota souCasnych i budoucich generaci.
Certifikat ISO 14001 poskytuje konkurenéni vyhodu pii vybérovych fizenich v
narodnim i mezinarodnim métitku (3).

AEO certifikat oznacuje divéryhodného ucastnika mezinarodniho obchodu,
ktery spliiuje pfisna celni a bezpe€nostni kritéria. Drzitelé ziskavaji vyhody jako
zjednodus$ené celni kontroly, pfednostni odbaveni a moznost kontrol na ur€eném
misté. V logistice certifikace urychluje a zptehlediiuje tok zbozi, véetné
konsolidovanych palet. Zaroven posiluje divéryhodnost firmy a zvySuje jeji

konkurenceschopnost (4).

1.2 Informacni systém firmy X

Firma X vyuZzivd vyhradné¢ informacni systém SAP, ktery patifi mezi nejrozsifené;si

podnikové softwary na svété. SAP nabizi Sirokou Skalu modulti pokryvajicich klicové oblasti

podnikového fizeni — od ndkupu, vyroby, skladovani az po prodej a finance. Firma X konkrétné

vyuziva SAP pro oblast financi a skladového hospodaistvi. Pro fizeni skladovych operaci je

implementovan modul WMS, ktery umoziiuje detailni spravu pohybu zbozi ve skladu v redlném

Case.
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Vyhodou systému SAP je jeho schopnost centralizovat veskera data a firemni procesy
do jednoho prosttedi, ¢imz se zvysuje prehlednost, zajist'uje presnost dat a minimalizuje riziko

chyb zptisobenych duplicitou (5).

Pro efektivni fizeni skladovych operaci a dodavek konsolidovaného materidlu do
vyroby vyuziva firma X v systému SAP celou fadu specializovanych transakci. V této praci
jsou vSak popsany pouze ty nejrelevantngjsi transakce, jejichZ nazvy byly z divodu anonymity
spolec¢nosti upraveny. K tématu skladovani a dodavani materialu do vyroby se vztahuji tyto

transakce:

e [A] - Monitor préce, kde firma sleduje aktualni stav zaméstnancti a manipulacni
techniky ve skladu. Tento nastroj ukazuje, ktefi pracovnici jsou volni a které
stroje jsou momentalné vyuzivané nebo volné.

e [B] - Online nastroj, ke kterému maji pfistup vSichni zdkaznici firmy X.
Umoznuje jim sledovat stav zasob materidlu v redlném Case a mit prehled o
dostupnosti zboZzi.

e [C] - Transakce, kde se pfifazuji brany pro naskladnéni a expedici materidlu.
Slouzi k efektivnimu fizeni pfijmu a vydeje zbozi ptes konkrétni brany.

e |[D] - Transakce, ve které zakaznik vytvari dodavky, tedy objednava zbozi, které
chce dorucit do vyroby. Tento krok umoziiuje planovani a evidenci pozadavk
na material.

e [E] - Transakce, prosttednictvim které operator v systému SAP provadi ptipravu

pfijmu zbozi na zéklad¢ udajti z dodacich listi a faktur

1.3 Charakteristika skladu

Celkova rozloha daného skladu €ini ptiblizné 25 000 m?, pfi¢emz skladovaci plocha,
uréend pro uskladnéni a manipulaci se zbozim, dosahuje az 85 000 m? Tato hodnota je
vysledkem vicetroviiového regalového systému, ktery umoznuje efektivni vyuziti prostoru ve
vertikdlni roviné. Vyska skladu dosahuje 10 metri. Na této skladovaci plose se nachazi
pfiblizné¢ 36 000 skladovacich pozic (tzv. bind) urcenych pro uloZeni zbozi na

standardizovanych paletach (5).

Dlouhodoba produktivita skladovych operaci ve firmé X dosahuje hodnot mezi 95 az

98 %. Tento vysoky stupeni vyuziti kapacit svéd¢i o témét maximalnim vytizeni pracovniki i
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manipulacni techniky. Z toho vyplyva, Ze v sou¢asném stavu nejsou prakticky zadné rezervy
pro navyseni objemu pracovnich tkoni bez souc¢asného zvyseni poctu zaméstnancii nebo
roz§iteni technického vybaveni skladu. Jakykoliv pokus o zvySeni vykonu bez adekvatniho
navyseni téchto zdrojii by pravdépodobné vedl ke zhorSeni efektivity a kvality skladovych

procest (5).
1.3.1 Druhy palet

Ve skladu se vyuzivaji dva zakladni typy palet — euro palety o rozmérech 1200 x 800
mm a industridlni palety s rozméry 1200 x 1000 mm. Tyto palety umoziuji pfizpusobit
skladovani riznym druhtim zbozi a optimalizovat lozné plochy podle rozmérovych pozadavkii.
Diky tomuto systému je mozné zbozi piehledné organizovat, snadno identifikovat a efektivné
manipulovat pfi pfijmu, skladovani i expedici. Klasické palety ze dieva jsou opakovatelné

pouzitelné (6).
1.3.2 Usporadani skladu

Sklad firmy X je roz¢lenén do 35 ulicek a disponuje 70 regaly (viz. Obrazek 1). Regély
maji vysku 8 metrti a jejich délka se pohybuje v rozmezi od 80 do 120 metrt. Pro zajiSténi
maximalniho vyuziti prostoru byla zvolena koncepce Uzkych ulicek VNA, kterd umoziuje
efektivni manipulaci s materidlem v omezeném prostoru. Siika uli¢ek &ini pouze 1850 mm.
Toto feSeni vyznamné navysuje skladovaci kapacitu bez nutnosti rozSifovani ptidorysu skladu,
jelikoz minimalizuje nevyuzity prostor mezi jednotlivymi regaly. Vyhodou tzkych ulicek je

rovnéz zvysena efektivita manipulace a niz$i ndklady na skladovaci jednotku.
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Box zona

Material je ve skladu uskladnén bud’ v regalovych pozicich, nebo ve specialné
vyhrazenych zonach. Jednou z nich je tzv. Box zo6na, kterd se nachdzi ve spodni ¢asti regald,
konkrétn€ od 4. do 11. ulicky. Tato zona je urCena ke skladovani krabicového materialu,
pricemz regalové pozice jsou v tomto useku déleny policemi bud’ na 3 nebo na 9 mensich seket,
aby odpovidaly velikosti skladovanych krabic (viz. Obrazek 2). Box zéna umoziuje prehledné
a bezpecné uskladnéni menSich baleni a zaroven zvySuje flexibilitu pfi praci se smiSenym

sortimentem zboZzi.

N WA
w
w

2 2

13 113 | 116 {119 | g0 26na
1 12 112 [115 |118
11 111 | 114 [117

Obrazek 2: Clenéni box zény
Zdroj: (Autor)

HVP zona

Dalsi dulezitou oblasti skladu je HVP z6na, ktera je situovdna ve 4. a 5. uli¢ce. Tato
zona slouzi ke skladovani materidlu s vysokou hodnotou a z hlediska bezpecnosti podléha
pfisnym pfistupovym pravidlim. Pfistup je omezen pomoci kovovych dveti (viz. Obrazek 3) s
elektronickym zdmkem, které se oteviraji identifika¢ni kartou. Tu vlastni pouze opravnéni
zameéstnanci, coz umoziuje evidenci pohybu osob v této zon€ a zajist'uje vyssi uroven kontroly.

V HVP z6né je skladovéno jak zbozi v krabicich, tak material na paletach. Soucasti HVP zony

16



je rovnéz box zbéna, coz znamena, ze se zde uplatiuji stejné principy déleni regalovych pozic

jako v box z6nach skladu

m N

Obrazek 3: Kovové dvete pro vstup opravnenych osob do HVP zény

Zdroj: (Autor)

1.3.3 Vstup do skladu

Ptistup do skladu je zabezpeceny, piicemz vstup do skladu probiha pies security a
bezpecnostni branou, kterd funguje podobné jako ram na letisti. Tento bezpecnostni prvek je
nezbytny, protoze vétSina materidlu je kovova, a v pifipadé¢ krddeze by bylo mozné tuto
skutecnost odhalit pti odchodu ze skladu. Bezkovova zéna tak ptispiva k ochrané¢ majetku a

zajisténi bezpecnosti celého skladového procesu.

Firma X provozuje sklad vedeny jako celni sklad, coz ji umoznuje efektivné fidit dovoz

materialu ze tfetich zemi a optimalizovat ndklady spojené s celnim odbavenim.

Celni sklad je prostor schvaleny celnimi organy, kde lze uskladnit zbozi, které¢ neni
zbozim Unie, bez nutnosti okamzitého zaplaceni dovozniho cla a DPH. Tento rezim umoziiuje
odlozit celni dluh az do okamziku, kdy je zbozi propusténo do volného obéhu nebo vyvezeno

mimo celni izemi EU.
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Firma X disponuje opravnénim provozovat soukromy celni sklad, coz ji umoziiuje nejen
skladovat zbozi, ale také s nim manipulovat v souladu s celnimi pfedpisy. Tento rezim je
vyhodny zejména pro firmy, které pravidelné dovdzeji materidl ze tietich zemi a chtgji

optimalizovat své naklady a cash flow.

Dtlezitym aspektem je, ze celni odbaveni materidlu objednaného ze zahrani¢i neprobiha
na hranicich, ale az ve skladu firmy X. Ta pfijiméa material na sklad, stara se o n¢j a dodava ho
zakaznikovi Y do vyroby. Ten si provadi celni a objednava si i material. Tento postup umoziuje
flexibilitu a efektivitu v celnim fizeni, nebot’ zdkaznik Y muze Iépe planovat a fidit své celni

povinnosti.

Vyhody celniho skladu
e Optimalizace cash flow: Platba cla a DPH se odklada az do okamziku propusténi zboZzi

do volného obéhu, coz zlepsuje finanéni toky firmy.

e SniZeni administrativni zatéze: Firma X se soustfedi na skladovani a distribuci

materialu, zatimco celni odbaveni zajistuje zakaznik Y.

e SniZeni nikladi na dopravu a skladovani: Diky efektivnimu fizeni celniho odbaveni

a skladovani mize firma X nabidnout konkurenceschopné ceny a sluzby.

Tento model spoluprace mezi firmou X a zdkaznikem Y predstavuje efektivni zpiisob,
jak fidit dovozni procesy a optimalizovat naklady spojené s celnim odbavenim a skladovanim

materialu.

1.3.4 Technika ve skladu

V ramci skladového provozu jsou vyuzivany tii zakladni druhy manipulaéni techniky,
které zajistuji plynuly tok zbozi v celém logistickém fetézci — od pfijmu a naskladnéni
materialu, pies jeho pfesuny v ramci skladu, az po kone¢né vyskladnéni a expedici. Diky tomu

je zajiSténa vysoka efektivita a rychlost zpracovani zakéazek v kazdé fazi procesu.

Veskera pouzita technika pochazi od renomovaného vyrobce Jungheinrich, ktery je

znamy svym diirazem na moderni, efektivni a energeticky Gsporna feSeni v oblasti intralogistiky

(7).
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Firma X mé manipulacni techniku zajiSt€énu formou operativniho leasingu, coz ji
umoziuje flexibilné reagovat na ménici se pozadavky zdkaznika. Tato forma financovani

pfinasi fadu vyhod:

o Zidné vysoké kapitalové investice — firma neinvestuje do nakupu techniky, ale plati
pouze za jeji vyuzivani prostiednictvim pravidelnych mésic¢nich splatek.
e Kompletni servis a idrzba — operativni leasing zahrnuje moznost pravidelné tdrzby a

servisu, ¢imz se snizuji provozni vypadky a eliminuji neocekdvané naklady na opravy.

Tato forma financovani zaroveil umoziuje firmé X techniku v ptipad¢ potieby snadno
obménit nebo pfizplsobit aktualnim pozadavklim zdkaznika, naptiklad pii zméné zplsobu

skladovani ¢i prestavbé skladu.
VNA voziky

Prvnim druhem techniky jsou VNA voziky, které slouzi k uskladnéni a vyskladnéni
palet ze skladovych regalll. Ve firmé X je v provozu celkem 11 téchto voziki. V kazdé z uli¢ek

se muize pohybovat vzdy pouze jeden vozik, diky tomu tak nehrozi jejich stret.

Diky své konstrukci a indukénimu navadéni jsou schopny operovat ve velmi Gzkych
ulickach, umoziuji obsluhovat regaly po obou strandch bez nutnosti otaceni voziku. Indukéni
navadéni vyuziva elektromagnetické pole, které je generovano pomoci indukéni smycky
ulozené v podlaze skladu, ptimo uprostied kazdé ulicky. Ve voziku je nainstalovany senzor,
ktery toto pole detekuje a automaticky udrzuje vozik v ptesné trajektorii ulickou bez nutnosti
manuélniho Fizeni sméru operatorem. Ridi¢ voziku tak nefidi smér jizdy, ale pouze ovlada

rychlost, zdvih a spousténi nakladu.

Jsou dvé provedeni VNA vozikli man-down' a man-up? (viz. Obrazek 4), ktery je
vyuzivany ve firmé X. Pfi procesu uskladnéni materialu VNA vozik nabere paletu, kterd se
nachdzi na tzv. konzoli’, a odveze ji na jiz urenou skladovou pozici. B&hem procesu

vyskladnéni je tento postup obraceny — VNA vozik piijede na pozici, kde se nachdzi material k

! Pracovisté fidic¢e zUstava dole a zdvihaji se pouze vidle.
2 Kabina fidi¢e voziku se zdviha spole¢né s vidlemi.
3 Jedna se o specidlni konstrukéni prvek pfipominajici konzoli. SlouZi k do¢asnému uloZeni palet.
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vyskladnéni, ten nabere a odveze jej na konzoli, kterd je umisténa na konci kazdého regalu a

slouzi jako ptechodové stanovisté pro dal$i manipulaci (7).

Obrazek 4: VNA man-up vozik
Zdroj: (7)

Celni elektrické vysokozdviZzné voziky

Celni elektrické vysokozdvizné voziky (viz. Obrézek 5) predstavuji univerzalni a
spolehlivy prostfedek pro manipulaci s materidlem v rdmci vnitropodnikové logistiky. Ve firm¢e
X je vyuzivano celkem 5 té€chto vozikd. Diky své Siroké vyuzitelnosti se uplatiiuji v fadé

pramyslovych podniki, pficemz vyjimkou neni ani firma X.

Tyto voziky jsou primdrn€ ureny pro provoz ve vnitinich prostorach, zejména pro
manipulaci s paletizovanym zbozim. Vzhledem k jejich omezené manévrovaci schopnosti v
uzkych ulickach skladovacich prostor jsou ve firmé vyuzivany mimo tyto prostory, kde dochézi

k volné manipulaci s materidlem.

Ve firmé¢ X ma celni elektricky vysokozdvizny vozik za ukol b&hem procesu
naskladnéni piesunout palety zrampy, kterd slouzi pro piijem zbozi, na konzoli. Béhem
procesu vyskladnéni nasledné piepravuje paletizované zbozi z konzole na pfedem urcené misto
pro konsolidaci. Na tomto konsolidacnim misté¢ dochazi ke shromazd’ovani, tiidéni a
kompletaci palet podle pozadavki zakaznika. Uloha voziku timto krokem konéi — zboZi je

predano ke konsolidaci a nasledné distribuci do vyroby jiz prostfednictvim jinych logistickych
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prostfedkii. Tento postup pfispiva k plynulé organizaci materidlového toku mezi skladem a

vyrobnim provozem (7).

Obrazek 5: Celni elektricky vysokozdvizny vozik
Zdroj: (7)

Elektrické ru¢né vedené vysokozdvizné paletové voziky

Elektricky ru¢né vedeny vysokozdvizny paletovy vozik (viz. Obrazek 6) predstavuje
kompaktni a vSestranné zatizeni, které ve firm¢ X nahrazuje tradi¢ni rucni paletovy vozik. Ve
firm¢e X je v provozu celkem 15 téchto voziki. Jeho hlavni vyhodou je moznost pfepravy palet
na delSi vzdalenosti pii vyrazném snizeni fyzické namahy pracovnika. Oproti ru¢nimu voziku
usnadiiuje manipulaci s materidlem, Setfi ¢as a snizuje pocet krokt, které zaméstnanec béhem
smény musi nachodit. Zatizeni Ize pohodIné ovladat jednou rukou. Ridi¢ stojici na plosiné je

chranén ze tii stran, pficemz ma zaroven zajistén dobry vyhled pii manipulaci s vozikem.

Ve firm¢ X je tento typ voziku vyuzivan zejména v prvni fazi naskladiiovani materidlu a
v zavérecné fazi expedicniho procesu. Béhem naskladiiovani materidlu slouzi k pfesunu palet
z navésu na rampu urcenou pro piijem zbozi. V ramci expedice je vyuzivan k piepravé
konsolidovanych palet z konsolida¢niho mista do navésu pfipravené¢ho k expedici. Timto

krokem dochézi k findlnimu pfeddni materidlu z interni logistiky smérem k externi pfepravé

(7).
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Obrazek 6: Elektricky ruéné vedeny vysokozdvizny paletovy vozik

Zdroj: (7)

1.4 Charakteristika skladovani materialu

Ve skladu firmy X je uskladilovan material raznych velikosti — od malych soucéstek az
po vétsi kusy. Rozméry nejvétsiho skladovaného materidlu Ize ptfirovnat k velikosti bézné
domaci lednice. Tato riznorodost klade naroky na organizaci skladového prostoru a vyzaduje

jeho ptizptisobeni s ohledem na efektivitu a bezpe¢nost manipulace.

urovnich regalového systému. Tento prostor je ur€en pro ru¢ni vychystavani, coz umoziuje

snadny pfistup k jednotlivym polozkam a zaroven optimalizuje proces kompletace zakazek.

Mensi materidl je obvykle skladovan v krabicich. Zptsob jejich uloZeni se odviji od

poctu soucastek v jednotlivém baleni:

e Pokud je v krabici mensi pocet kust (napft. 30 ks), jsou krabice umistény na paleté — na

jedné palet¢ je ulozeno vice téchto krabic se stejnym materidlem.

e Pokud krabice obsahuje vétsi mnozstvi soucastek (napt. 1000 ks), uklada se ptimo do

wewr
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VEtsi material je skladovan samostatné piimo na paletich ve vysSich arovnich
regalového systému. Nejsou pro néj vyclenény specidlni zony, ale regaly jsou konstrukéné

pfizplsobeny tak, aby umoznily bezpecné uskladnéni téchto vétsich polozek (5).
1.4.1 Cena uskladnéného materiilu

Cena uskladnéného materialu ve skladu firmy X se pohybuje v fadech stamilionti korun.
Z dtvodu zachovani obchodni anonymity a divérnosti udajii nelze uvadét konkrétni ¢astky.

Hodnota jednotlivych polozek se lisi v zavislosti na typu a ucelu materialu.

Nejdrazsi materialy jsou skladovany ve specialné vyhrazené Casti skladu oznacované
jako HVP zona, kterd je ur¢ena pravé pro skladovani zbozi s vysokou potfizovaci hodnotou.
Tento rezim skladovani zajistuje zvySenou ochranu a kontrolu nad pohybem citlivého materialu

v ramci skladového systému (5).
1.4.2 Regalovy systém

Ve skladu firmy X byly zvoleny paletové regaly dodané ¢eskym vyrobcem, ktery se
specializuje na kvalitni a bezpecné skladové systémy. Tento typ regalového systému
pfedstavuje standardni a nejb&znéjsi feSeni pro skladovani palet, zejména diky své variabilni

konfiguraci, kterd umoznuje ptizptsobeni dle aktudlnich skladovacich potieb.

Zvoleny systém je ideélni pro prostiedi, kde se manipuluje s Sirokou skdlou riznorodého
zbozi. Regéalové pozice jsou navrzeny tak, aby poskytovaly maximalni pfistupnost — obsluha
skladu vyuziva VNA voziky, které umoziuji pohyb v uzkych ulickach a zaroven zajist'uji ptimy

ptistup ke kazdé¢ paletové jednotce bez nutnosti piemistovani jinych palet.

Paletové regaly od vybraného ceského vyrobce se vyznacuji vysokou konstrukéni
stabilitou a spliuji aktualni evropské a primyslové normy bezpecnosti. Spole¢nost klade diraz
na precizni provedeni a bezpecnostni standardy, ¢imz je zajistén bezpecny a dlouhodobé

udrzitelny provoz skladu.

Soucasti regalového systému je také tzv. box zona, kterd je urcena pro skladovani
drobného zbozi uloZzeného v krabicich. V této ¢asti skladu byly zvoleny policové regaly, jez
jsou integrovany do pfizemni ¢asti paletového regalu. Toto feSeni umoznuje efektivni vyuziti

prostoru — ve spodni ¢asti (box z6n€) jsou umistény krabice na policich, zatimco v hornich
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urovnich regélu jsou uskladnény standardni paletové jednotky. Tento systém pfispiva k lepsi

organizaci skladu a optimalizaci vychystavacich procesti.

Na ¢elnich pozicich kazdého regélu ve skladu firmy X se nachdzi specidlni konstrukéni

prvek ve tvaru konzole (viz. Obrazek 7), ktery slouzi k docasnému odlozeni vyskladnéného

zbozi.

'.7'."'“‘@ M

Obrazek 7: Konstrukéni pr-Vék ve tvaru konzole

Zdroj: (8)

BIIC, A -

Funkce konzole spociva v optimalizaci toku materidlu mezi jednotlivymi skladovymi
urovnémi. VNA vozik, ktery provadi vyskladnéni konkrétni paletové jednotky z vySSich pater
regalu, odkladd paletu pravé na tuto konzoli. Nésledné je paleta odebrana standardnim

vysokozdviznym vozikem, ktery ji pfepravi na misto ur¢ené ke konsolidaci.

Toto feSeni vyrazné piispiva k plynulosti a bezpecnosti manipulace se zbozim, nebot
umoziuje oddéleni funkci mezi dvéma typy manipulacni techniky — VNA voziky slouZi k praci
v regalovych ulickéch, zatimco vysokozdvizné voziky zajist'uji horizontalni pfepravu materialu

na dal$i stanovi$té v ramci skladu.
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1.5 Prijem materialu

Tato ¢ast se zaméfuje na popis procesu piijmu materialu ve skladu spole¢nosti X, ktery
je klicovym ¢lankem v rdmci logistického fetézce souvisejiciho se skladovanim a naslednym
doddvanim konsolidovanych palet do vyroby. Materidl je do skladu pfivdzen jak v
pravidelnych, tak i nepravidelnych terminech. Po piijezdu je vykladan na vykladaci rampy, kde
dochazi k jeho fyzickému a nasledné systémovému piijmu do skladového informacniho
systému. Ptijaty materidl je poté pfesunut na konzoli a nasledné€ uskladnén do predem urcenych
skladovych lokaci. Popsany postup se konkrétné¢ vztahuje na materidl uréeny pro zdkaznika Y
a jeho dv¢ divize — Alfa a Beta. Pfijem materialu do skladu Ize rozdélit na dva zékladni typy

podle ptivodu dodavky (5).

1.5.1 Piijem objednaného materiilu

Jednd se o standardni dodavky od dodavateli na zakladé pfedem vystavenych
objednavek. Tento typ pfijmu je planovany, probiha dle stanovenych harmonogrami a fidi se

béznym procesem od vytvoreni piepravy az po fyzické a systémové ptijeti materialu.
Piiprava piijmu materiilu

Proces ptipravy piijmu zbozi je zajisStovan operatorem SAP prostiednictvim transakce
[E], a to na zéklad¢€ udajti uvedenych ve faktutre a dodacim listu. Doddvany materidl je v ramci

systému rozliSovan podle celniho rezimu na EU (necelni rezim) a NOEU (celni rezim).

V ptipadé, Ze se jedna o dodavku podléhajici celnimu tizeni (NOEU), je po pfijezdu
vozidla do aredlu nutné vyckat na souhlas celniho deklaranta s vykladkou. Bez tohoto povoleni

neni mozné pfistoupit k vykladce materidlu.
Tisk dodaciho listu

Dodact list je vytistén v systému SAP. Tento dokument obsahuje zdkladni informace o
dané dodavce, jako je oznaceni materidlu, mnozstvi a pocet palet. Dodaci list slouzi jako

podklad pro dalsi kroky pfi manipulaci s materidlem a jeho evidenci ve skladu.

25



Piifazeni brany

Ptitazeni vykladaci brany k dodavce probihd v systému SAP prostfednictvim transakce
[C]. Kazdé dodavce je urcena konkrétni brana, na které prob¢hne fyzicka vykladka materialu.

Jakmile je brana pfifazena, systém automaticky vytvoii ulohy potiebné k provedeni vykladky.

Vykladka

Po vytvotfeni tkolu k vykladce probihd fyzické pfemisténi materidlu z navésu na

vykladaci rampu. Vykladka zahrnuje nésledujici kroky:

e Fyzické vylozeni palet z ndvésu na rampu

e Zadani skute¢ného poctu vylozenych palet do systému

e Uzavieni procesu vykladky v systému

e Kontrola fyzického stavu dodaného materialu, a to zejména kodového oznaceni

materidlu, mnozstvi materidlu a jejich soulad s dodacim listem

V ptipad¢ jakychkoliv nesrovnalosti mezi dodanym mnozstvim a udaji v dodacim listu
se nesmi zah4jit pfijem materialu ve skeneru. Je nutné neprodlen¢ informovat vedouciho skladu

a situaci vyfesit pfed pokracovanim procesu.

Piijem

Pokud je dodany material po vykladce bez zavad a odpovidd tdajim v dokumentaci,
nasleduje faze piijmu do systému. V tomto kroku je materidl rozdélovan do dvou hlavnich

kategorii — celé palety a krabice, pricemz kazdy typ ma specificky postup piijmu (5).

Piijem celych palet

Pii pfijmu celych palet jsou prostiednictvim skeneru zadavany nasledujici udaje:

e kodové oznaceni materialu
e mnozstvi

e zem¢ puvodu

o vyska palety

e typ pouZité palety
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Po zadani téchto informaci je paleta oznacena 3P Stitkem (viz. Obrazek 8) a néasledné

oskenovana. Timto krokem je v systému vytvoiena nova skladova jednotka.

3P 0000111257
Obrazek &: Identifikacni 3P Stitek

Zdroj: (Autor)

Piijem krabic
V piipadé boxt je material pfijiman po jednotlivych kusech. U kazdého boxu se zadava:

e kodové oznaceni materialu
e Mnozstvi

e zemé puvodu

Po zadani udaji je box oznacen 3C Stitkem (viz. Obrazek 9) a oskenovan. Takto vzniklé

skladové jednotky boxi jsou nasledné podle mnozstvi seskupeny na jednu paletu.

3C 0000020560

Obrazek 9: Identifikacni 3C Stitek
Zdroj: (Autor)

Postup pri neshodé

Pti kontrole pfichoziho materidlu mtze dojit k identifikaci neshody. Tyto neshody se

nejcastéji tykaji nasledujicich dvou piipadi:

e OdliSné mnoZzstvi — rozdil mezi avizovanym a skutecné dodanym mnozstvim

¢ Poskozeni materialu — zjevné fyzické poSkozeni zbozi nebo obalu
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Odlisné mnoZstvi

V ptipad¢, ze je po prepocitani zjisténo, ze skute¢né mnoZzstvi materidlu neodpovida

udajim uvedenym na dodacim listu, ndsleduje tento postup:

e Privolani druhé osoby k posouzeni neshody — Skladovy pracovnik informuje
nékterého z nasledujicich zodpovédnych pracovnikl: technika kvality, operatora
systému SAP nebo vedouciho piijmu skladu. Cilem je, aby neshodu spolecné ovéfili a

potvrdili alespoii dva zaméstnanci.

e Zaznamenani skute¢ného mnoZzstvi — Skladnik do dodaciho listu zaznamena skutecny
pocet dodanych jednotek do pfislusného sloupce (oznaceného jako ,mnozstvi
skutecné®). Zaroven je tato informace ptfedana operatorovi SAP nebo vedoucimu

pfijmu. Material se v této fazi nepfijima do systému.

e Vyjmuti neshodného materialu a kontaktovani zakaznického servisu — Operator
SAP nebo vedouci ptijmu vyjme neshodnou ¢ast dodavky v systému SAP a informuje
zakaznicky servis. Po vyfeSeni situace zdkaznicky servis poskytne zpétnou vazbu a

potvrzeni o dal$im postupu.

e Vytvoreni nové prepravy a prijem dle standardniho postupu — Po potvrzeni od
zakaznického servisu operator SAP vytvofi novou pifepravu, vytiskne aktualizovany
dodaci list, ze kterého je neshodny material vyjmut, a pieda ho zpét k ptijmu. Skladovy

pracovnik nasledné provede piijem dle standardniho postupu popsaného v bod¢ Prijem
(5).

Poskozeni materialu

Pokud je pfi piijmu zjiSténo, Ze je materidl poSkozeny, postupuje se ndsledovné:

e Ovéreni poskozeni — Skladnik pfivola pracovnika oddéleni kvality, ktery posoudi
rozsah poskozeni a rozhodne, zda je nutné materidl zablokovat. Soucasti posouzenti je i

vizualni kontrola stavu materialu.

e Blokace materidlu — Na zikladé¢ rozhodnuti pracovnika kvality provede skladnik

zablokovani poskozeného materialu prostfednictvim ru¢niho skeneru.

e Zapis do dokumentace — Skladnik zaznamenaé informaci o poSkozeni do dodaciho listu

— konkrétné uvede, co bylo poskozeno (napf. typ skladové jednotky) a v jakém poctu.
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e Dokumentace poSkozeni — Skladnik potidi fotografie poSkozeného materidlu a c¢isla
téchto fotografii zapiSe do dodaciho listu. Nésledné predd dodaci list spolu s
fotoaparatem (nebo jinym zafizenim s fotografiemi) odpovédné osobé — operatorovi

systému nebo vedoucimu piijmu skladu.

e Vypracovani protokolu — Operator systému nebo vedouci pfijmu skladu nasledné
vypracuje protokol o fyzické kontrole zbozi, kde jsou zaznamenany vSechny zjisténé

skute¢nosti.

e Oznaceni zasilky jako neshodné — Do protokolu o doruc¢eni / CMR je poté doplnéno
oznaceni o neshod¢ — a to pomoci razitka ,,Non-Conformity* (neshodna zasilka), ¢imz

je zasilka formalné evidovéana jako problematicka.

e Predani dokumentace Fidi¢i — Po vyhotoveni vSech potiebnych dokumentt (protokol
o fyzické kontrole, CMR apod.) jsou tyto piedany fidi¢i, ktery materidl ptivezl, k
podpisu. Po potvrzeni ptfevzeti si odpovédny pracovnik (napf. operator systému nebo
vedouci piijmu) ponechd kopie dokumentl, které nasledn¢ archivuje dle vnitfnich

pravidel firmy.

e Zaznam do evidence $kod — Dale jsou udaje o poskozené zésilce zapsany do interni
evidence $kod, kterd je vedena jako ptehled udélosti spojenych s poskozenim zbozi. Po
vyplnéni tohoto zdznamu je o vzniklé udalosti informovan zakaznicky servis a servisni
centrum firmy X prostfednictvim e-mailu, a to za ucelem piidani polozky do oficidlniho

seznamu Skod.

e Systémové zpracovani materialu — Po dokonceni vySe uvedenych kroki je material
technicky pfijat do systému, ale ihned poté je oznacen jako zablokovany, ¢imz je
zabranéno jeho dalSimu pouziti ve vyrobé nebo ve skladu, dokud nebude neshoda

vyresena (5).

Souhrn fyzického toku materialu ve skladu

Po dokonceni administrativniho a systémového piijmu je material vyvezen z ndvésu na
vykladaci rampu pomoci ru¢niho elektrického paletového voziku. Na rampé dochazi k oznaceni

jednotlivych skladovych jednotek a zaroven se ovétuje jejich neposSkozenost a tplnost.
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Nasledné je material pfevzat vysokozdviznym vozikem, ktery jej pieveze na konzolové

pozice. Ty slouzi jako ptfechodna zona pted finalnim uskladnénim.
Z konzole je materidl uloZzen do konkrétni ¢asti skladu, a to podle jeho typu a urceni:

¢ do regalovych pozic
e do HVP z6ny
e nebo do BOX zoény

Informaci o cilovém umisténi vidi skladnik pfimo ve skeneru, ktery ho navadi, kam

material uskladnit.
1.5.2 Pfijem vratek

Tento piijem se tyka materidlu, ktery je vracen zpét do skladu firmy X z vyroby
zakaznika Y. Nejcastéji k nému dochazi z divodu nadbyte¢ného mnozstvi materidlu nebo

zmény vyrobniho planu na stran¢ zakaznika. Pfijem vratek probiha podle specifického postupu:

e Oznameni vratky — vratka je pfedem oznamena e-mailovou komunikaci na oddéleni
pfijmu firmy X

e ZaloZeni prepravy — na zaklad¢ oznameni je v systému vytvofena pieprava.

e Presun materialu — materidl ur€eny k vraceni je pfesunut na rampu podle vytvoiené
piepravy

¢ Informovani Fidi¢e — fidi¢ je informovan, ke které rampé ma navés pristavit.

e Prirazeni brany — k dodédvce je ptifazena konkrétni brana, kde prob&éhne vykladka.

e Systémovy prijem — vriaceny materidl je zaevidovan do systému prostiednictvim

ruéniho skeneru.
1.6 Vydejovy proces

Zakaznik Y si ve svém vlastnim systému, ktery je propojen s podnikovym systémem

SAP firmy X, vytvaii rezervace materialu. Material mezi skladem firmy X a vyrobou zdkaznika
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Y je pfevazen jednim autem a osmi navésy, které zajiStuji plynuly tok zbozi mezi obéma

subjekty.

Do divizi Alfa a Beta je materidl dodavan prostfednictvim ¢asovych oken tzv. pull. To
znamend, ze od momentu objednani materidlu ze strany vyroby zédkaznika Y ma firma X k

dispozici ¢tyti hodiny na jeho dodani do vyrobnich prostor (5).

Casové rozdéleni jednotlivych pulli

Pull Alfa:
Pondeéli:
e 06:00
e 10:00
e 14:00
e 18:00
e 22:00
e 02:00
Utery az patek:
e 10:00
e 14:00
e 18:00
e 22:00
e 02:00
Pull Beta:
e 06:00
e 14:00
e 22:00

Proces objednéavani, uskladnéni, vyskladnéni, konsolidace a expedice materidlu je u
divize Alfa a divize Beta shodny. Jedinym rozdilem mezi témito dvéma divizemi jsou ¢asova
okna pro dodavani materialu do vyroby, kterd jsou nastavena individualné podle potieb kazdé

z divizi.
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1.6.1 Tvorba rezervace na strané zakaznika Y

Vyroba divize Alfa a Beta vytvaii rezervace materialu, které slouzi jako pozadavek na

vyskladnéni zasob ze skladu. Kazdé rezervace obsahuje nésledujici klicové tidaje:

e Koddové oznaceni materialu
e Pozadované mnozstvi

e Vyrobni linku

1.6.2 Tvorba dodavky na strané firmy X
Ve firmé X je dodavka vytvarena v systému SAP, a to prostiednictvim transakce [D].

Oba systémy jsou vzajemné propojené, coz umoznuje efektivni pfenos dat a zajiStuje

plynuly tok informaci mezi zakaznikem Y a firmou X.

Zaméstnanec, ktery ma tvorbu dodavky na starosti v systému SAP spusti transakei [D]
a vybere ptislusnou divizi. Zde napiSe informace pievzaté z rezervace vytvorené konkrétni
divizi. Jednd se predevSim o koédové oznaceni materidlu, pozadované mnozstvi materialu,
datum a ¢as konkrétniho pullu, tedy ¢asového okna, ve kterém si zdkaznik pteje material dodat
do vyroby. Po vyplnéni vSech pozadovanych udaji potvrdi zdznam stisknutim tlacitka F8, ¢imz
dojde k jejich zpracovani v systému. Nasledné se zobrazi souhrn dodavky, na jehoz zaklade
jsou automaticky vygenerovany ulohy (tzv. joby) pro vychystani, konsolidaci a naslednou

expedici materialu.

V dalSim kroku je v systému spusténa transakce [C], ve které je ke konkrétni, jiz
vytvotené dodavce pfifazena brana. Tento krok slouzi k pfesnému urceni mista, kde bude

probihat konsolidace a nésledna expedice materialu.

Pfifazenim brany se zaroven vytvaii navazné ulohy, které urcuji, kdy a kde ma byt
material pfipraven a nalozen, aby mohl byt v pozadovaném c¢ase dopraven do vyroby podle

rezervace od zdkaznika Y.

Zakaznik ma moznost v pfipad¢é potieby vyuzit tzv. status RED CARD, ktery znaci

urgentni rezervaci materialu. V takovém ptipad¢ musi firma X zajistit expedici materialu do
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jedné hodiny od obdrzeni této rezervace, protoze navés s materialem musi do této doby byt u

zakaznika Y.

Rezervace oznacené statusem RED CARD jsou systémove i procesné zpracovavany s
nejvyssi prioritou, a upfednostiiovany pied ostatnimi béznymi pozadavky. Zakaznik pfitom
neni povinen dodrzet standardné pifidélené casové okno pro dodani materidlu, které by jinak

platilo.

Status RED CARD je vyuzivan pouze vyjimecné, typicky v ptipadech nahlych zmén ve
vyrobnim planu nebo jinych nepldnovanych okolnosti, které vyzaduji okamzité zasobeni

vyroby.

1.6.3 Vyskladnéni materidlu

Ve firmé X existuji dva zékladni typy vyskladnéni materidlu, které se 1isi zpiisobem

manipulace a umisténim zasob:

e CELOPAL - Tento typ vyskladnéni se tykéd celych palet, které¢ jsou uskladnény v
regalovych pozicich. Paleta je vyskladnéna jako celek bez dalsi manipulace s obsahem.
Jednd se o nejrychlejsi formu vyskladnéni, kterd nevyzaduje ptebalovani nebo
rozdélovani materidlu.

e PICKING - Tento zpiisob vyskladnéni zahrnuje manuélni vychystavani jednotlivych

krabic z palet nebo pifimo z BOX zony. Operator vybere pouze pozadované mnozstvi

wvewr

Kazdy z téchto typl vyskladnéni ma své specifické kroky a vyuzivéa odlisné postupy v

ramci skladové logistiky.
Vyskladnéni CELOPAL
Proces vyskladnéni celopalet probiha podle nasledujicich krokd:

e Piijeti lohy — Skladovy operator pfijme systémové piifazenou tlohu typu CELOPAL
a presune se na konkrétni skladovou pozici, kde je umisténa odpovidajici skladova

jednotka.
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¢ Identifikace materialu — Na mist¢ operator oskenuje 3P identifika¢ni Stitek palety.

e Potvrzeni mnoZstvi — Ve skeneru potvrdi mnozstvi materidlu, které bude vyskladnéno,

¢imz dojde k systémovému uvolnéni zasob.

e Tisk vydejového Stitku — Po potvrzeni se automaticky vytiskne vydejovy 3P Sstitek,

ktery slouzi k oznac¢eni materialu jako pfipraveného k expedici.

e Oznaceni palety — Cela paleta je nasledné olepena timto Stitkem, ktery slouzi jako

identifikace pro dal$i manipulaci.

e Presun na vydejové misto — Oznacena paleta je fyzicky pfesunuta konzoli, odkud bude

material dale zpracovan k expedici.

Primérna doba trvani tohoto jobu €ini pfiblizné 1 minutu a 55 sekund na jednu paletu.

Vyskladnéni PICKING

Vyskladnéni typu PICKING zahrnuje vychystavani mensiho mnozstvi materidlu, nez je

celd paleta. RozliSujeme dvé varianty:
A. PICKING z CELOPAL

Tento zpiisob je vyuzivan, kdyz je pozadovano pouze Castecné mnozstvi z palety.

Postup je nasledujici:

e Prijeti lohy — Skladovy operator pfijme tlohu typu PICKING a pfesune se na
urcenou skladovou pozici, kde se nachazi pozadovana skladova jednotka.

e Vychystani boxii — Ve skeneru se zobrazi pozadované mnozstvi. Na zakladé
poctu kusti v jednotlivych boxech operator vypocita odpovidajici pocet boxd.
Piiklad: pokud je pozadavek 185 ks a box obsahuje 30 ks, operator odebere 7
boxt, tedy 210 ks, a do systému zadd hodnotu 7 x 30. Material se vzdy
vychystava v celych boxech, zaokrouhlenych nahoru. Nikdy se nevychystava
mens$i mnozstvi, nez je pozadovano vyrobou.

e Oznadeni boxi — Po vychystani operator vytiskne zluté 3N* Stitky v poctu

odpovidajicim poc¢tu boxl a kazdy box samostatné olepi.

4 3N $titek ma totozny vzhled jako 3C $titek, jedinym rozdilem je nahrazeni pismene C pismenem N.
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Piesun na konzoli — Oznacené boxy jsou nasledné prevezeny na konzoli, odkud

pokracuji ke konsolidaci a expedici.

B. PICKING celych boxi

Tento zplsob se tyka vychystavani celych boxi, které jsou uskladnény v BOX z6né

nebo HVP zon¢, tedy v regalech urcenych pro jednotlivé krabicové jednotky.

Na rozdil od ptedchozich dvou typt vyskladnéni (CELOPAL a PICKING z celopalet),

kde jsou bézné vyuzivany VNA voziky, se u tohoto typu vyskladnéni pouziva elektricky ru¢né

vedeny vysokozdvizny paletovy vozik, ktery je pfizplisoben pro manipulaci v uzkych ulickach

BOX zo6ny. Postup je nasledujici:

Ptijeti alohy — Skladovy operator pfijme tlohu a pomoci paletového voziku se
pfesune do BOX zo6ny na konkrétni pozici.

Vyhledani skladové jednotky — Na zikladé¢ kodového oznaceni a
pozadovaného mnozstvi vyhleda ptisluSnou skladovou jednotku a oskenuje jeji
identifika¢ni 3C stitek.

Oznaceni boxi — Nésleduje tisk 3C stitku — kazdy box je oznafen samostatné
(1 box =1 stitek).

Piesun materialu — Skladnik ma pii vyskladiiovani na voziku pfipravenou
prazdnou paletu, na kterou postupné uklada jednotlivé vyskladnéné krabice.
Tento zptisob umoznuje efektivni manipulaci s vice boxy najednou a zajistuje

jejich bezpeény presun na konzoli.

Priimérnd doba trvani uvedenych jobli PICKING ¢ini ptiblizn€ 4 minuty a 47 sekund na

krabici.

1.6.4 Presun

Ptesun je logisticky proces, kterym se oznacuje fyzicky pievoz vyskladnéného materialu

z vydejové konzole na rampu, konkrétné na misto uréené ke konsolidaci zasilky pied expedici.

Postup je nasledujici:
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Prijeti ulohy — Skladnik pfijme job pfesun a pomoci ¢elniho elektrického
vysokozdvizného voziku se presune ke konzoli, kde se nachéazi pfipraveny
material.

Identifikace a prevoz materidlu — Na misté operator oskenuje manipulacni
stitek (typ 3P / 3N / 3C), nalozi material na vozik a nasledné jej pfeveze na
rampu.

UloZeni materialu — Materidl je uloZzen na presné¢ ur¢ené misto u rampy, kde

bude dale zpracovan v ramci konsolidace a expedice.

Primérna doba trvani tohoto jobu €ini pfiblizn€ 1 minutu a 37 sekund na paletu.

1.6.5 Konsolidace

Konsolidace je proces, pfi kterém dochazi ke slouceni jednotlivych vyskladnénych

skladovych jednotek (celych palet nebo boxt) do celkl pfipravenych k expedici. Konsolidace

probiha podle typu materidlu bud’ jako konsolidace celopalet, nebo boxi.

Konsolidace celopalet

Tento postup se tyka expedice celych, samostatné vyskladnénych palet:

Oskenovani Stitku skladové jednotky 3P
Vytisknuti expedi¢niho Stitku 3W (viz. Obrazek 10)

Obrazek 10: Identifika¢ni 3W Stitek
Zdroj: (Autor)

Nalepeni stitku 3W na zkonsolidovanou paletu
Oskenovani 3W $titku

Oskenovani rampy, na které je material pfipraven k nakladce

36



Konsolidace boxu

V piipad¢é mensich zésilek, kdy byly vyskladnény pouze boxy, dochazi ke slouceni boxti

patficich na stejnou vyrobni linku na jednu paletu. Nasleduje tento postup:

e Oskenovani vSech stitka typu 3N / 3C na jedné paleté

e Zabezpeceni materidlu zastreCovanim (omotanim ochrannou folif)
e Vytisknuti expedi¢niho Stitku 3W

e Nalepeni stitku 3W

e Oskenovani Stitku 3W na konsolidované paleté

e Oskenovani pfislusné rampy
Primérna doba trvani konsolidace ¢ini ptiblizné 1 minutu a 31 sekund na paletu.

1.6.6 Nakladka

Nakladka je findlni fazi procesu expedice, pii které dochazi k prevozu
zkonsolidovaného materidlu z prostoru rampy do navésu. K pfepravé materidlu se vyuzivaji
elektrické ru¢né vedené vysokozdvizné paletové voziky, které umoziiuji efektivni manipulaci s

paletami v omezeném prostoru rampy a navésu. Postup nakladky:

e Oskenovani Stitku 3W.
e NaloZeni materialu do navésu, pokud zaméstnanec nakladd prvni paletu, je
vyzvan k nacteni kddu vozu, ktery se nachazi vzdy na pravé sténé navesu (viz.

Obrazek 11).

Obrazek 11: Identifika¢ni kod navésu

Zdroj: (5)

e Oskenovani brany, pfes kterou navés opousti nakladaci prostor.

e Ukonceni nakladky v systému.
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o Tisk prehledu naloZenych palet (Pallet List) — pro kazdou naloZzenou paletu je
vytistén jeden list.

o PriloZeni Pallet Listu ke kazd¢é paleté (viz. Obrazek 12).

Obrazek 12: Umisténi Palllet Listu

Zdroj: (5)

e Odeslani navésu ze skladu.
e Informovani vyroby zikaznika Y o odeslani navésu formou e-mailové

komunikace.

Primérna doba trvani tohoto jobu Cini pfiblizn€ 41 sekund na paletu.
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2 NAVRH NOVYCH TYPU PROCESU

Tato kapitola se zabyva navrhem novych typl procesi, které byly vytvofeny na zakladé
konkrétnich pozadavki zakaznika. Hlavnim cilem téchto pozadavkil je pfizplsobeni
logistickych operaci tak, aby bylo mozné dodavat materidl pfimo na konkrétni vyrobni linky
jednotlivych divizi. Divize Alfa disponuje 15 vyrobnimi linkami a divize Beta 12 linkami, coz

klade vysoké naroky na ptesnost, rychlost a koordinaci dodavek.

Dodavani materidlu pfimo na vyrobni linky vyzaduje dislednou koordinaci mezi
skladem a vyrobou, a zaroven upravu stavajicich procest v oblastech vyskladnéni, konsolidace
a expedice. Navrhy obsazené v této kapitole se zamé&fuji praveé na tyto oblasti s cilem zajistit

plynuly, ¢asov¢ piesny a efektivni tok materidlu v ramci skladovych operaci.
2.1 Pozadavky zakaznika

V ramci zefektivnéni dodavek do vyroby zakaznik specifikoval nové pozadavky na
systém vychystavani materidlu ze skladu. Zatimco stavajici nastaveni vychystavani probiha
podle jednotlivych divizi, zakaznik novée poZzaduje, aby dodavky byly strukturovany nejen podle

divize, ale i podle konkrétnich vyrobnich linek v rdmci dané divize.

Tento pfistup je oznacovan jako ,,Pick to Line* (P2L), tedy vychystdvani piimo na
vyrobni linku. Cilem je, aby byl materidl jiz ve skladu spravné roz¢lenén a ptipraven tak, jak

bude nasledné potieba ve vyrob¢. Prakticky priklad:

e Stavajici stav — Divize si objedna 100 kust urc¢itého materialu, a sklad jim doda
cely objem bez dalsi specifikace — tedy jako jeden celek.

e Pozadovany stav (P2L) — Divize objedna 100 kust t¢hoz materialu, ale uvede,
ze z tohoto mnozstvi ma byt 40 kust urceno pro linku 1 a 60 kust pro linku 2.
Sklad pak pfipravi dvé samostatn¢ oznacené Casti této dodavky, kazdou na jiné

paleté, a material dorazi rovnou roz¢lenény podle mista spotieby.
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2.1.1 Prinosy poZadované zmény
Zavedeni systému P2L pfinasi nékolik zasadnich vyhod:

e SniZeni pracnosti na strané zakaznika — Diky rozdéleni materidlu pfimo ve
skladu jiz neni nutné provadét tfidéni tésné pred vyrobni linkou, ¢imz se Setii
¢as a kapacity pracovniki ve vyrobé.

e VysSi efektivita vyrobniho procesu — Material je doddavan pfimo na misto
spotieby, coz zkracuje dobu pottebnou pro piipravu vyroby.

¢ Odlehéeni skladového prostoru u zikaznika — JelikoZ je materidl t¥idén jiz
pfedem, neni nutné jej doCasné skladovat a déle tfidit u vyrobnich linek, coz

pomaha fesit problém s omezenou kapacitou predvyrobnich skladi.

Z vyse uvedeného vyplyva, ze implementace systému ,,Pick to Line* vyzaduje nejen
zménu ve zpusobu vychystavani, ale také upravy procesi v oblasti skladovani, vyskladnéni, a
konsolidace. Tyto navrhy jsou detailné€ji rozpracovany v nasledujicich podkapitolach této Casti

prace.
2.2 Navrh ¢. 1 — Usporadani skladu podle vyrobnich linek

Zamérem tohoto ndvrhu je upravit vnitini uspofadani skladu tak, aby materialu byl
uskladnén podle vyroby jednotlivych vyrobnich linek. Kazda vyrobni linka by méla ve skladu
vyclenénou samostatnou ulicku, kde by byl skladovan vyhradné materidl uréeny pro danou

linku. Proces vydeje by pfitom zstal zachovan ve své soucasné podobé, tedy:

e vyskladnéni celych palet nebo jednotlivych baleni (tzv. PICKING)
e pievoz vyskladnéného materialu na konzoli

e pfesun palet na rampu

e pfipraveni palet na expedici

e nakladani do prepravnich prostredka.

Zména by tedy spocivala pouze ve fyzickém usporadani skladu (rozvrzeni regélii a

skladovych pozic), nikoli v samotném zptisobu prace nebo v informacnim systému.
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2.2.1 Ocekavané prinosy

e Piehledngjsi orientace ve skladu z hlediska kone¢né spotfeby materialu.
e Moznost rychlejSiho vyskladnéni materidlu pfimo pro konkrétni linky.
e Niz8i pracnost pii dodani materidlu do vyroby.

e Snizeni chybovosti diky jednodus$si identifikaci a niz§i pravdépodobnost zamény
materialu pfi vyskladiovani.

e Jednodussi Skoleni novych zaméstnanci, diky logickému a ptehlednému uspotadani
skladu je orientace snazsi.

e Lepsi ptehled nad zdsobami na urovni jednotlivych linek.

e Bé¢hem konsolidace by jiz nebylo nutné dalsi téidéni.

2.2.2 Rizika navrhu
Neurcené cilové misto p¥i prijmu materialu

V okamziku pfijeti materidlu na sklad obvykle neni znamo, kterd konkrétni vyrobni
linka bude dany materidl nasledné potfebovat. To pfedstavuje zasadni problém jiz pfi samotném
rozhodovéni o jeho umisténi do skladu. Pokud by mél byt material uskladiiovan piimo podle
vyrobnich linek, vznikaly by v této fazi nejasnosti, které¢ by mohly vést k neefektivnimu vyuziti

skladovych kapacit a zvySené potiebé naslednych presuntl.
Sdilené vyuziti materialu napri¢ vyrobnimi linkami

Nékteré druhy materidlu jsou vyuzivany vice vyrobnimi linkami soucasné — nelze je
tedy jednoznacné pfifadit pouze k jedné konkrétni ulicce ve skladu. Tento fakt zasadné
komplikuje navrh systému, ktery by umoznil rozdéleni skladu podle vyrobnich linek. V praxi
by totiz dochézelo k duplicitnimu uskladnéni jednoho typu materidlu na vice mistech, coz by

vedlo ke zbytecnému plytvani skladovym prostorem.
Nerovnomeérnost rozméru skladovaného materialu

Material neni rozmérove sjednocen — ve skladu se nachézi Siroka skala baleni od malych
krabic az po objemné kusy, jejichz velikost odpovida rozmérim bézné domaci chladnicky.
Nejvétsi rozdily jsou zaznamendvany piedev§im ve vysce jednotlivych polozek, coz vyrazné

komplikuje efektivni a logické usporadani skladovacich prostor.

ZvySeni poctu presunii a dopad na rychlost expedice
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Zavedeni tohoto zplsobu uspofadani by vedlo ke zvySeni poctu presunti palet po
procesu slu¢ovani, coz by mohlo negativné ovlivnit plynulost a rychlost expedice. Jako ptiklad
lze uvést situaci, kdy divize objednad 100 kust jednoho typu materidlu, ale zdroven pozaduje,
aby bylo 40 kust urceno pro vyrobni linku 1 a zbyvajicich 60 kust pro vyrobni linku 2. Misto
jedné palety obsahujici vSech 100 kusi, ktera by byla standardné pfipravena k expedici, musi
sklad pfipravit dvé samostatné palety — jednu se 40 kusy a druhou se 60 kusy. Zavedeni tohoto
uspotadani by vedlo ke zvySeni poctu piesunti palet po procesu slucovani (konsolidace), coz by

mohlo zpomalit expedici.

2.2.3 Zavér k navrhu

Uvedeny navrh byl po diikladné analyze vyhodnocen jako neproveditelny. Hlavnim
diivodem je vysoka technicka a organizacni naro€nost, kterou by vyzadovala pfestavba celého
skladového systému. Realizace by si vyzadala nejen rozsahlé stavebni a logistické upravy, ale
1 zajisténi dostatecného prostoru pro docasné uskladnéni materidlu béhem samotné

reorganizace skladu. Tento proces by s sebou nesl rovnéz zna¢né finan¢ni néklady.

Dal§im vyznamnym negativnim dopadem by bylo zvyseni poctu konsolidovanych palet.
Namisto jedné palety obsahujici celou objednévku by bylo nutné piipravovat vice oddélenych
palet podle jednotlivych vyrobnich linek. To by vedlo k nariistu ptepravnich pozadavki a tim i
k potiebé vétsitho poctu naveést pro prepravu materidlu mezi skladem firmy X a vyrobnimi

prostory zdkaznika Y.

Z hlediska efektivity by navrhované feSeni znamenalo vyrazné snizeni vyuzitelnosti
skladovacich prostor. Vzhledem k tomu, Ze skladovany materidl neni rozméroveé
standardizovany, vznikla by nutnost ukladani nizkych palet do vysokych skladovych pozic, coz
je z hlediska kapacitniho vyuZiti prostoru zna¢né neefektivni. V kombinaci s vySe uvedenymi

vvvvv

pfinos, ktery by ospravedInil ndklady a organizacni zasahy s tim spojené.

Vzhledem k témto skutecnostem byl ndvrh zamitnut a neni doporuceno jej zavadet do

praxe.
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2.3 Navrh 2 — Konsolidace materialu podle vyrobnich linek

Tento navrh je zaloZzen na myslence, Ze by se rozdéleni materidlu podle jednotlivych
vyrobnich linek neprovéadélo pii skladovani, ale az v rdmci procesu konsolidace materialu pred
jeho odeslanim. Zékladnim cilem navrhu je zachovéni stavajiciho standardniho procesu
vyskladnéni materialu, pfi¢emz k rozdéleni materidlu podle jednotlivych vyrobnich linek by
dochazelo az na misté ur¢eném pro konsolidaci. Material by byl nejprve standardné vyskladnén
a dopraven na misto uréené ke konsolidaci, kde by nasledné¢ dochazelo k roztiidéni dle
kombinace divize a vyrobni linky. Vznikaly by tak samostatné palety urené piimo pro

konkrétni vyrobni linky zdkaznika.

2.3.1 Ocekavané prinosy

Zachovani stavajiciho skladového usporadani

Navrh, ktery pocita s tfidénim materidlu podle vyrobnich linek az v ramci procesu
konsolidace, pifindsi oproti varianté¢ reorganizace skladu podle vyrobnich linek nékolik
vyznamnych piinosii. Pfedev§im umoziluje zachovat stavajici uspotradani skladu, které je v
soucasnosti plné funkéni a efektivni. Neni nutné provadét zasadni stavebni ani organizacni
zasahy, coz minimalizuje nutnost pferuseni provozu a zajist'uje kontinuitu doddvek materialu

do vyroby.
Vyssi flexibilita pfi zménach ve vyrobé

Dalsi vyhodou je vyssi flexibilita pfi manipulaci s univerzalnim materidlem, ktery je
Casto vyuzivan vice vyrobnimi linkami soucasné. Pfi tfidéni az pfi konsolidaci je mozné rychle
reagovat na zmény ve vyrobnim planu bez nutnosti pteskladiiovani zasob. Pokud by byl
material rozdélen do jednotlivych uli¢ek jiz pfi pfijmu na sklad, mohlo by pfi zmén¢ potieby

dochazet ke zbyte¢nym pfesunim, coz by snizovalo efektivitu celého systému.
Efektivni vyuZziti skladového prostoru

Z hlediska prostorového vyuziti predstavuje navrh konsolidace podle vyrobnich linek
vyhodnéjsi teSeni. Reorganizace skladu by mohla vést k nerovnomérnému vytizeni

jednotlivych uli¢ek — nékteré by mohly byt pfeplnéné, zatimco jiné témet nevyuzité. Pfi
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zachovani sou€asného systému je mozné rozdélovat materidl rovnomérnéji podle aktualnich

prostorovych moznosti skladu, coz ptispiva k jeho vyssi vyuzitelnosti.
Snaz$i a méné rizikové zavedeni do praxe

V neposledni fad¢€ je vyhodou i snazsi zavedeni tohoto navrhu do praxe. Proces tfidéni
pfi konsolidaci je mozné implementovat postupné, napiiklad formou pilotniho projektu, a
vyhodnotit jeho efektivitu bez zdsahu do celého skladového provozu. Na rozdil od navrhu
reorganizace skladu, ktery by byl z hlediska ndklad a moznosti navratu ke stdvajicimu stavu

velmi narocny, se jedna o feseni flexibilni a méné rizikové.
Zavérecné shrnuti prinosi

Celkovée lze tedy shrnout, Ze navrh tfidéni materidlu podle vyrobnich linek az béhem
procesu konsolidace nabizi zakaznikovi poZadovanou funkcionalitu, a zaroven zachovava
stabilitu a efektivitu stdvajiciho skladového systému firmy X. Ve srovnani s alternativou

reorganizace skladu podle vyrobnich linek je tento pfistup vyrazné méné€ nakladny.

2.3.2 Rizika navrhu

Nedostatek fyzického prostoru

Prostor pted skladovymi regély, kde v soucasnosti probiha konsolidace zasilek, je jiz
nyni kapacitn¢ vytizen. Pfidani nové ¢innosti — tfidéni podle vyrobnich linek — by znamenalo
nutnost rozsifeni manipula¢niho prostoru, coz neni v aktualnim rozvrzeni skladu mozné bez

zasadnich stavebnich tprav.
ZvySena pracnost

Nejvyznamngj$im rizikem tohoto navrhu je pfesun pracnosti a odpovédnosti za tiidéni
materidlu z vyroby zakaznika Y na skladovy provoz firmy X. Ttidéni zéasilek podle vyrobnich
linek by zvysilo naroky na pracovniky obsluhujici oblast konsolidace. Misto jednoduchého
slouceni palet k prepravé by se muselo nové provadét detailni tfidéni podle kombinace divize
a konkrétni vyrobni linky. Tato ¢innost by znamenala prodlouzeni ¢asu pottebného k odbaveni

jedné zésilky, komplikovanéj$i manipulaci s materidlem a vyssi riziko vzniku chyb.
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NavySeni po¢tu prepravovanych palet

Podobné jako u navrhu €. 1 by i zde doslo ke zvySeni poctu palet ptepravovanych do

vyroby.
Problémy pri zpracovani RED CARD

Zavedeni tfidéni na konsolida¢nim misté by navic mohlo vyrazné¢ omezit operativni
schopnost reagovat na urgentni pozadavky typu RED CARD. Tyto pozadavky vyzaduji
okamzité zpracovani a doruc¢eni materialu na konkrétni vyrobni linku. V ptipad¢, Ze by prostor
pro konsolidaci byl zaplnén materidlem cekajicim na tiidéni, doSlo by ke komplikacim v

pohybu manipulaéni techniky a k prodlevam pii odbaveni.
2.3.3 Zavér

Po diikkladném vyhodnoceni byl tento navrh zamitnut. Hlavnim divodem zamitnuti je
skutecnost, Ze by doslo k vyraznému piesunu pracnosti ze strany zakaznika Y na firmu X,
konkrétné do prostoru konsolidace. Tento pfesun by neumérné zatizil personal firmy X, zvysil
chybovost a zpomalil tok materidlu. Zavedeni detailniho tfidéni v konsolida¢ni zoné by neslo
urcitd zvysena rizika, jako je naptiklad vysSi chybovost pii tfidéni materidlu, zpozdéni pfi
expedici zasilek, komplikace pii feSeni RED CARD, pietizeni pracovnikil v dané zoné, a také

omezena kapacita prostoru pro plynuly pohyb manipula¢ni techniky.

Z téchto diivodii neni navrh realizovatelny bez zasadnich organiza¢nich a procesnich
zmén. Tento ndvrh by zplsobil snizeni provozni efektivity, zvyseni rizika chyb pfi tfidéni
materidlu a potencidlni zmatek v prostoru uréeném ke konsolidaci. V diisledku toho by mohlo
dochazet ke zpozdénim pfi expedici materialu do vyroby. Prostorovd omezeni konsolida¢ni

zoOny tento problém dale zhorsuji, avsak nejsou hlavnim diivodem zamitnuti navrhu.
2.4 Navrh 3 — Vychystavani materialu podle vyrobnich linek primo z regala

Princip tohoto navrhu spocivé v pfimém vyskladiiovani materialu z regédlového systému
podle jednotlivych divizi a konkrétnich vyrobnich linek. Jiz pfi samotném vychystavani by tak
vznikaly palety urené pfimo pro jednotlivé vyrobni linky. Tyto pfetiidéné palety by nasledné

putovaly ke konsolidaci, kde by jiz nebylo nutné provadét dalsi tfidéni.
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Prestoze by se na konsolida¢nim misté nachézelo vétsi mnozstvi palet, jejich pocet by
byl stale nizsi nez u navrhu €. 2, kde dochazi k tfidéni materialu az na konsolida¢nim misté.

Dostupny prostor by tedy mél byt i v tomto ptipadé dostatecny.

2.4.1 Ocekavané prinosy

Zrychleni procesu konsolidace

Diky tomu, Ze je materidl jiz pfi vychystavani rozdélen podle jednotlivych vyrobnich
linek, odpada nutnost jeho nésledného tfidéni béhem procesu konsolidace. Tento pfistup

vyrazné zjednodusuje a zrychluje cely konsolida¢ni proces.
SniZeni po¢tu presuni materiilu

Diky tfidéni materialu jiz pii vyskladnéni dochéazi k vyraznému omezeni zbytecnych
pfesunii na konsolidaénim misté. Material se nepiekladd z jedné palety na druhou — jiz
rozttidéna paleta se pouze piipravi k naklddce do navésu. Tim se snizuje objem manipulaci a

zvySuje celkova efektivita procesu.
VysSi piresnost a nizsi riziko chyb

Piimé vychystavani pro konkrétni vyrobni linky snizuje pravdépodobnost chyb pfii

kompletaci zakazek a zamén materidlu, protoZe jiz neni potieba dalsiho t¥idéni.
2.4.2 Rizika navrhu
ZvySena pracnost pri vychystavani (PICKINGU)

Vzhledem k tomu, Ze materidl je vyskladiiovan piimo pro jednotlivé vyrobni linky,
dochazi k ¢astéjSim presunim jak v BOX zéné, tak v HVP z6né. To znamend vyssi pocet
pfejezdit mezi jednotlivymi skladovymi jednotkami, coz vede ke zvySené pracnosti a

prodlouzeni ¢asu potiebného na vychystani.

Soucasné se zvySuje i riziko spojené s ¢astym pohybem elektrickych ruéné vedenych

vysokozdviznych paletovych vozikl, mezi které patii zejména:

e Vyssi riziko kolize s regély v izkych ulickach a frekventovanych zénach.
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e Zvysena pravdépodobnost poskozeni zbozi pfi Casté manipulaci a otaceni v
omezenych prostorech.

o Vyssi fyzickd a psychickd zatéz pro obsluhu, ktera musi Castéji reagovat na
okolni provoz a pohyb v prostoru.

e Riziko Uinavy a poklesu pozornosti, coz mize vést ke zvySené chybovosti nebo

nehodam, zvlasté pii dlouhych sménach.

Vys§i ¢asova narocnost na zpracovani poZzadavki

Tento zplsob vychystavani vyzaduje vice jizd manipulacni techniky v ramci ulicek
skladu, coz prodluzuje ¢as potiebny k vyskladnéni materidlu. Ze vSech zvazovanych variant je
tento navrh povazovan za Casové nejnarocngjsi praveé kvuli tfidéni materialu béhem procesu

vyskladiiovani.

2.4.3 Zavér

Navrh vychystavani materidlu pfimo podle vyrobnich linek piedstavuje efektivni a
proveditelné feSeni pro zlepSeni skladového procesu ve firmé X. Ackoliv tento zplsob
vychystavani vyzaduje zvySenou pracnost a vyssi casovou narocnost pii manipulaci v rdmci

r~r

skladu, pfindsi zarovenl vyznamné vyhody, které vyrazné podporuji jeho implementaci.

Hlavni pfinosy tohoto navrhu spocivaji ve vyrazném zrychleni a zjednoduseni
konsolida¢niho procesu diky tomu, Ze materidl je jiz pti vychystavani spravné rozdélen podle
vyrobnich linek. To sniZuje pocet piesunt palet a zaroven minimalizuje riziko chyb pfi
kompletaci zakazek, coz vede ke zvySeni pifesnosti a spolehlivosti dodavek materidlu do

vyroby.

Narozdil od ptedchozich dvou navrh, které byly z divodu organiza¢nich, prostorovych
a finan¢nich omezeni zamitnuty, pfedstavuje tento navrh feSeni, které je prakticky
realizovatelné bez nutnosti zasadnich stavebnich Uprav a s rozumnymi investi¢nimi naklady.

Tento pfistup tak nabizi realné proveditelné vyhovéni pfani zdkaznika.
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3 VYHODNOCENI NEJVHODNEJSIHO PROCESU

Testovani bylo realizovano pouze u varianty vychystavani materialu podle vyrobnich
linek pfimo z regalového systému, jelikoz varianty Uspotradani skladu podle vyrobnich linek a
Konsolidace materialu podle vyrobnich linek byly zamitnuty jiz ve f4zi navrhu z diivodu jejich

neproveditelnosti.

Ve spolupraci se zdkaznikem byly realizovany tfi samostatné testy, pficemz kazdy z
nich probihal v jiny den. Pro kazdy z testl vytvofil zakaznik Y sadu objednavek tak, aby kazda
jednotliva objednavka byla ur¢ena vyhradné pro jednu konkrétni vyrobni linku. Tento postup
se odliSoval od bézného provozniho rezimu, kdy jsou objednavky vytvareny pro celou divizi

bez rozliSeni jednotlivych linek.

Béhem testovaciho provozu probihalo vyskladiiovani materidlu pro jednotlivé vyrobni

linky postupné, a to z divodu zajisténi piehlednosti a eliminace rizika zdmény materialu.
3.1 Porovnani nového a piivodniho zpiisobu vychystavani materidlu

Tato Cast prace se zamétfuje na porovnani dvou odliSnych zpisobli vychystdvani
materidlu — ptivodniho postupu, pii kterém se material ptipravoval na Grovni celé divize bez
rozliSeni konkrétnich vyrobnich linek, a nového systému ,,Pick to Line* (P2L), jenz zavadi
vychystavani piimo podle jednotlivych linek. Cilem je objektivné zhodnotit rozdily mezi
obéma pfistupy z hlediska poctu palet pohybujicich se napfi¢ jednotlivymi fazemi procesu — od
vyskladnéni aZ po finalni expedici — a dale z pohledu ¢asové narocnosti jednotlivych operaci,

které tyto procesy tvofi.

Porovnani vychdzi z redlnych dat ziskanych béhem testovani nové metody P2L, pticemz
pro ucely analyzy byly hodnoty plivodniho zpiisobu piepocteny na zakladé dostupnych
vykonovych ukazatelli firmy X. Vysledky této analyzy umozni Iépe posoudit pfinosy a slabiny

nového feSeni ve vztahu ke stavajicimu logistickému nastaveni.
3.2 Porovnani z hlediska mnoZzstvi palet
V této Casti prace je provedeno detailni porovnani plivodniho a nového zplisobu

vychystavani materidlu z pohledu celkového mnozstvi palet, které prochdzi jednotlivymi
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fazemi logistického procesu — od vyskladnéni az po expedici. Srovnani se zamétuje na zjisténi

b
jak novy systém vychystavani pfimo pro jednotlivé vyrobni linky ovliviluje objem
pfepravovaného materidlu v porovnani s pivodnim systémem, kdy se material ptfipravoval

hromadné pro celou divizi.

Cilem této analyzy je zjistit, zda dochazi ke zvySeni poctu pfepravovanych a odeslanych
palet, coz by mohlo mit dopad na kapacitu manipulacni techniky i pocet navésti potfebnych k
ptepravé konsolidovanych palet mezi skladem firmy X a vyrobou zdkaznika Y. Vysledky této
Casti porovnani slouzi jako jeden z kliCovych ukazatelti pfi posuzovani vhodnosti zavedeni

nového systému P2L do bézného provozu.
3.2.1 Vyskladnéni CELOPAL

V prvni ¢asti provedené analyzy bylo sledovano vyskladiiovani celopalet, tedy materialu
umisténé¢ho na paleté, kterd je vyskladnéna jako celek bez nutnosti dalSiho tfidéni v ramci
procesu konsolidace. Dilezité je zminit, Ze novy zplsob vychystdvani materialu podle

vyrobnich linek (P2L) nema na tuto kategorii materialu zadny vliv.

Pocet vyskladnénych celopalet zlstava stejny, a to bez ohledu na to, zda byl pouzit
puvodni proces, nebo nové testovany systém P2L. Tento fakt potvrzuji i udaje uvedené
v tabulce 1, ktera zachycuje skute¢né hodnoty celopalet v obou sledovanych variantach. Lze
tedy konstatovat, Ze oblast vyskladnéni CELOPAL ziistava pfipadnym zavedenim nového

systému nedotcena.

Tabulka 1 1 Porovnéni poctu palet CELOPAL pii procesu P2L a ptivodnim vychystavacim procesu

Poget palet CELOPAL (P2L) Pocet palet CELOPAL (plvodni proces)
Test 1 30 30
Test 2 70 70
Test 3 40 40

Zdroj: (Autor)
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3.2.2 Vyskladnéni PICKING

Ve druhé casti analyzy bylo hodnoceno vyskladiiovani materidlu pomoci PICKING,
tedy piipadi, kdy dochazi k vychystavani samostatnych krabic z palet, z BOX zony nebo z
HVP zo6ny. V ramci nového procesu P2L doslo k nartistu poctu vzniklych palet. Tento nartst je
zplisoben tim, Ze pfi vychystavani v jedné ulicce jiz nelze kombinovat material uréeny pro rizné

vyrobni linky na jednu spole¢nou paletu, jak tomu bylo v pivodnim systému.

Zatimco diive bylo mozné z jedné ulicky vyskladnit materidl pro rizné linky na jednu
spolecnou paletu, novy systém vyZzaduje, aby byl material jiz pfi vychystavani rozdélen podle
cilové vyrobni linky. To vede ke vzniku vétSiho poctu mensSich, samostatnych palet. To vede
ke vzniku vétsiho poctu samostatnych palet, které¢ je nasledné¢ nutné béhem konsolidace
seskupit do co nejmensiho poctu vyslednych palet. O kolik kust se pocet vyskladnénych palet

zvysil v jednotlivych testech, 1ze vidét v tabulce 2.

Tabulka 2 2 Porovnani poctu palet PICKING pfi procesu P2L a piivodnim procesu

Pocet palet PICKING (P2L) Pocet palet PICKING (pavodni proces)
Test 1 66 36
Test 2 72 40
Test 3 62 37

Zdroj: (Autor)

3.2.3 Presun

V této ¢asti analyzy se zaméfujeme na fazi procesu, kdy dochézi k fyzickému presunu
vyskladnéného materialu z vydejni konzole na stanovisté uréené ke konsolidaci. Vzhledem k
tomu, ze metoda PICKING pii novém zplsobu vychystavani generuje vice samostatnych palet,
doslo i1 k navysSeni celkového poctu palet, které je nutné¢ ptresunout z vydejni konzole na

konsolidaéni stanici.

Pii pfesunu je tfeba zohlednit palety vyskladnéné jak metodou CELOPAL, tak
PICKING. V tabulce 3 je uveden jejich soucet, ktery predstavuje celkové mnozstvi palet
nutnych k pfesunu z vydejni konzole na konsolida¢ni stanovisté. Tento soucet zaroven ukazuje

dopad na vytizeni manipula¢ni techniky a pracovnik.
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Tabulka 3 3 Porovnani poctu palet k pfesunu pii procesu P2L a ptivodnim procesu

Pocet palet presun (P2L) Pocet palet presun (pavodni proces)
Test 1 96 66
Test 2 142 110
Test 3 102 77

Zdroj: (Autor)

3.2.4 Konsolidace

V dalsi fazi analyzy se zaméfujeme na proces konsolidace, ktery nasleduje po samotném
presunu materialu. Tento krok slouzi ke zkompletovani a upravé jednotlivych palet tak, aby

byly ptipraveny k expedici k zdkaznikovi Y.

V ptipadé celopaletovych jednotek neni nutné béhem konsolidace provadét zadné
slucovani — tyto palety jsou expedovany tak, jak byly vyskladnény. Jedinym krokem, ktery je

v ramci konsolidace potieba, je oznaceni téchto palet 3W Stitkem.

Naopak palety vzniklé metodou PICKING vyzaduji aktivni zasah béhem konsolidace.
Vzhledem k tomu, Ze novy zplisob vychystavani materialu podle vyrobnich linek generuje vyssi
pocet jednotlivych palet, je nutné tyto jednotky sloucit do mensiho poctu vyslednych palet.
Cilem tohoto kroku je optimalizace vyuziti prostoru v piepravnim ndvésu a sniZzeni poctu

ptepravovanych kusi.

Jak ukazuji data v tabulce 4, pocet palet vzniklych metodou PICKING se po provedené
konsolidaci vyrazné¢ snizil. To potvrzuje, Ze i pies zvySené pocatecni mnozstvi lze vhodnym

seskupenim materialu udrzet efektivitu pfepravy.

Tabulka 4 4 Porovnani poc¢tu palet PICKING ke konsolidaci pii procesu P2L a ptivodnim procesu

Pocet palet ke konsolidaci (PICKING) | Pocet palet po konsolidaci (PICKING)

Test 1 66 17
Test 2 72 25
Test 3 62 35

Zdroj: (Autor)

3.2.5 Nakladka

V zavérecné Casti analyzy se zaméfujeme na proces nakladky hotovych,

konsolidovanych palet do pfepravnich navésu.
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Jak vyplyva z 0idaji uvedenych v tabulce 5, navzdory tomu, Ze béhem vychystavani
metodou PICKING doslo k vyraznému nértstu poctu palet, kone¢ny pocet palet ptipravenych
k nakladce po konsolidaci jiz neni tak vysoky. To znamend, ze u¢inné slouceni jednotlivych
PICKING palet béhem konsolida¢niho procesu pomohlo eliminovat velkou ¢ast plivodniho

navyseni.

Tabulka 5 5 Porovnani poctu palet k nakladce pii procesu P2L a ptivodnim procesu

Pocet palet nakladka celkem P2L Pocet palet odeslanych celkem (ptavodni proces)

Test 1 47 41
Test 2 95 83
Test 3 77 67

Zdroj: (Autor)

3.3 Porovnani z hlediska ¢asové naroc¢nosti

Paralelné¢ s kvantitativni analyzou byla provedena i asova analyza, jejimz cilem bylo
zjistit, jak zmé&na zptisobu vychystavani v metodé P2L ovliviiuje délku jednotlivych JOBU a
cely proces. Pro ucely objektivniho srovnani byla casovd naro¢nost kazdého JOBU
vyhodnocovana tak, jako by jej provadél vzdy jeden pracovnik. Tento pfistup byl zvolen
zamérné — umoziuje piehledné vyhodnoceni jednotlivych krokii bez zkresleni zptisobeného
variabilnim poctem pracovnikd ¢i jejich riznou vykonnosti. Analyza odhaluje skutecné dopady

zmény procesu a slouzi jako podklad pro tvahy v ptipadé zavedeni P2L do ostrého provozu.

Casové porovnani vychazi ze ti testovacich scénafii, které byly realizovany ve stejném
rozsahu a za stejnych podminek jako v predchozi ¢asti analyzy. Tim je zajiSténa vzajemna
srovnatelnost vysledkii a moznost jednoznaéné vyhodnotit rozdily mezi pivodnim zplisobem

vychystavani a nové testovanym systémem Pick to Line.
3.3.1 Analyza ¢asového testu

V ramci této &asti prace byla provedena podrobné Easova analyza jednotlivych JOBU,
které tvoii cely vychystavaci a expedicni proces. M¢feni byla realizovana béhem tfi
samostatnych test, které probihaly ve spolupraci se zdkaznikem Y — stejné jako v predchozi
Casti zamétené na kvantitativni vyhodnoceni. Vysledky méfeni jsou piehledné zaznamendny

v tabulce 6, kde jsou jednotlivé testy barevné odliSeny pro snadnéjsi orientaci a porovnani.
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Tabulka 6 6 Mé&ieni Casové naroCnosti jobu v procesu P2L oproti ptivodnimu procesu
Operace P2L proces doba | PUvodni proces doba | Narust na Jobu celkem

Test 1 |CELOPAL 0:57:41 0:57:41 0,00 %

Test 1 |PICKING 5:15:47 2:52:15 45,45 %

Test 1 |Presun 2:36:08 1:47:21 31,25 %

Test 1 |Konsolidace |1:11:58 1:02:46 12,77 %

Test 1 |Nakladka 0:32:51 0:28:39 12,77 %

Test 1 |Cas Celkem |10:34:24 7:08:42 32,43 %

Test 2 | CELOPAL 2:14:35 2:14:35 0,00 %

Test 2 | PICKING 5:44:30 3:11:23 44,44 %

Test 2 | Pfesun 3:50:57 2:58:54 22,54 %

Test 2 |Konsolidace | 2:25:27 2:07:05 12,63 %

Test 2 | Nakladka 1:06:23 0:58:00 12,63 %

Test 2 |Cas Celkem |15:21:52 11:29:57 25,67 %

Test3 | CELOPAL 1:16:54 1:16:54 0,00 %

Test 3 | PICKING 4:56:39 2:57:02 40,32 %

Test 3 | Presun 2:45:54 2:05:14 24,51 %

Test 3 |Konsolidace | 1:57:54 1:42:35 12,99 %

Test 3 | Nakladka 0:53:49 0:46:49 12,99 %

Test 3 |Cas Celkem |11:51:09 8:48:34 25,67 %

Zdroj: (Autor)

v pfedchozi analyze, proces vyskladnéni celopalet neni zavedenim systému P2L nijak ovlivnén.
To se potvrdilo i pfi Casovém méfeni — vychystavani celopalet zabere stejny ¢as v novém i

puvodnim procesu. Tato zjiSténi potvrzuji, ze dand cast logistického procesu zlstava

nezménéna a stabilni i po zavedeni nového systému.

PICKING. V této fazi bylo zaznamendno nejvyraznéjsi navyseni celkové doby, a to v priméru
0 44,40% oproti ptivodnimu zpisobu. Tento nariist je zptisoben potifebou oddéleného
vychystavani materialu podle jednotlivych vyrobnich linek, coz vede ke vzniku vice

samostatnych palet a prodlouzeni ¢asu nutného k jejich ptiprave.
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Nasledné méteni se zaméetovalo na JOB piesunu, tedy fazi, kdy je vyskladnény material
pfepravovan z konzole na misto uréené ke konsolidaci. PfestoZe neni ¢asova naro¢nost této
operace tak vysokad jako u PICKINGU, i zde doslo k vyznamnému prodlouZeni. V priméru byl
Cas presunu delsi o 26,1 % oproti pivodnimu procesu. Tento nardst souvisi s vysSim poctem

jednotlivych palet, kter¢ je tieba fyzicky pfemistit.

V dalsi fazi byla métena ¢asova narocnost JOBU konsolidace. Vzhledem k tomu, ze v
této Casti jiz nedochazi k tfidéni materialu, ale pouze ke sjednoceni vice palet do mensiho poctu
vyslednych palet, nebyl nariist ¢asu tak vyrazny. Primérné navySeni zde ¢inilo 12,80 %, coz
ukazuje, ze efektivni seskupovani materidlu mize do urcité miry snizovat zvySené mnoZzstvi

jednotlivych jednotek vzniklych v JOBU PICKING.

Poslednim méfenym krokem byla nakladka zkonsolidovanych palet do ptepravnich
odpovidéa vystupu z predchozi konsolida¢ni faze, dochazi zde k pifimé umeérnosti — tedy Cas
potiebny k naklddce se zvySuje stejnym tempem, jako tomu bylo u konsolidace. Z tohoto

diivodu je casovy nartst u JOBU nakladky totozny, tedy 12,80 %.
3.3.2 Casovy nariist celkem

Na zavér casové analyzy byl vyhodnocen celkovy rozdil v ¢asové naroc¢nosti mezi
puvodnim vychystdvacim procesem a novou metodou Pick to Line. V tabulce 7 jsou uvedeny
souhrnné casové Udaje, které vychazeji z modelové situace, kdy by kazdou jednotlivou
objednavku zpracovaval jeden pracovnik samostatné. Tento piistup umoziluje objektivni

porovnani obou systému bez ohledu na aktudlni persondlni kapacity nebo organizaci prace.

Tabulka 7 7 Celkovy ¢asovy nartst procesu P2L oproti ptivodnimu procesu

P2L proces doba |PUvodni proces doba | Narlst na Jobu/Celkem

37:47:25 27:27:13 27,35%

Zdroj: (Autor)

Z porovnani Cast vyplyva, Ze novy zpiisob vychystavani dle principu P2L je ¢asové

wewr
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testovaném modelu zvysil v priméru o 27,35 % na JOBU oproti pivodnimu procesu. Tento
nartist je disledkem vétsiho poctu dil¢ich operaci, pfedevS§im v oblasti PICKINGU a
nasledného piesunu, kde novy systém vyzaduje detailnéjsi tfidéni a manipulaci s materidlem

podle jednotlivych vyrobnich linek.

3.4 Zavérecné vyhodnoceni provedené analyzy

Na zaklad¢ provedenych analyz Ize komplexné zhodnotit pfinosy i rizika spojena se
zavedenim nového vychystavaciho systému P2L ve srovnani s pivodnim procesem, ktery byl

zalozen na hromadném vychystavani materialu bez rozliSeni cilovych vyrobnich linek.

Z kvantitativni analyzy vyplynulo, Ze novy zpiisob vychystavani s sebou piinasi
zvySeny pocet manipulovanych palet, a to pfedev§im v casti procesu spojené s metodou
PICKING. Primérné navySeni poctu konsolidovanych palet Cinilo 14 %, coz vSak diky
efektivnimu seskupovani v ramci konsolidace nemélo zdsadni dopad na samotnou piepravni
kapacitu — stavajici nadvésy ziistavaji pro pfevoz i nadale dostatecné. Vyznamnéjs$i dopad ma
toto navyseni na skladovy provoz, kde dochazi ke zvySeni potfeby manipulacni techniky a

pracovni sily, zejména ve fazich presunu a konsolidace.

Casova analyza déle potvrdila, Ze vy3$i podet operaci v ramci systému P2L mé piimy
vliv na prodlouzeni doby nutné pro zpracovani jednotlivych objednavek. Nejvétsi Casovy nartst
byl zaznamenan u JOBU PICKING (+44,40 %) a presunu (+26,10 %), mirngj$i nariist pak u
konsolidace a nakladky (+12,80 %). Celkové se Casova naro€nost procesu P2L zvysila v
praméru o 27,35 % oproti pivodnimu systému. Tento Gdaj vychazi z modelové situace, kdy

jednu objednavku zpracovava jeden pracovnik, coz umoziuje objektivni a srovnatelny pohled.

Pii rozhodovani o plné implementaci syst¢ému P2L do béZzného provozu je proto
nezbytné zohlednit nejen technickou proveditelnost a prostorové moznosti skladu, ale také

persondlni dopady a potencidlni nutnost investic do dal$i manipulaéni techniky.

NavySeni poctu pracovnikll a rozsSifeni manipulacni techniky by znamenalo vyrazné
provozni naklady. Z tohoto diivodu je v soucasnosti zavedeni procesu vychystavani materialu
podle vyrobnich linek piimo z regalového systému vyhodnoceno jako neproveditelné. Hlavnim

limitujicim faktorem je zejména vysoka ¢asova narocnost tohoto procesu.
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ZAVER

Hlavnim cilem této bakalafské prace bylo analyzovat skladové procesy vybrané
logistické spolecnosti (oznacené jako firma X) a navrhnout efektivni feSeni pro dodavani
konsolidovaného materidlu pfimo na vyrobni linky zakaznika Y. Prace se zaméfila na oblast
vyskladnéni, konsolidace a expedice, pfi¢emz vychazela z konkrétnich pozadavkl zdkaznika

na roz¢lenéni dodavek podle jednotlivych vyrobnich linek, tzv. metodou "Pick to Line" (P2L).

Na zaklad¢ podrobné analyzy skladového prostiedi a logickych tok zbozi byly

navrzeny tfi mozné varianty zavedeni P2L systému:

e Usporadani skladu podle vyrobnich linek — tento navrh byl zamitnut z divodu
nepiiméfenych narokil na prostor, organizacni naro¢nosti a negativniho dopadu
na efektivitu skladovani.

e Tridéni materidlu p¥i konsolidaci — varianta byla rovné¢Z zamitnuta kvuli
nedostate¢nému manipulacnimu prostoru a riziku zahlceni konsolida¢ni oblasti.

e Vychystavani pifimo podle vyrobnich linek z regilového systému — tato
varianta byla testovana v redlném provozu a podrobena kvantitativni i Casové

analyze.

Vysledky testovaciho provozu ukézaly, Ze ptimé vychystdvani materialu pro jednotlivé
vyrobni linky (P2L) vede ke zvySeni pfesnosti a ptehlednosti doddvek, snizeni chybovosti a
zjednoduSeni finalni expedice. Na druhou stranu bylo zjisténo, Ze tento systém vyznamné
zvySuje ¢asovou i pracovni narocnost jednotlivych operaci. NejveEtsi nartst byl zaznamenan v
oblasti vychystavani (PICKING) a pfesunu materidlu, coz souvisi s vySSim poctem

samostatnych palet a ¢astéj$i manipulaci v ramci skladu.

ZavéreCna analyza ukazala, ze celkovda doba potiebnd k realizaci jednoho
vychystavaciho cyklu se v systému P2L zvySila v priméru o 27,35 %. Tento udaj je pii
zachovani stavajiciho personalniho a technického zajisténi zasadni pfekazkou pro plné nasazeni
P2L do bézného provozu. Z tohoto diivodu bylo rozhodnuto, Ze navzdory provoznim vyhodam
neni v aktudlnich podminkach firmy X implementace nového systému mozna bez vyraznych

investic do pracovni sily a manipula¢ni techniky.
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Tato prace presto prokazala, Ze poZzadovany systém je teoreticky proveditelny a ptinasi
realné piinosy zejména na stran¢ zakaznika. Z dlouhodobého hlediska by tak mohl byt postupné
zavadén ve vybranych ¢astech provozu, napiiklad jako doplitkovy systém pro klicové vyrobni
linky s vysokym obratem nebo kritickymi doddvkami. Doporucuji dale sledovat vyvoj
pozadavkl zdkaznika, prostorové moznosti a dostupnost pracovnich sil, aby bylo mozné v

budoucnu rozhodnout o piipadné reimplementaci systému P2L v $ir§im méfitku.

V neposledni fadé tato prace demonstruje, jak dilezita je flexibilita, analyticky pfistup
a otevienost ke zméndm v oblasti logistiky a skladového hospodatstvi. Schopnost testovat nové
procesy, sbirat data a na jejich zaklad€ objektivné rozhodovat je zasadni konkuren¢ni vyhodou

kazdé moderni logistické spolecnosti.
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SEZNAM ZKRATEK

WHS Warehouse management system
Systém tizeni skladu
VNA Very narrow aisle
Velmi uzka ulicka
TAPA Transported asset protection association
Sdruzeni na ochranu pfepravované¢ho majetku
AEO Authorised economic operator
Opravnény ekonomicky subjekt
HVP Hight value product
Produkt vysoké hodnoty
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