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ANOTACE

Bakalaiska prace se zabyva optimalizaci procesi pfi pfijmu materidlu ve skladu spolecnosti
Forvia Interiors Systems Pardubice prostfednictvim zavedeni skenovani. Cilem je zefektivnit
tok materialu a snizit ¢asovou ndroc¢nost piijmu. Prace kombinuje teoretické poznatky

s praktickym navrhem feSeni.
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TITLE

Optimization of Material Receiving Processes in the Warehouse through the Implementation

of Scanning

ANNOTATION

The bachelor thesis focuses on optimizing material receiving processes in the warehouse of
Forvia Interiors Systems Pardubice by implementing scanning. The aim is to streamline
material flow and reduce the time required for receiving. The thesis combines theoretical

background with a practical solution proposal.
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SEZNAM ZKRATEK



UvVOD

Efektivni fizeni materidlovych toka a skladovych procesi hraje klicovou roli
v kazdém vyrobnim podniku. V prostiedi automobilového primyslu, ktery je charakteristicky
vysokymi naroky na piesnost, rychlost a kvalitu, je spravné nastaveny pifijem materialu
zasadni pro plynuly chod vyroby. V dnesni dob¢ digitalizace a automatizace je proto nezbytné
zaméfit se na vyuziti modernich technologii, které mohou pfispét k optimalizaci téchto
procesu.

Tato bakalafska prace se zabyva analyzou soucasného procesu piijmu materidlu ve
spolecnosti Faurecia Interiors Systems Pardubice, ktera je soucasti nadnarodni skupiny
FORVIA. Cilem prace je identifikovat nedostatky v aktualnim systému pfijmu a navrhnout
vhodné feSeni prostiednictvim zavedeni skenovaci technologie. Prace vychazi z praktickych
zkuSenosti a kazdodenni praxe autorky v roli planovacky materidlu a vyuziva informace
z internich systémi, jako jsou SAP, TomBai ¢i eLisa.

V teoretické casti budou nejprve vymezeny zdkladni pojmy zoblasti logistiky,
skladového hospodaistvi a IT podpory. Nasledné se analyticka ¢ast zaméfi na detailni popis
soucasného stavu, zjiSténé problémy a analyzu pficin neefektivity. V navrhové ¢éasti bude
prezentovano konkrétni feSeni ve formé skenovaciho procesu, véetné navrhu na jeho

implementaci a vyhodnoceni ptinost.
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1 TETEORETICKA VYCHODISKA SKLADOVE
LOGISTIKY

1.1 Zakladni pojmy ve skladové logistice
1.1.1 Definice skladové logistiky

Skladova logistika je klicovou soucasti celkového logistického systému podniku,
zaméfujici se na efektivni fizeni tokd materidlli a zbozi v rdmci skladovych operaci. Jejim
hlavnim cilem je zajistit optimalni Uroven zasob, minimalizovat naklady spojené se
skladovanim a zaroven udrzovat vysokou uroven zakaznického servisu. Logistika je chapana
jako "proces planovéni, realizace a kontroly efektivniho a u¢inného toku surovin, polotovarii
a hotovych vyrobkd, stejné jako souvisejicich informaci, od mista pivodu az po misto
spotieby, s cilem uspokojit pozadavky zakaznikd" (Gros, 2016).

Efektivni skladova logistika umoziluje podniku rychle reagovat na zmény poptavky,
snizovat provozni ndaklady azvySovat konkurenceschopnost na trhu. Spravné fizeni
logistickych ¢innosti vede k optimalizaci néklada a zlepSeni urovné zdkaznického servisu, coz
jsou kli¢ové faktory pro uspéch podniku v konkurenénim prostiedi (Sixta a Macat, 2005).

Skladova logistika zahrnuje Sirokou S8kéalu cinnosti, vcetné pii{jmu materidlu,
skladovani, manipulace se zboZim, fizeni zdsob a expedice. Kazd4a z téchto ¢innosti musi byt
peclivé planovana a koordinovéna, aby bylo dosaZzeno maximdlni efektivity a minimalizace
nakladt. Dilezité je, aby logistické procesy byly navrzeny tak, aby ptidavaly hodnotu pro
zdkaznika a zaroven minimalizovaly plytvani zdroji (Gros, 2016).

Implementace modernich technologii, jako jsou skenovaci systémy, mize vyrazné
zlepsit presnost a rychlost skladovych operaci. VyuzZiti informac¢nich technologii v logistice
prispiva k lepsi koordinaci a integraci procest, coz vede ke zvysSeni celkové vykonnosti

dodavatelského tetézce (Sixta a Macat, 2005).

1.1.2 Vyznam skladové logistiky v dodavatelském retézci

Skladova logistika hraje klicovou roli v efektivnim fungovani dodavatelského fetézce,
nebot’ zajiStuje plynuly tok materidli azboZzi od dodavateli k vyrobcim a nasledné
k zakaznikim. Logistika je technicko-ekonomickou disciplinou zameéfenou na procesy
spojené s prubéhem hmotnych tokti v podniku (Lukoszova, 2012).

Efektivni skladova logistika ptispiva k optimalizaci zasob, snizeni provoznich naklada

azlepSeni twrovné zdakaznického servisu. Spravné fizeni logistickych cinnosti vede
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k optimalizaci naklada a zlepSeni urovné zdkaznického servisu, coz jsou klicové faktory pro
uspéch podniku v konkurenénim prostredi (Sixta a Macat, 2005).

Implementace modernich technologii, jako jsou automatizované skladovaci systémy
a skenovaci zafizeni, mize vyrazné zvysit efektivitu skladovych operaci. Vyuziti aktudlnich
logistickych nastroji  a technologii pfispiva klepSi koordinaci a integraci procest

v dodavatelském fetézci (Lukoszova, 2012).

1.2 Skladova logistika a Fizeni procesi

Skladova logistika se zaméfuje na efektivni fizeni pohybu a skladovani zbozi ve
skladu, zahrnujici ¢innosti jako fizeni zasob, skladovani, plnéni objednavek a expedici. Cilem
je zajistit, aby produkty byly efektivné skladovany, snadno dostupné a pfipravené k v€asnému

pfesunu v ramci dodavatelského fetézce.

1.2.1 Procesy prijmu materialu ve skladu

Proces pfijmu materialu ve skladu je kliCovou operaci, kterd vyrazné ovliviiuje
efektivitu a presnost celého skladového hospodaistvi. Jedna se o vstupni bod, kde dochazi
k fyzickému pievzeti zdsob, jejich kontrole a zaevidovani do systému. Pokud je tato faze
neefektivni nebo neptfesnd, chyby se nasledné pirenaSeji do vSech dalSich procest —
skladovani, vychystavani i expedice.

Piijjem zpravidla zafind oznamenim o blizici se dodavce (napf. pomoci ASN —
Advanced Shipping Notice), nasleduje fyzicky pfijem na rampé, vykladka, ovéfeni mnoZstvi
a kvality zboZi, skenovani identifikacnich prvkl, pfifazeni skladové pozice anésledné
uskladnéni. V modernich skladech je stale Castéji soucasti i automatizovany pienos dat do
informacniho systému a propojeni s planovanim vyroby nebo distribuce. (Richards, 2018)

Standardizace jednotlivych krokl ptijmového procesu je dilezita pro eliminaci chyb.
Zavedeni jasné definovanych piijmovych postupii (napf. formou pracovnich instrukci)
avyuziti pfijmovych protokoli pomahd eliminovat nesrovnalosti mezi objednavkou
a skutetné¢ dodanym mnozstvim. Je rovnéZ nutna spoluprdce mezi skladem, nakupem
a kvalitou, zejména v piipadech poSkozenych nebo neshodnych dodavek. (Drahotsky
a Reznicek, 2003)

Casové sladéni piijmu s ostatnimi &innostmi skladu je dulezité, aby nedochézelo ke
kolizim s vychystdvanim nebo expedici. Organizace piijmu by méla probihat podle typu
materidlu, dodavatele ¢i typu dopravy. Soucasti efektivniho piijmu by mélo byt také
pfedbézné naplanovani piijezdli vozidel a zavedeni Casovych oken pro vykladku. (Gros,

2016)
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Z technologického pohledu hraji vyznamnou roli mobilni termindly, ¢teCky carovych
kédi nebo RFID zatfizeni, které umoziuji pifimé propojeni fyzickych operaci s daty
v systému. To vyrazné zrychluje zpracovani dodavky, zvySuje piesnost a poskytuje okamzity
piehled o stavu zasob. Zvlasté dulezité je, aby pii skenovani dochazelo nejen ke kontrole
polozek, ale ik automatickému vytvoreni skladovych zdznamt, které pak umozni plynulou
navaznost skladovacich a distribuc¢nich ¢innosti (Richards, 2018).

Celkov¢ lze tict, Ze proces piijmu materidlu je mnohem vic nez jen fyzické pievzeti
dodavky — je to koordina¢ni a kontrolni ¢innost, ktera piimo ovliviiuje ptesnost skladové

evidence, tok materialu i spokojenost internich a externich zdkazniki.

1.2.2 Skladovaci systémy a technologie

Skladovaci systémy a technologie jsou nezbytnou soucasti efektivniho fizeni
skladovych operaci, nebot umoziluji optimalizaci prostoru, zlepSeni ptehledu o zasobach
azvySeni rychlosti manipulace s materidlem. Skladovaci systémy piedstavuji soubor
technickych a organiza¢nich opatfeni, ktera zajistuji efektivni uskladnéni materidlu s cilem

minimalizovat manipula¢ni a skladovaci néklady (Gros, 2016).
Typy skladovacich systémii:

» Statické skladovaci systémy: Tyto systémy zahrnuji pevné regalové konstrukce, kde je
zbozi ukladano na pfedem urcend mista. Jsou vhodné pro skladovani poloZek s nizkou
obratkovosti a umoznuji snadny pfistup k jednotlivym polozkam. Statické regalové
systémy jsou charakteristické pevnou konstrukci, kterd umoziuje skladovani materialu
na fixnich pozicich (Sixta a Macat, 2005).

» Dynamické skladovaci systémy: V téchto systémech se vyuzivaji pohyblivé prvky,
jako jsou valeckové drahy nebo gravitaéni regaly, které umoznuji automaticky posun
zbozi smérem k odbérnému mistu. To zvySuje efektivitu vychystavani a snizuje
potiebu manuélni manipulace. Dynamické skladovaci systémy vyuZzivaji gravitace
nebo mechanickych zafizeni k pohybu materidlu, coz zvySuje rychlost a efektivitu
skladovych operaci (Gros, 2016).

» Automatizované skladovaci systémy (AS/RS): Tyto systémy vyuzivaji robotické
zakladace a jefdby pro automatické ukladani a vyzvedavani zboZzi. Jsou idedlni pro
sklady s vysokou hustotou skladovani avelkym objemem manipulace.

Automatizované skladovaci systémy umoznuji pln€¢ automatizované operace
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skladovani a vychystavani, ¢imz se minimalizuje potieba lidské prace a zvySuje se

ptesnost (Sixta a Macat, 2005).
Skladovaci technologie:

Moderni technologie vyrazné piispivaji k efektivité skladovych operaci. Mezi klicové

technologie patfi:

» Systémy fizeni skladu (WMS): Softwarové aplikace, které poskytuji komplexni
piehled o skladovych zasobach, optimalizuji skladové procesy a podporuji
rozhodovani. WMS systémy integruji informace o pohybu zboZi, coz umoziuje
efektivni planovani a fizeni skladovych operaci (Gros, 2016).

» Identifika¢ni technologie: Pouziti carovych kodi aRFID (Radio Frequency
Identification) umoziuje rychlou a piesnou identifikaci zbozi, coz zlepSuje piesnost
inventur asnizuje chybovost pii vychystdvani objednavek. RFID technologie
umoznuje bezkontaktni identifikaci a sledovani pohybu zbozi v redlném case (Sixta
a Macat, 2005).

» Automatizovand manipulacni technika: Vyuziti dopravnikid, automatickych vozika
(AGV) arobotickych systémi pro manipulaci se zbozim zvySuje rychlost
a bezpecnost skladovych operaci. Automatizované manipulaéni prostiedky snizuji
fyzickou namahu pracovnikli a zvysuji efektivitu manipulace s materialem (Gros,
2016).

Implementace vhodnych skladovacich systému a technologii pfindsi fadu vyhod, vcetné

zvySeni kapacity skladu, sniZeni provoznich nékladl, zlepSeni pfesnosti zasob a zvySeni

spokojenosti zakaznikl diky rychlej$im dodacim lhatam.

1.2.3 Distribuce a expedice ze skladu

Distribuce a expedice predstavuji klicové procesy v ramci skladové logistiky, které
zajiStuji efektivni tok zboZi od vyrobce ¢i distributora az ke koneénému zakaznikovi. Tyto
procesy vyzaduji peclivé planovani a koordinaci s cilem minimalizovat naklady a zkratit
dodaci lhtty, coz piispiva ke zvySeni spokojenosti zakaznik.

Distribuce zahrnuje planovani, realizaci akontrolu pohybu zbozi ze skladu
k odbératelim. Diilezitymi aspekty jsou strategické umisténi skladi, optimalizace tras a vybér
vhodnych dopravnich prostredkii. Cilem je zajistit, aby zbozi bylo doruc¢eno v pozadovaném

Case, mnozstvi a kvalité, pfi soucasném minimalizovani naklada. (Sixta a Macat, 2005).
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Expedice se tyka konkrétnich operaci spojenych s pfipravou zbozi k odeslani. Tento
proces zahrnuje n¢kolik klicovych krokd:
e Kompletace objednavek: Sbér a seskupeni polozek podle specifikaci
zakaznika.
e Baleni: Ochrana zbozi béhem piepravy pomoci vhodnych obalovych
materiald.
e Oznacovani: Aplikace S§titkh s informacemi o destinaci, obsahu
a specialnich pozadavcich na manipulaci.
e Nakladka: Efektivni uspofadani =zasilek do dopravnich prostiedkl
s ohledem na hmotnost, objem a pofadi doruceni. (Sixta a Macat, 2005).
Implementace modernich technologii, jako jsou automatizované skladovaci systémy
a pokrocilé informacni technologie, miize vyrazné zvysit efektivitu logistickych procesti. Tyto
technologie pfispivaji k lepSimu sledovani zasilek, optimalizaci tras a zefektivnéni

komunikace mezi jednotlivymi ¢lanky dodavatelského fetézce. (Gros, 2016)

1.2.4 Metody Fizeni zasob ve skladu

Efektivni fizeni z4sob je kliCovym prvkem skladového hospodafstvi, ktery zajistuje
plynuly tok materialti a minimalizaci nakladii spojenych se skladovanim. Rtizné metody fizeni
zasob umoznuji optimalizovat skladové operace a zlepsit celkovou efektivitu dodavatelského
fetézce. Mezi nejpouzivangjsi patii strategie FIFO (First In First Out), LIFO (Last In First
Out), Just-In-Time (JIT) a Kanban.

Rizeni zasob zahrnuje planovani, implementaci a kontrolu procesti spojenych
s nakupem, skladovanim a vyuzivanim materiald a hotovych vyrobkid. Cilem je udrzet
optimalni Urovenl zasob, kterd vyvazuje dostupnost materidlu pro vyrobu ¢&i prodej
a minimalizaci naklad® spojenych se skladovanim (Richards, 2018).

Zasobovaci strategie:

» FIFO (First In First Out)

Strategie FIFO ptedpokladd, Zze prvni naskladnéné zbozi je také prvni vyskladnéno. Tento
pfistup je obzvlasté¢ vhodny pro produkty s omezenou trvanlivosti, protoZze minimalizuje
riziko zastaravani zasob. Implementace FIFO vyZzaduje peclivou organizaci skladu, aby bylo
zajisténo, ze star§i polozky jsou snadno pfistupné a expedovany pied novejSimi (Waters,

2003).
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» LIFO (Last In First Out)
Naopak strategie LIFO znamen4, Ze posledni naskladnéné zboZi je prvni vyskladnéno. Tento
pristup muze byt vhodny pro produkty bez omezené trvanlivosti nebo tam, kde je dualezité
rychle obracet zasoby. Nicméné LIFO mitize vést k tomu, Ze starsi zasoby zlstavaji ve skladu
déle, coz mize zvysit riziko jejich zastaravani. (Waters, 2003).
» Just-In-Time (JIT)
Metoda JIT se zaméfuje na minimalizaci zasob tim, Ze materidly a produkty jsou dodavany
piesn¢ v okamziku, kdy jsou potieba pro vyrobu nebo prodej. Cilem je snizit ndklady na
skladovani a omezit riziko zastardvani zasob. Implementace JIT vyzaduje spolehlivé
dodavatele a piesné planovani vyrobnich procest (Heizer & Render, 2021).
» Kanban
Kanban je vizudlni systém fizeni zdsob, ktery vyuziva karty nebo signaly k indikaci potieby
doplnéni zasob. Tento systém umoznuje efektivni fizeni toku materiali a minimalizaci
nadbyte¢nych zasob. Kanban je Casto vyuzivan v prostiedich s opakujicimi se vyrobnimi
procesy a je Uzce spojen s metodologii JIT (Liker, 2007).
Hlavnimi cili Fizeni zasob jsou:
e Minimalizace néakladt: Snizeni ndkladi spojenych se skladovanim,
manipulaci a znehodnocenim zasob.
e Dostupnost materidlu: Zajisténi, Ze potrebné materidly a produkty jsou
k dispozici v pravy Cas a v potiebném mnoZzstvi.
e Efektivita: Optimalizace procest spojenych s objednavanim, skladovanim
a distribuci zasob za tcelem zvySeni celkové efektivity provozu.
Implementace skenovacich technologii, jako jsou carové kédy a RFID, hraje kli¢ovou roli
v modernim fizeni zasob. Tyto technologie umoziuji sledovat toky a stav zasob v redlném
Case, coz zvySuje presnost inventarizace a umoziiuje rychlé reakce na zmény v poptavce.
Naptiklad vyuziti RFID umoziiuje automatizované sledovani pohybu zbozi ve skladu, coz
pfispivd k efektivnéj§Simu fizeni zasob asniZzuje riziko chyb spojenych s manudlnim

zadavanim dat (Finkenzeller, 2010).

1.2.5 Planovani materialu ve skladu
Planovani materidlu ve skladu je klicovym prvkem logistického fizeni, jehoz cilem je
zajistit, aby spravné mnozstvi materialu bylo k dispozici ve spravny ¢as a na spravném miste.

Tento proces zahrnuje predvidani poptavky, stanoveni optimalnich urovni zésob a koordinaci
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dodavek s dodavateli, coz prispiva k efektivnimu fungovani celého dodavatelského fetézce.
(Richards, 2018)

Proces planovani materialu
Proces planovani materialu obvykle zahrnuje nasledujici kroky:

» Analyza poptavky: Predpoveéd budouci poptavky na zakladé historickych dat, trznich
trendll a sezénnich vykyvii. Presné predpovédi umoziuji efektivnéjsi planovani zasob
a minimalizaci rizika nadmérnych nebo nedostatecnych zasob (Waters, 2003).

» Stanoveni urovni zasob: Ur€eni minimalnich a maximalnich wrovni zasob pro
jednotlivé polozky. Cilem je udrzet dostatecné mnozstvi materidlu pro pokryti
poptavky, aniz by dochazelo k nadmérmému skladovani a zbyteCnym nakladim
(Richards, 2018).

» Koordinace s dodavateli: Spoluprace s dodavateli za ucelem synchronizace dodavek
s planovanou poptavkou. To =zahrnuje vyjednavani dodacich lhlit, mnozstvi
a frekvence dodavek, coz je klicové pro zajisténi plynulého toku materidlu (Heizer &
Render, 2021).

» Monitorovani a kontrola: Prubézné sledovani stavu zasob a porovnavani s planem.
V ptipad¢ odchylek je nutné pfijmout korekcni opatieni, jako je uprava objedndvek
nebo zména vyrobniho planu, aby bylo dosazeno optimalniho stavu zasob (Waters,
2003).

Metody planovani materialu

Existuje n¢kolik metod pouzZivanych pro planovani materidlu ve skladu:

» Material Requirements Planning (MRP): Systém planovani materidlovych potieb,
ktery vychdzi z vyrobniho planu a rozpisu materiadli. MRP vypocitava, jaké mnozstvi
materidlu je potfeba a kdy je tfeba jej objednat, aby byla zajiSténa plynula vyroba
(Heizer & Render, 2021).

» Distribution Requirements Planning (DRP): Metoda zamétend na planovani potieb
distribuce hotovych vyrobki. DRP pomahd urcit, kdy a kam maji byt produkty
dodény, aby byla uspokojena poptavka zédkaznikt. (Richards, 2018).

» Just-In-Time (JIT): Filosofie fizeni zasob, ktera usiluje o minimalizaci zasob tim, ze
materidl je doddvan piesné¢ v okamziku, kdy je potieba. Tim se snizuji naklady na

skladovani a zvySuje se efektivita. (Liker, 2007)
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Vyznam planovani materialu
Efektivni planovani materidlu ve skladu piinési fadu vyhod:

e Snizeni néklad: Optimalizace Grovni zasob vede ke snizeni nakladli na
skladovéni, manipulaci a pojisténi zasob. (Richards, 2018).

e Zlepseni zakaznického servisu: Dostupnost spravného materidlu ve spravny
Cas zajistuje, Ze objednavky mohou byt vyfizeny rychle a efektivné, coz
zvysuje spokojenost zakaznika. (Waters, 2003).

e Zvyseni flexibility: Dobfe naplanované zasoby umoziuji rychle reagovat
na zmény v poptavce nebo vyrobnich podminkéach, coz zvysuje celkovou

flexibilitu podniku. (Heizer & Render, 2021)

1.3 Technologie skenovani ve skladovém hospodarstvi

1.3.1 Typy skenovacich technologii

Technologie skenovani hraji klicovou roli ve skladovém hospodafstvi, nebot’ umoziuji
efektivni sledovani a spravu zasob, zrychluji procesy piijmu a vydeje zbozi a minimalizuji
chybovost pfi manipulaci s materidlem. Mezi nejpouzivanéjsi skenovaci technologie patii
carové kody (1D), dvourozmérné kody (2D) a radiofrekvenéni identifikace (RFID).

Carové kédy (1D)

Jednorozmérné cCarové kody predstavuji  nejrozSifenéjSi  formu automatické
identifikace ve skladech. Skladaji se z posloupnosti ¢ernych a bilych pruhii rizné Sitky, které
reprezentuji numerické nebo alfanumerické udaje. Tyto kody jsou sniméany laserovymi nebo
CCD skenery, které prevadeji opticky signdl na elektronickd data. Vyhodou 1D carovych
kédt je jejich jednoduchost, nizké néklady na implementaci a Sirokd standardizace.
Nevyhodou je omezena kapacita dat a nutnost pifimé viditelnosti pii1 skenovani.

Piiklad 1D ¢€arového kodu je uveden na obrazku 1.

Obrazek 1 Piiklad 1D carového koédu (CYBRA, 2020)
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2D kody

Dvourozmérné kody, jako jsou QR kody nebo Data Matrix, umoziuji zakodovani
veétstho mnozstvi informaci na mensi ploSe ve srovnani s 1D kédy. Tyto kody mohou
obsahovat nejen cisla a pismena, ale ibindrni data nebo obrazky. Skenovéani 2D kodua
vyzaduje pokrocilejsi zobrazovaci technologie, jako jsou kamerové skenery. Vyhody 2D kodi
zahrnuji vyssi kapacitu dat, moznost zakdédovani redundance pro opravu chyb a schopnost
skenovani z riznych Uhld. Nevyhodou mohou byt vyssi ndklady na skenovaci zafizeni

vvvvvv

Ukézka 2D kédu typu Data Matrix je zndzornéna na obrazku 2.

o

(01) 0 9501101 53000 3
(17) 140704
(10) AB-123

Obrazek 2 Priiklad 2D kodu — Data Matrix (GS1 Czech Republic, 2024)

RFID

Radiofrekvencni identifikace (RFID) vyuZiva elektromagnetické viny k bezkontaktni
identifikaci asledovani objektd. Systém se sklada z RFID tagt (Stitkd) pfipojenych
k objektim a ctecek, které komunikuji stagy prostfednictvim radiovych signald. RFID
umoznuje simultanni ¢teni vice tagl, nevyzaduje piimou viditelnost a miize fungovat na vétsi
vzdalenosti. To pfinaSi vyznamné zlepSeni efektivity ve skladovych operacich, jako je
inventarizace nebo sledovani pohybu zbozi. Nevyhody RFID zahrnuji vys$s$i poftizovaci
naklady, mozné interference signalu a obavy o soukromi a bezpec¢nost dat.

Princip fungovéani RFID technologie je ilustrovan na obrazku 3.
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Obrazek 3 Schéma fungovani technologie RFID (Labtag.com, 2024)

1.3.2 Vyhody a nevyhody implementace skenovani

Zavedeni skenovacich technologii do skladovych procest piedstavuje vyznamny krok
smérem k digitalizaci a automatizaci logistiky. Nejcasteji vyuzivanymi metodami jsou ¢arové
koédy a technologie RFID jejichz uplatnéni ptinasi fadu vyhod, ale iurcitd omezeni. Pred
zavedenim technologie je dilezité zvazit provozni pozadavky, ofekavany piinos a celkové
naklady (Finkenzeller, 2010).

Vyhody skenovani:

Jednou z hlavnich vyhod je zvySeni efektivity procest a rychlosti identifikace zbozi.
RFID umozZiuje automatické sniméani bez nutnosti pfimé viditelnosti a orientace tagu vici
¢tecce, coz zjednodusuje manipulaci a zrychluje ptfijem materidlu. Déle technologie podporuje
snizeni chybovosti oproti manudlnim metodam — zaznam dat je provadén elektronicky
a s minimalnim zésahem ¢lovéka. (Finkenzeller, 2010)

RFID navic umoziiuje soubézné ¢teni vice polozek, a to i v piipade, ze jsou uzavieny
v neviditelnych obalech. To zvySuje transparentnost a zajiStuje lepsi sledovatelnost toku
materialu ve skladu. Diky moznosti zaznamenavat detailni idaje (napf. teplotu, ¢as, umisténi)
zvySuje RFID kvalitu fizeni zasob i zpétné dohledatelnosti. (Finkenzeller, 2010)

Nevyhody skenovani:

Implementace skenovacich technologii v§ak vyZaduje vysoké pocatecni naklady — jak
na pofizeni zafizeni a softwaru, tak i1 na integraci do stavajici infrastruktury. Zejména RFID
technologie je nékladnéj$i nez bézné Carové kody, a proto je jeji vyuziti vhodné spiSe pro
provozy s vysokymi naroky na efektivitu a kontrolu (Finkenzeller, 2010).

Mezi dals$i nevyhody patii moznost ruseni signdlu nebo omezeny dosah cteni

v urCitych prostfedich (napf. ukovovych materidli nebo kapalin), coz miize ovlivnit
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spolehlivost systému. Rovnéz je nutné pocitat snaklady na Skoleni zaméstnancii, aby

technologie byla efektivné vyuzivana a pfinesla o¢ekavané piinosy (Finkenzeller, 2010).

1.3.3 Typy skenert a ¢tecek

Technologie automatické identifikace (Auto ID), pfedevsim ve formé Ctecek Carovych
kodt a RFID, hraje klicovou roli ve skladové logistice, zejména pii pfijmu, evidenci a pohybu
materidlu. Skenery a ¢teCky se rozliSuji podle typu technologie, zptisobu pouziti i miry
automatizace. Spravna volba zafizeni zavisi na provoznich podminkéch, pozadované piesnosti
a rychlosti sbéru dat (Hunt, Puglia a Puglia, 2007).

Ruéni ¢tecky ¢arovych kodu jsou nejrozsifengjsi a nejdostupnéjsi variantou. Obsluha

pristroj drzi v ruce a sméruje jej na Stitek s ¢arovym koédem. Poskytuji dostateCny vykon

vméné automatizovanych skladech sniz§i intenzitou toku zbozi (Bartneck, Klaas

a Schoenherr, 2009). Viz obrazek 4.

Obrazek 4 Rucni ¢tecka ¢arovych kodi (ShopID.eu 2025)

Mobilni terminaly (handheld devices) kombinuji skener s vypocetni jednotkou. Jsou
idedlni pro prostiedi, kde je potieba pracovat s daty pfimo na misté. Umoznuji pracovnikim
provadét nejen skenovani, ale izadznam a pienos dat do centrdlniho systému bez nutnosti

navratu k pocitaci (Hunt 2007). Viz obrazek 5.
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T e 5 s

Obrazek 5 Mobilni terminal (ShopID.eu 2025)

Stacionarni ¢tecky se instaluji na pevna mista, naptiklad podél dopravnikovych trati.
Tyto CteCky pracuji automaticky bez zasahu operatora a hodi se do provozi s vysokou
propustnosti materidlu. Mohou byt soucasti tfidicich linek nebo automatizovanych skladt

(Bartneck 2009). Viz obrazek 6.

Obrazek 6 Stacionarni ¢tecka nad dopravnikovou linkou (Datascan.cz 2025)

RFID étecky mohou byt ruéni nebo staciondrni. Oproti ¢arovym koédim nevyzaduji
pfimou viditelnost, coz vyrazné zrychluje praci. RFID zafizeni umi ¢ist vice tagli soucasné
aumoznuji automatizovany sbér dat bez nutnosti zasahu pracovnika. Tato technologie se

uplatiiuje zeyjména ve skladech s vysokou urovni sledovatelnosti (Hunt, 2007). Viz obrazek 7.
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Obrazek 7 RFID ctecka Zebra FXR90 (KODYS.cz 2025)

Nositelné technologie, jako jsou prstencové (ring) skenery nebo chytré rukavice,
umoznuji tzv. hands-free identifikaci. Tyto technologie zvySuji ergonomii a efektivitu,
protoze zaméstnanci mohou skenovat zbozi bez potieby drzet zafizeni v ruce. Tato zafizeni
jsou vhodna predev§im pro opakujici se operace, kde zélezi na rychlosti manipulace

(Bartneck, 2009). Viz obrazek 8.

Obrazek 8 Chytra pracovni rukavice s integrovanou ¢teCkou ¢arovych kodi
(ProGlove.webnode.cz 2025)

1.4 Skladovani jako klicovy proces ve skladu
Skladovani je nedilnou soucésti logistického fetézce asehrdvd zasadni roli pfii
zajiStovani dostupnosti materidlu ve spravny cas ana spravném misté. Jde o dynamicky

proces, ktery propojuje tok zbozi, informaci a zdroji. Jeho efektivita zavisi na celé fadé
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vzajemné provazanych prvku, které¢ urcuji, jak dobie bude sklad plnit svou funkci v rdmeci

celého podniku.

1.4.1 Pribéh skladovani a tok materialu

nejen k uchovéani zéasob, ale ike koordinaci toku materialu mezi jednotlivymi fazemi
vyrobniho €i distribuéniho procesu. Tok materidlu je pfitom tfeba chépat jako fizeny pohyb
surovin, polotovara ¢i hotovych vyrobki, a to jak uvnitt samotného skladu, tak mezi skladem
a dalsimi ¢lanky dodavatelského fetézce.

Prabéh skladovani je ¢lenén do nékolika zékladnich ¢innosti — od pfijmu materidlu,
pres jeho identifikaci, ulozeni do urcené skladové lokace, manipulaci, komisionovani, az po
expedici. Kazdy ztéchto krokii musi byt piesn¢ definovan, aby byl materidl snadno
dohledatelny a aby se minimalizovalo riziko ztrat, zZimén nebo poskozeni (Gros, 2016).

Efektivni tok materidlu v ramci skladu je podminén dobrym rozmisténim zbozi,
optimalnim navrhem skladovych procest apouzitim vhodnych technologii. Dulezitym
faktorem je predevs§im minimalizace manipulac¢nich vzdalenosti a Casova efektivita pii
vychystavani objednavek. (Drahotsky, 2003)

Tok materidlu je vhodné znazorfiovat jako logistickou mapu, kterd ukazuje smér
a intenzitu pohybu zboZi ve skladu. Tato vizualizace napomahd identifikovat kritickd mista
a optimalizovat pohyb manipula¢ni techniky. Klicové je sladéni toku informaci s tokem
fyzickym — skladovy informacni systém by mél presné odraZet realitu uskladnéni a pohybu
materialu. (Sixta, 2009)

Celkovy priibéh skladovani a fizeni toku materidlu tak neni jen fyzickd manipulace se
zbozim, ale komplexni proces, ktery vyzaduje dobré planovani, automatizaci, kontrolu

a pravidelnou optimalizaci.

1.4.2 Faktory ovliviiujici efektivitu skladovani

Efektivita skladovani pfedstavuje klicovy parametr v fizeni logistickych toki a ptimo
ovlivituje celkovy vykon dodavatelského fetézce. Kromé samotného rozmisténi zbozi ve
skladu zavisi na celé fadé vzajemné propojenych faktorti, mezi které patii jak organizacni, tak
technické a informacni aspekty.

Mezi nejzasadngjsi prvky efektivniho skladu patii spravné uspotadani procest, vhodné
rozmisténi skladovych jednotek a zavedeni standardizovanych ¢innosti. Pokud jsou jednotlivé
faze toku zbozi ptesné definované a dobife koordinované, dochazi k minimalizaci prostoji

a zbyte¢nych manipulaci. (Drahotsky a Rezniéek, 2003)
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Vyuziti technologii a informacnich systémi umoziiuje rychlou a piesnou evidenci
pohybu zasob. Napiiklad integrace skladového systému s technologii ¢arovych koda nebo
RFID vede ke zkraceni doby zpracovani zésilek a snizeni chybovosti pfi vychystavani. (Gros,
2016)

Klicovym faktorem efektivniho skladu je také vykonnost lidskych zdroji — efektivni
sklad nemutze fungovat bez motivovaného a vyskolené¢ho personalu. Vyznamné je rovnéz
méieni vykonnosti pomoci KPI, jako je vyuziti skladové plochy, obratkovost zasob, doba
skladovani nebo ptfesnost vychystavani. Tyto ukazatele poskytuji dilezité podklady pro dalsi
optimalizaci. (Sixta a Zizka, 2009)

Efektivni sklad je tedy vysledkem souhry prostorovych, technologickych,
organiza¢nich a lidskych faktord, které spole¢né urcuji, jak rychle, pfesné a nakladove

efektivné bude zbozi skladovano a piipravovano pro dalsi tok.

1.4.3 Typy skladového usporadani

Uspotadani skladu ma zasadni vliv na rychlost, pfesnost i bezpecnost provadénych
logistickych operaci. Cilem spravného navrhu skladového uspofddani je minimalizace
manipulacnich vzdalenosti, efektivni vyuziti prostoru a zvySeni produktivity prace. Volba
vhodného uspofadani zavisi na mnoha faktorech, jako jsou charakter skladovaného
sortimentu, velikost zasob, obratovost poloZek, pouzivana technika nebo mira automatizace.
Existuji tf1 zdkladni ptistupy ke skladovému uspotadani (Gros, 2016):

» Blokové skladovani, kde jsou jednotky ukladany volné na podlaze bez regali. Tento
typ je vhodny pro zboZi s nizkou obratkovosti nebo pro sezonni zasoby, ale ma niZsi
efektivitu vyuZiti prostoru.

» Regalové skladovani, které umoziuje systematické uspotradani zbozi podle typu,
obratkovosti nebo dodavatele. Je vhodné pro bézné skladové operace, kde je potieba
snadny pfistup a prehlednost.

» Skladovani ve vice trovnich (napf. s vyuzitim vyskovych regalti nebo pater), které
maximalizuje vyuziti vertikalniho prostoru, casto ve spojeni s automatizaci.

Diilezitym prvkem efektivniho uspofadani je také rozdéleni skladu na funkcéni zony —
pfijmovou, skladovaci, vychystdvaci, expedi¢ni, pfipadné¢ kontrolni. Spravné rozmisténi
téchto zon usnadiiuje tok materidlu a snizuje kolize mezi pracovniky nebo technikou.
Skladovy layout je mozné ptizpusobit typu manipulace, napiiklad prichozim, prijezdnym

nebo jednosmérnym rezimtim (Drahotsky a Rezni¢ek, 2003).
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Vyznamnym aspektem navrhu usporadani skladu je analyticky pfistup, kdy je vhodné
vyuzit metodu ABC nebo XYZ pro rozmisténi zasob na zékladé¢ jejich obratkovosti a stability
spotieby. Zbozi tiidy A by meélo byt ulozeno nejblize k vychystavaci zoné€, zatimco zbozi
tfidy C maze byt uloZzeno dale. Tento princip snizuje manipulacni néklady a zvysSuje efektivitu
vychystavani (Sixta a Zizka, 2009).

Celkové lze fict, ze volba spravného typu uspofdddni skladu je strategickym
rozhodnutim, které¢ ovliviiuje nejen denni provoz, ale i dlouhodobou vykonnost a flexibilitu

celého logistického systému.

1.4.4 Role skenovani pri skladovani

Skenovani ptredstavuje v dnesnim skladovém hospodaistvi zdsadni nastroj pro
automatickou identifikaci zbozi, evidenci a fizeni tokli materialu. Technologie, jako jsou
c¢arové kody a RFID, umoziuji nejen zrychleni fyzickych procest, ale predevSim zajisténi
piesnosti a konzistence dat v realném case.

Technologie RFID umoziiuje bezkontaktni snimani identifikatord bez nutnosti piimé
viditelnosti mezi ¢teCkou a tagem. To je obrovskou vyhodou pfi skladovéani, kde mtze byt
zbozi uloZeno v krabicich, na paletich nebo za jinymi objekty. RFID c¢tecky umoziuji
skenovani vice polozek soucasné, coz zrychluje ptijem 1 inventuru. (Finkenzeller, 2010)

Skenovani pomoci RFID a ¢arovych kodu je klicové predevsim ve fazich ptijmu, pfesunu
mezi zonami a vychystavani (Hunt, Puglia a Puglia, 2007). Diky skenerim je mozné
zaznamenavat kazdou zménu polohy zdsob v systému bez zdrzeni a bez chyb zpisobenych
ruénim zadavanim. Takto ziskand data pfispivaji k transparentnosti a sledovatelnosti zasob ve
skladu.

Implementace Auto ID technologii, véetné skenovani, umoziuje automatizaci procest
a zvySovani efektivity (Bartneck, Klaas a Schoenherr, 2009). Skenery se tak stavaji nedilnou
soucasti skladového uspotfddani — jsou integrovany do regalovych systémi, dopravniki
1 manipulaéni techniky, a podporuji tak inteligentni fizeni toku materidlu. Umoznuji napiiklad
automatické zaznamenavani vstupu a vystupu zbozi ze zon, kontrolu obsahu pfi vychystavani
a snizeni chybovosti pii expedici.

Z hlediska praktického ptinosu technologie skenovani zvySuje rychlost operaci, omezuje
fyzickou néaro¢nost prace, snizuje chybovost v datech a zaroven zajiStuje aktudlni piehled
o zasobach. Tyto vyhody se nejvice projevi pifi vysSi obratkovosti zbozi a v prostiedich

s pozadavkem na presnost a sledovatelnost kazdého pohybu.
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2 ANALYZA lfR(,)CESIC’J PRIJMU MATERIALU
A SKENOVANI VE SPOLECNOSTI FORVIA

Hlavnim cilem druhé casti bakalaiské prace je priblizit situaci ve firm¢ Faurecia
Pardubice se zaméfenim na procesy piijmu materidlu ve staré hale. Tato cast prace se bude
vénovat analyze aktudlnich problémt, popisu stavajicich procesii a shrnuti zdkladnich
specifikaci souvisejicich s pfijmem materidlu. Déale se zaméfime na moznosti optimalizace
téchto procest prostfednictvim zavedeni skenovani a jeho piinosy v porovnani se sou¢asnym
stavem. Podklady a data pro analytickou cast prace byly ziskany vlastnim prizkumem,
Skolenimi, rozhovory se zaméstnanci a zpracovanim internich materialti. Problematika bude

rozebrana primarn¢ v ramci staré haly, kde probihé klicova ¢ést procesu pfijmu materialu.

2.1 Predstaveni spolecnosti Forvia a poboc¢ky v Pardubicich

2.1.1 Historie spolecnosti

Spole¢nost FORVIA  vznikla vroce 2022 spojenim dvou vyznamnych
technologickych lidri automobilového primyslu — Faurecia a HELLA. Ob¢ znacky sdileji
vykonnostné orientovanou firemni kulturu a spole¢nou vizi udrzitelné budoucnosti. Toto
spojeni vytvofilo jednoho znejvétSich svétovych dodavatelti automobilovych technologii,
ktery se zamétuje na inovativni feSeni v oblasti interiérd, elektroniky, osvétlovacich systému
a udrzitelné mobility. Podle oficidlnich udaji FORVIA je kazdé druhé vozidlo na svété
vybaveno technologiemi této spoleCnosti, ktera spolupracuje svice nez 80 klienty

z automobilového primyslu a v roce 2023 realizovala ptes 1 000 programd.

Faurecia

Spole¢nost FORVIA vznikla vroce 2022 slou¢enim dvou piednich dodavatelti
automobilového primyslu — Faurecia a HELLA. Toto spojeni vytvofilo jednoho z nejvétSich
svetovych dodavatelt automobilovych technologii, zaméfeného na inovace v oblasti interiéri,
sedadel, osvétleni, elektroniky a udrzitelné mobility. Podle oficidlnich stranek spolecnosti
FORVIA (2025) je kazdé druhé vozidlo na svété vybaveno technologiemi této skupiny, ktera
spolupracuje s vice nez 80 klienty z automobilového primyslu. Celkové FORVIA provozuje
vice nez 300 primyslovych zdvoda a 63 vyzkumnych center, kde zaméstnava pies 150 000
pracovnikil ve 40 zemich svéta.

Historie spolec¢nosti Faurecia saha az do roku 1914, kdy Bertrand Faure oteviel svou
dilnu v Patizi a zaméfil se na vyrobu sedadel pro tramvaje a metro. V roce 1997 se spolecnost

Faurecia formalné zrodila, kdyz ji pfevzala skupina PSA (Peugeot Sociét¢ Anonyme, dnes
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soucast Stellantis). Postupné se stala jednim z deseti nejvétSich dodavateld automobilového
primyslu na svéte.

V ramci Ceské republiky ma Faurecia n¢kolik zavodi, vcetné Pisku, Mladé Boleslavi,
Plzné¢ a Pardubic. Pardubicky zavod spadd do divize Interiors aje zameéfen na vyrobu
plastovych a textilnich komponentti pro automobilovy pramysl. VyuZzivaji se zde moderni
technologie vstiikovani plastl a termoformatovani textilii.

V poslednich letech prosel pardubicky zavod vyznamnou expanzi, zejména
v souvislosti s novymi projekty pro BMW, TPCA a Skoda Auto. V ramci rozsifovani byla
postavena nova budova, ktera slouzi jako vyrobni, skladovy a kanceléaisky prostor.

FORVIA se zamétuje na snizovani emisi, digitalizaci a bezpecnost. Podle generalniho
teditele Patricka Kollera chce byt prikopnikem zmén v automobilovém pramyslu a hrat

kli¢ovou roli v jeho transformaci.!

2.1.2 Struktura spole¢nosti
Vedenim zavodu Faurecia Interiors Pardubice je povéien manazer zavodu, ktery fidi
nékolik kli¢ovych manazeri odpovédnych za jednotliva odd€leni. Struktura vedeni zahrnuje:
e UAP manazery (vyrobni manaZery)
e Manazera kvality
e Manazera finan¢niho controllingu
e Manazera Production Control & Logistics (PC&L)
e Manazera Factory Execution System (FES)
e Manazera Human Resources (HR)
e Manazera Health, Safety, Environment (HSE)
Oddéleni Production Control & Logistics (PC&L) odpovida za logistiku a souvisejici
procesy. Pod vedenim manaZera PC&L zde pracuji skladovi supervizofi, GAP leadefi,
operatofi logistiky, planovaci materialu, specialisté zdkaznické logistiky, obalovi specialisté

a dalsi. Toto oddéleni aktualné zaméstnava ptiblizné 130 pracovnik.

! Prelozeno autorkou prace z: FORVIA (2024). Official Website. [online] Dostupné z:

https://www.forvia.com/en [cit. 21. 2. 2025].
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Zaméstnanci zavodu jsou rozdéleni do dvou hlavnich skupin:

e MOI (Management and Office Individuals) — skupina zahrnuje
zaméstnance pusobici v kancelafich, v€etné manazerti a administrativnich
pracovnikd.

e MOD (Manufacturing and Operations Individuals) — sem patii pracovnici
ve vyrobé, véetné operatort skladu.

K roku 2025 pracuje v Pardubickém zavod¢ Faurecia Interiors piiblizné 60 skladovych

operatort, pti¢emz plny stav by ¢inil 90 skladnikd.

2.1.3 Popis hal

Pardubicky zavod spolecnosti Faurecia Interiors Pardubice je rozdélen do dvou hal —
staré a nové. Nova hala byla postavena nedavno a slouzi pfedevsim pro zékaznické projekty
BMW a Toyota.

Stara hala je uréena piedev§im pro novy projekt SK336 zakaznika Skoda Auto, s.r.0.,
a Castecné také pro zdkaznicky projekt Toyota. Ve staré hale se nachézi také tiidirna oball
(B0) a mistnost, kde se kontroluje a ptebaluje material.

VyuZivan je také prostor mezi halami, kde je umistén stan slouZici ke skladovani
materiall, které by nemély byt vystaveny desti. Patii sem naptiklad zatisi zakaznika nebo

krabice uréené k vraceni.

2.2 Soucasné skladové procesy a prijem materialu

Skladové procesy v pardubickém zavodé¢ spole¢nosti Faurecia Interiors Pardubice jsou
nastaveny tak, aby efektivné podporovaly plynuly tok materidlu od jeho pfijmu az po
expedici. Tyto procesy zahrnuji pfijem zboZzi, jeho uskladnéni, interni manipulaci i nasledné
vyskladnéni a expedici k zdkaznikiim. Nedilnou soucasti té€chto ¢innosti je postupné zavadeéni
skenovacich technologii, které maji za cil zvySit efektivitu, pfesnost a sledovatelnost

materidlovych tok.

2.2.1 Popis aktualnich postupii a pracovnich toku

Pfijem materidlu ve spolec¢nosti Forvia Interiors Systems Pardubice., zdvod Pardubice,
je definovan pomoci standardizovanych operaci popsanych v internich pracovnich
instrukcich. Tyto operace pokryvaji cely proces od pievzeti dodavky az po jeji zauctovani
v systému SAP a fyzické uskladnéni materidlu. VSechny ¢innosti spojené s ptijmem zajistuje

referentka piijmu, kterd zaroven vykonava funkci SAP operatora.
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Proces zacina ptijezdem fidice na ptijem, kde pracovnik pievezme dodaci dokumenty
— dodaci list, CMR a manifest — anasledné¢ fidice nasméruje k vykladce. Po zavedeni
skenovaci technologie SAP operator nejprve nacte carovy kod z manifestu pomoci mobilniho
skeneru nebo jej zada ru¢né. Poté fyzicky zkontroluje dodany materidl a zaroven jednotlivé
polozky skenuje. Pokud je k dispozici paletova etiketa, skenuje pouze tu; v pfipadé jeji
absence je nutné naskenovat kazdy jednotlivy box. Pokud mnozstvi nebo polozky uvedené
v manifestu neodpovidaji fyzickému stavu, piijem se provadi manualné.

Béhem kontroly SAP operator porovna pocty kusi, palet, vik a obalovych jednotek
s udaji uvedenymi v dodacim listu. Kazd4 polozka je oznacena jako spravnd (OK), ptipadné
odchylky jsou zaznamenany. Pokud chybi pozadovany vylep (napt. VDA, LISA), material je
opatfen interni etiketou. Po kontrole operator orazitkuje dodaci list a CMR, pot¢ je naskenuje
a ulozi jako PDF do sdilené sloZky na pocitaci, ktera je pfistupna ostatnim pracovniklim.

V dal§im kroku se provadi evidence v systému SAP, obvykle pomoci transakce
VLO06I, kterd slouzi pro ru¢ni zpracovani. Tento postup se vyuziva v ptipad€, ze nebylo
mozné provést piijem pomoci skeneru. Pfi automatizovaném postupu skener zaznamena tdaje
z manifestu, nacte jednotlivé polozky a umozni uzavieni doddvky pfimo v zatizeni. Tim se
prijem automaticky zauctuje v systému.

Po Uspésném zauctovani dat SAP operator zadava informace také do systému TomBai,
tzv. knihy pfijmu, a v pfipad¢ potieby vytiskne interni etikety — napft. tehdy, pokud materiél
nebyl oznafen origindlnimi Stitky od dodavatele. Pokud jsou etikety k dispozici a vSe je
spravné oznaCeno, neni tisk nutny. V nékterych ptipadech, vramci vnitroskladové
manipulace, je vyuZivan také systém Kanban, ktery slouZi pro vizualni fizeni toku materialu.

Cely proces musi byt ukoncen do 60 minut od fyzického pifijmu materidlu
a zauctovani musi byt ovéteno v systému. VSechny kroky jsou ptehledné popsany v internich
instrukcich a v ptipadé¢ komplikaci (napf. neshoda v mnoZstvi) je vyuZivan zéaloZzni rucni

postup s plnou evidenci v SAP a naslednou komunikaci s odpovédnym pldnova¢em materialu.

2.2.2 Identifikace nedostatki a problémovych oblasti
Navzdory standardizovanému postupu a zavedeni skenovaci technologie se pf1 piijmu
materidlu ve spolecnosti Forvia Interiors Pardubice, zdvod Pardubice, nadale objevuji
problémy, které mohou negativné ovlivnit efektivitu i pfesnost celého logistického fetézce.
Jednim z nejcastéjSich problémt je nesoulad mezi dodacim listem a skute¢né¢ dodanym
mnozstvim materidlu. Tyto nesrovnalosti se vyskytuji zejména u Spatné¢ nebo vibec

neoznacené¢ho materidlu. V takovych piipadech musi pracovnici kontaktovat planovace
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materidlu a ¢ekat na opraveny dodaci list od dodavatele, coz zdrzuje cely proces a vytvari
neplanované prostoje. Kritictéjsi situace nastava, kdyz je materidl uskladnén dfive, nez je
spravn¢ zaevidovan. V takovém piipadé mize dojit az ke ztraté palety a slozitému
dohledéavani zbozi.

Dalsim slabym mistem je kvalita Stitkovani. Zatimco jednotlivé boxy byvaji vétSinou
oznaceny spravné, u palet Casto chybi paletové etikety, nebo jsou necitelné ¢i obsahuji
nesoulad v mnozstvi oproti manifestu. V takovych piipadech neni mozné pouzit standardni
skenovani, coz nuti operatory k ¢asoveé narocné a chyboveé nachylnéjsi rucni evidenci.

Zpozdéni pfijmu mulze byt zpisobeno nedodrzenim dohodnutych cast piijezdu
kamiond, ¢ekanim na referenta nebo technickymi problémy pii skenovani. Pokud tyto faktory
nastanou zéaroven s vysokym objemem dodavek, vytvaii se tlak na persondl a dochazi
k zahlceni vykladacich z6n, které maji omezenou kapacitu.

Ru¢ni zadavéani udaji do systému SAP, zejména v piipadé, ze selze automatické
zpracovani skenerem, pfinaSi zvySené riziko chyb v evidenci. Tyto nesrovnalosti se Casto
projevi az pii vyrobé nebo pii fakturaéni kontrole, coz muze vést ke zpozdéni vyroby,
nedostatku materialu, nebo ke vzniku reklamaci viic¢i dodavatelim.

Vyznamnou slabinou je inedostatecné personalni zajisténi procesu piijmu. Ve
Spickéach, kdy dochazi k soubéznému piijezdu vice kamiond, chybi dostatek proskoleného
persondlu. To se miiZze negativné projevit napiiklad pfi nedodrzovani principu FIFO (First In,
First Out), ktery je dulezity zejména pii manipulaci s obalovym materidlem nebo komponenty
s omezenou trvanlivosti.

I ptes dostupnost funk¢énich mobilnich skeneri nemohou pracovnici jejich potencial
vzdy plné vyuzit. Nékteré materidly nejsou oznaceny vhodnymi Stitky nebo systém neni
schopen rozpoznat spravnou kvantitu, coz vede k nutnosti manudlniho zasahu. Tento zdsah
zpomaluje cely proces, snizuje piesnost evidence a zvysuje riziko zpozdéni dalSich ndvaznych
¢innosti.

Z vyse uvedené¢ho vyplyva, ze prestoze zavedeni skenovaci technologie pfineslo
zlepSeni v oblasti automatizace, nadale pietrvavaji problémy spojené s kvalitou vstupnich dat,
znaCenim, technickymi omezenimi a lidskymi kapacitami. Tyto nedostatky je nutné

reflektovat pii navrhu dalsi optimalizace procesu pfijmu materialu.

2.3 Vyhodnoceni stavajici skenovaci technologie
Zavedeni mobilnich skenerl do procesu pfijmu materialu predstavuje jeden z kli¢ovych

krokli v digitalizaci a optimalizaci interni logistiky ve spolecnosti Forvia Interiors Pardubice,
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zavod Pardubice. Cilem této technologie je zrychlit zpracovani dodavek, minimalizovat
chybovost a zefektivnit propojeni fyzického toku materialu s informaénim systémem SAP.
Vtéto casti prace je analyzovana troven vyuziti dostupné skenovaci technologie

a identifikovany hlavni prekazky, které brani jejimu plnému potencialu.

2.3.1 Uroveii vyuzZiti dostupnych technologii

V ramci pfijmu materidlu ve spolec¢nosti Forvia Interiors Pardubice, zdvod Pardubice,
byly zavedeny mobilni skenery (tzv. mobilni termindly), které vyrazné pfispivaji
k automatizaci a zrychleni procesu. Tyto zafizeni vyuzivaji vSichni zaméstnanci odpovédni za
pifijem materidlu a jejich pouzivani je pln¢€ integrovano do kazdodenni praxe.

Hlavni funkci skeneru je nacteni ¢arového kdédu z manifestu, nasledné skenovani
jednotlivych polozek dodavky auzavieni pfijmu pifimo v zafizeni. V idedlnim ptipadé
umoziuje cely tento proces automatické zauctovani dodavky v systému SAP bez nutnosti
dalsiho ru¢niho zadavéani. Vétsina dodavateli jiz dodava material oznaceny spravnymi Stitky,
diky ¢emuz je mozné realizovat ptfijem pln¢ elektronicky.

Pouzivané mobilni terminaly jsou v soucasnosti funkéni, stabilni a uzivatelsky
pomérné komfortni. V praxi jsou vypadky systému nebo technické problémy se zafizenim
vzacné. Skener je propojen s firemni Wi-Fi siti a pfi spravném znaceni materidlu dokaze cely
ptijem provést viadu nckolika minut. V ptfipadeé, Ze jsou polozky oznaceny paletovou
etiketou, staci naskenovat pouze ji; pii absenci tohoto znaceni je vSak nutné skenovat kazdy
jednotlivy box.

Technologie je schopnd vyrazn€ zrychlit zpracovani materidlu a omezit
administrativni zatiZeni operatora. Automatické propojeni se SAPem rovnéZ sniZuje riziko
chyb v evidenci a eliminuje potfebu tisknout interni Stitky, pokud jsou k dispozici originalni
etikety dodavatele. Skener zaroven poskytuje piehledné¢ vizualni rozhrani s moZnosti
potvrzeni Usp&$ného piijmu a zpétného kroku, coz zjednodusuje navigaci v systému.

Prestoze je vétSina dodavek zpracovavdna pomoci skenovaci technologie, stle
existuje mensi Cast pfipadl, kdy neni mozné skener pln€ vyuzit — naptiklad kvili chybé&jicim
nebo necitelnym S§titkim od dodavatele. Tyto situace vSak tvoii menSinu a vétSina piijmi
probiha plnég elektronicky.

Z hlediska celkové Urovné vyuZiti lze konstatovat, ze zavedeni skenerii vyznamné
piispélo ke zvyseni efektivity, sniZzeni chybovosti a zpfehlednéni procesu piijmu. Technologie

je pIn€ zapojena do rutinnich operaci a jeji potencial je ve vétSin¢ piipadi efektivné vyuzivan.
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2.3.2 Prekazky v efektivnim vyuziti skenovani

Ackoli je technologie skenovéani ve spolecnosti Forvia Interiors Pardubice, zavod
Pardubice, zavedena a bézn¢ vyuzivana, jeji efektivni fungovéani naradzi v praxi na nékolik
omezeni. Tato omezeni jsou castecné zplusobena technickymi faktory, Castecné kvalitou
vstupnich dat a v mensi mife také organizacnimi ¢i persondlnimi faktory.

Jednou z hlavnich piekdzek je skutecnost, ze ne vsichni dodavatel¢ dodavaji zbozi
s odpovidajicimi etiketami. V pfipad¢€, ze chybi paletova etiketa, je nutné skenovat kazdou
jednotlivou krabici zvlast. Pokud navic chybi i1 ¢arovy kod nebo je etiketa necitelna, cely
pfijem se musi zpracovat rucné. To nejen zdrzuje proces, ale také zvySuje riziko chyby pii
manualnim zadavani udaja. Piestoze vétSina dodavatell jiz standardni znaceni vyuziva, tato
piekazka se stale pravidelné objevuje.

Dalsi komplikaci mlze byt technickd strdnka samotnych zafizeni. Ackoli jsou
pouzivané mobilni skenery funkéni a relativné spolehlivé, v ojedin€lych ptipadech dochazi
k jejich ,,zaseknuti“ nebo ztrat¢ pfipojeni ksiti. Tyto vypadky jsou sice vzacné, ale
v kombinaci s ¢asovym tlakem na zatétovani materidlu mohou zpiisobit zdrZeni a zvySenou
zatéz pro SAP operatora.

Skenovaci systém také neni vzdy dostatecné flexibilni pfi identifikaci materidlu,
zejména pokud dojde k rozdilim mezi fyzickou dodavkou a daty v systému. V takovych
ptfipadech nelze piijem dokoncit automaticky a je nutné piepnout na ru¢ni rezim pomoci
transakce VLO6I. Pfechod mezi automatickym a manualnim zpracovanim ptedstavuje urcity
provozni kompromis, ktery snizuje plynulost procesu.

Z pohledu vyuZitelnosti dat skener rovnéZ neni propojen se vSemi podpirnymi systémy
— napt. zadani do systému TomBai (kniha pfijmu) stale probihd manualn€. Tim dochézi ke
zbyte¢nému zdvojovani prace a prodluzovani celkového casu potifebného pro zpracovéani
jedné dodavky.

V neposledni fadé¢ miize efektivitu negativné ovlivnit 1 lidsky faktor. Pokud operator
neni dostate¢né zaSkolen nebo pii skenovani opakované narazi na technické ¢i procesni
problémy, muize zalit preferovat ru¢ni zadavani jako rychlej$i variantu, ¢imz se snizuje
vyhoda celé digitalizace.

Shrneme-1i vySe uvedené skute€nosti, l1ze konstatovat, ze hlavni pfekazky efektivniho
vyuziti skenovani souviseji pfedevSim s kvalitou znaceni materidlu od dodavateld,
technickymi limity systému a ¢aste¢né i s organiza¢nimi faktory. Tyto problémy piedstavuji
klicovou vyzvu pro dalsi optimalizaci pfijmového procesu a plné vyuZiti potencialu skenovaci

technologie.
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2.4 Obalové hospodarstvi

Efektivni sprava obalového hospodafstvi hraje klicovou roli pii zajisténi plynulého toku
materialu v ramci dodavatelského fetézce. Ve spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice
je tato oblast rozdélena na spravu zakaznickych a dodavatelskych oball, pficemz velky daraz
je kladen na jejich evidenci v systému SAP, optimalizaci pomoci specialistii a planovani

prostiednictvim nastroje Packaging loop calculation.

2.4.1 Typy obali ve Forvia — zakaznické a dodavatelské

Obalové hospodarstvi ve spole¢nosti Forvia zahrnuje dva hlavni typy obali —
zadkaznické a dodavatelské.

Zakaznické obaly jsou zpravidla ve vlastnictvi zdkaznika a Forvia si je od ngj
pronajima. Jedna se o standardizované obaly, jako jsou stillage (kovové klece), kontejnery,
mens$i a vétsi KLT boxy a také alternativni obaly jako kartony. Patfi sem rovnéz oSetfené
a neoSetiené palety, které¢ odpovidaji pozadavkim na ptepravu zbozi dle cilové zemé.

Dodavatelské obaly jsou ve vlastnictvi samotné spolecnosti Forvia. Obvykle jsou
pofizeny jiz pifi zahajeni projektu ajejich cena se rozpocitdva do nakladii na material.
Vyuzivaji se také obaly z ukoncenych projektti. Do této kategorie spadaji zejména:

e plastové i pénové KL T boxy (viz Obrazek 9),

e plastové a dievéné palety (oSetfené 1 neoSetfené),

e vEtsi prepravni boxy,

e kartony (v€etné nahrad za originalni obaly a kartonti na oktabiny),

e oktabiny — velkoobjemové kartonové boxy urené napi. pro piepravu
granulatu, jejichZ hmotnost miiZze dosahovat az 1 tuny (viz Obrazek 10),

e sudy pro chemické latky a lepidla,

e dfevéné bedny — pouzivany jen vyjimecné.
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& 2 ' 4
Obrazek 10 Ukézka oktabinu (vlastni zpracovani)

2.4.2 Evidence a sledovani obali v systému SAP
Ditlezitym nastrojem pro spravu obalového hospodafstvi je evidence oballl v systému
FCS SAP. Kazdy obal by mél mit pfifazenou vlastni referenci, ktera umoznuje jeho
elektronické sledovani. V minulosti mély obaly pouze zékladni oznaceni, které obsahovalo
rozmgér, coz znemoznovalo efektivni fizeni toku obalu.
Tato praxe vedla k Castym ztratdm oball anemoZnosti provadét elektronické
inventury. Proto byl zaveden systém univerzalnich referenci, ktery obsahuje:
e typ obalu
e rozméry
e nazev dodavatele
e (islo v internim katalogu
Napt. referencni kod KLT4317GUBO1 Ize ¢ist nasledovné:
e KLT — typ obalu
e 4317 —rozmér 400 x 300 x 170 mm
¢ GUB — dodavatel Gubesch

e (1 —interni poradové Cislo
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Tento systém umoziuje nejen efektivni identifikaci typu obalu, ale ijeho sledovani

napti¢ skladovymi pohyby. Pomoci transakce MB51 je mozné jednoduse zobrazit, kolik

daného typu obalu bylo v ur¢itém obdobi pfijato nebo vydano ze skladu (viz Obrazek 11).

Material Material Description Plnt Name 1
SLoc MvT Movement Type Text S Mat. Doc. Item Pstng Date Entry Date Time Quantity in UnE EUn Document Header Text Customer Reference
KLT4317GUBOL Returnable Plastic Box GUBO1 400X300X170 1716 Faurecia Interiors Pardubice
0U10 501 Receipt w/o PO 5116530890 2 20.03.2025 20.03.2025 07:15:26 4 PC 0260758759
0U10 501 Receipt w/o PO 5116530888 2 20.03.2025 20.03.2025 07:15:10 3 PC 0260758757
0U10 501 Receipt w/o PO 5116530881 2 20.03.2025 20.03.2025 07:14:13 11 PC 0260758750
0U10 501 Receipt w/o PO 5116530797 2 20.03.2025 20.03.2025 07:13:44 2 PC 0260758397
0U10 501 Receipt w/o PO 5116500089 2 14.03.2025 14.03.2025 18:15:08 8 PC 0260770789
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499797 2 14.03.2025 14.03.2025 17:04:26 7 PC 0260734943
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499795 2 14.03.2025 14.03.2025 17:02:56 1 PC 0260735308
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499794 2 14.03.2025 14.03.2025 17:02:51 3 PC 0260735307
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499792 2 14.03.2025 14.03.2025 17:02:25 1 PC 0260735304
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499730 2 14.03.2025 14.03.2025 17:02:18 1 PC 0260735302
0U10 501 Receipt w/o PO 5116499727 2 14.03.2025 14.03.2025 17:01:59 1 PC 0260734947
0U10 601 GD goods issue:delvy 4633299126 2 14.03.2025 14.03.2025 16:01:11 23- PC C099015501 0079998613
0U10 501 Receipt w/o PO 5116447519 2 07.03.2025 07.03.2025 09:21:50 5 [FE 0260726783
0U10 501 Receipt w/o PO 5116447369 2 07.03.2025 07.03.2025 09:13:31 4 PC 0260726794
0U10 501 Receipt w/o PO 5116447363 2 07.03.2025 07.03.2025 09:03:59 1 PC 0260726792
0U10 501 Receipt w/o PO 5116447194 2 07.03.2025 07.03.2025 08:55:09 7 PC 0260726786
0U10 501 Receipt w/o PO 5116447016 2 07.03.2025 07.03.2025 08:31:29 1 PC 0260726795
0U10 601 GD goods issue:delvy 4629468428 2 07.03.2025 07.03.2025 07:43:53 23- PC C099015501 0079962063
* Total

14 PC

Obrazek 11 Ukéazka pohybu obald v systému SAP — transakce MB51 (vlastni zpracovani)

2.4.3 Optimalizace obalového hospodarstvi a role obalového specialisty

Sprava obalového hospodafstvi je v kompetenci obalovych specialistti, jejichz ukolem

je nejen fidit fyzicky tok obaltl, ale predevsim optimalizovat procesy v oblasti planovani,

evidence, znaceni a komunikace s dodavateli 1 zdkazniky.

Mezi jejich hlavni aktivity patfi:

e navrh typd vhodnych obald pro nové projekty

e zajiSténi kompatibility s logistickymi a vyrobnimi poZadavky

e kontrola mnoZstvi obalil a prevence ztrat

e spoluprace na zavadéni systémovych zmén v SAP

e zlepSovani prehlednosti a dostupnosti obali

Obalovy specialista ma piimy vliv na snizovani nakladd, minimalizaci chyb pii piijmu

materialu a zajiSténi v€asné dostupnosti spravného typu obalu.
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2.4.4 Nastroj Packaging loop calculation
Pted spusténim sériové vyroby je nezbytné provést kalkulaci potfebného mnozstvi
obalového materialu. Ve Forvia se k tomuto Gc¢elu vyuziva soubor Packaging loop calculation.
Tento néstroj slouzi k vypoctu:
e potiebného poctu obalovych jednotek
e poctu obehil mezi firmou a dodavatelem
e rezervnich oball na pokryti vykyvia
e pozadovaného mnozstvi pii specifickém taktu vyroby
Ktomu se ve firm¢ vyuzivd soubor sndzvem Packaging loop calculation, ktery je
zpracovan ve formé piehledné tabulky a vypada ndzorné — vypocty jsou jasné rozdeleny do

jednotlivych kroki.

PACKAGING LOOP CALCULATION Frojectname  Vemicaa Curency |E

cuaros: [ Mk chbry lrecpusmasy [ v
INVESTMENT BUDGET [£] LS | o ] i s e ey | e
TaA

Ligin b FHEE FLanT

s s
remnen BOL B [ AL B
s o

ounm our

Obrazek 12 Ukazka souboru Packaging loop calculation (vlastni zpracovani)

Soucasti kalkulace je také dokument Packaging summary, ktery shrnuje vSechny
potiebné informace o baleni a pouziti konkrétnich obali. Na néj pak navazuje LPDS —
Logistic Packaging Data Sheet, coz je zdvazny dokument obsahujici specifikaci baleni
jednotlivych dilti. Tento dokument je standardem a musi byt podepsian ob&éma stranami —
dodavatelem 1 firmou. SlouZzi jako névod, podle kterého se fidi jak baleni, tak manipulace
s materidlem. Nasledujici obrazek znazornuje ukézku skuteCného LPDS formulare

pouzivaného ve spolec¢nosti Forvia Interiors Systems Pardubice.
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| faurecia Packaging Data Sheet - Series (page 1/2)

| focamen: versan

Part Description

Start of wse 100 o

Packaging data

Tetal packaging kop  days
Reated packaging
¥7yes”, reatal company
Wixed pallet
Fart Cover for AU Dunnage 1 Dunnage 2
U T
Lengéh jmmi
Wiicks
Height
Tare Weight fg)|
Gross Weight )| i Cry dunnages ! PU|
Paciage Density funits)| = Sy demmages | HL)
PU/ Layer of HU| 5 ‘Stackability | Static| 3 Faidabie ratio|
Cuamsity PU / HU| loty ofbevels perstack] | Dymamic
Pictures
Part PU with parts (+ show label location) # Dusnage

| Remarks

| Signatures

Obrazek 13 Ukazka dokumentu LPDS pouzivaného ve spole¢nosti Forvia (vlastni
zpracovani)

2.5 Planovani materialu

Planovani materidlu je jednim zkliovych logistickych procesii v kazdé vyrobni
spolecnosti. Zajistuje dostupnost komponentli pro vyrobu ve spravném case, mnoZzstvi
a kvalité. Ve spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice tuto ¢innost vykonava oddéleni
logistiky, konkrétné role materidlového planovace.

Ukolem planovace je propojit pozadavky zakaznika, stav skladu, schopnosti dodavatelt
a kapacity vyroby tak, aby bylo vzdy k dispozici potiebné mnozZstvi materidlu — bez
nadmérného zdsobeni a bez ohroZeni vyroby. Planova¢ pracuje s mnoZstvim dat a systémi,

mezi které patii pfedev§im SAP, eLisa a Excel.

2.5.1 Zahajeni planovani nového materialu

Proces planovani materialu ve spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice zacina
v okamziku, kdy je potfeba zajistit komponenty pro novy vyrobek nebo novy projekt.
Zahgjeni planovani je podminéno spravnym technickym a systémovym nastavenim daného

materidlu v systému SAP.
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Nez muize materidlovy planova¢ zacit planovat a objedndvat, musi byt v systému
spravné nastaveny tyto klic¢ové prvky:

e SA (Scheduling Agreement) — ramcova smlouva definujici dodaci
podminky, objemy a frekvenci dodavek,

e BOM (Bill of Materials) — kusovnik, ktery specifikuje vSechny
komponenty potiebné pro vyrobu daného vyrobku,

e Material Master Data — zakladni kmenova data materialu, zahrnujici napf.
meérné jednotky, typy baleni, dodaci lhity, planovaci parametry apod.

Soucasné je potieba, aby material byl propojen s konkrétnim dodavatelem (vendor)
a prifazen ke spravnému routu, ktery definuje zpiisob a cestu ptepravy (napf. pfimy zavoz,
centralni sklad, prekladisté apod.). Planovac tyto informace zadava pfi:

e zalozeni nového materialu,
e zmén¢ indexu (napf. pii zméne verze nebo konstrukéni tprave),
e zahjjeni zcela nového projektu.

Pro kontrolu, zda je vSe nastaveno spravné, planova¢ vyuzivd nejen zobrazeni
MasterData, ale také transakci ZJMSS, kterd umoziuje rychlou kontrolu ptipravenosti
materidlu k planovani. Transakce ZJM58 zobrazi prehled vSech diileZitych parametrl, které
musi byt vyplnény — véetné MRP oblasti, nastaveni baleni, planovaci strategie a dalSich poli.
Pomaha tak vcas odhalit chyby nebo chyb¢jici informace, které by mohly zpisobit

zablokovani objednavek. Na obrazku 13 je uvedena ukézka této kontroly v systému SAP.

Plant| Vendor Description Vendor ZJM80 ZJM81 WE20-SEQJI WE20-DESAD Cond Rec S LISA MIX Receiving

1716|GUBESCH ENGINEERING & PRODUCTION 24?232 R386

Obriazek 14 Ukazka kontroly pfipravenosti materidlu v transakci ZIMS8 (vlastni zpracovani)

Jakmile je materidl po technické a systémové strance pfipraven, pfichazi na fadu dalsi
krok: nastaveni baleni, které provadi obalovy specialista pomoci transakce ZAWA. Zde se
zadava typ obalu (napt. KLT, karton, paleta), pocet kusti v baleni, vrstveni a dalsi logistické
parametry. Spravné nastaveni baleni je nezbytné nejen pro fyzickou manipulaci se zbozim, ale

1 pro funkénost skenovani, piijmu do skladu a spravnou identifikaci v systému.
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V posledni fazi zaddva customer contact do systému odvolavky (call-offy) od zdkaznika.
Teprve poté, co jsou v systému k dispozici:
e SA, BOM, MasterData, vendor + route,
e nastavené baleni (ZAWA),
e zakaznické odvolavky,
e mulze planovaé pristoupit ke skutenému planovani zésob a vytvoreni

objednavek nebo manifestu.

d By

Nastaveni SA, Nastaveni
BOM, MasterData, baleni Odvolavky od zakaznika

vendor, route (ZAWA)

L vy

4
Fan ™
Planovani materialu

Obrazek 15 Schéma postupu pii zahdjeni planovani (vlastni zpracovani)

2.5.2 Kontrola spravnosti dat a nastaveni baleni
Jakmile jsou zékladni idaje o materidlu zaneseny do systému, je dalezité ovéfit jejich
spravnost. K tomu slouzi nastroj MasterData, kde méa planova¢ piehled otom, zda jsou
vSechny potfebné informace vyplnény a spravné propojeny. Tento krok je nezbytny pro
zajiSténi hladkého pribeéhu objednavek i1 pfijmu materialu do skladu.
Paraleln€ s tim vstupuje do procesu obalovy specialista, ktery nastavuje v systému
ZAWA parametry oballl. V tomto kroku se urcuje:
e typ obalu (napi. KLT, karton, stillage),
e pocet kust v jednom balenti,
e vrstveni na paletu,
e zplsob znaceni a ptipadné ESD pozadavky (elektrostaticka ochrana).
Spravné nastaveni obalu je klicové nejen pro piijem materialu, ale i pro jeho evidenci,
skenovani a pohyb ve skladu. Pokud by napiiklad nebyl spravné definovan pocet kusi
v baleni, mohl by dojit k nesouladu mezi objednavkou, pfijmem a ndslednym vydejem

materidlu do vyroby.
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Na obrazku 16 je ukdzano konkrétni nastaveni baleni v transakci ZAWA pro material
C10507A. Z packaging instruction ¢. 256016 vyplyva, Ze tento material je balen po 90

kusech, coz je nezbytna informace pro spravné fungovani procest ve skladu.

Plant 1716
Material C10507A

v 19 "= Material : C10507A
v 9 &&= Packaging Instruction 256017 (UM)
> [ & Receiving
> [ Yz Backflush
t[ﬁ Packaging Instruction 256016 (UC) | C10507A | 90 PCj

Obrazek 16 Ukazka nastaveni baleni v transakci ZAWA (vlastni zpracovani)

2.5.3 Proces planovani v systému SAP
Jakmile jsou vSechna nastaveni pfipravena, mize planovac pfistoupit k samotnému
planovani. Kazdy material je pfifazen kurcit¢ MRP oblasti (Material Requirements
Planning), kde je definovano, jakym zptisobem a v jakych intervalech ma byt planovan.
Hlavnim néstrojem pro kazdodenni planovani je transakce MD04, ve které planovac
vidi:
o zakladni udaje o materidlu (ndzev, referencni ¢islo),
e aktualni stav zasob,
e safety stock — minimalni bezpec¢nostni mnozstvi na sklad¢,
e otevien¢ poZadavky zdkaznika (napft. call-offy),
e planované vyrobni pozadavky a ptichozi dodavky.
Cilem planovace je zajistit, aby material pokryl vyrobni potieby (aby nedoslo k vypadku),
ale zaroven nebylo zbytecné¢ mnoho zasob na sklad¢ (kvili nakladim a skladové kapacit¢).
Planovac tedy sleduje jednotlivé pohyby a rozhoduje, kdy a v jakém mnozZstvi vytvori
objednavku. V ptipad¢, Ze n¢které dodavky zpozd'uji nebo Ze zdkaznik zméni své pozadavky,
musi planova¢ operativné reagovat — napft. presunout objednavku, vytvofit urgentni zésilku
nebo kontaktovat dodavatele.
Jak je zndzornéno na obrazku 12, transakce MDO04 slouzi jako hlavni nastroj pro

kazdodenni fizeni zasob. Planovac zde vidi nejen aktudlni stav zasob (napt. 408 ks), ale také
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nastavenou hodnotu bezpe¢nostniho skladu (Safety Stock), oteviené zakaznické pozadavky
(DepReq) a planované piijmy materidlu (SchLne). Tento pfehled mu umoznuje operativné

reagovat na zmeény v poptavce i dodavkach a efektivné fidit objednavky.

Material [[5) BOP DECO UPP MID DS DARK CORK LHD

Plant 1716 MRP Type Material Type Unit e ] ] | A

A... Date MRP e...| MRP element data Reschedulin... E... Receipt/Regmt Available Qty Stor...

04.05.2025 Stock 408
004.05.2025 SafeSt [Safety Stock 270- 138
05.05.2025 DepReq [POL10251A 20- 118 PR10O
06.05.2025 DepReq [POL10251A 19- 99 PR10O
07.05.2025 DepReq [POL10251A 19- 80 PR10O
12.05.2025 DepReq [POL10251A 14- 66 PR10O
13.05.2025 DepReq [POL10251A 12- 54 PR10
14.05.2025 DepReq [POL10251A 12- 42 PR10O
15.05.2025 DepReq [POL10251A 12- 30 PR10O
(#)16.05.2025 > |Manual Firming Date
16.05.2025 Schlne [5500789795/00010 90 120 IN10
16.05.2025 DepReq [POL10251A 12- 108 PR10O
19.05.2025 DepReq [POL10251A 15- 93 PR10O

Obrazek 17 Ukazka planovani materialu v transakci MDO04 (vlastni zpracovani)

2.5.4 Vytvareni a typy manifesti

Po naplanovani potfebného mnozstvi materidlu pristupuje planova¢ k vytvoreni
manifestu — dokumentu, ktery slouzi jako vyzva k dodani zbozi od dodavatele. Manifest
obsahuje zakladni informace o dodédvce, jako je mnozstvi, termin dodéni, reference materialu

a informace o dodavateli.
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Ve spole¢nosti Forvia Interiors Pardubice se pouzivaji tfi hlavni typy manifestt, které
se v systému SAP 1isi svym oznacenim a ucelem:
» Systémovy manifest
Generuje se automaticky na zaklad¢ planovanych pozadavki a call-offii. Pouziva se pro bézné
dodéavky v ramci nastaveného dodavatelského harmonogramu.
» Backlogovy manifest
Vznika v piipadé, ze nékteré dodavky nebyly dodany vcas aje nutné je dohnat. Slouzi
k pokryti chybé&jiciho materialu ve skladu a vyrobg¢.
» Urgentni manifest
Pouziva se v naléhavych ptipadech, kdy je tfeba okamzité dodani — naptiklad kvili nadhlému
vypadku vyroby, zméné planu nebo zpozdéni ptfedchozich dodavek. Tento manifest ma
odli$né oznaceni, aby jej bylo mozné snadno identifikovat.
Na obrazku 18 je zachycen piiklad zobrazeni manifestu v systému SAP pomoci

transakce VL33N, kde planovac kontroluje jednotlivé polozky, dodavatele a terminy.

Inbound deliv. 260857128 Document Date 28.04.2025

Supplier 2013000000 FAURECIA AUTOMOTIVE SLOVAKIA S.R.0./ ANDREJA KVASA 1408 / 040 17 KOSICE-BARCA

Item Overview Shipment Unload Stock placement Status Overview Goods Movement Data TM Status

Delivery date 07.05.2025| |15:00 Total Weight 308,624 |ka |
Actual GR date 00:00 No.of packages u
All Items

ltem Material Delivery quantity SU Detai.. Description B.. tCa P W Batch
:rllj _‘C10589A 72 PC C]ICO COVER GB OUTER LID RHD EA DZELN
:L27@ JClE]SQGA 99 PC DICO COVER GB OUTER LID RHD EW OZELN
J3e C10591A 90 PC DICO COVER GB OUTER LID RHD EO OZELN
[]40 C10593A 63 PC DICO COVER GB OUTER LID RHD ED OZELN
] 50 C10596A 128 PC DICO COVER PAD PS RHD EA K DINAM DZELN
[] 80 Cl0597A 64 PC DICO COVER PAD PS RHD EW K PVC P DZELN
70 C10598A 128 PC C]ICO COVER PAD PS RHD EO KPVC P DZELN
[l8e C1O600A 32 PC C]ICO COVER PAD PS RHD ED K YOCTO DZELN

<>

Obrazek 18 Zobrazeni manifestu v systému SAP (VL33N) (vlastni zpracovani)

Obrazek 19 pak znazoriiuje finalni podobu systémového manifestu ve formatu PDF,

jak jej obdrzi dodavatel.
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SORVIA
ot SUPPLIER MANIFEST

Faurecia Interiors Pardubice Hll"ll“l”” ||H||| |‘| FAURECIA AUTOMOTIVE SLOVAKIA
S.R.O

Faurecia Interiors Pardubice sro
Prumyslova 537 Pt

- —— Collect from: ——
530 03 Pardubice c t 5 -

" FAURECIA AUTOMOTIVE SLOVAKIA S R.O.
530 03 Pardubice - Czech Republic
TEL: 420 456 040511 P ANDREJA KVASA 1408

Wiychy K
0260857128 0 1‘%%%“%‘%“?."3‘933”3

ISSUE NUMBER SUPPLIER CODE INVOICE REF. SUPPLIER DOCUMENT

2025 01 -00 2013000000 0260857128
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Obrazek 19 Ukdazka systémového manifestu ve formétu PDF (vlastni zpracovéni)

Kazdy manifest se po vytvofeni odesle na e-mail planovace, ktery ho nésledné
pfeposila pfislusnému dodavateli. U dodavatelti, ktefi pracuji s EDI (Electronic Data
Interchange), je manifest viditelny piimo v jejich systému — v téchto ptipadech se pieposilani
rucné neprovadi. Nicméné, ne vSichni dodavatelé spole¢nosti Forvia EDI vyuZzivaji, a proto se

stale ¢aste¢né spoléhd i na manudlni zasilani.
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2.5.5 Forecast — planovani budoucich potieb

Jednim z podptirnych néstroji planovani je forecast (progndza potieb), ktery poskytuje
piehled o o¢ekavané spotiebé materidlu v nadchazejicich tydnech a mésicich. Tento piehled
slouzi k:

e lepSimu planovani objemi dodavek,

e informovani dodavatelii o o¢ekavanych mnozstvich,

e koordinaci se zékaznickym planem a vyrobnimi kapacitami,
e vcasné reakci na vykyvy v poptavce.

Forecast mlze byt zpracovavan jak v systému SAP, tak i v Excelu. Obsahuje data pro
jednotlivé tydny (napt. tydny 20-25) a zobrazuje bud’ planovanou spotiebu, nebo pozadovana
mnozstvi k dodédni. Na zdklad€¢ téchto 0daji mize planova¢ rozhodovat o frekvenci
objednavek a skladovych zasobach.

Ve Forvia je forecast dilezitym komunikacnim ndastrojem mezi planovacem
a dodavatelem. Ptesné a vC€asné predani dat poméaha snizit riziko vypadkd aumoziuje
dodavateliim 1épe planovat vyrobu a logistiku.

Jak ukazuje obrazek 20, ktery je soucasti forecast reportu zaslaného dodavateli,
jednotlivé hodnoty jsou rozdéleny do sloupct podle tydni. Hodnota ve sloupci oznaceném
jako (1) pfedstavuje mnozstvi, které bylo skutecné¢ objednano prostfednictvim manifestu,
zatimco hodnota ve sloupci (4) ukazuje, kolik kust bylo dodavateli ptfedpovézeno formou
forecastu. Tento rozdil je dulezity pii srovnavani planovanych a skutecnych pozadavki

a pomaha sledovat piesnost predikci i schopnost dodavateld reagovat na zmény.
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Obrazek 20 Ukazka forecastu (vlastni zpracovani)
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2.5.6 Komunikace a predani planovani na MPTS
Planovac materidlu je zodpovédny nejen za samotné planovani, ale také za kazdodenni
komunikaci s dodavateli. Ta je zasadni zejména pfi:
e domlouvani dodacich termind,
e feSeni zmén v pozadavcich zakaznika,
e korekci nesrovnalosti v mnozstvich nebo baleni,
e feSeni zpozdéni dodavek ¢i vypadki ve vyrobé.

Planova¢ komunikuje s dodavateli pfevazné e-mailem, piipadné telefonicky. Casto

fesi napriklad:
e 7ajiSténi spravného typu obalu (v souladu s LPDS),
e potvrzeni manifestu a jeho doruceni ve stanoveném terminu,
e preposilani forecastd nebo jejich vysvétleni.

V ramci bézného fungovani Forvia Interiors Systems Pardubice materidlovy planovac
zajiStuje planovani zejména v projektové fazi. Jakmile projekt prejde do sériové vyroby,
planovani je pfedano na centrdlni planovaci platformu MPTS (Material Planning and
Tracking System) v Portugalsku.

Planovani v MPTS probiha centralizované pro vice zavodu Forvia v Evropé. Piesto
role plivodniho planovafe v Pardubicich nekonci — stdva se znéj kontrolor a operativni
podpora. Jeho hlavnimi ukoly zGstava:

e ovéfovani, zda byly dodavky spravné vytvoreny,

e sledovani, zda material dorazil v€as a ve spravném mnoZstvi,
e dohled nad balenim podle specifikace,

e operativni zasahy v pfipad€ zmén nebo problém.

Diky tomuto rozdéleni roli je moZné efektivné planovat ve velkém méfitku a zaroven
zachovat lokalni znalost procesti a osobni kontakt s dodavateli v jednotlivych zdvodech.

Aby bylo mozné 1épe porozumét rozdiliim v planovani materidlu mezi projektovou
a sériovou fazi, je v nasledujici tabulce uvedeno jejich srovnani z hlediska odpovédnosti,

zpusobu planovani a zadavani objednavek (viz Tabulka 1).
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Tabulka 1 Rozd¢leni odpoveédnosti pfi planovani materidlu mezi projektovou a sériovou

fazi vyroby
Oblast Projektova faze Sériova faze (MPTS)
Zodpovédnost Planovac v Pardubicich Centralni tym v MPTS (Portugalsko)

ZpUsob planovani

Manualni a flexibilni planovani
podle vyvoje projektu

Automatizované planovani dle
nastaveného cyklu

Zadavani objednavek

Planovac vytvari a posila manifest

Objednavky generuje systém
automaticky

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je z tabulky patrné, v projektové fazi je planovac v Pardubicich aktivné zapojen do

celého procesu, zatimco v sériové fazi piebird hlavni roli centralni tym MPTS. Toto rozdéleni

odpovédnosti umoziuje efektivni planovani v rdmci celé skupiny Forvia a zarovei zachovava

potfebnou miru operativni kontroly na lokélni trovni.

2.6 Analyza problémovych oblasti procesu prijmu materialu

Na zékladé provedené analyzy procesu piijmu materidlu ve spolec¢nosti Forvia Interiors

Systems Pardubice byly identifikovany nasledujici klicové nedostatky:

Tabulka 2 Ptehled hlavnich nedostatkii procesu ptfijmu materialu

Oblast

Nedostatek

Dusledek

Dopad na proces

Kvalita znaceni od
dodavateldl

Chybéjici nebo
necitelné paletové
etikety

Nutnost ru¢ni evidence,
zvySena chybovost

Zpozdéni pfijmu, riziko

nespravné evidence zasob

Technickd omezeni
systému

Obcasné vypadky PreruSeni

skenerl a Wi-Fi

automatického pfijmu

Nutnost pfechodu na
rucni zadavani udajl

Manudlni evidence
v systému TomBai

Prodlouzeni celkového

Duplicitni zadavani
dat

ZvySena administrativni
zatéz

¢asu pfijmu

Nedostatecné
personalni kapacity

Nedostatek operatort
v dobé Spicek

Zdrzeni pfijmu,
nerespektovani principu
FIFO

Riziko skladovych
nesrovnalosti

Neefektivni fizeni
prijezd kamion(

Kolize vice doddavek ve
stejném Case

Pretizeni rampy,
prodlouzené Cekaci
doby

Snizeni efektivity pfijmu
materialu

Zdroj: vlastni zpracovani
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Identifikované nedostatky maji ptimy dopad na rychlost, pfesnost a efektivitu procesu
pfijmu materidlu. ZvySuji administrativni naro¢nost prace operator a mohou vést ke vzniku
chyb v evidenci zasob a naslednému naruSeni plynulosti vyroby.

Vzhledem k témto skutecnostem bude v nasledujici navrhové Casti prace navrzeno pét
konkrétnich opatieni, kterd reaguji na identifikované nedostatky. Ta se zamétuji na:

+ zvySeni kvality znaCeni dodavatelskych obald,

* zajisténi vyssi stability skenovaci technologie,

* automatizaci evidence piijmu v syst¢ému TomBai,

» zefektivnéni organizace piijmu a personalni pokryti,

» zavedeni fizeni ptijezdd vozidel pomoci asovych slott.

Soucasti navrhl bude také tvaha o zavedeni automatickych skenovacich bran, které by

dale zvysily miru automatizace a ptesnosti pfi piijmu materialu.
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3 NAVRHY NA Z,LEPSENi LQGISTICKYCH PROCESU A
ZHODNOCENI TECHTO NAVRHU

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu procesii pfijmu materidlu ve spolecnosti Forvia
Interiors Systems Pardubice, ktera byla provedena v predchozi ¢asti prace, byly
identifikovany kli¢ové nedostatky a oblasti s potencialem ke zlepSeni. Mezi hlavni problémy
patii zejména rucni evidence v systtmu TomBai, nedostatecnd kvalita Stitkovani od
dodavatelli, obcasné technické potize pii skenovani a neefektivni organizace ptijezdi vozidel.

Cilem navrhové casti je predlozit soubor opatfeni zamétenych na optimalizaci procesu
pfijmu materialu, zvySeni pfesnosti, snizeni administrativni zatéze a zrychleni toku materialu
skladem. Navrzend feSeni zahrnuji automatizaci evidence v systému TomBai, zavedeni
skenovacich bran, Gpravy pracovnich postupll irozvoj dovednosti zaméstnancl. Soucasti
navrhu je také plan implementace zmén a hodnoceni jejich piinosti pro efektivitu a kvalitu

logistickych procest.

3.1 Opatieni pro proces prijmu materialu

Na zaklad¢ identifikovanych problémovych oblasti je v této Casti prace navrzeno
nékolik konkrétnich opatfeni, ktera by méla vést ke zefektivnéni, zpfesnéni a automatizaci
procesu piijmu materidlu ve spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice. Navrhovana
opatfeni se zaméfuji na odstranéni nejvyznamnéjsich nedostatkii soucasného stavu, zejména
v oblasti evidence materialu, skenovani, organizace ptijmovych procest a rozvoje kompetenci
zaméstnancul.

Kazdé z opatfeni bude v nésledujicich podkapitoldch podrobné popsano, véetné navrhu

zpusobu implementace a ocekavanych piinosi.

3.1.1 Automatizace evidence prijmu v systému TomBai

Jednim z identifikovanych nedostatkii v souCasném procesu piijmu materidlu ve
spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice je nutnost manudlniho zadavani udaji do
systtmu TomBai, iv pfipadech, kdy je samotny piijem v systému SAP jiz castecné
automatizovan pomoci skenovani. Tento krok zpomaluje cely proces, zvySuje administrativni
zatéz operatort a predstavuje riziko vzniku chyb pfi evidenci.

Navrhovanym opatienim je zavedeni automatizace evidence v systému TomBai, ktera
by umoznila piimy pfenos dat ze skenovacich zatizeni do interni knihy pfijmu bez nutnosti
ruéniho zadavani. Cilem je, aby informace o pfijatém materidlu — jako jsou ¢islo manifestu,

¢islo dilu, mnozstvi a identifikace dodavatele — byly automaticky pteneseny do TomBai
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v okamziku uspé$ného zauctovani piijmu v systému SAP. Tento krok by pfispél k vyraznému
zrychleni pfijmového procesu, snizeni chybovosti a zlepSeni aktualnosti dat.

Implementace automatizace by vyzadovala technickou upravu rozhrani mezi SAP,
skenovacimi terminaly a syst¢tmem TomBai. Klicovym prvkem by bylo zavedeni funkce
automatického exportu dat ze SAP do TomBai na zdkladé zauctovaného ptijmu. V piipade
technickych omezeni by bylo mozné vyuzit alternativni feSeni, napfiklad pravidelnou
davkovou synchronizaci dat (batch upload) nebo napojeni skenovaci aplikace pifimo na
TomBai.

Prinosy navrZzeného opatieni by byly nasledujici:

e zkraceni doby evidence piijmu o 5 az 10 minut na kazdou dodavku,

e odstranéni ru¢niho prepisovani udaji a tim sniZeni rizika administrativnich
chyb,

e zvySeni transparentnosti a aktualnosti dat v systému TomBai,

e uvolnéni kapacity SAP operatora pro dalsi ¢innosti.

Zavedeni automatizace evidence v systétmu TomBai predstavuje relativné
nizkonakladové opatfeni s vysokym potencidlem zefektivnéni procesu piijmu materidlu
a zlepSeni kvality dat v rdmci interni logistiky.

Opatieni je technicky realizovatelné v €asovém horizontu tfi az péti mésicl, ato
s vyuzitim interniho IT oddé¢leni, které ma pfistup ke struktufe obou systému. Nevyzaduje

zasadni finan¢ni investice, protoze lze vyuzit stavajici infrastrukturu a datové nastroje.

3.1.2 Zavedeni automatickych skenovacich bran

Dalsi navrhované opatieni pro optimalizaci procesu piijmu materidlu ve spole¢nosti
Forvia Interiors Systems Pardubice je zavedeni skenovacich bran na pfijmové zoéné skladu.
Skenovaci brany by umozZnily automatizované snimani materidlu pii jeho prichodu bez
nutnosti manualniho skenovani jednotlivych polozek operatorem.

Zavedenim skenovacich bran by bylo moZzné automaticky identifikovat palety, boxy
nebo jednotlivé kusy materidlu pfimo pfi jejich vstupu do skladu. Systém by fungoval na
principu ¢teni ¢arovych kodt nebo RFID taglh umisténych na obalech, pfi¢emz data by byla
okamzit¢ odeslana do informac¢niho systému SAP a piipadné i do systému TomBai. Tento
proces by vyrazné zrychlil pfijem, snizil chybovost spojenou s ru¢nim skenovanim a zaroven
by zajistil presnéjsi evidenci materidlu.

Pro implementaci by bylo nutné vybavit hlavni pfijmové rampy pevné instalovanymi

skenovacimi branami s dostatecnym pokrytim Sifky a vysky prichodu, aby bylo mozné cist
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identifikatory zrtiznych druht obalt. V piipadé vyuziti RFID technologie by bylo mozné
provadét skenovani i bez piimé viditelnosti identifikatoru, coz by jesté vice zvysilo efektivitu.
Prinosy zavedeni skenovacich bran zahrnuji:
e zrychleni procesu piijmu materialu o desitky procent,
e climinaci potieby ru¢ni manipulace se skenerem pii pifijmu,
e snizeni fyzické naroc¢nosti prace operatord,
e zvySeni presnosti evidence a dostupnosti aktudlnich dat,
¢ usnadnéni nasledné inventarizace zasob diky presnému sledovani vstupti.
Zavedeni skenovacich bran pfedstavuje investici do modernizace skladové
infrastruktury, kterd by pfinesla dlouhodobé provozni spory a vyznamné zvyseni efektivity
skladovych operaci.
Implementace tohoto opatfeni je redln¢ proveditelnd v horizontu 6 az 12 mésict,
v zé&vislosti na zvolené technologii a rozsahu pilotniho testovani. Vyzaduje spolupraci mezi
logistickym oddélenim, IT a externim dodavatelem zafizeni. Piestoze se jednd o finan¢né

vewr

chybovosti investici ospravedliuji.

3.1.3 Posileni personalni efektivity a standardizace pracovnich postupi

Jednim z klicovych piedpokladi pro efektivni pfijem materidlu je nejen technicka
vybavenost, ale také dobie organizovany personal s jednotnym piistupem k ¢innostem
a dostatenym pokrytim v kritickych ¢asovych obdobich. V prubéhu analyzy byly
identifikovany dvé souvisejici oblasti, které ovliviiuji kvalitu a rychlost pfijmu: nedostate¢né
persondlni kapacity ve Spickdch arozdilnd Uroven zaSkoleni pracovnikli a nejednotnost
pracovnich postupd.

Navrhovanym feSenim je kombinace revize a sjednoceni pracovnich instrukeci,
systematického Skoleni zaméstnanct a flexibilniho fizeni persondlnich kapacit. Cilem je
vytvofit prostfedi, kde kazdy pracovnik vi, jak postupovat v riznych situacich, a zaroven je

mozné operativné reagovat na vykyvy v piijmu.
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Kli¢ové prvky navrhu:

» Standardizace pracovnich postupii — vytvoreni piehlednych instrukci pro vsechny
kroky piijmu, vcetné¢ feSeni vyjimek (napf. chybéjici Stitky, rozdily v mnoZzstvi,
technické vypadky).

» Pravidelnd Skoleni zaméfena na:

e spravné pouzivani mobilnich skenerti a evidence v SAP,
e vyhodnocovani §titkii a dokumentt pfi pfijmu,
e feSeni neshod a komunikaci s planovacem.

» Zavedeni ,,flex shift systému — vytvofeni pracovnikl s posunutym zacatkem smeény,
kteti pokryvaji ranni nebo odpoledni Spicku dle rozpisu kamiond.

» Kratkodobé prerozdéleni pracovniki mezi piijmem a ostatnimi logistickymi oblastmi
(napf. interni manipulace) na zéklad¢€ aktudlni potieby a planované¢ho objemu piijmu.

» Moznost vyuziti externich kapacit (brigddnikti nebo agenturnich zaméstnanci) pti
sezonnich Spickéach nebo nec¢ekanych vypadcich.

Piinosy opatreni:

e Vyssi jednotnost a spolehlivost pii zpracovani piijmu.

e Moznost rychlé reakce na neo¢ekdvané zmény v harmonogramu dodavek.

e Snizeni stresu a pretizeni pracovniki v obdobi vysoké vytiZzenosti.

e Lepsi vyuZiti stavajicich lidskych zdroji bez nutnosti navySovani trvalého
poctu zaméstnancd.

Toto opatfeni nevyZaduje vysoké finan¢ni investice, ale vyZzaduje dobrou organizacni
ptipravu a koordinaci mezi vedenim skladu, oddélenim logistiky a HR. Doporucuje se pilotni
testovani ve staré hale, kde je niz$i frekvence dodavek, s naslednym vyhodnocenim piinost
a rozsifenim do celého zavodu.

Opatieni Ize zahdjit prakticky okamzité, pficemz pilotni faze miize byt realizovana
béhem 2 az 3 mésicl a plné zavedeni ve druhém pololeti roku. Vzhledem k organizacnimu

charakteru zmén je jejich postupné zavadéni pln€ v kompetenci podniku.

3.1.4 Zavedeni systému ¢asovych slotii pro prijezd kamioni

Jednim z opakujicich se problémi pii pfijmu materidlu ve spole¢nosti Forvia Interiors
Pardubice je Casova kolize vice dodavek vjeden okamzik. V dusledku toho dochazi
k zahlceni pfijmovych ramp, zpozdénim pii vykladce a zvySenému stresu zaméstnanci. Tento
problém je zvlaSt patrny v rannich Spickdch nebo pii soub&znych dodavkach od vice

dodavatelt.
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Navrhovanym fesenim je zavedeni systému Casovych slotl pro piijezdy kamionii.
Dodavatelé by méli pfedem ptidéleny konkrétni casovy interval (napf. po 30 minutach), kdy
mohou provést vykladku. Tim by se predeslo kumulaci vice vozidel ve stejny Cas a zajistoval
by se plynulejsi tok materialu.

Implementace systému casovych slotii by mohla probihat ve spolupraci s oddélenim
logistiky a IT. Existuji dvé mozné varianty:

e Jednoducha varianta: Planovani sloti pomoci sdileného kalendare
v Outlooku ¢i Excelu, pfistupného v§em planovacim.

e Komplexni varianta: Integrace pldnovani sloti pfimo do systému SAP
nebo pomoci specializovaného modulu pro fizeni ptijmu (napt. SAP TM —
Transportation Management).

Pfinosy navrzeného opatieni:

e Zkraceni ¢ekaci doby kamiont a efektivnéjsi vyuziti rampy.

e Snizeni stresu operatorti a zamezeni kolizi s jinymi skladovymi operacemi.

e Lepsi ptehled o planovanych dodavkach a moznost reakce na zmény.

Zavedeni slotového systému nevyzaduje vysoké ndklady aje realizovatelné
v horizontu né¢kolika tydnd. V pilotni fazi lze sloty testovat nejprve pouze pro klicové

dodavatele nebo ve staré hale, kde je mensi objem piijmu.

3.1.5 ZlepSeni kvality znaceni od dodavateli
Jednim z nejcéastéjSich problémi identifikovanych pfi piijmu materialu je nedostatecné
nebo chybégjici znaceni palet a boxli ze strany dodavateli. Pokud materidl neni spravné
oznacen, neni mozné vyuzit automatické skenovani a operatofi musi provadét ruéni evidenci,
coz prodluzuje Cas ptijmu a zvySuje riziko chyb.
Navrhovanym opatfenim je zavedeni systému zpétné vazby akontroly kvality
Stitkovani od dodavatelii. Konkrétné se doporucuje:
e Vytvoteni interniho checklistu pro kontrolu $titkl pfi pfijmu (typ, Citelnost,
pocet kust, spravna data).
e Vedeni evidence neshod — pokud dodavatel opakované¢ dodd Spatné
oznaceny material, je mu zaslano upozornéni.
e Zvetejnéni piehledu kvality znaceni formou mési¢niho piehledu pro
vSechny planovace a nakupci.
e Zavedeni povinnosti pro nové dodavatele — poskytnout vzor S§titku ke

schvaleni pfed prvni dodavkou.
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V piipadé¢ opakovanych chyb je moZzné s dodavatelem sjednat individudlni Skoleni
nebo zaslat aktualizovany vzor $titkii dle pozadavka spolecnosti Forvia.

Prinosy navrzeného opatreni:

e Zvyseni podilu automaticky zpracovanych dodéavek.

e SniZeni ¢asu piijmu diky omezeni ru¢nich zasahi.

e Zajisténi lepsi kvality dat v systému SAP a TomBai.

e Zpétna vazba pro dodavatele vede k jejich zodpovédnéjSimu ptistupu.

Toto opatfeni nevyzaduje financni investice, pouze dislednost pii jeho uplatiovani.
Implementace je mozna okamzit¢ — nejprve formou pilotniho mésice s vyhodnocenim
vysledki a naslednym zavedenim jako standardni interni proces.

Na zavedeni opatfeni se budou podilet pracovnici piijmu, oddéleni ndkupu
a planovaci, ktefi budou zajistovat kontrolu, komunikaci a pravidelné vyhodnoceni kvality

znaceni.

3.2 Plin implementace navrhovanych zmén

Uspé&sna realizace navrzenych opatieni vyzaduje promysleny implementaéni plan, ktery
zajisti plynulé zavedeni zmén do kazdodenniho provozu skladu bez negativniho dopadu na
stavajici procesy. V této casti jsou popsdny jednotlivé kroky potiebné pro zavedeni
optimaliza¢nich navrhi, véetné navrzeného ¢asového harmonogramu, rozdéleni odpovédnosti
a integrace se stavajicimi systémy.

Navrzeny plan implementace vychazi ze skute¢nych provoznich podminek zavodu
Forvia Interiors Systems Pardubice a zohlediluje potfebu minimalizace vypadkd b&hem
prechodného obdobi. Kazdy krok je koncipovan tak, aby byl realizovatelny s vyuzitim
dostupnych zdrojii a technologii, pfiCemz diraz je kladen na systematické testovani, Skoleni
zaméstnancl a vyhodnocovani piinost.

Mezi navrzena opatieni patii kromé technickych zmén také organizacni kroky, jako je
zavedeni Casovych slotil pro pfijezd kamionil a zajiSténi zpétné vazby k dodavatelskému

znaceni.
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Plin implementace je rozdélen do dvou zakladnich fazi:

» Pilotni faze, béhem které budou navrzena opatieni testovana v omezeném rozsahu na
vybraném useku skladu. Cilem této faze je ovéfit funkEnost novych postupti
a technologii v praxi a ziskat zpétnou vazbu od uzivateli. Vzhledem ke zkuSenostem
firmy s pfredchozimi implementacemi (napf. zavadéni mobilniho skenovani), je
realistické pocitat s délkou 9 az 12 mésict.

» Plna implementace, ktera navazuje na pilotni fazi a zahrnuje rozsifeni opatieni na cely
skladovy provoz. Tato faze zahrnuje Upravu pracovnich instrukci, zaskoleni vSech
dotenych zaméstnancli a findlni napojeni systémii (SAP — skenery — TomBai).
S ohledem na organiza¢ni, technické a personalni naroky Ize ocekavat, ze plna
implementace bude vyzadovat 12 az 15 mésict.

Casovy ramec byl navrZen realisticky s ohledem na dosavadni zkuSenosti spolecnosti
Forvia se zavadénim skenovacich technologii, které ukazuji, ze i relativné jednoduché zmény

row ,

mohou v praxi vyzadovat delsi casovy horizont.

3.2.1 Casovy harmonogram a fize zavadéni
Implementace navrhovanych optimaliza¢nich opatfeni by méla probihat postupné,
s cilem minimalizovat naruseni béZného provozu a soucasn€é umoznit testovani a vyhodnoceni
ucinnosti kazdého kroku. Celkovy harmonogram zavadéni je rozdelen do nékolika fazi
v horizontu pfiblizné 12 aZ 18 mésicl, pficemZ prvni kroky je mozZné realizovat témér
okamZzité.
Faze 1: Priprava a planovani (1.-2. mésic)
e Vypracovani detailniho projektového planu a stanoveni odpovédnosti.
e Zapojeni IT odd¢leni a logistickych pracovnikli do ptipravné faze.
e Vybér pilotni lokace pro testovani (navrhuje se stard hala, kde probiha
klicova ¢ast piijmu materialu).
Faze 1b: Organiza¢ni opatieni (2.—4. mésic)
e Zavedeni systému rezervace casovych slotl pro piijezd dodavateld (napf.
sdileny kalendaft, testovaci tabulka).
e Vytvofeni checklistu pro kontrolu S§titkli pfi pfijmu a zavedeni evidence
neshod od dodavatelt.
e Skoleni operatorti a planova¢i na novy rezim piijmu s ohledem na asové
sloty a znaceni.

—Tato faze miize probihat paraleln¢ s ostatnimi pfipravnymi kroky.
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Faze 2: Automatizace evidence v systému TomBai (3.—5. mésic)
e Analyza soucasného datového toku mezi SAP a TomBai.
e Navrh a testovani pienosu dat ve formatu CSV nebo alternativniho feSeni.
¢ Pilotni provoz v jedné pfijmové z6né a vyhodnoceni pfinosu.
e Zaskoleni SAP operatorii pro novy postup.
Faze 3: Instalace a testovani skenovacich bran (6.—12. mésic)
e Vybér dodavatele zafizeni a technicka specifikace (vCetné rozhodnuti mezi
c¢arovym kodem a RFID).
e Instalace bran na hlavni vstupni ramp¢ ve staré hale.
e Pilotni testovani automatizovaného skenovani pfi pfijmu nékolika typh
dodavek.
e Vyhodnoceni vysledki a ptipadné upravy konfigurace.
Faze 4: Aktualizace pracovnich postupt a Skoleni (13.—15. mésic)
o Uprava internich pracovnich instrukci podle zavedenych zmén.
o Skoleni operatorti skladu zaméfené na nové technologie, ziznamy a feseni
chyb.
e Praktické nacviky v redlném provozu.
Faze 5: RozSireni a stabilizace (16.—18. mésic)
e Rozsifeni vSech opatfeni na druhou pfijmovou zoénu (napi. nova hala).
e Zpétna vazba od operatorti a IT, odstranéni zjiSténych nedostatki.
e Zavéretné vyhodnoceni pfinost a aktualizace systému KPI.
Postupné zavadéni minimalizuje provozni rizika azaroven umoZni efektivni
pfizpisobeni personalu 1 infrastruktury. Zasadni roli v uspéSné implementaci bude mit

komunikace mezi IT oddélenim, oddélenim logistiky a koncovymi uZivateli.

3.2.2 Integrace s existujicimi systémy a procesy

Uspé&$na implementace navrhovanych zmén v procesu pifjmu materialu je zavisla na
jejich plynulé integraci s jiz fungujicimi systémy a provoznimi postupy ve spole¢nosti Forvia
Interiors Systems Pardubice. Kli¢ovymi systémy, které budou touto zmeénou ovlivnény, jsou
pfedevS§im SAP, kde probihd fizeni skladovych operaci, a TomBai, ktery slouzi jako interni
kniha ptijmu dodavek.

V soucasném stavu je prijem materialu castecné automatizovan pomoci skenovani
a zauctovani v systému SAP. Nicmén¢ tidaje o dodavce musi byt nasledné ru¢né zadany i do

systému TomBai, coz vede k ¢asovym prodlevam a riziku nesrovnalosti. Navrzené opatfeni —
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automatizace evidence v TomBai — si klade za cil propojit oba systémy tak, aby se po
uspésném zauctovani v SAP data automaticky pienesla i do TomBai, a tim odpadla nutnost
duplicitniho ru¢niho zapisu.

Z hlediska technické realizace by bylo idealni vytvofit rozhrani mezi SAP a TomBai,
které by umoziovalo bud automaticky export dat po zauctovani pfijmu, nebo jejich
pravidelnou davkovou synchronizaci (napi. kazdych 30 minut). V pfipadé technickych
omezeni systému TomBai by bylo mozné vyuzit alternativni feSeni, jako je napojeni
mobilnich skenerti pfimo na databazi TomBai nebo pfenos dat ve form¢ upravenych CSV
soubortl.

Na implementaci téchto zmén by se mohlo podilet interni IT oddéleni spolecnosti,
které ma piistup k infrastruktufe a systémiim a mlze spolupracovat na ndvrhu vhodného
feSeni. Jejich uloha by spocivala v navrhu, testovani a zajiSténi funkéniho propojeni bez
narus$eni ostatnich logistickych procesi.

Celkové lze ftici, ze technickd integrace je realizovatelna s vyuzitim stavajicich
systémovych nastrojl, a to s relativné nizkymi naklady. Vysledkem by bylo zvySeni datové
konzistence, zrychleni piijmového procesu a sniZzeni administrativni zatéze pracovnikil
prijmu. Ostatni navrzend opatieni, jako je zavedeni ¢asovych slotli nebo zlepsSeni znaceni od

dodavatelll, nejsou pfimo zavisla na systémové integraci a lze je implementovat samostatn¢.

3.3 Hodnoceni piinosti navrhovanych zmén

Zavedeni navrhovanych opatfeni v oblasti pfijmu materidlu pfinasi fadu pozitivnich
dopadi jak na urovni dennich operaci, tak z hlediska strategického fizeni logistiky. Tato
kapitola shrnuje pfinosy zmén ve tfech hlavnich oblastech: zlepSeni pfesnosti dat a sniZeni
chybovosti, zrychleni procesti a zefektivnéni prace operatorit avneposledni fadé
1 ekonomicky a provozni dopad na fungovani spole¢nosti. Hodnoceni je provedeno na zaklad¢

srovnani ptivodniho, souc¢asného a navrhovaného stavu, vcetné kvantifikovatelnych ptinost.

3.3.1 Srovnani sou¢asného a navrhovaného stavu

Aby bylo mozné objektivné posoudit pifinos navrhovanych opatieni, byla provedena
analyza a srovnani tfi stavil procesu pfijmu materiadlu ve spolecnosti Forvia Interiors Systems
Pardubice: ptivodni (ru¢ni proces bez skenovani), soucasny (kombinace ru¢niho zadavani
a Castecného skenovani) a navrhovany (automatizovany pfijem s vyuZitim skenovacich bran
a automatickym pfenosem dat).

V tabulce 3 jsou shrnuty kli¢ové rozdily mezi témito stavy zhlediska casové

naroc¢nosti, technického zajisténi a administrativni zatéze.
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Tabulka 3 Srovnani tfi stavl pf{jmu materidlu

D Pivodni Soucasny stav Navrhovany stav
Kritérium = g c
stav (rucni) (skenovani) (automatizace)

Velka dodavka — Cas ptijmu 60—70 min | 30—40 min 20-30 min
Malé dodéavka — Cas ptijmu 3040 min | 15-20 min 10—15 min
Potieba ru¢niho zadavani dat Vysoka Stredni Minimalni
Riziko chyb Vysoké Stiredni Nizké
Vyuziti skenerti Ne Ano (rucni) Ano (automatické)
Z4téz operatora Vysoka Stiredni Nizka

Zdroj: vlastni zpracovani

Tato data slouzi jako vychozi bod pro dal$i hodnoceni ptinost v oblasti chybovosti,
casovych uspor a ekonomickych dopadd.

3.3.2 Ocekavané snizeni chybovosti
Jednim z hlavnich cili navrhovanych zmén je vyrazné omezeni chyb, které vznikaji
béhem piijmu materidlu, zejména pfi rucéni evidenci a nespravném Stitkovani. Kombinace
automatizace evidence v systému TomBai azavedeni skenovacich bran by méla vést
k zasadnimu zlepseni datové kvality a spolehlivosti celého procesu.
Ve stavajicim stavu dochazi k chybam pfi:
e ru¢nim piepisovani udajlii do systému TomBai,
e (aste¢ném nebo chybéjicim naskenovani dodavek,
e necitelnosti nebo nespravném formatu etiket od dodavateld.
Diky navrZenym opatfenim lze ocekavat sniZzeni administrativnich chyb o 70-90 %,
coz vychazi zinternich odhadli na zdklad¢ zkuSenosti se zavadénim podobnych systémill
v jinych zévodech vramci skupiny Forvia aodborné literatury vénujici se efektivité

automatizace ve skladech.
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Mezi kli¢ové ptinosy patii:

¢ Eliminace ru¢niho ptepisovani dat, coz zasadné snizuje riziko lidské chyby.

e Piesngjsi identifikace materidlu diky automatickému skenovéani ¢arovych
kodi nebo RFID.

e Aktualni aspolehlivd data ve vSech navazujicich systémech (SAP,
TomBai).

e Zvysend divéra ve spravnost evidence pro planovace, kontrolory
i dodavatele.

e Krom¢ automatizace a skenovacich bran pfispéje ke snizeni chybovosti
také zavedeni systému casovych slotl, ktery snizi stres operatort pfi
pfijmu, a dislednéjsi kontrola znaceni od dodavateli.

Celkové tato opatfeni povedou nejen ke sniZzeni poctu chyb, ale také k vysSsi

transparentnosti a efektivité fizeni zasob a piijmu materialu.

3.3.3 Zkraceni doby prijmu materialu

Jednim z nejviditelnéjSich pfinosti navrzenych zmén je vyznamné zkraceni doby
potfebné pro piijem materidlu. Analyza soucasného anavrhovaného stavu ukazuje, ze
automatizace procesu a zavedeni skenovacich bran maji potencial vyrazné urychlit cely
proces od piijezdu vozidla az po zatctovani dodavky v systému.

V soucasnosti trva pifijem velké dodavky bez vyuziti skenovaci techniky ptiblizné 60—
70 minut, zatimco se skenovanim (v mistech, kde je mozné jej vyuzit) se tato doba zkracuje
na 3040 minut. Po plné implementaci automatizace a zavedeni skenovacich bran se ocekava
dalsi snizeni Casu na pfiblizn¢ 20—30 minut na jednu velkou dodavku.

Pti zohlednéni poctu piijmi ve spolecnosti Forvia Interiors Systems Pardubice, ktery
se pohybuje okolo 45-50 dodavek dennég, lze ocekévat nasledujici rozdily v celkovém case
vénovaném pifjmu:

Pivodni stav (rucni evidence):

50 dodéavek x 60 minut = 3 000 minut denné (tj. 50 hodin)
Soucasny stav (¢astené skenovani):
50 dodéavek x 35 minut (pramér) = 1 750 minut denné (tj. ~29 hodin)
Navrhovany stav (automatizace a skenovaci brany):
50 dodéavek x 25 minut (odhad) = 1 250 minut denné (tj. ~21 hodin)
Diky navrhovanym opatfenim by tak mohlo dojit ke zkraceni celkové denni doby

pfijmu o vice nez 8 hodin, coz odpovidad ptiblizné jedné pracovni sméné. Tato tspora by
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pfinesla nejen zvyseni efektivity, ale také prostor pro zpracovani vétSiho objemu materidlu

bez nutnosti navysovani persondlnich kapacit.

3.3.4 Ekonomické a provozni vyhody pro spole¢nost

Zavedeni navrhovanych opatieni v oblasti pfijmu materialu ptinasi spole¢nosti Forvia
Interiors Systems Pardubice nejen zlepSeni procesni efektivity, ale také hmatatelné
ekonomické a provozni vyhody.

Z ekonomického hlediska lze za hlavni pfinos povazovat usporu pracovniho Casu
operatorid. Jak bylo uvedeno v predchozi podkapitole, diky automatizaci a zrychleni
ptijmového procesu muize dojit ke zkraceni celkového Casu vénovaného piijmu az o jednu
sménu denné. Tento potencial umoziuje bud’ snizeni personalnich nakladd, nebo efektivngjsi
vyuziti stavajicich kapacit na jiné logistické ¢innosti (napft. interni ptesuny, inventury apod.).

Déle lze ocekavat snizeni ndkladl spojenych s opravami chybnych zaznamd,
reklamacemi a internim dohleddvanim materidlu. Automatizace a piesnéjsi evidence vedou ke
zvySeni spolehlivosti dat, coz zjednodusuje planovani, zajistuje leps$i navaznost na vyrobu
a prispiva k lepsim vztahtim s dodavateli i zdkazniky.

Provozni vyhody zahrnuji:
e zvySeni prehlednosti a transparentnosti piijmovych dat,
e zkraceni reak¢ni doby pfi feSeni nesrovnalosti,
e lepsi vyuziti skladovych prostor diky rychlejSimu odbaveni dodavek,
e zamezeni kolizim doddvek diky planovanym casovym slotim a snizeni
pietiZzeni ramp,
e zvySeni urovné standardizace a opakovatelnosti procest.

V dlouhodobém horizontu mtize zavedeni téchto opatfeni pfispét také ke zvyseni

konkurenceschopnosti zavodu diky vyssi kvalité logistickych sluzeb a schopnosti flexibilné

reagovat na zmény v dodavatelském fetézci.
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ZAVER

Bakalaiskd prace se zameéfila na proces pfijmu materidlu ve spolecnosti Forvia
Interiors Systems Pardubice scilem identifikovat nedostatky anavrhnout moznosti
zefektivnéni tohoto klicového logistického procesu. Analyza ukazala, ze ackoliv spolecnost
vyuziva moderni ERP systém SAP a dalsi podptirné nastroje, v nékterych piipadech dochazi
ke zpozdénim, chybam v evidenci nebo zbytecné manudlni praci. NejCastéjsi pfiiny byly
spojeny s nespravnym oznacenim dodéavek, chybé&jicimi daty od dodavateli ¢i nedostatecnou
komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi.

Zavedeni skenovaciho procesu se ukazalo jako efektivni néstroj ke zkréceni doby
pfijmu, snizeni chybovosti acelkovému zjednoduSeni administrativni zatéze. Praktické
porovnani ukézalo, ze Casova uspora u vétSich dodavek ¢ini az 30 minut, pfiCemz systém
skenovani umoziuje automatické zauctovani piijmu v SAP a minimalizuje nutnost ru¢niho
zadéavani dat. Prace rovnéz pfinasi navrhy na dal$i rozvoj v oblasti digitalizace a zefektivnéni
spoluprace s dodavateli.

Zavérem lze konstatovat, ze optimalizace skladovych procest prostiednictvim
digitalizace a automatizace je cestou, ktera vede k vyssi efektivité, piesnosti a snizeni
provoznich nakladf. Navrzené feSeni je realizovatelné s minimalnimi néklady a pii spravném
zaSkoleni personalu muize pfinést vyznamné zlepSeni nejen v oblasti pfijmu, ale iv celém

dodavatelském retézci.
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SEZNAM ZKRATEK

AGV
ASN
AS/RS

BOM
CMR

CSv
DRP
EDI
ESD
FIFO
JIT
KLT
KPI
LIFO
LPDS
MB51
MDO04
MPTS

MRP
RFID
SA
VDA
VL33N
WMS
ZAWA
ZJMS58

Automated Guided Vehicle (automaticky fizené vozidlo)
Advanced Shipping Notice (pfedbézné avizo o odeslani)

Automated Storage and Retrieval System (automatizovany skladovaci
a vychystavaci systém)

Bill of Materials (kusovnik)

Convention on the Contract for the International Carriage of Goods by
Road (mezinarodni silni¢ni nakladni list)

Comma Separated Values (format datového souboru)
Distribution Requirements Planning (planovani distribu¢nich pozadavkl)
Electronic Data Interchange (elektronickd vymeéna dat)
Electrostatic Discharge (elektrostaticky vyboj)

First In First Out

Just-In-Time

Kleinladungstrdger (maly pfepravni box)

Key Performance Indicator (kli¢ovy ukazatel vykonnosti)
Last In First Out

Logistic Parts Data Sheet (logisticky list s idaji o dilech)
SAP transakce pro zobrazeni pohybti materialu

SAP transakce pro prehled stavu zasob a pozadavki

Material Planning and Tracking System (systém planovani a sledovani
materialu)

Material Requirements Planning (planovani materialovych pozadavk)
Radio Frequency Identification (identifikace pomoci radiové frekvence)
Scheduling Agreement (rdmcova smlouva s dodavatelem)

Verband der Automobilindustrie (némecka automobilova norma)

SAP transakce pro zobrazeni dodavky

Warehouse Management System (systém fizeni skladu)

SAP transakce pro nastaveni baleni

SAP transakce pro materidlovou kontrolu pro pldnovani
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