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Navrh na zlepseni logistického procesu v zasobovani vyroby

Anotace

Tématem bakalarské prace je zlepSeni logistického procesu v zasobovani vyroby. Prace je zamérena
na zavedeni ¢tecek ¢arovych kédu pri skladovych operacich ve vybraném podniku. V prvni ¢asti jsou
vysvétleny pojmy spojené s logistikou, materidlovy tok a informacni systémy. Znalosti z této prvni
Casti jsou vyuzity v Casti druhé v oblasti logistickych proces(l a zavedeni ¢tecek ¢arovych kodu.
Po analyze sledovaného procesu ve vybraném skladu jsou predneseny dllezité pfinosy pro danou
spolecnost, které jsou zajistény navrzenou zménou pro optimalizaci logistického procesu. Soucasti
druhé Ccasti praktické je nasledné zhodnoceni Uspory casu a ekonomické zhodnoceni navrhu

na zlepsSeni logistického procesu ve vybraném podniku.
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Proposal for improving the logistics process in production supply

Annotation

The topic of the bachelor thesis is the improvement of the logistics process in production supply.
The thesis focuses on the implementation of barcode readers in warehouse operations in a selected
company. In the first part, the concepts related to logistics, material flow and information systems
are explained. The knowledge from this first part is used in the second part in the area of logistics
processes and the introduction of barcode readers. After analyzing the observed process
in the selected warehouse, important benefits for the company are presented, which are provided
by the proposed change to optimize the logistics process. The second part of the practical is
followed by the time saving and economic evaluation of the proposal to improve the logistics

process in the selected company.
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Uvod

Logistika se stdle vice rozsifuje a méni v disledku novych trend(. V dnesni dobé je nepochybné
pro spolecnosti nepredstavitelné bez ni fungovat a je dllezita ve vSech oblastech. Moderni doba je
hodné uspéchand a podnikatelé, kteri chtéji byt konkurenceschopni, se musi stale ucit nécemu

novému, pouzivat moderni technologie a neustdle inovovat.

Cilem bakalarské prace je poskytnuti konkrétniho navrhu optimalizace skladu, ktery podniku
umozni efektivni fungovani vybraného logistického procesu. Pfi analyze vybraného logistického
procesu, ktery je sledovan a zkouman, jsou identifikovana problematicka mista a nasledné je
navrzeno feSeni s jehoZ pomoci jsou odstranény tyto nedostatky. Poté je ndvrh na zlepseni procesu

ekonomicky vyhodnocen.

Bakalarska prace je sloZzena ze dvou ¢asti. Prvni ¢asti, kterou se bakalarska prace bude zabyvat, je
teoreticka cast. V teoretické Casti je definovana logistika, jeji vyvoj a trendy, a také je predstaven
pojem logisticky proces. Poté je poukazano na fizeni materialovych tok, jsou zde zminény vybrané
nastroje materialového fizeni a predstaveny zasoby a jejich déleni, v neposledni fadé je priblizeno

skladovani a na zavér jsou do této casti zahrnuty informacni systémy.

Teoretickd Cast je nasledovana Casti praktickou. V praktické casti je sezndmeni svybranym
podnikem NOVUS Cesko, s.r.o. Vtéto spole¢nosti je analyzovdn materidlovy tok od p¥ijmu
objednavky od zakaznika aZ po predani hotové objednavky zdkaznikovi. S ndvaznosti na tento
proces jsou dale analyzovany a nasledné popsany procesy — zaskladnéni nového materidlu,
vyskladnéni na kanban karty a vyskladnéni na vyrobni linky, tzv. U-LINKY, které jsou autorkou
vybrany pro poukazani na nedostatky ve skladu daného podniku. Pravé zkoumané procesy jsou
zjistény jako nadbytecné zdlouhavé. Veskery pohyb materidlu v tomto podniku je evidovan

papirovou formou a v souvislosti s ni je autorkou pozorovano nékolik problematickych mist.

Po analyze danych procestl a po zjisténi nedostatkll je navrZzeno feseni pro dana uskali vybraného
logistického procesu. V posledni fadé je navrh na zlepseni vybraného procesu vyhodnocen

z pohledu Uspory ¢asu a ekonomicky zhodnocen.
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1 Logistika

Ackoliv se o logistice mluvi jako o novodobé discipling, tak jeji prvni definice vznikla jiz v 9. stoleti.
V tomto obdobi zacal vyvoj tohoto pojmu, a hlavné ve spojitosti s vojenstvim. Byzantsky cisaf
Leontos VI. napsal, Ze predmétem logistiky je ,,muZstvo zaplatit, pfislusné vyzbrojit a vybavit
ochranou i munici, véas a disledné se postarat o jeho potreby a kaZdou akci v polnim taZeni pfislusné
pfipravit, tzn. vypocitat prostor a ¢as, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu vojska i mozZnosti
protivnikova odporu a tyto funkce zviddnout z hlediska pohybu vojsk i v pripadé nutnosti jejich
rozdéleni” (Lochmannova, 2022, s. 9). Dalo by se tedy Fict, Ze cisafovo sdéleni je prvni zaznamenana

definice logistiky v historii (Lochmannova, 2022).

V 17. stoleti lidé vnimali logistiku jako praktické pocitani s Cisly, ale v 19. stoleti se nazpét zacala
vyuzZivat v souvislosti s vojenstvim. Poté se kolem roku 1912 tento pojem objevil i v hospodarské
sfére, kdy pfi presouvani vojsk bylo zapotrebi vyresit sloZité presuny zbozi a zasobovani. Zasluhou
dalsiho vyvoje vypocetni techniky se zjednodusSilo matematické zpracovani. Béhem valecnych
konflikt(, ale hlavné tedy za druhé svétové valky, se zvysila potfeba zajisténi plynulého zasobovani
vojsk a budovani infrastruktury. Po druhé svétové valce vznikly nové matematické metody jako
linearni programovani nebo rozvodové plany, které se postupné presunuly z vojenského prostredi
do civilniho. Tato planovaci matematika je i v dnesSni dobé uplatiovana vramci logistickych

operacich jako je zajisténi materialu, presun surovin a planovani vyroby (Lochmannova, 2022).

1.1 Definice logistiky

Logistika je velmi rozsahlé téma a pro tento pojem existuje nespocet definic. Jednou z nich je
napriklad tato: ,,Logistika je disciplina, kterd se zabyvd celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci vSech Cinnosti, jejichZ retézce jsou nezbytné k pruznému a hospoddrnému dosaZeni

daného konecného (synergického) efektu” (Pernica, 1994, s. 38).

Podle Sixty a Macata (2005, s. 25) zni definice takto: , Logistika je Fizeni materidlového, informacniho
i financniho toku s ohledem na véasné spinéni poZadavki findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou
tvorbu zisku v celém toku materidlu. Pri plnéni potreb findiniho zdkaznika napomdadha jiz pri vyvoji
vyrobku, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zptsobem fizeni vlastni realizace potreby
zdkaznika (pri vyrobé vyrobku), vhodnym premisténim poZadovaného vyrobku k zdkaznikovi

a v neposledni radé i zajisténim likvidace mordiné i fyzicky zastaralého vyrobku.“
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......

a propracované procesy. Tento systém je funkcni a je postaven na dobrém vedeni v ¢ele (Fernie

a Sparks, 2014).
Logistika je tedy velmi dllezitd v kazdém podniku a neni mozné bez ni fungovat.

Na logistiku by se dalo nahlizet jako na management materidlovych a informacnich tok(, a to
od podniku az k jeho zakaznikim (Law, 2016). Logistika je ¢asto zaménovana pojmem doprava,

ktera je s ni Uzce spjata, ale jedna se pouze o ¢ast logistiky (Lochmannova, 2022).

Logistika je pfedevsim spojena s ¢innostmi jako je vyroba, zdsobovani a doprava. MlzZeme ji také
popsat jako tok materidlu od prvotnich surovin az po hotovy vyrobek, ktery je dopravovan
ke kone¢nému zakaznikovi. Poté by se také dalo fict, Ze pojem logistika se mizZe jednoduse vysvétlit

pomoci metodiky 5S (Lochmannova, 2022).

1.2 Trendy v logistice

Efektivnost a konkurenceschopnost firmy bude zaviset ¢im dal vice na vykonu logistickych proces(
a na integraci a koordinaci dodavatelskych fetézcl. Pljde tedy o vysokou automatizaci téchto
procesU a digitalizaci dat, informacni a také komunikacni technika poslouzi pro pfimou komunikaci

nejen lidi, ale také stroju, zafizeni a produktl (Nenadal a kol., 2018).
Podle Madisona (2024) jsou nejdlleZitéjsi trendy prichazejici ve spraveé skladu:
Vice a lepsi sklady

Rozmach elektronického obchodovani, ktery eskaloval s pandemii COVID-19, ohlasoval
bezkonkurencéni poptavku po sofistikovanych skladovacich a distribucnich centrech. Ocekavani
zakaznik( pfi nakupovani online se vyvijela. Spotrebitelé ocekavaji vétsi vybér produktd a rychlejsi
dodani. Ke splnéni téchto ocekavani jsou tedy zapotrebi strategicky umisténych nejmodernéjsich

sklad(, které budou nadale podporovat vystavbu skladd.
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Automatizace fesSeni nedostatku pracovnich sil

Globalni nedostatek pracovnich sil se stal postpandemickym problémem, ktery ovliviiuje produkci
vétSiny pramyslovych odvétvi. Pfidani systému fizeni skladu (WMS) muze zvysit produktivitu
pracovnikll standardizaci pracovnich postupl, integraci s automatizaci (roboty, tridice,
automatizované systémy skladovani a vyhledavani (AS/RS), zbozi k ¢lovéku atd.). WMS mize snizit
pracovni a celkové provozni naklady a zaroven zvysit produktivitu. Existuje vsak mylna predstava,
Ze ,stroje” prevezmou a odstrani lidsky prvek. Misto toho budeme potrebovat lidi s dovednostmi,
aby pochopili vSsechna shromazdénd data, abychom mohli pokradovat v optimalizaci novych

procesU.

Uméla inteligence a strojové uceni

Sklady napfti¢ vSsemi primyslovymi odvétvimi zvysi pfijeti feSeni umélé inteligence a strojového
uceni. Objevujici se pfipady pouZiti umélé inteligence a strojového uceni rychle rostou a maji
potencial zplsobit revoluci ve skladovych operacich. Algoritmy umélé inteligence a strojového
uceni poskytuji pouZitelnd analytickd data pro optimalizaci operaci, zvySeni efektivity, snizeni
naklad( a zlepSeni spokojenosti zdkaznik(l. Uméla inteligence muze spolec¢nostem pomoci Cinit
informovanéjsi rozhodnuti o jejich inventafi a zajistit, aby mély spravné produkty na spravném
misté ve spravny cas. Al mizZe napfiklad analyzovat data z rliznych zdroj(, véetné udajl o prodeji,
poptavky zakaznikld a dat dodavatelského retézce, aby predpovédéla budouci poptavku a vydala

doporuceni ohledné Urovni zasob v kazdém skladu.

Pohlicujici technologie

Doruceni produktll pres noc nebo nasledujici den na spravné misto urceni neni jen faktorem
pracovnich postup( spravy skladu a automatizace, ale také jednou z klicovych dovednosti
zaméstnancl skladu. Aby byla efektivita zaméstnancli udrZzovana na nejvyssi drovni, sklady
zintenziviuji integraci pohlcujicich technologii. Virtualni realita zvySuje dovednosti zaméstnancl
diky pohlcujicimu skoleni ve skladovych ulohach. Rozsitena realita pomaha procesu vyhledavani

produktu a ukazuje optimalni cestu k poloZce. Technologie pohlcujici reality zlepsuji rozhodovaci

procesy prostifednictvim vizualizace operaci.
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Internet véci (loT)

Internet véci, dale jen IoT, pfinasi revoluci v tom, jak podniky spravuji své sklady. 10T je sit fyzickych
zafizeni propojenych s internetem, kterd jim umozZiuje zachytit a prenaset data. Zafizeni loT
poskytuji skladim bezprecedentni Groven analyzy dat v redlném case. Vyhody jsou obrovské. Nejen,
Ze poskytuje presnou metodu fizeni zasob, zvysuje také bezpecnost a zabezpeceni, snizuje naklady
a plytvani, umoznuje prediktivni idrzbu zatizeni a zpfistupfiuje data pro analytické ucely. Zafizeni
loT nasazend ve skladech zahrnuji vysokofrekvencni skenery, drony, znacky vysokofrekvencni

identifikace, roboty a autonomni vysokozdvizné voziky.

1.3 Logisticky proces

Jednim z klicovych prvkd planovani logistiky je ndvrh vhodnych logistickych procesu. Tyto procesy
jsou metody, které se pouzivaji k zajisténi toho, aby podnik fungoval efektivné tak, aby bylo
dosaZzeno vsech hlavnich cil(l (Rushton a kol., 2017). Logisticky proces musi respektovat proces
planovani, realizace a kontroly zasobovani, skladovani, dopravy a informaci a zahrnuje vSechny
¢innosti, kterymi vyrobek prochazi od jeho vyroby a7 po dodédni kone¢nému zakaznikovi (Slaski,
2017). Cilem je zefektivnéni provozu, ktery funguje napfic riznymi funkénimi hranicemi, jeZ existuji
v kazdém podniku. Procesy tedy musi byt orientovany na dodavatelsky fetézec. Jednim z hlavnich
problémi mnoha logistickych proces( je, Ze za né velmi ¢asto odpovida jedna konkrétni funkce,
ale jsou rozprostreny pres hranice nékolika rliznych funkci. Proto miZe byt obtiZné pro spolecnost
efektivné fungovat jako jeden celek. Dusledkem toho jsou obvykle neefektivity, které se projevuji

evyvs

V mnoha spolec¢nostech dochazi k obéma témto disledkiim (Rushton a kol., 2017).
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2 Rizeni materialovych tokd

Materidlovy tok se sklada ze tti hlavnich ¢asti — vstup, prichod a vystup. Do vstupu spadaji vSechny
suroviny a materidl, které podnik nakupuje a poté zaclenuje do vyrobniho procesu. Druha ¢ast je
prichod, ktery zacind od zahajeni vyroby, kdy tedy dochazi ktzv. prlchodu nedokoncené
vyroby nebo polotovar(l vyrobou. A posledni ¢ast je vystup, tedy hotové vyrobky, které jsou

vyrobeny a nasledné se zaskladni a poté expeduji k zakaznikovi (Lochmannova, 2022).

Materidlovy tok je hlavnim bodem pro logistické procesy podniku. Je to fizeni materidlu, zboZi
a polotovaru, diky kterému se muzZe sledovat dynamika vyroby v prostoru a Case. Materidlovy tok
je ovliviiovan usporfadanim vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek, pokud se tedy vhodné
rozvrhnou budovy, vyrobni zafizeni, sklady a pracovni Useky, Ize dosdhnout Uspory materidlu, ¢asu,

a také financnich prostredk (Jurova a kol., 2016).

Informacni tok je nedilnou soucasti materidlového fizeni, protoZe pro spravnou funkcnost

materidlového toku jsou potieba presné a véasné informace (Sixta, 2005).

B plan e, plan < ... zpracovani ... Objednavka
nakup zasobovani vyroby objednéavek zékaznika

P A LA LA A

\ 4 - i g

objednavka

i : vV : : H

\ 4 sklad sklad
DODAVATEL > materidll E=—=p> VYROBA [=—=p> hotovych E=——=p> ZAKAZNIK

adilu vyrobku :

C——> tokmateridu e p tok informaci

Obrazek 1: Schéma materidlového a informacniho toku
Zdroj: Sixta, 2005, s. 51

2.1 Vybrané nastroje materidlového rizeni
NiZe jsou uvedeny nastroje pro fizeni materidlu jako je kanban, ktery je ¢asto organizacemi pouzivan

a 5S. VSechny tyto logistické nastroje, které jsou popsané vtéto podkapitole, se vyuzivaji

ve vybraném podniku, kterym se tato bakalarska prace zabyva.
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2.1.1 Kanban

Jeden z nastrojli materidlového fizeni je kanban. Je to japonsky vyraz, ktery v prekladu znamena
viditelny znak nebo signalni kartu. Pouziva se k vyskladriovani polozek a k signalizaci zahajeni
vyroby. Systém Kanban vznikl ve spolec¢nosti Toyota Motor Company kolem roku 1970, je zaloZzeny
na kartach pro fizeni vyroby a distribuce dild a zboZi ve spravném mnoZstvi a ve spravny cas. Vyrobni
systémy Kanban jsou nejoblibenéjsi vyrobni strategii ze vSech stihlych strategii, protoZe dokazi snizit
uroven zasob, zpétné objednavky, pocet pracovnich hodin, zvysit flexibilitu, zkratit dodaci Ihity
a efektivné vyuzivat zafizeni, coz vede ke snizeni celkovych nakladll na zboZi a sluzby (Reddy K

et al., 2023).

2.1.2 5§

Dals$im nastrojem je 5S. Tento nastroj je velmi uzZitecny pro organizaci. Jeho zavedeni je snadné
avede k Uspésnym vysledkdm nebo vystuplm pro spolecnost. Pomaha podniku pfi organizaci,
udrzovani Cistoty, standardizaci prace a plynulém fungovani prace. VSechny tyto cinnosti jsou
dllezité pro kazdy vyrobni priimysl. Organizace zavadeéjici tento ndastroj je povazovana za lepsi

neZ ostatni na trhu a pfitahuje vice projekt( a investic do organizace (Gupta a Chandna, 2019).

Nastroje stihlé vyroby 5S jsou: seiri (vytrid), seiton (setfid), seiso (Cisti), seiketsu (standardizuj)

a shitsuke (udrzuj).

SEIRI
Vse se stejnou povahou, by mélo byt roztfidéno na jednom misté. Vede to ke zkracovani doby

stéhovani a pfesouvani osob a materialu a také snizuje plytvani.

SEITON
Tento nastroj vede k urceni konkrétniho mista pro vSechno a vsech véci na svém misté. Snizuje
neporadek ve vécech a praci. Déale zvysSuje efektivitu vykonu, protoZe prace je lépe viditelna

a zamezuje se jejimu opakovani.

SEISO
Ve firmé je Cistota velmi duleZita. Na pracovisti by lidé pracujici u stroje méli byt Cisti, a i dany stroj
by se mél pravidelné udrZovat. Tento nastroj pomaha pfi ochrané pracovnik(i pred jakoukoli infekci

a také pfi ochrané materialu pred poskozenim.
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SEIKETSU
Ve vyrobé by mél byt material nakupovany k vyrobé nebo ke zpracovani v souladu s normami

daného podniku. Tyto normy pomahaji podniku pfi udrzovani kvality.

SHITSUKE
V tomto poslednim kroku by tedy organizace méla pravidelné dodrZovat vSechny kroky 5S

pro dosaZzeni lepsich vysledkl a vystupl v organizaci (Gupta a Chandna, 2020).

2.13 T

Pod zkratkou JIT, celym ndzvem Just in Time, se ukryva metoda pro fizeni hmotného toku. Touto
metodou se fidi nejen vyroba, ale také celé podniky (Gros a kol., 2016). Je to logisticky nastroj,
ktery tkvi v odstrafiovani Casovych ztrat pfi dodani materidli okamfzité, ,pravé vcas“ (Pernica,

2005).

Pokud se zavadi metoda JIT, je potieba splnit zakladni predpoklady a uplatrfiovat zakladni principy.
Jedna se napriklad o zmény, ktera se provadéji jiz ve fazi vyvoje novych vyrobk( a jejich konstrukce,
poté zkracovani ¢asl na zmény vyrobniho programu a ¢asl na sefizeni a na prestavbu vyrobnich
linek. Také zavadéni nové organizace na pracovistich, jsou potfeba zmény v planovani, zabezpeceni
bezporuchového chodu vyrobniho zafizeni formou novych podminek, a dale je nékolik dalsich

predpokladl a princip(, které je potfeba uplatnit pro zavedeni JIT (Gros a kol., 2016).

2.1.4 FIFO

Metoda First In, First Out (FIFO) je béZiné pouzZivand metoda fizeni zasob, pfi niz se polozky,
které vstupuji do zasoby jako prvni, pouZivaji nebo prodavaji jako prvni. Princip FIFO je jednoduchy
a zajistuje, ze nejstarsi zasoby jsou vyuZity dfive neZz novéjsi, ¢imzZ se snizuje riziko zastaravani
a znehodnoceni. Tato metoda je zvlasté dalezita u zbozi podléhajiciho rychlé zkaze nebo u vyrobkl

s datem spotreby, jako jsou potraviny, IéCiva a kosmetika (Sarwar, 2023).

2.1.5 LIFO

Last In, Last Out (LIFO) funguje na principu, Ze se nejprve pouZiji nebo prodaji polozky, které byly
pofizeny jako posledni. Tato metoda se ¢asto pouZiva v pripadech, kdy naklady na poftizeni zasob
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v Case rostou. Tim, Ze se nejprve vyuZiji nejnové;jsi zasoby, mohou spole¢nosti minimalizovat své
danové zatiZeni, protoZe zboZi s vyssi cenou se spotiebuje dfive nez zboZi s nizsi cenou. S metodou
LIFO se obvykle setkavame v odvétvich, kde maji naklady na zdsoby tendenci rist, napftiklad

v automobilovém primyslu nebo v obdobi inflace (Sarwar, 2023).

2.2 Zasoby a zasobovani

Dalsi kapitolou, ktera se nachazi v teoretické ¢asti je kapitola o zasobach a zasobovani. Do zasob lze
zaradit material, nedokoncéené vyrobky, polotovary, vyrobky, zvifata, zboZi a poskytnuté zalohy
na zasoby (Jurova a kol., 2016). Toto vSe jsou zdsoby a jejich pofizeni je nutné pro realizaci vyroby.
Zasoby jsou velmi dulezita, ale také Casto vysoce nakladna investice a musi se jim vénovat znacna

pozornost (Lochmannova, 2022).

VSechny cinnosti spojené s fizenim zasob maji za cil dosazeni optimalni hladiny zasob, ktera zajisti
plynuly chod vyroby. Mezi tyto Cinnosti patfi Fizeni, rozhodovani a kontrola. ZpUsob, jakym jsou

zasoby spravovany, je ovlivnén jak internimi, tak externimi faktory (Synek, 2011).

Rizeni zasob podle Lochmannové (2022) souvisi s rentabilitou vyroby v podniku, kdy na ni uréitou
mirou dopada. Existuji dvé zadkladni metody fizeni zasob. Jeden z nich je systém tahu neboli pull
systém. Tento systém se vyznacuje tim, Ze podnik ¢eka az od zédkaznika prijde objednavka a aZ poté
zacCne s vyrobou. TakZe by se dalo Fict, Ze poptavka vytahuje zasoby z podniku do vyroby. Druhym
systémem je sytém tlaku neboli push systém. Tento systém se vyznacuje tim, Ze podnik vyrabi
na zakladé predpokladaného prodeje a funguje tedy tak, Ze tla¢i zasoby na trh bez ¢ekani na Zadost

od zakaznika (Macurova a kol., 2018).

2.2.1 Déleni zasob

Zasoby se podle Lamberta, Stocka a Ellrama (2005) mUZou délit podle ucelu na béznou, pojistnou,

spekulacni a strategickou zasobu.

BéZna zasoba nebo také zasoba cyklicka se pouziva k uspokojovani poptavky nebo spotreby, a to

mezi dvéma dodavkami. Vznika na zakladé doplfiovani prodanych zasob ¢i pouZivanych ve vyrobé.
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Dalsi zasobou je zasoba pojistna, ktera se pouziva na pokryti odchylek vznikajici v priilbéhu spotreby
nebo také ve vysi dodavek a délce dodavkového cyklu. Tato zdsoba je témér ve stalé vysi a je
normovana (Lochmannova, 2022). Tvorbou této zasoby sklad zaujima také funkci pojistnou (Gros,

2016).

Spekulacéni neboli spekulativni zasobou se rozumi takova zasoba, ktera se vytvari tehdy, kdyzZ dojde
k pfechodnému sniZeni ceny materialu a pro dosazeni lepsich kupnich podminek, se nakoupi vétsi

mnozstvi daného materialu (Gros, 2016).

Strategicka zdsoba pripadné také havarijni se vytvari pro pfipad, Ze by nastala nepfedvidatelna

udalost jako napfiklad stavka nebo nehoda pii zasobovani (Zizka a Marsikova, 2014).

Podle Zizky a Marsikové (2014) se zasoby déle déli je$té na technickou zasobu. Technickou zadsobou
je takova zasoba, u které je potifeba skladovani po néjakou dobu pred pouzitim, naptiklad vysychani

dreva nebo zrani syr0.

Lochmannova (2022) také uvadi, Ze u podnik(i nékdy nastavaji i nevyuZité zasoby. Tato zasoba
se déli na dvé ¢asti, kterymi jsou zdsoby nepotiebné a nadnormativni. Nepotiebné zasoby, které
v podniku nemaji Zadné vyufZiti, a tak je lze prodat. Nadnormativni zdsoby podnik vyuziva pro svoji

hlavni ¢innost, ale pfesahuje mnoZstvi, které je podnik schopen absorbovat.

23 Skladovani

Skladovani je dulezité pro interni potfeby podniku, ale také pro externi potieby rlznych ¢lank
logistického rfetézce. Dulezité je také spravné umisténi skladu, pti kterém mlzeme vyuzit strategii

rozmistovani, aby podnik nasel nejvyhodnéjsi polohu (Jurova a kol., 2016).

Primarni aspekty skladovani jsou globalizace a lokalizace vyrobnich procest a siti, zkracovani
dodacich a vyrobnich termind, vyssi individualizace baleni, termini a montaze a také dosahovani
ziskovosti skrz kvantitativni a vyrobkové flexibility. Poté jsou i aspekty sekundarni. Tvofi se z dalSich

makroekonomickych aspektll v pozitivnim smyslu (Homola a Lorentz, 2010).

Soucasti skladovani je také bezpecnost a ochrana zdravi pracovnikl. Tento aspekt je nutny
dodrZovat v kazdém podniku i pfi dosahovani co nejvyssi efektivity s maximalné vyuZitym
prostorem a s minimalizaci ¢asu pfi kazdé pracovni ¢innosti ve skladu (Jurova a kol., 2016).
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2.3.1 Funkce sklada

Zakladni funkce skladl podle Sixty a Macata (2005) jsou funkce vyrovnavaci, zabezpecovaci,

kompletacni, spekulaéni a zuslechtovaci.

Vyrovnavaci funce

7

Tato funkce se pouziva pfi mnozstevnim nebo ¢asovém rozporu v materialovém toku a materialové

potrebé.

Zabezpecovaci funkce

Vyuziva se v souvislosti s riziky spojenymi s ¢astymi vykyvy ve vyrobnim procesu, kolisanim potreb

na odbytovych trzich a ¢asovymi posuny dodavek zasob.

Kompletacni funkce

Tato funkce je potfebna kvlli neodpovidajicim vyrobné technickym poZzadavkim ohledné
potfebného materialu. Je tedy dlleZita pro vytvareni sortimentnich druhd tak, aby se shodovaly

s individudlnimi potfebami provozu.

Spekulacni funkce

Je nasledkem z o¢ekavanych zvysenych cen na zasobovacich a odbytovych trzich.

Zuslechtovaci funkce

Funkce propojuje skladovani svyrobnim procesem, a vsouvislosti s tim se hovofi o tzv.
produktivnich skladech. Zaméruje se na zménu jakosti uskladnéného materialu, mlze jit naptiklad

o kvaseni nebo zrani.

2.3.2 Skladové operace

Prijem zbozi, uskladnéni zboZi, objednavky od zakaznikli, vychystavani zboZi a expedice jsou
zakladni operace, které se vyuzivaji ve skladu. Dllezité je, myslet na maximalni vyuZiti prostoru

pro dané ¢innosti a zaroven minimalizaci ¢asu k vykonani danych ¢innosti (Lochmannova, 2022).
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Pfijem zbozi

Prijem zboZi do skladu musi byt peclivé naplanovanou cinnosti. Ve vétsiné velkych skladd jsou
pfichozi naklady na vozidla rezervovany predem, aby bylo moziné zajistit odpovidajici zdroje.
Pti vykladce se obvykle zkontroluje, zda se jedna o spravné zboZi a zda je zbozZi v pofadku, tedy
v pozadovaném mnoizstvi a kvalité. Pokud je zbozi v poradku, tak Ize zboZi vyloZit a nasledné

pFevést do skladu (Rushton a kol., 2015).

Uskladnéni zbozi

Po prijeti materidlu na sklad se musi dany material zaskladnit na pozici ve skladu. Zde se rozlisuji
dvé metody. Prvni metodou je pevné rozmisténi a to znamena, Ze materidl ma predem pfidélenou
pozici, na kterou musi byt zaskladnén. Druhou metodou je nahodilé rozmisténi, kdy se materidl

zaskladni na ndhodné misto podle preddefinovaného algoritmu (Lochmannova, 2022).

Objednavky od zakaznika

Objednavky od zakaznik( jsou zaznamendny v internim informacnim systému podniku a nasledné

predany pracovniklim skladu k vyfizeni (Lochmannova, 2022).

Vychystani zbozi

Vychystavani objednavek je zasadni pro efektivni spravu a provoz sklad(. Vychystavani objednavek
ma za cil preménit nakladovou jednotku, se kterou je produkt obecné skladovan ve skladu,
do formatu vhodnéjsiho pro potfeby zakaznika podle Urovné sluzeb pfi minimalnich nakladech.
Objednavky se skladaji z radkd objednavek odkazujicich na konkrétni produkt a uvadéjici konkrétni
mnozstvi poZzadované zdkaznikem (Lolli et al., 2022). Pokud objednavka obsahuje vice radkd, musi
byt pfed prepravou do prepravni oblasti shromazdény a objednany. Vychystavani tedy spociva
v planovani, pfipravé a uvolnéni objednavky zakaznika odebranim pozadovanych produktd
z rlaznych vychystavacich boxd, ve kterych jsou skladovany (Custodio a Machado, 2020). Poté

nasleduje expedice dané objednavky.
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2.3.3 Optické identifikacni systémy

Automaticky sbér dat a software mohou spojit své sily a efektivné fidit funkce skladu. Pokud
se spolecnost snazi zlepsit své skladové operace, méla by software povazovat za dllezity kontrolni
a planovaci nastroj. NeZ se manazefi skladu za¢nou divat na software, musi se rozhodnout, co chtéji
ze softwaru dostat, a vyresit problémy. ManazZeti by méli mit jasnou predstavu o toku produktl
ve skladu i ze skladu. Majitelé skladu musi pochopit, Ze zlepseni kontroly nad skladem pomoci
automatické identifikace bude vyZadovat praci se systémovou integraci. Vysokofrekvencni datova
komunikace, ¢arové koédy a skladovaci software se hodi. S pomoci automatického sbéru dat
a inteligentniho fizeni se softwarem mohou manazefi o¢ekdvat, Ze ziskaji mnoha vyhod jako jsou
napriklad: zkracena doba prazdného cestovani, lepsi v€asnost dat a vylepSend pfesnost inventare

a umisténi (Trunk, 1994).

Carové kody

Cérovy kdd je nastroj pro sbér dat, které sbird automaticky. Je to nejrozsifenéjsi a nejznaméjsi
nastroj, a také je nejstarsi prostiedek na tuto ¢innost. Carové kédy se mohou délit podle: kédovaci
tabulky danych koédd, na diskrétni a souvislé kédy a podle zplsobu zapisu. Pokud se déli podle
kdédovaci tabulky, znamena to, Ze se porovnavaji dle toho, jaké znaky vlastni. RozliSuji se na kédy
numerické, alfanumerické a numerické se specialnimi znaky. Poté ¢arové kody délime na diskrétni
a souvislé. Rozdil mezi témito kdédy je ten, Ze mezi jednotlivymi znaky u diskrétniho jsou
meziznakové mezery a u souvislého nejsou. Poslednim kritériem je zplsob zapisu, a tady se déli
na jednodimenzionalni (1D), dvoudimenzionalni (2D) a trojdimenzionalni (3D) kédy (Lochmannova,

2022).

Jednodimenziondlni kédy (1D)

Jednodimenzionalni nebo také linearni (1D) kddy se poznaji tak, Ze informace ukryté v nich, jsou
prostfednictvim cCar a mezer, které se nachazi v jedné radé. Vyhodou téchto kddl je, Ze jsou levné,
ale naopak nevyhodou je omezené ukladani dat. Daji se také Cist pouze v jednom sméru a maji

tendenci k poskozeni a znecisténi (Gros a kol., 2016).
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Obrdzek 2: Cdrovy kéd 1D (kéd 128)
Zdroj: Soustek a Matousek, 2012

EAN koédy

Zkratka EAN pochazi z anglického ndzvu European Article Number a jedna se o jednodimenzionalni
kdd s fixni délkou. Vyuziva se nejdéle ze vSech kddl, a také nejCastéji, pro oznacovani zbozi
pro obchodni Ucely. Nejvice se pouziva kéd EAN 13, tento druh vyuziva 13 Cislic, které se déli do ¢ty
Casti. V prvni ¢asti se jednd o zemi plvodu, ve které je podnik zaregistrovany. Tato ¢ast ma prvni
dvé a? tfi Cislice. Druhou c¢asti je kod podniku. Jedna se o Ctyfi aZ pét Cislic, ktera nasleduji po prvni
Casti. Dalsi ¢asti je oznaceni vyrobku, které se sklada z péti Cislic a posledni ¢asti je jedna Cislice,

ktera znaci kontrolni soucet (Lochmannova, 2022).

9

8591473968017 >
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statu vyrobce zbozi znak

Obrdzek 3: 1D cdrovy kéd EAN-13
Zdroj: Soustek a Matousek, 2012

RFID

Stitky RFID neboli radiofrekvenéni technologie se skladaji z malych elektronickych obvodd, které

ukladaji data a emituji radioaktivni viny pro komunikaci se Stitky, zachycuji pfenasena data
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a predavaji je do pocitacového systému ke zpracovani. Stitek RFID obsahuje jedine¢na identifika¢ni
data, kterymi mizZe byt sériové Cislo, kdd produktu nebo jiné relevantni informace. Anténa na Stitku
RFID je zodpovédna za prenos a pfijem vysokofrekvencnich signald. Umoznuje Stitku komunikovat
se ¢teckami RFID. Jakmile je $titek RFID aktivovan, data jsou ulozena v jeho paméti. Stitky RFID maji
vestavénou pamét, kterd mlze ukladat dalsi data nad ramec jedinecného identifikatoru. Data

zapsana do paméti mohou byt prepisovatelna (Namdas a kol., 2023).

Stitky se déli na aktivni a pasivni. Pasivni oproti aktivnim jen sdileji zaznamenana data a nemaji
vlastni zdroj napajeni, ale aktivni Stitky ho maji a navic zvladaji prijem, uloZeni a také vysilani dat,

ktera se daji podle potfeby ménit (Gros a kol., 2016).
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3 Informacni systémy

Tato kapitola se zabyva softwarovym systémem ERP a jednim z téchto systému je také software

SAP. Nasledné je zde zminén WMS, ktery se pouziva pfi skladovych operacich.

3.1 ERP systém

Systémy planovani podnikovych zdroji (ERP) jsou systémy pro bezproblémovou integraci vSech
informaci, které jsou napfti¢ podnikem. Mohou to byt informace z oblasti financi, Ucetnictvi, lidskych
zdroju, dodavatelského fetézce a informace o zdkaznicich. Prvni systémy, tzv. MRP Il, se zacaly
objevovat v 80. letech 20. stoleti. MRP Il umozZnovaly ve srovnani s predchozimi generacemi
podnikovych informacnich systémi mnohem komplexnéjsi planovani a zahrnovaly nejen material,
ale i dalsi zdroje v ramci celého podniku. Samotny termin ,planovani podnikovych zdrojd“,
oznacujici novou generaci planovacich systémf, pak poprvé pouZila spole¢nost Gartner v roce 1990.
Nasledné se vyuzivani informacnich systému zacalo zabyvat vétsim poctem podnikovych procest,
a tim bylo Fizeni téchto procesl postupné integrovano do systému ERP, které se diky tomu dale
rozvijely. Zaclenéni fizeni dodavatelského retézce, fizeni vztahl se zakazniky, fizeni Zivotniho cyklu
vyrobky a dalSich procest spolu s vyuzitim technologickych inovaci spojenych s internetem, tak dalo
vzniknout generaci systém0 ERP, které vznikly po roce 2000 a oznacovaly se jako ERP Il (Polivka
a Dvorakovd, 2023). Koncept ERP Ill, ktery je nejzndméjsim konceptem, se zaméruje
na implementaci technologii cloud computingu a GRID do systém( ERP (Vasilev, 2013). V soucasné
dobé jsou systémy ERP zakladem podnikového IT prostiedi, kde se soustrfeduji informace ze vSech
podnikovych procesl, aby mohly byt komplexné analyzovany a slouzily jako podklad pro dalsi

planovani a fizeni (Polivka a Dvorakova, 2023).

Aplikace pro planovani podnikovych zdroja (ERP) jsou obvykle programovany a navrhovany mimo
dodavatele softwaru. V dnesni dobé jsou aplikace vyvijeny na zakladé rlznych modell
a osvédcenych postupl s cilem optimalizovat procesy a zlepsit vykonnost. Firmy pfijimaji modely,
které odpovidaji jejich potfebam a cilim, a zaroven dodrzuji standardy a méfitka pro udrzeni
konkurenceschopnosti. Implementace ERP tedy casto predstavuje pozitivni navratnost, ktera

prispiva k rlstu firmy a jejim pfijm0m, prostfednictvim strategickych pfinost (Vukman et al., 2024).
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3.1.1 SAP

SAP je software pro spravu podnikovych procesd, je vyvinut pro efektivni zpracovani dat
a informacni toky napfi¢ organizaci. Software vyuziva jednu platformu pro vSechny informace,
od nakupu surovin aZz po vyrobu a nasledného sledovani spokojenosti zakaznik(. SAP také pomaha
organizacim analyzovat a efektivné navrhovat cely hodnototvorny fetézec. Dale m(zZe byt vyuZivan
pro vytvareni progndz, napriklad budouci vyvoj trzeb nebo oprava stroje. Tento nazev pochazi
ze zkratky ndzvu spolecnosti, kterd tento software vyvinula. Jednad se o némeckou spolecnost
Systemanalyse Programmentwicklung, ktera se prekldadd jako System Analysis Program
Development. Software SAP poskytuje uceleny pohled ridznym podnikovym funkcim. Pomaha
firmam k lepSimu fizeni slozitych podnikovych procest, protoZze s pomoci tohoto softwaru maji
zameéstnanci snazsi pristup k informacim v celém podniku a také v redalném case. Podniky mohou
s pomoci SAPu urychlit pracovni operace, zlepSovat provozni efektivitu a zkusenosti zakaznikd,

zvySovat produktivitu a nasledné i zvysovat zisky (SAP, 2024).

3.2 Warehouse management system (WMS)

Systém fizeni skladu (WMS) ma komplexné sjednotit veskerd skladova data do jedné platformy,
kterda je lehce dostupna. Ddle ma poskytnout kompletni prehled o skladovych pracich
a materialovych tocich, a timto zvysit prehlednost vsech skladovych operacich. Je také navrzen tak,
aby zrychlil dobu zpracovani objednavek, poskytoval okamZité informace o stavu objednavek

a zvysil vyuziti skladovych prostor a produktivitu prace (Min, 2023).
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4 NOVUS Cesko, s.r.o.

Tato kapitola se bude vénovat vyrobnimu podniku, na ktery se moje bakalarska prace zaméruje.
Dana spole¢nost nese nazev NOVUS Cesko, s r.o. a v prvni ¢asti této kapitoly je popsan vyvoj tohoto

podniku. Poté nasleduje dalsi ¢ast, ktera obsahuje obecné informace o spolec¢nosti.

4.1 Postupny vyvoj spolecnosti

Spole¢nost NOVUS Cesko, s.r.o. vznikla vroce 1994 vobci Raspenava, kterd je situovdna
v libereckém kraji. Nachazi se na misté byvalé textilni tovarny ,Cesana“. Jedna se o dcefinou
spolec¢nost firmy EMCO Group — Erwin Miuller GmbH a vznikla z ddvodu rozsifeni vyroby. Tato
pobocka se postupné rozSifovala. Ze zacatku zacinala s deseti zaméstnanci. V roce 1995 se zde
zavadéla nova vyroba sesivacek, dérovacek, tackeru, a také zde zacala rucni i strojni vyroba sponek
znacky NOVUS. Poté se v nové vystavéné hale v roce 2005 vyroba rozsifila o vstupni Cistici zény
a docistovaci rohoze. O 3 roky pozdéji se zacinaji vyrabét také bazénové rosty a za 2 roky poté, tedy
v roce 2010, se vystavély nové moderni haly na misto starych hal. Posledni zavedenou vyrobou je
vyroba fezacek, tabuli a skartovacek pod znackou DAHLE, ktera zacala vroce 2011. Prozatim

zajimavé;jsi udalost nastala v roce 2016, kdy se v nové hale zacala rozsifovat vyroba rohozi.

4.2 Obecna charakteristika spole¢nosti

Tento vyrobni podnik vznikl v roce 1994 z divodu rozsifeni vyroby matefské spole¢nosti EMCO
Group — Erwin Miller GmbH. Jedna se o kapitalovou spolecnost, presnéji o spolecnost s ru¢enim
omezenym, jak je zfejmé jiz z nazvu podniku. Podnik zaméstnava témér 280 zaméstnancl a k roku

2022 byl jeho Cisty ro¢ni obrat 621 226 tis. KC.

V podniku se nachazi 4 haly — hala A, hala B, hala C a hala D. Na hale A se zaméfuji na vyrobu

skartovacu a fezacek, které jsou vyrabény pod znackou DAHLE.

Hala B s halou C jsou spojeny. Na hale B se vyrabi dérovacky, sesivacky a systémy pro Usporu mista,
které jsou oznacovany jako MPS, tyto vyrobky jsou vyrabény pod znackou NOVUS. Na hale A se také

déla predvyroba pro halu B. Na hale C se fezaji koberce a vyrabi se zde bazénové rosty. Tyto Cinnosti
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spadaji pod halu D, ale z dlivodu volné prostoru se vykonavaji na hale C. Poté se tady nachazi CNC

stroje a lakovna, ve které se lakuji rizné dily. Dily jsou uréeny na vyrobky pro halu A, B a C.

Av nejnovéjsi hale oznacené pismenem ,,D“ se vyrabi hlinikové rohoze znacky EMCO. Layout celého

aredlu je k nalezeni v pfiloze A.
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5 Analyza materidlového toku ve spole¢nosti NOVUS Cesko, s.r.o.

V dané spolecnosti se nachazi 4 haly. Jednou z hal je hala B, na kterou se bakalarska prace zaméruje
a je vyobrazenais halou Cv priloze B. Po konzultaci s vedoucim oddéleni optimalizace bylo zifejmé,
Ze nejvétsim Uskalim pro podnik je pravé hala B, a proto zde byla provedena analyza materidlového
a informacniho toku. Analyzovan byl proces od prijmu materidlu na sklad aZ po jeho vydej ze skladu
na vyrobni linku. Podnik nevyuziva ve skladu témér zadné moderni vybaveni, a tim je proces

neefektivni a nadbytecné zdlouhavy.

5.1 Analyzovany proces

Predtim, nez bude popsan analyzovany proces od pfijmu objednavky od zakaznika azZ po jeji prevzeti
zakaznikem, tak niZe jsou vypsani pracovnici, ktefi se na hale B orientuji a vdané procesu
se vyskytuji. Diagram tohoto popsaného procesu je vyobrazen v ptiloze C, ktery byl autorkou

vytvoren po provedené analyze.

5.1.1 Pracovnici operujici na hale B

Jedna se o vedouciho skladu, koordinatora, disponentku, kontrolora kvality, a poté o skladniky, ktefi
jsou na hale B tfi. NapIni prace vedouciho skladu je stru¢né feceno chod celého skladu na hale B.
Ridi cely sklad, rozdéluje praci skladnikéim, ma na starost administrativu, dba na dodrZovani norem,
a zajistuje, aby vyroba méla vse potrebné. Koordinator ulehcuje praci vedoucimu skladu a déla
¢innosti, které je potfeba délat opakované (napf. vyvozy, pfijem materidlu). Dale je zde
disponentka, kterd komunikuje se zakazniky a dodavateli. Objednava material pro celou vyrobu
na hale B, vystavuje vyrobni zakazky a v néjaké mire také fesSi reklamace. Hlavnim ukolem
kontrolora kvality je kontrola pfijatého materidlu na sklad, kdy kontrolovany material musi souhlasit
s pozadavky podniku. Jsou zde 3 skladnici a jejich hlavni naplni prace je veskery pohyb materialu.

Musi napriklad zaskladnovat, preskladriovat a vyskladriovat vSsechen potiebny material.

5.1.2 Popis procesu

Zakaznik si od firmy NOVUS Cesko, s.r.o. objedna vyrobky na zakazku, kterou nasledné pfijme

disponentka. Poté disponentka zjistuje, zda se ve skladu nachazi potfebny material ke zpracovani
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zakazky. Pokud je dostatek materidlu na zakazku, vedouci skladu vytvofi zakazku pro predaka
ve vyrobé. Ale mlZe nastat situace, kdy neni dostatek daného materidlu a disponentka musi
objednat potfebny material od dodavatele, ktery nasledné prijme objednavku a ta se také promitne

v systému SAP.

Dodavatel preda material dopravci a dopravi ho na halu B. Vedouci skladu material fyzicky pfijme
a zkontroluje Cisla a mnoZstvi materidlu. V této fazi se material rozdéluje. Jestlize je potieba
kontrola kvality materialu. Pokud néjaky materidl chybi nebo neni v poradku, tak se musi
reklamovat. Pokud je material kontrolovan kontrolorem kvality a nastane situace, kdy material

nevyhovuje pozadavk(lm, je potfeba ho také reklamovat.

Poté, co skladnik dostane ptikaz k zaskladnéni, mize dany material fyzicky zaskladnit a nasledné
ho oznacit vypsanim stitku (viz obrazek €. 7) s informacemi o materidlu. KdyzZ se material zaskladni
fyzicky, vedouci skladu material zaskladni systémové v SAPu. Nyni se jiz m(Ze vytvofrit zakazka, ktera
je urcena predakovi ve vyrobé, ktery urci, kdy se zacne na zakdzku vyrabét. Vedouci skladu
systémové vyskladni potfebny material v SAPu a prida prikaz k vyskladéni k zakazce, kterou posléze
dostane skladnik, ktery musi material fyzicky vyskladnit. Vyskladnénou zakazku si prevezme predak

a poté ji preda vedoucimu skladu, ktery danou zakazku muze elektronicky v systému potvrdit.

Pti vyskladnéni zakazky se obcas stdva, Zze material neni na pozici, kterd je uvedena na prikazu
k vyskladnéni. Chybéjici material se zapiSe do formulare (viz obrazek ¢. 5), a nasledné vedouci skladu
dohledava dany material v SAPu. Pokud ho dohledd, preda informaci skladnikovi. Pokud se ale
hledany material v systému nenasel, vedouci skladu informuje disponentku, kterd material musi

objednat.

Vyskladnény material skladnik doda na vyrobni linku. Po vyrobé skladnik dané vyrobky fyzicky
zaskladni a zapise to do formulare (viz obrazek €. 4). Nasledné si formular prevezme vedouci skladu

a zaskladni vyrobky v softwaru SAP. Vytvofi seznam na vyvoz a preda ho skladnikovi.

Skladnik fyzicky vyskladni vyrobky, které ma na seznamu a po vyskladnéni vsech poloZzek preda
vedoucimu skladu potvrzeny seznam. Posléze vedouci skladu vytvofi dodavku v systému a oznaci
etiketami veskeré vyrobky. Poslednim krokem na hale B je naloZit objednané vyrobky do nakladniho

auta a dale jsou vyrobky prepraveny k zakaznikovi.
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5.2 Evidencni listy

V této spolecnosti nejsou pouzivany ctecky ¢arovych kodUl ani jiné podobné moderni technologie
pro zjednoduseni aktivit ve skladu. Proto je zde nékolik evidencnich list(, které firma vyuziva,

aby zaznamendvala pohyb materialu, polotovar( a zbozi.

NiZe jsou popsany nasledujici evidencni listy:

formula¥ pro zaskladnéni (viz obrazek €. 4),

- formular pro vyskladnéni (viz obrazek €. 4),

- formular pro hotové zakazky (viz obrazek ¢. 5),

- skladovy pfikaz a kanban karta (viz obrazek €. 6),

- Stitek (viz obrazek €. 7).

Jednim z téchto evidencnich list( je formular pro zaskladnéni. Pokud skladnik zaskladni material na
volnou pozici, musi to do tohoto formulare zapsat. Zapisuje se zde datum zaskladnéni, Cislo
materialu, pocet kusl a skladové misto neboli pozice materialu, kam byl uloZzen. Tento formular si

vedouci skladu od skladnikl prevezme a musi veskeré udaje prepsat do pocitacového systému SAP.

Dalsi evidencni list je formuldf pro vyskladnéni. Funguje na stejném principu jako formular
pro zaskladnéni. Pokud skladnik vyskladni materiadl z urité pozice, zapisuje ho do formulare
vyskladnéni, presnéji musi zapsat datum a presny cas vyskladnéni, ¢islo materiadlu, pocet kusl
a pozici, ze které se material vyskladnil. Poté si vedouci skladu prevezme tento formular a musi
stejné jako u zaskladnéni, veskeré informace vlozit do SAPu. Formulaf pro vyskladnéni a zaskladnéni

vypada totoZné a je zobrazen na obrazku ¢. 4.
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Odvadéni a zaskladnéni vyrobku
pATUM|EAS [sAP-CisLo vz-CisLo [ks |misTo

Obrdzek 4: Formuldr pro vyskladnéni a zaskladnéni
Zdroj: NOVUS Cesko, s.r.0., 2024

Dale se vyuziva formular, na ktery se zapisuji hotové zakazky. Skladnik dostane od vedouciho skladu
papirové zakazky pro vyskladnéni na vyrobni montaze a linky. Skladnik po vyskladnéni celé zakazky
musi do formulare zapsat Cislo zakazky, nasledné zda byla kompletni nebo néjaky material chybél
a podpis daného skladnika. | tento formular se predava vedoucimu skladu, aby vSe mohl promitnout

dale i do systému a Ize si ho prohlédnout na obrazku ¢. 5.
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Cislo VZ Kompletni Podpis
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ANO NE
ANO NE

Obrdzek 5: Formuldr pro hotové zakdzky
Zdroj: NOVUS Cesko, s.r.o0., 2024

V tomto podniku se vyuZivaji tzv. kanban karty. Pokud operatorim na montazni lince dojde néjaky
material, daji danou kanban kartu na tabuli, kterd je pro to uréena a nasledné skladnik, ktery ma
na starost tuto ¢ast skladu, musi posbirat tyto karty. Kanban karty nosi informace jako Cislo a nazev
materialu, pevné misto, pocet kusl k doplnéni a v jakém obalu se material nachazi. Po sesbirani
karet musi skladnik tyto karty donést do malého skladu, aby si je mohl prevzit vedouci skladu
a ve své kancelari vyskladnit potfebny materidl v SAPu, a poté predat skladovy pfikaz k vyskladnéni
kanban karet skladnikovi. Nasledné mUze skladnik potfebny material fyzicky vyskladnit a doplnit

na montazni linku. Na obrazku €. 6 je k vidéni skladovy prikaz s kanban kartou.
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Skladovy pfikaz 1001268881 03.04.2024 Stranal

AR
Materidl.......... Sarfe.... B Pol. T Typ Skl.mfsto Cfl.mnoZ......... MJ
;s-osco 0001 Vv 003 47-01-07 30 00C, 000 KS
Kabelclip TSS N 921 TRANSFER 30 000,000

Pripravil Kontxoloval

Obrdzek 6: Skladovy prikaz a kanban karta
Zdroj: NOVUS Cesko, s.r.o., 2024

VSechen material ve skladu je néjak oznacen, aby se védélo, o ktery material se jedna. Zde jsou
oznaceny rucné vypsanymi Stitky, viz obrazek €. 7, na kterych najdeme cislo materidlu, datum
pfijmu, mnozstvi, skladové misto, tedy kde se dany materidl nachazi. Pokud se jedna o vyrobek,
tak se vypisuje stejny Stitek, ale dopliuje se i datum vyroby, nazev, pocet kusu, Cislo zakazky

a osobni Cislo.
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cisLo
MATERIALU:

Datum vyroby / Fertigungsdatum

Datum pfijmu:
Nazev / Bezeichnung

L SAP &islo / ID.NR
Mnoistvi:

Pocet kusti / Menge

Cislo zakazky / Auftrags - Nr.

Skl.misto

Os.&islo / Personal-Nr

Obrdzek 7: Stitek na materidl
Zdroj: NOVUS Cesko, s.r.0., 2024

5.3 Prijem a zaskladnéni materialu

Zaskladnéni materialu se provadi ve dvou pfipadech. Jde tedy o zaskladnéni nového materialu
od prepravce nebo zaskladnéni polotovarl z montaZe. V obou pfipadech jde o zaskladnéni
papirovou formou, kdy skladnik vypisuje Stitky na material a musi zapisovat veskeré zaskladnéné
polozky do formulére zaskladnéni pro vedouciho skladu, ktery eviduje kazdé polozky v pocitacovém

systému SAP.

5.3.1 Prijem a zaskladnéni nového materialu

Vice se bude bakalarska prace zabyvat pfijmem a zaskladnénim nového materidlu. Na hale B
se provadi prijem materidlu od dodavatele. Material je pfijiman vedoucim skladu, popfipadé
koordinatorem. Podle dodaciho listu se zkontroluje stav poloZek a pokud by stav materialu
neodpovidal, tak vedouci skladu preda tuto informaci disponentce. Na pfijatém materidlu je
prijemka, na které jsou Udaje o daném materialu. Pfed zaskladnénim se u urcitého druhu materidlu
musi provést kontrola kvality, kterou provadi kontrolor. Pokud material vyhovuje pozadavkim,
tak kontrolor dany materidl uvolni v SAPu a vedouci skladu provede pfijem, a nasledné preda

skladovy pfikaz skladnikovi.

Na obrazku ¢. 8 je znazornén diagram procesu zaskladnéni nového materidlu, ktery je nasledné
popisovan. Pro zaskladnéni vedouci skladu preda skladnikovi seznam s dovozem, na kterém je
material k zaskladnéni a jeho pocet kusU. Jestlize je material z pevné pozice, tak je také na tomto
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listu zapsana a vtomto pripadé se musi zaskladnit na danou pozici. Skladnik material bez pevné
pozice zaskladni na volnou pozici a zapiSe tuto pozici na dany list. K zaskladnénému materialu vypise
Stitek, na kterém je Cislo materialu, datum pfijmu, mnozstvi a skladové misto. Po zaskladnéni se list
vrati k vedoucimu skladu, ktery musi zapsat skladové pozice fyzicky zaskladnénych polozek do SAPu,
a tim jsou zaskladnény nejen fyzicky, ale také digitdlné v systému. Je zde velkd prodleva

mezi fyzickym zaskladnénim a zaskladnénim v SAPu.

Zaskladnéni

l

Seznam s dovozem

k skladnikovi
Zaskladnéni ANO
materidlu na pevnou €——— ateres 2
pozici Z pevné pozice?

lNE

Fyzické zaskladnéni
materidlu
+ zapis pozice

l

Seznam s dovozem
k vedoucimu skladu

!

Zaskladnéni
materialu

Obrazek 8: Diagram — zaskladnéni nového materidlu
Zdroj: vlastni zpracovani

v

V tabulce ¢. 1 je zméfeny cas jednoho zaskladnéni propsané v SAPu. Méreni bylo provadéno
autorkou u vsech procesl, které jsou v bakalarské praci. Tento druh zaskladnéni vychazi primérné
na 260 minut. Dovoz je pravidelné ve Etvrtek a v patek, méfeni bylo provadéno ctyrikrat. Cas

zaskladnéni se m(ze lisit podle toho, jaké mnozZstvi a kolik druhl materialu se musi zaskladnit.
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Tabulka 1: Priimérny cas trvdni - zaskladnéni nového materidlu - SAP

ZASKLADNENI nového materialu - SAP
GINNOST GAS (vmin.)
Predani listu s dovozem skladnikovi + fyzické zaskladnéni 240
Pfedani listu s dovozem vedoucimu skladu + zaskladnéni v SAPU 20
Celkem 260

Zdroj: vlastni zpracovani

Pti zapisovani pozic materidlu se stava, Ze se skladnik prepiSe a néjakou pozici napiSe Spatné.
Chybna pozice se poté prepise i do softwaru SAP, a kdyZ je potfeba dany material, tak se musi

dohledavat fyzicky. Také je tu ztrata Casu z hlediska vypisovani a lepeni stitk( na skladovaci misto.

5.4 Vydej a vyskladnéni materialu

K vyskladnéni materidlu dochazi ve trech pripadech. Jednim z pripadd je vyskladnéni materialu
na zakazku. Nejcastéji jde o vyskladnéni na vyrobni montaze nebo linky. Dalsim je vyskladnéni
na kanban karty a poslednim ptipadem je vyskladnéni na vyrobni linky, tzv. U-LINKY. A tyto dvé

posledni zminéna vyskladnéni jsou dale detailnéji popsany.

5.4.1 Vyskladnéni na U-LINKY

V této hale se nachazi vyrobni linky, které se nazyvaji U-LINKY. Jsou do tvaru pismena ,,U“
a nad vyrobnimi linkami se nachazeji spadové regdly, kde maji operatofi material pro vyrobu
daného vyrobku. Materidl je uloZen v plastovych bedynkach, na kterych je obrazek a ¢islo materialu,
a pokud material dojde, tak operatofi daji bedynku na odkladaci desku, ktera je pod vyrobni linkou.

Proces vyskladnéni na U-LINKY je zndzornén na obrazku ¢. 9 pomoci diagramu a déle je popsan.

Skladnik chodi kolem U-LINEK a kontroluje tyto odkladaci desky, sbira prazdné bedynky a odklada
si je na vozik. Vétsina materialu se nachazi na pevnych mistech, takze materidl neni tézky dohledat
a nemusi se ani zapisovat do formulare s vyskladnénim. TakZze vtomto pfipadé je vyskladnéni
jednoduché. Pokud materidl neni z pevné pozice a skladnik si nepamatuje pozici, tak si ji musi
v SAPu dohledat a po vyskladnéni zapsat do formulafe vyskladnéni, ktery se poté musi odevzdat
vedoucimu skladu, aby dany materidl vyskladnil i v systému. Po vyskladnéni materialu do bedynek,

skladnik obchazi vyrobni linky a poklada bedynky na spravnou pozici.
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Vyskiadnéni
na U-LINKY |

Sbér prazdnych
bedynek

ANO

Dodani materialu Dopinéni materialu
(—
na U-LINKY z pevného mista?

lNE

Hiedani pozice
materialu

!

Fyzické vyskladnéni
materialu

l

Zapis do formulaie
vyskladnéni

l

Formulaf k
vedoucimu skladu

l

Vyskladnéni
materialu

A

Obrazek 9: Diagram - vyskladnéni na U-LINKY
Zdroj: vlastni zpracovani

Pfi vyskladnéni materidlu se nékdy stava, Ze materidl je fyzicky vyskladnén, ale zaroven
se k vedoucimu skladu nedostal formuldr s vyskladnénim, tak ten urcity material mGzZe v SAPu
pouzit na zakazku a nasledné se stava, Ze je ho nedostatek. Je zde velka prodleva mezi fyzickym

vyskladnénim a vyskladnénim v SAPu.

Dalsi nedostatek pfi vyskladnéni je takovy, Ze skladnik vyskladni material, ale zapomene jej napsat
do formulare vyskladnéni. Poté vedouci skladu vyskladni v SAPu pouze ten materidl, ktery je

ve formulari zapsany. Nasledné se fyzicky material neshoduje s materialem zapsanym v SAPu.

5.4.2 Vyskladnéni na kanban karty

Tento proces je vyobrazen pomoci procesniho diagramu na obrazku ¢. 10 a jeho popis zacina

od nasledujici véty. Skladnik musi pravidelné kontrolovat tabule u montaznich linek, na které
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operatofi davaji tzv. kanban karty, na kterych je potfebny material k dopInéni. Kdyz skladnik posbira
vsechny kanban karty, tak je polozi na odkladaci misto v malém skladé, kde si je nasledné vedouci
skladu prevezme. V SAPu potrebny materidl vyskladni a ddle preda skladovy pfikaz k vyskladnéni
skladnikovi. Tehdy skladnik mize fyzicky vyskladnit materidl, ktery obsahovaly kanban karty

a doplnit je zpét na montazni linku.

(" Wyskiadnénina
kanban karty

|

sbér kanban karet

l

Pfesun karet do
malého skladu

l

Vyzvednuti kanban
karet vedoucim
skladu

l

Vyskladnéni Skladovy pfikaz
materialu

]

Pfesun skladového
pfikazu do malého
skladu

l

Fyzické vyskladnéni
na montazni linku

Obrazek 10: Diagram — vyskladnéni na kanban karty
Zdroj: vlastni zpracovani

Je zde vysoka casova prodleva, kvili komplikovanému, a tedy i zdlouhavému procesu k vyskladnéni
materialu. | kdyZ vedouci skladu chodi pravidelné do malého skladu, tak na prikaz k vyskladnéni

operatofi ¢ekaji dlouho.
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5.5  Casova vytizenost

Jak uzZ bylo v predeslych podkapitolach zminéno, tak jeden z nedostatkll je pravé neefektivné
vyuzivany ¢as. Z dlivodu vyuZivani rlznych papirovych evidencnich listd je analyzovany proces
¢asové narocnéjsi, nez by musel byt. Caste¢na digitalizace skladu by mohla pomoci ke zkraceni

a zjednoduseni procesu.

V tabulce €. 2 je zméreny Cas pro vyskladnéni na kanban karty, a to od prevzeti karet skladnikem
z tabule, ktera je urcena pro kanban karty, na ktery je dochazejici material, aZz do dodani materialu
skladnikem na montaz. Skladnik obchazi tabule s danymi kartami, a poté je odklada v malém skladu
na uréené misto. Tato c¢ast procesu skladnikovi zabere pfiblizné 3 minuty. Poté si karty prebira
vedouci skladu, ktery jde nékolikrat za den do malého skladu k odkladacimu mistu a vyzvedava
si zde rizné evidencni listy a také kanban karty. Priimérné tato cast procesu trva 30 minut. Nasledné
je musi vedouci skladu vyskladnit v SAPu a prinést skladovy prikaz k vyskladnéni potfebného
materialu skladnikovi zpét do malého skladu, casové je to kolem 10 minut. Dale je pocitano s tim,
Ze skladnik pouze necekd na skladovy prikaz, ale vykondva dalsi povinnost, a proto fyzické
vyskladnéni materidlu a jeho dodani na montdzni linku trva zhruba 15 minut. Dohromady tento
proces pro vyskladnéni trvd priimérné 58 minut. Tyto procesy byly méreny s vyskladnénim
a zaskladnénim opakované po dobu deseti dni, takZe toto vyskladnéni muze trvat delSi nebo kratsi
Cas. Zalezi na vice faktorech, ale hlavné na vedoucim skladu, ktery muze pfijit déle nez za 30 minut,

ale také drive, zaroven nemusi prinést skladovy ptikaz skladnikovi hned po jeho tisku.

Tabulka 2: Priimérny cas trvani — vyskladnéni na kanban karty

KANBAN KARTY
GINNOST GAS (v min.)
Pfesun kanban karty na odkladaci misto 3
Prevzeti kanban karty vedoucim skladu 30
Vyskladnéni materialu v SAPu + skladovy pfikaz skladnikovi 10
Fyzické vyskladnéni 15
Celkem 58

Zdroj: vlastni zpracovani

Jestlize se jednda o vyskladnéni na U-LINKU, které je vycisleno v tabulce €. 3, a potifebny material
se nenachazi na pevné pozici, tak skladnik si fyzicky vyskladni material z pozice, ktera je ve vétsiné
pfipadu napsana na bedynce nebo si jej pripadné musi vyhledat v SAPu, anebo si pozici materidlu
pamatuje. Vyhodou je zde osobni zkuSenost. Dale je potfeba, aby skladnik zapsal vyskladnény

material do formulare na vyskladnéni. Tato Cast procesu trva primérné 7 minut. Ackoliv fyzicka cast
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procesu vyskladnéni neni pfilis dlouho trvajici, tak ta digitalni trva déle. Vedouci skladu si musi
prevzit formuldf na vyskladnéni a vyskladnit dany material v SAPu. NejCastéji to trva zhruba

35 minut, ale nékdy také déle. Cely tento pracovni postup krokd zabere priimérné 42 minut.

Tabulka 3: Priimérny cas trvdni — vyskladnéni na U-LINKY

U-LINKA - vyskladnéni mimo pevnou pozici
GINNOST GAS (vmin.)
Fyzické vyskladnéni + zapis do formulafe na vyskladnéni 7
Prevzeti formulafe vedoucim skladu + vyskladnéni v SAPu 35
Celkem 42

Zdroj: vlastni zpracovani
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6 Navrh na zlepseni logistického procesu

Po analyze danych procest bylo nalezeno nékolik nedostatkll, které vedou k neefektivnosti

podniku. V tabulce €. 4 je pfehled vSech nevyhod, které na dané procesy negativné plsobi.

Tabulka 4: Nevyhody papirové evidence

Nevyhody papirové evidence
CINNOSTI

Casova prodleva mezi vyskladnénim fyzickym a v SAPu
Nadbyte¢né zdlouhavé procesy

Chybovost pfi zapisovani pozic a ¢isel materialu

Zapomenuti zapsani ¢innosti do formulare

Neexistuje pfehled o pevnych pozicich

Po kazdém vyskladnéni/zaskladnéni ru¢ni zapis o pohybu materialu
Vyzvedavani formulail a rucni zadavani do SAPU vedoucim skladu
Pocetni rozdil mezi fyzickymi zasobami a zasobami v SAPu

Kanban karty - ¢ekani na pfikaz k vyskladnéni

Rucni vypisovani stitk(

Zdroj: vlastni zpracovani

Po analyze daného prostredi je sledovany proces nadbytecné zdlouhavy a neefektivni, a tim
i vykonavana préce vsech pracovnik(, kterych se proces tyka. Tento podnik pouziva software SAP,
ktery slouZi pro spravovani podnikovych procesi a k efektivnimu zpracovani dat, ale vyuziti ve firmé
nepouZzivaji moderni technologie. Evidence papirovou formou neni s timto softwarem tak vykonna,

jako to nabizeji digitalni technologie.

Pokud by podnik chtél efektivné vyuzit cas, informacni tok v daném procesu a také eliminovat
nepresnosti ohledné poctu materidlu, tak je vhodné zavést do skladu ctecky carovych koda.
Autorkou je doporuceno zavedeni ¢arovy kodl 1D. Z divodu jejich ceny a také proto, Ze podnik je
jiz pouziva pro vyvoz. Tyto ctecky usetii vSem pracovnikim ve sledovaném procesu pomérné dost
Casu, zaroven samotny proces se zjednodusi. Informace, které se nyni piSou na rGizné formulare,
se v daném okamfziku, kdy se naskenuje ¢arovy kdd, projevi i v softwaru SAP. TakZe zde nebudou
vznikat nejasnosti. Nelze se zde prepsat u Cisla materidlu nebo jeho pozice, a nasledné to stejné
Spatné opsat do zminéného softwaru. Jakykoliv fyzicky pohyb materialu bude i ve stejnou chuvili
propsany do SAPu a nemlZe se tedy stat, Ze by vedoucimu skladu do zakazky chybél néjaky material,

o kterém by nevédél, Ze se jiZz pouZil na néco jiného.
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Nyni zde budou popisovany procesy, které jsou jiz v bakalarské praci popsany, ale nyni se budou

lisit tim, Ze do nich jsou zakomponovany zminéné ¢tecky ¢arovych kadu.

6.1 Pfijem a zaskladnéni pomoci ¢tecky

Tento proces je v této podkapitole popsan a vyobrazen pomoci diagramu na obrazku ¢. 11. Jestlize
pljde o pfijem a zaskladnéni nového materidlu, tak vedouci skladu ptijme material od prepravce
a nacte carové kédy materidlu pro pfijem. Nasledné si nacte Carovy kdd materialu skladnik a
zaskladni ho na pozici, na které bude ¢arovy kod daného materialu a ten si také nacte. Vse se propise
v okamziku i do programu SAP. Skladnik po nacteni ¢arového kddu uvidi informace o daném
materialu, jako jsou napfiklad: pozice zaskladnéni, pocet kust nebo také doba vyrobeni materidlu.
Doba, kdy byl material vyrobeny, je dllezitd z pohledu metody FIFO. Podnik se snazi fidit touto
metodou, ale ve skladu neni tak zcela dodrzovana. Dlvodem je neznalost pozic materialu a jeho

brani z nahodnych pozic.

[ Zaskladnéni

Nadcteni €. kodd
materiala

l

Je material
Z pevné pozice?

lNE

Zaskladnéni Zaskladnéni
materialu materialu

Zaskladnéni ANO
— malerialu na pevnou €———

pozici

Zaskladnéni
materialu

Obrazek 11: Diagram — Zaskladnéni materidlu pomoci ctecky
Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka 5: Zaskladnéni nového materidlu pomoci ctecky
ZASKLADNENI nového materialu se &teckou

CINNOST CAS (v min.)
Pfedani listu s dovozem skladnikovi + fyzické zaskladnéni + zaskladnéni v SAPu 230
Celkem 230

Zdroj: vlastni zpracovani

V tabulce €. 5 Ize vidét vypocteny Cas zaskladnéni nového materialu pomoci ¢tecky. Jestlize skladnik
k zaskladnéni pouzije ¢tecku ¢arovych kddd, tak se c¢as trvani tohoto procesu zkrati na 230 minut.
Nebude muset zapisovat pozice na list s dovozem a vypisovat Stitek ke kazdému zaskladnénému

materialu, a také vedouci skladu nebude muset vSechen material zadavat ru¢né do systému.

Diky ¢teckam bude vétsi prehled i u materidlu, ktery lezi na pevnych pozicich. V soucasnosti skladnik
vyskladnuje tento material bez postupného odepisovani, aby mu to usnadnilo praci a usetfil tim

Cas. Zde tedy neni Zadny pfehled o materidlu.

6.2 Vyskladnéni na U-LINKY pomoci ¢tecky

Dale se usnadni vyskladnéni na U-LINKY, cozZ Ize vidét na obrazku ¢. 12, kde je znazornén procesni
diagram tohoto procesu. Skladnik si po sesbirani prazdnych bedynek nacte carové kédy
na bedynkach, aby védél, ktery material a na jaké pozici vzit, a poté si naskenuje ¢arové kody
u potfebného materidlu, a tim se material vyskladni i v SAPu. Po nacteni ¢arovych kodu skladnik
uz jen dany material odnese operatorlim na U-LINKY. Tento proces bude trvat primérné 7 minut,
coZ je znadzornéno v tabulce ¢. 5. MUzZe se zcela pominout ¢ast procesu, kdy vedouci skladu musi

rucné zadavat vyskladnéni do SAPu.
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Vyskladnéni
na U-LINKY |

Sbér a nacteni
prazdnych bedynek

ANO

Fyzické vyskladnéni Naéteni €. kédu Dopinéni materialu
materialu materialu z pevného mista?

lNE

Nacteni &. kddu
materialu

l

Fyzické vyskladnéni Vyskladnéni
materialu materialu

Obrazek 12: Diagram — vyskladnéni na U-LINKY pomoci ¢tecky
Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 6: Vyskladnéni na U-LINKU pomoci ctecky

U-LINKA - vyskladnéni mimo pevnou pozici se ¢teckou
CINNOST CAS (v min.)
Nacteni ¢arového kédu na bedynce -
Nacteni ¢arového kddu materialu + vyskladnéni fyzické + v SAPu 7
Celkem 7

Zdroj: vlastni zpracovani

6.3 Vyskladnéni na kanban karty pomoci ¢tecky

Posledni vyskladnéni, které bylo jiz zminéno v bakalarské praci, je vyskladnéni na kanban karty.

V podobé diagramu Ize vyskladnéni nalézt na obrazku ¢. 13.

Skladnik obchazi tabule s kanban kartami, které posbird a nacte ¢teckou. Najde si podle ¢tecky
pozice materidlu a nasledné vyskladni material, jak fyzicky, tak i v SAPU pomoci ¢tecky. Poté
uz miZe material donést na montazni linku, kde je potfeba. Tento proces vyskladnéni bude priblizné

trvat 10 minut a je to vycisleno v tabulce ¢. 6. Nyni se trvani tohoto procesu pohybuje kolem 58
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minut. Z dlivodu zavedeni ¢tecek do skladu by zde byla vysoka redukce ¢asu, ktery by pracovnici

v daném procesu mohli vyuzit efektivnéji.

/" Vyskladnéni na
kanban karty

Sbér a nadteni
kanban karet

l

Nacteni ¢. kédu Vyskladnéni
materidlu materialu

l

Fyzické vyskladnéni
na montazni linku

Obrazek 13: Diagram — Vyskladnéni na kanban karty pomoci ¢tecky
Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 7: Vyskladnéni na kanban karty pomoci ctecky

KANBAN KARTY se ¢teckou
CINNOST CAS (v min.)
Nacteni ¢arového kédu z kanban karty -
Vyskladnéni fyzické + v SAPu 10
Celkem 10

Zdroj: vlastni zpracovani

V daném skladu bude veskery pohyb materidlu rychlejsi, od jeho pfijmu na sklad az po jeho
vyskladnéni. Pracovnici na této hale budou moci nakladat se svym ¢asem efektivnéji, budou mit vice
¢asu na jiné daleZité pracovni zalezitosti v jejich popisu prace. Ctecky pfispé&ji i vétsim prehledem
o materialu na pevnych pozici. Skladnik se jiZ znova neprepiSe u materidlu, coZ se obcas stava, ze je
Spatné pozice materidlu, kterou nasledné napiSe vedouci skladu do SAPu, a kdyz je material
potfeba, tak se obtizné hleda. Ve skladu se bude snadnéji dodrZovat metoda FIFO, ctecka
skladnikovi ukaze, odkud ma dany material brat a nebude to z ndhodné pozice, kterou skladnik
nalezne jako prvni. Dalsim nedostatkem vtomto podniku je nepravidelnd inventura. K tomuto

nedostatku také ctecky dokazi kladné prispét.
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7 Vyhodnoceni uspory ¢asu a ekonomické zhodnoceni

V této kapitole bude vycislena celkové Uspora casu u vyskladnéni na kanban karty, vyskladnéni
na U-LINKY a zaskladnéni nového materidlu. Nasledné se druhda cast kapitoly bude vénovat

ekonomickému zhodnoceni pfi zavadéni ctecek.

7.1 Vyhodnoceni Gspory ¢asu

Hlavnim nedostatkem na hale B je neefektivni vyuZiti ¢asu. Ve skladu se vyuZiva papirova forma
zapisu jakéhokoliv pohybu materidlu, a tudiz je zde velkd casova prodleva mezi fyzickym
zaskladnénim a zaskladnénim v SAPu, coZ ma vliv na dal$i nedostatky v dané hale. To samé plati

i u vyskladnéni.

Navrhem na zlepseni je zavedeni ¢tecek ¢arovych kédu a v této kapitole zhodnotim, o kolik bude

dany proces efektivnéjsi v ramci Uspory casu.

Vydcisleni Ize vidét v tabulce ¢. 7. Je pocitano s ¢asem, ktery byl naméren u vybranych procesl
zaskladnéni a vyskladnéni. Nejdfive je vycislen stavajici ¢as procesu, nasledné se ¢teckami a poté
nadbytecny cas, ktery by byl po zavedeni ¢tecek usporeny u jednotlivych proces(. Nasleduje pocet
opakovani v jednotlivém obdobi a déle je spocitan celkovy neefektivné vyuZity ¢as. Do vypoctu

nejsou zahrnuty svatky, prostoje a ani jiné dny bez provozu.
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Tabulka 8: Vypocet nadbytecného casu

Vypocet nadbytecného ¢asu
KANBAN KARTY
] STAVAJICI CAS EhE ROZDIL POCET CAS CAS
lEtplol:l (v min.) = (CVTEE:’)\M' (vmin.) | OPAKOVANI | (v min.) (vhod.)
Den 58 10 48 5 240 4
Tyden 290 50 240 25 1200 20
Mésic 1160 200 960 100 4800 80
Rok 13920 2400 11520 1200 57 600 960
U-LINKA
Den 42 7 35 4 140 2,33
Tyden 210 35 175 20 700 11,67
Mésic 840 140 700 80 2800 46,67
Rok 10080 1680 8400 960 33600 560
ZASKLADNENI
Den 260 220 40 1 40 0,67
Tyden 520 440 80 2 80 1,33
Mésic 2080 1760 320 8 320 5,33
Rok 24960 21120 3840 96 3840 64
CELKEM ZA ROK 48 960 25200 23760 - 95 040 1584

Zdroj: vlastni zpracovani

Prvni logisticky proces, ktery se zabyva vyskladnénim na kanban karty, podle méreni trva primérné
58 minut. Pokud by skladnici méli ¢tecky, tak by se vyskladnéni na kanban karty mohlo zkratit
zhruba na 10 minut. TudiZ je pocitano s nadbytecnym ¢asem, ktery je 48 minut. Skladnik kontroluje
tabule s kanban kartami vétSinou pouze pétkrat za den. Proto béhem jednoho dne se vtomto
procesu vyuZiva neefektivné 4 hodiny Casu z jedné smény, kterd trva 8 hodin. Skladnici pracuji

na jednosménny provoz. Za rok je zde nadbytecny c¢as kolem 960 hodin.

Dalsim logistickym procesem je vyskladnéni na U-LINKU a zde je méreny cas od fyzického
vyskladnéni po vyskladnéni v SAPu. Tim, Ze je vétSina materialu vyskladriovana z pevnych pozic, kdy
skladnik nemusi Zadny vyskladnény material zapisovat do formulare s vyskladnénim, tak se zapisuje
jen mensi procento materialu. Cely tento proces trva pfiblizné 42 minut a zhruba 35 minut je
neefektivné vynaloZeny na tuto ¢innost. Je pocitano stim, Ze si tento formular vedouci skladu
prevezme Ctyfikrat. Tudiz je zméreny nadbytecny ¢as 2,33 hodin za jeden den. Za jeden rok to tvori

560 hodin.

Zaskladnéni nového materidlu trva zhruba pul dne, coz? je kolem 4,33 hodin. Dovoz je kazdy Ctvrtek
a patek, tudiz je to 2krat do tydne. Zde trva tedy kolem pal dne, nez vedouci skladu bude moct

zapsat nové zaskladnény material do SAPu, a pti poufZiti ¢tecky by se fyzické zaskladnéni okam?zité
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propisovalo do SAPu. Za rok je tento ¢asovy rozdil mezi fyzickym zaskladnénim a zaskladnénim

v SAPu okolo 64 hodin.

Jak lze vidét, tak je tu velky Casovy rozdil mezi fyzickym vyskladnénim a vyskladnénim v SAPu.

A tentyZ nedostatek je u zaskladnéni. Celkovy €as za rok dohromady cini 1 584 hodin.

Je pocitano s nadbytecnym casem zméreny za rok, tedy 1 584 hodin, v porovnani srocnim
odpracovanym fondem jednoho pracovnika, kdy nejsou zahrnuty do vypoctu svatky, dovolena
ajiné dny bez provozu na dané hale, tak je dany fond 1 920 hodin. Nadbytecny ¢as by podniku

usetfil 0,8082 pracovnika.

7.2 Ekonomické zhodnoceni

Navrhuji na halu zavést 4 ¢tecky. Je potieba jimi zaopatfit vSechny tii skladniky a vedouciho skladu.
V uvazeni byli také i koordinator a kontrolor kvality, ale ani u jednoho z nich jsem to neshledala jako
nezbytné pro jejich napln prace. Pokud by koordinator potreboval ¢tecku, mohl by si ji vypujcit

od vedouciho skladu, ktery ji nebude ke své praci vyuZivat natolik.

Vypoctené naklady jsou zobrazeny v tabulce €. 8. K zakoupeni v Ceské republice se daji potidit nové
Ctecky ¢arovych kédu 1D s dotykovym displejem od 14 147 K¢ s DPH dle mého hledani. Podnik by
celkové zaplatil za 4 ¢tecky 56 588 K¢ 's DPH. Poté je zde na uvazeni podniku, zda bude chtit pfikoupit
nahradni ¢tecky. Pokud by podnik uvazoval o koupi étecek napftiklad z Ciny, byly by levnéjsi vice

neZ o polovinu ceny, kterou jsem zde uvadéla.

K pofizeni CteCek je potfeba mit na dané hale Wi-Fi, ke které by se ¢tecky mohly pfipojit. Na halu B,
ktera je spojena s halou C, by byly potfeba 4 routery. Jeden router vychazi podniku na 1 800 K¢.
Dale je potieba zavést néjaky program do ¢tecek. V podniku se vyuziva softwaru SAP, ktery je mimo
jiné vybaven i WMS, takZe by se dal zavést primo tento. S vyuZitim internich IT specialistd by podnik
vynaloZil za sluzbu pro nastaveni prenosu dat ze softwaru SAP do ¢tecek 120 000 K¢. Poté je potieba
pofidit tiskarnu pro tisk 1D kdd(, kterd podniku financné vyjde na 20 046 K¢ s DPH dle mého
vyhledavani. Toto je cena za zcela novou, pokud by podniku stacila repasovana, ta Ize poridit jiz
za polovinu ceny nové. S tiskarnou je spojen i software pro tisk Stitk( neboli etiket, na ktery by
podnik vynaloZil 72 000 K¢. Na této hale je potfeba 1 terminal pro regalové zakladace, ktery stoji

4 800 KC. Posledni polozkou, ktera je potfeba, aby vse fungovalo, je oznaceni vSech skladovych mist
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etiketami, které jsou nutnosti pro nacteni ¢arové kddu daného materialu. Na hale B se nachazi 2080

skladovych mist, naklady na oznaceni téchto mist by byly 36 000 K¢.

Po secteni vSech cen u potfebnych poloZek kzavedeni ctecek,

navrhované reseni po analyze daného procesu, ¢ini 316 634 K¢.

Tabulka 9: Ndklady na zavedeni ctecek

celkové naklady, na mnou

Naklady na zavedeni ctecek

PRODUKT/SLUZBA POCET (ks) | CENAZA 1 ks | CENA CELKEM
Ctecka ¢arovych kodil 4 14147 Ké 56 588 K&
Software pro tisk Stitk( 1 72000 K¢ 72000 K¢
Tiskarna pro 1D kody 1 20 046 K¢ 20 046 K¢
Terminal pro regalové zakladaCe 1 4800 K¢ 4800 K¢
Wi-Fi router 4 1800 K¢ 7 200 K¢
Nastaveni pfenosu dat (CteCky - SAP) 1 120 000 K& 120 000 K&
Oznaceni regall 2080 - 36 000 K¢
CELKEM 2092 232793 K¢ 316 634 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani s pomoci spoleénosti NOVUS Cesko, s.r.o.

Nadbytecny Cas byl prepocitan autorkou prace na casovy fond pracovnikl. K vypoctu je pouZzita
prameérna hruba mzda skladnika na libereckém kraji podle NSP (2024). Po zjisténi vsech pracovniku
v daném procesu byla vybrana mzda skladnika, ktera je v porovnani s ostatnimi mzdami pracovnik(
vysledek navrhu na zlepseni by byl stale efektivni. Také dalsim dlivodem pro vybér priimérné mzdy
skladnika je takovy, Ze v daném procesu by mohl byt navrhovanymi ¢teckami ¢aste¢né nahrazen
z dlivodu usetfeni ¢asu. Primérna hruba mésicni mzda skladnika ¢ini 29 678 K¢. DalSimi finanénimi
naklady na pracovnika je socidlni a zdravotni pojisténi dovadéné zaméstnavatelem za zaméstnance.
Z mésicni hrubé mzdy pracovnika se odvadi 24,8 % za socialni pojisténi a 9 % za zdravotni pojisténi.
Pfi vypoctu je pocitano tedy o 33,8 % (z hrubé mzdy) vice, neZz pouze s hrubou mzdou. Usetiené
naklady na jednoho pracovnika by vychazely na 39709 K¢ mési¢né, v prepoctu na 0,8082

pracovnika usetfené naklady cini 32 093 K¢.

Pokud jsou celkové naklady na zavedeni ¢tecek 316 634 K¢, tak by se dana investice podniku méla
vratit na ukor 0,8082 pracovnika za 0,82 let. Naklady na 0,8082 skladnika Cini priimérné 385 116 K¢
za 12 mésicu. Za jeden rok jsou tyto naklady o 68 482 K¢ vice, nez jsou celkové naklady na zavedeni
Ctecek. Investice by se podniku navratila 10. mésicem od zavedeni ¢tecek. Za jeden rok od poftizeni
a zavedeni c¢tecek by podnik mohl zredukovat ¢as mezi fyzickym a digitdlnim vyskladnénim

a zaskladnénim, a také usetfil jesté 68 482 Kc.
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Tabulka 10: Ndvrat investice

Navrat investice

MESIC | NAKLADY NA CTECKY | NAKLADY NA 0, 8082 PRACOVNIKA | NAVRAT INVESTICE
0. 316634 K& 0 K& -316 634 K¢
1. 32093 K& -284 541 K&
2. 64 186 K& -252 448 K&
3. 96 279 K& -220 355 K&
4. 128 372 K¢& 188 262 K&
5. 160 465 K¢& 156 169 K&
6. 192 558 K¢& 124 076 K&
7. 224 651 K¢ -91 983 K¢
8. 256 744 K¢ -59 890 K¢&
9. 288 837 K¢ -27 797 K&
10. 320930 K¢ 4296 K¢
11. 353023 K¢ 36 389 K&
12. 385116 K¢ 68482 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

v

Navrat investice lze vidét vtabulce ¢. 9. Kvypoctu navraceni investice byla pouZita statisticka

metoda k hodnoceni investic, pfesnéji doba Uhrady ndavratnosti. Jedna se o dobu, za kterou

kumulované pfijmy uhradi celkové kapitalové vydaje na investici.
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Zaver

Bakala¥ska prace se zabyvala logistickym procesem v podniku NOVUS Cesko, s.r.o. Cilem bylo zjistit

problematickd mista a navrhnout zlepseni daného logistického procesu.

Prvni Cast prace byla zamérena na teoreticky zaklad k druhé casti praktické. V teoretické ¢asti byly
definovany pojmy logistika a logisticky proces, fizeni materidlovych tokd a informacni systémy.
Z této Casti autorka Cerpala znalosti, které byly nasledné vyuzity v ¢asti praktické. Ve druhé ¢asti
bakalafské prace byl predstaven vybrany podnik, ve kterém byl analyzovan vybrany proces.
Poté v ndvaznosti na dany proces nasledoval popis proces(, jak v soucasné dobé redlné funguiji.
Po analyze a popisu procesl byl predstaven navrh na jejich zlepsSeni a byly popsany procesy, jak
by vypadaly a fungovaly po implementaci navrZzeného feseni. V posledni kapitole byla vyhodnocena

Uspora ¢asu a ekonomické zhodnoceni navrhu reseni.

Vysledkem sledovani a analyzovani logistickych procest, presnéji zaskladriovani nového materialu,
vyskladnovani na montazni linky tzv. U-LINKY a vyskladriovani pomoci kanban karet, bylo zjisténi
nékolika nedostatkd. VSechny tyto procesy jsou evidovany v papirové formé. Po zjisténi nedostatku
ve sledovanych procesech — zaskladriovani a vyskladnovani materidlu papirovou formou,
se pro jejich optimalizaci nabizi zavedeni ¢tecek ¢arovych kédua do skladu. Procesy jsou v soucasné
dobé nadbytecné zdlouhavé a vyskytuje se zde vysoka nepresnost a chybovost pfi rucnim
zapisovani, ¢isel materidlu nebo poctu kust materidlu. Cinnosti spojené s procesy se ukazuji
pro pracovniky jako ¢asové narocné. Pro skladniky je to zejména vypisovani Stitk( k materidlim
a zapisovani veskerého pohybu do rlznych formuldrd. Vedouci skladu musi tyto formulare
vyzvedavat u skladnikd na odkladacim misté a nasledné vsechny pohyby materidlu ru¢né prepsat
do softwaru SAP. Zavedenim ¢tecek by se vysokou mirou eliminovala nepresnost a chybovost,

procesy by jiz nebyly tak zdlouhavé a pracovnici by méli vice ¢asu na veskeré své povinnosti.

Vyse zminéné procesy byly nékolikrat zméreny, jak dlouho trvaji od jejich pocatku az k jejich zavéru.
Po navrhu na zlepseni procesu, tedy zavedeni ¢tecek ¢arovych kédu, se vypocitaly nové hodnoty,
které byly razantné nizsi nez ty predchozi. Poté byl zjistén nadbytecny cas, ktery byl vypocten
u vSech procesl, a hodnoty nadbyte¢ného ¢asu byly seCteny a prepocitany na 1 rok. Tento vysledek
byl nasledné prepocitan na pracovniky. Nadbytecny ¢as v pfepoctu na pracovniky by byl 0,8082
pracovnikl. Pokud by podnik zavedl| ¢tecky ¢arovych kéda na halu B, naklady vynaloZené na investici

by se podniku vratily 10. mésic od pocatku investice. Za jeden rok od pofizeni a zavedeni ¢tecek
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by spole¢nost mohla zredukovat ¢as mezi fyzickym a digitalnim vyskladnénim a zaskladnénim,

a také usetfit jesté 68 482 K¢.

Dalsimi naméty pro zlepSovani je v tomto skladu stdle mnoho. Nepotiebny material je likvidovan
do odpadu, zakazky a Stitky u materidlu jsou uvadény v némeckém jazyce, a tim je komplikovana
prace skladniklim, inventura neni provadéna pravidelné a kapacita personalu pfi stavajici situaci je

hranicni, obcas vedouci skladu a koordinator vypomaha skladnikiim.

Bakalarska prace byla vytvofena na zakladé analyzy samotné autorky a pomoci rozhovor(
s pracovniky logistického oddéleni. Tento navrh optimalizace logistického procesu v daném skladu
byl prezentovan ve vybrané spole¢nosti NOVUS Cesko, s.r.o. a bude k nému pfihlizeno pfi dalsich
investicich. Vedeni podniku si diky této bakalarské praci vytvofilo jasnou predstavu o skutecném
nezkresleném chodu skladu. Autorkou vytvorené procesni diagramy se pro dany podnik ukazuji jako

pfinosné a jsou dale vyuZivany.
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Vyskladnéni
nového mnozstvi
+ korekce zasob

|

l

Vytvofeni seznamu
na vyvoz

l

Informovani skladnika| | Tisk + pfipsani pozic

Seznam skladnikovi

l

Vyskladnéni vyrobkud

l

Potvrzeny seznam

skladnikem
l Dodaci list
Vytvoreni Transportni listy
dodavky CRM

l

Tisk etiket + polepeni
vyrobku

l

PFesun vyrobku
do preprav. auta

l

Presun vyrobku
k odbérateli

Odbératel ma svoji
objednavku




